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RESUMEN 

 

 

 

 

El presente proyecto busca determinar la factibilidad para fabricar aros metálicos 

para abastecer a la industria local, mediante un estudio técnico de los procesos 

de fabricación, material requerido, recurso humano necesario, y tiempos de 

fabricación de una línea de producción semiautomática; así como un estudio 

económico basado en las estadísticas de producción y ventas de los vehículos en 

el país.  

 

La industria automotriz nacional incorpora en el ensamblaje, partes nacionales 

como requisito obligatorio debido a que para ser comercializados en el país estos 

son importados mediante CKD y alrededor del 20% de componentes deben ser 

fabricados nacionalmente, el Gobierno por su parte se encuentra impulsando el 

cambio de la matriz productiva promoviendo la creación de pequeñas y medianas 

industrias. 

 

Para esto ha implementado mediante La Corporación Financiera Nacional (CFN) 

una línea de créditos, dirigido a sectores industriales medianos y pequeños, con 

intereses que van desde el 6.5% anual hasta 15 años plazo, por montos de hasta 

10 millones. 

 

Después del estudio técnico-económico se pudo determinar que el proyecto es 

viable en el ámbito legal, técnico, logístico, sin embargo en el aspecto económico 

presenta un amplio riesgo por lo que se sugiere esperar un mejor ambiente 

económico para empezar con el mismo. 
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ABSTRACT 

 

 

 

This project aims to determine the feasibility of manufacturing metal rings to 

supply local industry through a technical study of the manufacturing processes, 

required material, necessary human resources, and manufacturing times a semi-

automatic production line; and an economic study based on statistics of production 

and sales of vehicles in the country. 

 

The domestic auto industry in the assembly incorporates national parties as a 

mandatory requirement because to be marketed in the country they are imported 

by CKD and about 20% of components must be manufactured domestically, the 

government in turn is driving change of the productive matrix promoting the 

creation of small and medium industries. 

 

For this it has been implemented by the National Finance Corporation (CFN) credit 

line aimed at small and medium industries, with interests ranging from 6.5% a year 

up to 15 years term for amounts up to 10 million. 

 

After the technical-economic study it was determined that the project is viable in 

the, technical, logistical, legal field, but in the economics presents a 

comprehensive risk so it is suggested to wait for a better economic environment to 

start with it. 
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INTRODUCCIÓN 

 

La industria automotriz a impulsado a otras industrias del sector productivo como 

la siderurgia, metalurgia, metalmecánica, minería, petrolera, petroquímica, del 

plástico, vidrio, electricidad, robótica, etc. Industrias claves para la elaboración de 

los vehículos, de este modo el sector automotriz  integra a diferentes actores, 

tanto para las firmas autopartistas proveedoras de la partes y piezas; como para 

las ensambladoras que son las firmas que imponen los estándares productivos de 

la cadena 

 

          Las actuales regulaciones de importaciones (reducción de cupos de 

importación) y de incorporación de partes y piezas nacionales en el ensamblaje 

alrededor del 20 %, presentan un buen escenario para la innovación de la 

industria donde el segmento de producción aún no ha sido explotado. 

 

          La actual realidad de la industria nacional automotriz está enfocada al 

incentivo de las pequeñas y grandes empresas para que estas elaboren y 

produzcan repuestos y autopartes con la finalidad de reducir las importaciones y 

motivar a una mayor productividad y generación de puestos de trabajo, mediante 

salvaguardas el Gobierno redujo los cupos de importación y aumento en 

aranceles para importación de vehículos y auto partes. 

          Las importaciones del sector automotriz en el Ecuador son reguladas por el 

COMEX (Comité de Comercio Exterior), siendo este sector muy sensible a las 

políticas gubernamentales, las mismas que son emitidas por el gobierno a través 

de los tributos ocasionando que los precios de los vehículos aumenten. 

 

          La posibilidad de fabricar aros automotrices es una idea atractiva desde 

este punto de vista del mercado, y después de estudiar su pre factibilidad así 

como el punto de vista financiero, legal, técnico, etc. con el fin de determinar su 

viabilidad. 
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OBJETIVOS 

 

En el desarrollo de la presente tesis tiene como objetivo principal realizar un 

análisis de factibilidad para el desarrollo de un proyecto para la fabricación  de 

aros metálicos automotrices. 

 

De donde se necesita alcanzar los siguientes objetivos específicos 

 Realizar los estudios técnico- económicos para la fabricación de aros para 

la industria automotriz en el Ecuador. 

 Recopilar e investigar la información básica de precios, costos de materia 

prima, participación en el mercado, descripción de procesos, 

requerimientos legales  que permitan realizar los estudios  que llevan a la 

realización de un análisis de factibilidad. 

 Analizar el comportamiento y tendencias del sector automotor en el país. 

 

JUSTIFICACIÓN Y DELIMITACIÓN DE LA INVESTIGACIÓN 

 

Para estar al tanto del sector automotriz, es necesario conocer los productos 

ofertados, así como el mercado y los agentes que intervienen en este sector , 

partiendo de que los vehículos para ser comercializados en el Ecuador deben ser 

previamente importados por CBU (importación de vehículos completos) o CKD 

(importación por partes a ser ensambladas), con ello se debe cancelar los tributos 

como el ICE, y el IVA; todos estos se incorporan al precio de venta al público y 

por ende al consumidor final. 

Uno de los sectores inmersos en el proceso de sustitución de 

importaciones para apoyar el cambio de la matriz productiva que impulsa el 

Gobierno Nacional es el automotriz, en el año 2014 se fabricaron alrededor de 

60000 vehículos de diferentes marcas con el 20% de componentes nacionales. 
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En los años anteriores el país llego a producir hasta 70000 unidades por la 

gran demanda de mercados externos como Venezuela y Colombia, pero en el 

último año la industria nacional reporto una reducción en la producción de 

vehículos, lo que también incidió en la fabricación de autopartes. 

La fijación de los cupos máximos para las importaciones de las partes y 

piezas de vehículos no afectara al sector de la producción en términos generales 

Para el 2015 los planes del sector importador y ensamblador de vehículos 

se alteraron, en la resolución 049 del Comité de Comercio Exterior (Comex) se 

aprobó un nuevo régimen de cupos, tanto para la importación de vehículos como 

para las partes CKD para su ensamblaje 

A inicios del año 2015 los planes del sector importador y ensamblador de 

vehículos se alteraron debido a que según la resolución 049 del Comité de 

Comercio exterior (COMEX) se aprobó un nuevo régimen de cupos, tanto para la 

importación  de vehículos como para las partes CKD para su ensamblaje. (VER 

ANEXOS) 

En el año 2014, el sector automotriz importador tuvo un cupo de USD 553 

millones, del cual se utilizó cerca del 90%, para el 2015 , con la nueva resolución 

del COMEX se importó USD 264 millones, lo que significa una reducción de 

aproximadamente de un 55% según los representantes del sector  

La posibilidad de que en Ecuador empiecen a circular masivamente 

vehículos eléctricos aún es lejana, a pesar de que el gobierno a través del 

COMEX abrió un cupo de importación de vehículos eléctricos hasta por USD 25 

millones o 1000 unidades 

El Gobierno no solo quiere importar este tipo de vehículos sino fabricarlos 

también por lo que la oportunidad de abastecer al sector con implementos como 

aros automotrices es procedente por los siguientes puntos: 

 El deseo del gobierno de cambiar la matriz productiva 

 El aumento del cupo de importaciones y la proyección a fabricar vehículos 

eléctricos que también van a requerir aros. 
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 La necesidad de incluir materiales locales en la fabricación  de vehículos. 

 La Corporación financiera Nacional (CFN)  ha implementado un nuevo 

producto para financiar los bienes de capital que tienen un interés del 6.5% 

anual, a 15 años plazo y con periodos de gracia, este producto crediticio 

está destinado exclusivamente para desarrollar los sectores industriales 

con montos que van desde $50000 hasta un máximo de 10 millones. Si un 

autopartista necesita ampliar su línea de producción y necesita crédito el 

Ministerio auspicia a esa persona y la acompaña en la solicitud del crédito 

en la CFN. 
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CAPITULO I 

1.-Marco Conceptual y Teórico 

1.1. Los Aros 

Los aros son parte esencial del funcionamiento del vehículo, pues estos son los 

que soportan, junto con las llantas y los demás elementos de la suspensión las 

inclemencias del terreno. 

Las ruedas de disco o aros no son solamente requeridos para soportar el 

peso integro de los vehículos en conjunto con los neumático, sino también para 

resistir las fuerzas de manejo durante la aceleración, fuerzas de frenado durante 

la desaceleración, fuerzas laterales durante el giro entre otras por este motivo 

también deben ser livianos. 

Existen normas para regir la fabricación de aros. Algunos países como 

Alemania o Japón poseen reglas gubernamentales, que deben ser cumplidas por 

los fabricantes de aros del mercado de accesorios, para asegurar un ajuste 

correcto de los aros al vehículo. En Estados Unidos se han tomado algunos pasos 

para establecer una guía, pero tomará algún tiempo para que esta se convierta en 

norma oficial. 

Por esta razón, no todos los aros son iguales. El rendimiento de un aro de 

aleación es resultado directo de la técnica de fabricación empleada. 

1.2. Métodos De Fabricación 

1.2.1. Fundición y gravedad 

Fundición y gravedad es el proceso básico de colado de aluminio derretido en un 

molde utilizando la fuerza de gravedad de la tierra. El proceso fundición y 

gravedad, ofrece costos de producción bastante razonables y es un buen método 

utilizado para diseños de aros más orientados a lo visual (como lucen), o cuando 

el peso, no es una consideración importante. 

  Debido a que, este proceso depende de la fuerza de gravedad para rellenar 

el molde, el aluminio no es tan denso como sucede con otros procesos de 
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fundición. Usualmente, los aros fabricados utilizando este proceso, serán más 

pesados, debido a la necesidad de adquirir fortaleza. 

1.2.2. Inyección baja 

Inyección baja utiliza presión positiva para mover el aluminio derretido más rápido 

al molde y lograr un producto final con mejores propiedades mecánicas (más 

densidad) que el obtenido con el proceso fundición y gravedad. 

  El costo de producción de este proceso es levemente más alto que el 

proceso de fundición y gravedad. Este es el proceso más común aprobado, para 

aros de aluminios vendidos en el mercado de Equipo Original.  

Los aros fabricados con el proceso inyección baja, también ofrecen un 

buen valor en el mercado de accesorios. Algunas compañías ofrecen aros que 

son fabricados utilizando alta presión con equipos especiales de fundición. 

  La idea es de producir un aro más liviano y fuerte, que el fabricado por 

inyección baja. Igual que en todo proceso que busca reducir el peso, el costo del 

aro aumenta. 

1.2.3. Spun-Rim, Flow-Forming o Rim Rolling Technology 

Este es un proceso especializado que se inicia con un tipo de inyección baja y 

utiliza una máquina especial que gira el cilindro primario, calienta la parte exterior 

del mismo y utiliza unos rodillos que lo presionan y estiran a su forma y ancho 

final.  

La combinación del calor, presión y rotación crea un aro con fortaleza 

similar a la del aro forjado sin los costos de estos.  

Algunos aros especiales fabricados para uso original, en vehículos de 

rendimiento o fabricación limitada, utilizan este tipo de tecnología, lo que permite 

un aro más liviano y fuerte a un costo razonable. O.Z. ha utilizado esta tecnología 

por algunos años en su producción para aros de carrera utilizados en Formula 
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Uno o Indy. Los aros Formula HLT de O.Z. para el mercado secundario, son un 

ejemplo de aros que utilizan esta tecnología. 

1.2.4. Tecnología High Light (HLT) 

La tecnología High Light (HLT), utilizada en la fabricación de aros O.Z. selectos, 

dispone de rodillos para comprimir y alargar el material a lo ancho del aro de 

aluminio fundido a baja presión, para obtener el perfil deseado. Este proceso, 

derivado directamente de la experiencia de O.Z. en Formula 1, permite fabricar 

aros extremadamente livianos y muy fuertes. 

El flujo del proceso de formación y la tecnología HLT se combinan para 

crear características mecánicas similares a los rines forjados (forging). Además, 

permiten una reducción drástica del peso del aro, a la vez de, mejorar la rigidez 

estructural comparada con rines fabricados con moldes. 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.1 Tecnología HLT 

Fuente:www.tirerack.com/wheels/tech7techpage.jsp?techid=90&ln=sp 

 

En aros forjados se agrega la parte cosmética y los agujeros de los pernos 

con tolerancias exigentes utilizando el Control Numérico por Computadora (CNC, 

por sus siglas en inglés). 

 

http://www.tirerack.com/wheels/WheelCloseUpServlet?target=wheelCloseUp&wheelMake=O.Z.&wheelModel=Formula+HLT&wheelFinish=Matte+Grey&tab=wheels
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1.2.5. Forjado 

El mejor proceso para la fabricación de aros de una pieza, es el proceso forjado 

(forging). Este, mediante el uso de fuerza hace pasar un lingote de aluminio a 

través de cavidades, obteniendo un producto final bastante denso, fuerte y al 

mismo tiempo, liviano.  

El costo de equipo, herramientas, desarrollo, etc., hace que este tipo de 

aros sea muy exclusivo y con un precio más caro en el mercado. 

1.3. Formas y Tipos De Aros 

La mayoría de los aros constan de varias piezas de acero troquelado soldado 

unas con otras, en muchos automóviles se pueden usar otros dos tipos de aros. 

Los de rayos y los de una sola pieza forjada en aluminio (llamados de magnesio). 

Los aros de aluminio se usan en autos de carrera para disminuir su peso. 

Los aros de acero constan de dos partes: el acero en sí y el centro, el cual 

esta desplazado hacia un lado  con el fin de dejar espacio para la suspensión y 

los frenos, los birlos cónicos, o las tuercas de ruedas cónicas para las tuercas que 

sujetan el aro al cubo. El aro tiene agujeros cónicos en el centro para la 

colocación exacta de las tuercas, y ranuras para ventilar y enfriar los frenos  

A veces los aros de magnesio se sujetan con tuercas especiales que tienen 

secciones cónicas separadas. Estas tuercas se pueden apretar sin dañar los 

agujeros de montaje. 

En algunos automóviles y modelos de lujo, se pueden usar rayos como 

accesorio opcional. El peso del automóvil lo soportan los rayos de alambre en 

tensión en las puntas que van unidas a la parte superior del aro y no en las puntas 

unidas en el centro del aro. 

 Los aros de rayos se pueden montar en cubos estriados especiales, con 

una sola tuerca central grande, o en cubos comunes con varias tuercas 

pequeñas. 
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Figura 1.2. Aro de acero 

Fuente: AVALLONE E. Marks Manual de Ingeniero Mecánico. 3ra. Ed. México: McGraw-Hill, 2006. 

 

 

Figura1.3. Aro de Rayos 

Fuente: Fuente: AVALLONE E. Marks Manual de Ingeniero Mecánico. 3ra. Ed. México: McGraw-
Hill, 2006. 

 

 

Figura 1.4. Aro de Magnesio 

Fuente: AVALLONE E. Marks Manual de Ingeniero Mecánico. 3ra. Ed. México: McGraw-Hill, 2006. 

 

1.3.1. Aros de una pieza 

Este es el tipo más común de aros. Fundir un rin es el proceso de rellenar un 

molde en forma de aro, con aluminio fundido. Hay diferentes maneras de realizar 
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este proceso, que aunque parece fácil, realmente es un arte cuando se realiza 

correctamente. 

1.3.2. Aros de varias piezas 

Este tipo de aros está conformado por dos o tres componentes que forman el 

producto final. Aros de varias piezas pueden utilizar diferentes métodos de 

fabricación. El centro (parte conformada con los "rayos") puede ser moldeado con 

varios métodos o forjado. Los cilindros de metal de aros de tres piezas, 

normalmente son girados (proceso de fabricación similar, aunque mucho más 

moderno que al uso del torno de alfarero) de discos de aluminio. Generalmente, 

los cilindros girados permiten fabricar aros para vehículos especiales.  

En estos aros el cilindro esta empernado al centro y normalmente se le 

aplica un sellador en la zona de montaje para sellar el aro. El aro con construcción 

de tres piezas fue desarrollado originalmente para uso en carreras durante el 

principio de los años 70 y ha sido utilizado en coches desde entonces. Los aros 

de 3 piezas son más populares con diámetros de 17 o más pulgadas. 

Actualmente existen gran cantidad de opciones de aros de 2 piezas. Los 

aros de 2 piezas nos ofrecen una gama reducida al comparar con la ofrecida por 

los de 3 piezas, sin embargo, son más comunes en el mercado y los precios 

iniciales están muy por debajo del promedio del de los de 3 piezas. Algunos aros 

de 2 piezas tienen el centro (parte conformada por los "rayos") empernado en un 

cilindro de metal fundido o fundido/girado (proceso de fabricación es similar, 

aunque mucho más moderno que al uso del torno de alfarero), mientras que otros 

fabricantes, presionan el centro en el cilindro de metal girado y lo sueldan. 

Cuando BBS desarrollo el aro de 2 piezas para reemplazar el de 3, 

utilizaron una tecnología especial (rim-rolling technology - fue desarrollada 

originalmente para aros de competencia) para proporcionar al cilindro de metal la 

ventaja del peso y fortaleza similar a la del rin forjado. Se puede encontrar en el 

mercado aros con centros y cilindros forjados a precios elevados, esto se debe a 

que son vendidos en pequeños volúmenes y sus costos de desarrollo y 

producción, son más altos. 
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1.4. Sistema de Códigos de Especificación de Aros 

El tamaño del aro es indicado en la superficie de la misma, es generalmente 

incluido el ancho, la forma de la pestaña y el diámetro del aro. 

Símbolos  de la forma de la pestaña en el aro “J” y “JJ” 

Los aros con código “J” y “JJ” son  de idéntica forma, pero la elevación del 

tamaño de la pestaña (distancia) del asiento de fijación del neumático difiere 

ligeramente. La elevación de la pestaña es de 17.5 mm (0.689 pulg) en las 

pestañas de aro “J” y 18 mm (0.709 pulg) en las pestañas de aro “JJ”. 

Generalmente, la forma de la pestaña del aro es “J” en aquellos que llegan 

hasta 5 pulgadas de diámetro, mientras que los aros que tienen mayores 

diámetros tienden a tener pestañas “JJ”, las cuales se dicen ser de mayor 

preferencia para neumáticos anchos porque el borde de pestaña más grande 

hace que sea más difícil que el neumático se salga de la rueda.  

Por esta razón el diseño “JJ” es usado comúnmente en aros para 

neumáticos anchos. 

 

 

Figura 1.5. Aro de Rueda 

Fuente: LOBJOIS CH. Conformado de las piezas técnicas. Equipos y aplicaciones. Barcelona- 
España: Ceac, 2004. 
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Figura 1.6 Pestaña del aro de Rueda. 
Fuente: LOBJOIS CH. Conformado de las piezas técnicas. Equipos y aplicaciones. Barcelona- 

España: Ceac, 2004. 

1.5. Dimensiones de Los Aros 

1.5.1. Diámetro del aro 

Consiste en el diámetro entre las bases donde asientan las cejas de la llanta en la 

cama. 

Las denominaciones de los diámetros de los aros se las hace en pulgadas  

y van desde 13 pulgadas en adelante. 

Los tamaños standard en pulgadas son: 10/12/13/14/15/16/17/18/19 

1.5.2. Ancho de la cama 

Consiste en la longitud den pulgadas entre los bordes internos en el que 

descansa la ceja de la llanta, los tamaños en pulgadas son: 

3.5/4/4.5/5/5.5/6/6.5/7. 

 

 

Figura 1.7 Método para medir el ancho de Cama 
Fuente: LOBJOIS CH. Conformado de las piezas técnicas. Equipos y aplicaciones. Barcelona- 

España: Ceac, 2004. 
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1.5.3. Número de barrenos 

Es el número de tuercas para la fijación del aro a la masa del automóvil. Por lo 

general son de 4/5/6/8 barrenos. 

 

Figura 1.8. Número de Barrenos en los Aros. 

Fuente: LOBJOIS CH. Conformado de las piezas técnicas. Equipos y aplicaciones. Barcelona- 
España: Ceac, 2004. 

1.5.4. Separación de los barrenos 

Consiste en medir el diámetro del círculo imaginario en el que se encuentran los 

centros de los barrenos. Se puede expresar en milímetros o en pulgadas. 

Para los barrenos pares (4/6/8) consiste en medir la distancia entre el 

centro de dos barrenos/ tuercas pasando por el centro del aro (opuestos). 

Para el caso de 5 barrenos existen 2 maneras: 

 Dibujar el círculo imaginario entre dos barrenos/tuercas y medir la distancia 

entre el centro del barreno opositor y la mitad de la curva dibujada. 

 Por formula, medir la distancia entre los dos centros de 2 barrenos/tuercas  

vecinos y multiplicarlo por 1.70. 

 

Figura 1.9. Método para medir la separación de barrenos. 
Fuente: LOBJOIS CH. Conformado de las piezas técnicas. Equipos y aplicaciones. Barcelona- 

España: Ceac, 2004. 

Estas medidas compararlas con la tabla de separación de barrenos. 
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Tabla 1.1. Barrenacion exclusivamente en milímetros. 

Fuente: LOBJOIS CH. Conformado de las piezas técnicas. Equipos y aplicaciones. Barcelona- 
España: Ceac, 2004. 

1.6. Acero Utilizado en los Aros 

La mayor parte de automóviles y vehículos comerciales lijeros vienen 

acondicionados con aros de hoja de acero laminado en frio, debido a que son 

económicos, tienen alta resistencia y se les da servicio fácilmente. 

Las ruedas de acero son hechas de planchas de acero estampado para 

formar los anillos y discos y luego soldarlos, estos son durables y proporcionan 

calidad estable, pudiéndose producir en serie. 

Por lo general el acero utilizado en la conformación de los aros es el AISI 

1040 para trabajo en frio. 

Los materiales son más maleables y con algún grado de reparación, los 

modelos de rines de magnesio son más caros y su proceso es más riguroso ya 

que en el colado no debe haber poros ni fisuras.  

 

Tabla 1.2. Propiedades Mecánicas AISI 1040 

Fuente: LOBJOIS CH. Conformado de las piezas técnicas. Equipos y aplicaciones. Barcelona- 
España: Ceac, 2004. 
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1.6.1.Elementos que lo componen 

El 1040 es un acero de medio carbono compuesto de un porcentaje de 0,37 a 

0,44 de carbono, de 0,6 a 0,9 por ciento de manganeso, un máximo de un 0,04 

por ciento de fósforo y un máximo de 0,05 de azufre. El resto es hierro. El acero 

1040 a veces contiene 0,1 a 0,35 por ciento de silicona.  

El acero 1040 debe ser precalentado de 300 a 500 grados F (148,89 a 200 

grados C) antes de ser soldado y se recalienta entre 1.100 y 1.200 grados F 

(593,33 a 648,89 grados C) después de la soldadura, de lo contrario, la zona 

cerca de la misma puede desarrollar grietas o volverse frágil y causar que las 

partes fallen durante su uso. 

1.6.2. Resistencia a la tracción 

La resistencia a la tracción es la carga máxima que un material soporta antes de 

romperse, las últimas pruebas de resistencia a la tracción es un ensayo de 

destrucción. El propósito es encontrar el punto en el que un material producirá un 

error al apoyar una carga dada o mantener una fuerza en conjunto.  

El acero 1040 soportará 90.000 libras (40.823 kg) de fuerza por pulgada 

(2,5 cm) cuadrada antes de que falle, si se trata de laminado en caliente, esta 

fuerza se reduce a 85.500 psi cuando el acero se ha normalizado, o ha regresado 

a lo más similar posible al estado en que se encontraba cuando se produjo. 

 La resistencia a la tracción disminuye aún más, a 72.250, cuando se ha 

recocido, o llevada a su punto más suave mientras se enfría. La normalización y 

el recocido son dos ejemplos de tratamientos térmicos.  

El tratamiento térmico de la temperatura del acero se cambia con el fin de 

alterar su estructura molecular y cambiar su reacción a diferentes fuerzas durante 

la forja y la fabricación. 
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CAPITULO II 

Análisis de Factibilidad para la Fabricación de Aros Metálicos  para la 

Industria Automotriz 

2.-Estudio Legal 

2.1.Normas para la creación de la empresa 

2.1.1. Constitución de la Compañía en Superintendencia de Compañías 

Las compañías sujetas al control de la Superintendencia de Compañías y Valores 

podrán constituirse mediante el proceso simplificado d/e constitución electrónica, 

de conformidad con la Ley de Compañías y el reglamento para la aplicación de 

los procesos simplificados  de constitución electrónica, la vigilancia y control 

posterior  al proceso de constitución  y del registro en el registro de sociedades, 

como norma supletoria se aplicaran las disposiciones de (Ley de Comercio 

Electrónico y Mensaje de datos), si se adecuan a los siguientes parámetros: 

a) Compañías cuyo capital sea pagado únicamente en numerario 

b) Compañías que sean parte del Mercado de Valores 

El proceso simplificado de constitución electrónica inicia en la 

Superintendencia de compañías y Valores, registrando la información en el 

formulario de constitución de compañías, incluye el otorgamiento de la escritura y 

emisión de nombramientos de Representantes <legales, inscripción de la escritura 

en el registro mercantil  del domicilio de la compañía y del nombramiento, 

generación del registro único de Contribuyente por parte del Servicio de Rentas 

Internas; y, finaliza con el registro de la compañía en la base de datos de la 

Superintendencia de Compañías y Valores 

La superintendencia de Compañías y Valores facilitara en su portal 

www.supercias.gob.ec una opción mediante la cual los usuarios deberán 

registrarse y generar una clave de acceso, a fin de poder ingresar al sistema y 

realizar el proceso simplificado de constitución electrónica. 

El proceso simplificado de constitución electrónica utiliza un programa que 

permite procesar  la información ingresada por los usuarios con la finalidad de 

http://www.supercias.gob.ec/
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generar el contrato de la compañía, nombramientos de Representantes Legales, 

inscripción en el Registro Mercantil, obtención del Registro Único de 

Contribuyentes. 

Dicha información debe consignarse en formularios y para acceder a este 

servicio es necesario que previamente se Registre en el portal web de la 

Superintendencia de Compañías y Valores, en caso de que el usuario no tenga 

los datos ingresados. 

Para registrarse se deberá ingresar los datos solicitados por el sistema; y 

contar con los documentos necesarios para realizar el proceso simplificado de 

constitución electrónica, los mismos deberán escanearlos y subirlos al formulario 

antes indicado. 

Entre los documentos habilitantes tenemos: 

 Certificado de votación o equivalente. 

 Nombramiento del representante legal o constancia de otro tipo de 

representación legal. 

 Lista completa de socios o accionistas. 

Los socios podrán escoger al Notario de su preferencia para presentar la 

documentación requerida. El notario revisara la solicitud de creación de la 

compañía  donde se aprobara o rechazara la solicitud, una vez aprobada la 

misma, el Notario asignara fecha y hora donde deberá descargar e imprimir la 

Matriz preparada por el sistema, la que deberá ser suscrita por los socios con sus 

firmas autógrafas. 

Luego de ello, el notario procederá a desmaterializar el documento, agregara 

 su firma Electrónica Avanzada en el formulario respectivo. 

Requisitos técnicos: 

Requisitos técnicos 

a) Computadora: 
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 Sistema Operativo Windows 7 o superior 

 Sistema Operativo iOS X Mavericks o superior 

 Procesador Intel core i7 

 Conexión a Internet, mínimo 2 Mbps de Bajada y mínimo 500 Kbps 

de subida 

b) Navegadores. Puede usar el sistema con la mayoría de los navegadores. 

Se recomienda usar: 

 Google Chrome 36 o superior 

 FireFox 30 o superior 

 Internet Explorer 10 o superior ( debe desactivar la vista de 

compatibilidad) 

c) JAVA 1.6 o superior. 

Normas para las instalaciones Pág. 95 -98 

2.2.Edificaciones para Iindustrias (Ordenanza Municipal n°3746, párrafo 2do) 

2.2.1. Art. 144.- Edificaciones para industrias 

Todas las edificaciones en que se lleven a cabo operaciones de producción 

industrial, así como las que almacenen en gran escala insumos industriales, 

comestibles y otros productos que impliquen algún tipo de riesgo, cumplirán a 

más de las disposiciones generales, con las de este parágrafo 

2.2.2. Art1 145 .- Características de las edificaciones Industriales 

Las edificaciones Para industrias serán de un solo piso, deberán construirse con 

materias incombustibles, y estarán dotadas de muros corta- fuego para impedir la 

propagación de incendios de un local a otro. En casos excepcionales 

debidamente justificados se aceptaran edificaciones industriales de más pisos. 
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Las industrias están obligadas a realizar el cerramiento periférico y a tratar 

con vegetación su entorno. Será obligatorio, cuando se encuentren aledañas a 

otras actividades urbanas, establecer un espacio de transición y amortiguamiento 

de los impactos ambientales negativos. 

2.2.3. Art. 146.- Ventilación en edificaciones industriales 

El área mínima para la ventilación será 8% del área utilizable del local, a través de 

ventanas o ventilación cenital. 

Los locales que por su actividad industrial produzcan molestias o 

emanaciones nocivas o explosivas, no podrán ventilar directamente hacia la vía 

pública  por medio de puertas o ventanas.  

En casos en que se justifique mediante memoria explicativa suscrita por el 

promotor o propietario, podrán construirse pozos  de luz o de ventilación de 

dimensiones inferiores a las reglamentarias, con el propósito de producir una 

ventilación o iluminación auxiliar del local que lo requiera. 

Los locales industriales deberán instalar sistemas de extracción, captación, 

filtración, depuración y otras medidas de control, de las emisiones gaseosas de 

combustión y de procesos, previamente a su salida al ambiente externo.  

Los locales de trabajo tendrán una capacidad volumétrica no inferior a 

10m3 por obrero, salvo que se establezca una renovación adecuada del aire por 

medios mecánicos. 

Las ventanas deben permitir una renovación mínima de aire de 8 m 3 por 

hora, salvo que se establezcan sistemas de extracción y renovación forzada del 

aire o existan justificativos técnicamente verificable. 

Los locales industriales deberán contar con sistemas interiores que 

permitan tener una atmosfera libre de vapores, polvo, gases nocivos y un grado 

de humedad que no exceda al del ambiente exterior. 

2.2.4. Art. 147.- Ventilación mecánica en edificaciones Industriales 
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Siempre que no se pueda obtener un nivel satisfactorio de aire en cuanto a 

cantidad, calidad y control con ventilación natural, se usara ventilación mecánica. 

Los sistemas de ventilación mecánica deberán ser instalados de tal forma 

que no afecten la tranquilidad de los moradores del área donde se van a ubicar, 

especialmente por la generación de elevados niveles de presión sonora y 

vibración. 

Se usara ventilación mecánica en los siguientes casos: 

 Lugares cerrados y ocupados por más de 25 personas, y donde el espacio 

por ocupante sea igual o inferior a 3 m3 por persona. 

 Talleres o fábricas donde se produzca en su interior cualquier tipo de 

emanación gaseosa o polvo en suspensión. 

 Locales ubicados en sótanos, donde se reúnan más de diez personas 

simultáneamente. 

 Locales especializados que por su función requieran ventilación mecánica. 

2.2.5. Art. 148.- Temperatura en edificaciones industriales 

En los locales cerrados de trabajo se deberá mantener una temperatura que no 

exceda los 28grados, salvo la existencia de un justificativo técnico verificable. 

2.2.6. Art. 149.- Prevención y control de la Contaminación por ruidos en 
edificaciones industriales 

Los ruidos y vibraciones producidos por maquinas, equipos o herramientas 

industriales se evitaran o reducirán, en primer lugar, en su generación; en 

segundo término, en su emisión: y, finalmente en su propagación en los locales 

de trabajo, y se someterán a las condiciones de la Ordenanza de Ambiente. 

Los procesos industriales y maquinas que produzcan ruido sobre los 84dB 

en el ambiente de los talleres, deberán ser aislados adecuadamente y se 

protegerán paredes y suelos con materiales no conductores de sonido. Las 

maquinas se instalaran sobre plataformas aisladas y mecanismos de disminución 
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de la vibración. Deberán observar las normas del reglamento de seguridad y salud 

de los Trabajadores. 

2.2.7. Art. 150.- Baterías sanitarias en edificaciones industriales 

Los establecimientos industriales deben contar baterías sanitarias de acuerdo al 

siguiente detalle de piezas sanitarias: 

 Un inodoro por cada 10 trabajadores o fracción menor 

 1 Lavabo por cada 10 trabajadores 

 1 ducha de agua caliente por cada 10 trabajadores y en función del tipo de 

trabajo. 

 1 cancel por cada trabajador. 

Se instalaran siempre baterías sanitarias separadas para hombres y mujeres. 

2.2.8. Art. 151.- Estacionamientos en edificios industriales 

El número de puestos de estacionamiento para edificios industriales se calculara 

de acuerdo a lo especificado en el Cuadro 7, de los requerimientos mínimos de 

estacionamientos para vehículos livianos por usos, y cumplirá con las normas 

correspondientes de esta normativa. 

Se deberán prever las facilidades para carga y descarga en razón de la 

forma y superficie del terreno y de los vehículos que deberán maniobrar en el 

mismo,  sin afectar el normal funcionamiento de la vía pública. 

El área de maniobras para el patio de carga y descarga tendrá un radio de 

giro mínimo de 12.20 m cuando la distancia entre ejes más alejados sea de 12.20; 

y de 13.72 m. cuando la distancia entre ejes más alejados sea de 15.25m. 

2.2.9. Art.152.- Sala de primeros auxilios en edificaciones industriales 

Los edificios industriales donde trabajen más de 25 obreros deben instalar una 

sala de primeros auxilios completamente equipada, con un área mínima de 36m . 

Art 153.- Prevención contra incendios en edificaciones industriales 
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Los edificios industriales deben observar las medidas establecidas por el 

Cuerpo metropolitano de Bomberos de quito para la prevención y control de 

incendios, explosiones, fugas, derrames, intoxicaciones y otros riesgos 

inherentes, así como las normas de seguridad e higiene industrial, de conformidad 

con la Ley y los reglamentos vigentes. Además, observaran los siguientes: 

 En los establecimientos que generen emisiones de combustión, procesos 

de gases, vapores, partículas sólidas suspendidas u otras sustancias que 

sean inflamables, explosivas o nocivas ala ambiente ya a la salud humana, 

se instalaran sistemas de capitación, extracción forzada y depuración de 

los mismos. 

 Las materias primas o productos que presenten riesgo de incendio deberán 

mantenerse en depósitos incombustibles, aislados y en lo posible fuera del 

lugar de trabajo. 

 Los depósitos de productos químicos, líquidos, hidrocarburos y otras 

sustancias de riesgos, contaran con muros contenedores herméticos, con 

tanques o fosas retenedoras, con capacidad mayor al 110% del depósito 

primario, para contención y control de derrames. Se instalaran a nivel del 

suelo o en fosas subterráneas, en lugares a prueba de fuego, y no podrán 

situarse debajo de locales de trabajo o habitables. 

 El almacenamiento de combustibles e hará en locales de construcción 

resistente al fuego, dotados de extintores adecuados y de muros corta 

fuegos. O en tanques o depósitos subterráneos, y situados a una distancia 

mínima de 6.00 m de los edificios; su distribución a los distintos lugares de 

trabajo  se hará por medio de tuberías. En general, el sistema de 

almacenamiento y distribución de combustibles deberá diseñarse y 

construirse de acuerdo a la norma INEN 1536, y a las normas pertinentes 

del Cuerpo Metropolitano de Bomberos. 

 Las sustancias químicas que puedan reaccionar junta, expeler 

emanaciones peligrosas, y causar incendios o explosiones, serán 

almacenadas separadamente unas de otras. 
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 No se manipularan ni almacenaran líquidos inflamables en locales situados 

sobre o al lado de sótanos o pozos, a menos que tales aéreas estén 

provistas de ventilación adecuada. 

 Todo establecimiento industrial contara con sistema de prevención y control 

de incendios de tipo adecuado al riesgo existente. 

 Ninguna parte o zona del establecimiento deberá estar alejada de una 

salida al exterior  y dicha distancia deberá estar en función del grado de 

riesgo existente. 

 Ningún puesto de trabajo fijo distara más de 24 m de una puerta o ventana 

que puedan ser utilizadas en caso de emergencia. 

2.3. Requisitos para obtención de la Licencia Metropolitana Única para el 
ejercicio de Actividades Económicas (LUAE). 

La (LUAE) es el documento habilitante y acto administrativo único con el que el 

Municipio del Distrito Metropolitano de Quito autoriza a su titular el ejercicio de 

actividades económicas en un establecimiento determinado, ubicado dentro del 

Distrito. 

La (LUAE) integra los siguientes permisos y autorizaciones administrativas: 

 Informe de Compatibilidad y Uso de Suelo (ICUS) 

 Permiso Sanitario 

 Permiso de Funcionamiento de Bomberos 

 Rotulación (Identificación de la actividad económica) 

 Permiso Ambiental 

 Licencia Única Anual de Funcionamiento de las Actividades Turísticas 

 Permiso Anual de Funcionamiento de la Intendencia  general de Policía. 

El proceso para obtener la LUAE puede iniciarse a través de la página web 

del Municipio de Quito, www.quito.gob.ec 

http://www.quito.gob.ec/
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Requisitos: 

 Formulario único de solicitud LUAE 

 Copia de RUC 

 Copia de Cedula de Identidad del Representante Legal 

 Copia de Papeleta de Votación del representante legal de las últimas 

elecciones 

 Copia del Nombramiento del representante legal 

 Calificación Artesanal de la Junta Nacional de la defensa de Artesanos o 

MIPRO. 

 En caso de no ser local propio: Autorización de la Asamblea de 

Copropietarios  o del Administrador como representante legal. 

 En caso de Rotulo existente: Dimensiones y Fotografía de la fachada del 

local 

 En caso de rotulo nuevo: Dimensiones y esquema gráfico de cómo quedara 

el rotulo. 

Inspecciones que se realizan: 

 Inspección de Bomberos ( previa a la emisión de la licencia) 

 Inspección de Ambiente ( previa a la emisión de la licencia) 

 Inspección de Salud  ( previa a la emisión de la licencia) 

 Inspección de Turismo ( previa a la emisión de la licencia) 

 Inspección  de Bomberos (posterior a la emisión de la licencia) 

 Inspección de publicidad (posterior a la emisión de la licencia) 
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Descripción del Trámite 

1. Ingrese a: www.quito.gob.ec; en la parte superior derecha encontrara el 

enlace al formulario “LUAE”. De click para acceder. 

2. Llene la información solicitada en cada una de las 4 secciones: Datos 

generales, Actividad Económica, Autorizaciones Administrativas y 

Dirección del Establecimiento. La información marcada con un asterisco (*) 

en rojo, es información obligatoria 

Nota: Declarar en falso acarreara el inicio de procesos sancionadores. 

3. Una vez ingresada la información, imprima el formulario. 

El formulario deberá estar firmado por el propietario  de la actividad económica 

o representante legal.  

Nota: si tiene problemas de acceso a internet, en las administraciones zonales 

existen formulario pre impresos para ser llenados. 

4. Dirigirse a la Administración zonal más cercana, y pedir un turno para la 

ventanilla de LUAE, e ingresar el formulario  impreso,  junto con los 

requisitos. Aquí se definirá la categoría de la actividad económica y los 

valores a pagar. 

5. Dirigirse a la institución financiera más cercana para realizar el pago de los 

valores definidos. 

6. Retornar a la Administración  Zonal y  acérquese a la ventanilla  universal 

con el recibo de pago. 

Proceso administrativo simplificado Categoría 1 (tiempo de entrega: 1 día) 

 Si la actividad económica está dentro de la categoría 1, se le entregara la 

LUAE de inmediato 

 Las inspecciones para verificar el cumplimiento de las reglas técnicas y 

normas administrativas son posteriores a la entrega de la LUAE. 

http://www.quito.gob.ec/
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Proceso administrativo ordinario Categoría 2 (tiempo de entrega 16 días 

laborables) 

 Si la actividad económica está dentro de la categoría 2, se entrega un 

certificado de ingreso del trámite y se gestiona la visita de las instituciones 

que tengan que realizar la inspección según sea el caso. 

 Una vez realizada la inspección, se notifica sobre el cumplimiento o de las 

correcciones técnicas que deba hacer el establecimiento 

 Si la verificación del cumplimiento de las reglas técnicas  del 

establecimiento es favorable, se entrega la LUAE en cualquiera de las 

instalaciones zonales. 

Proceso administrativo especial Categoría 3 e Industrias con ICUS prohibido 

(Tiempo de entrega hasta 180 días laborables) 

 Si la actividad económica está dentro de la categoría 3, o es una industria 

que tiene un ICUS prohibido, se direccionara el trámite a la Secretaria de 

territorio Hábitat y Vivienda o a la secretaria de Ambiente, dependiendo del 

caso. ICUS (Informe de Compatibilidad de Uso de Suelo). 

 La secretaria a cargo se pondrá en contacto vía telefónica en caso de 

requerir documentación o la cancelación de valores adicionales. 

 Si la documentación es completa y no se presentan novedades, dentro de 

un periodo de hasta 180 días se comunica vía telefónica la entrega de la 

licencia. Se puede retirar de la Administración zonal más cercana. 
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CAPITULO III 

3. Estudio de Mercado 

3.1. Definición del producto 

El producto a fabricar son aros metálicos de acero para vehículos livianos de 13 a 

18 pulgadas. 

3.2. Estudio de precios en el Mercado 

3.2.1. Salvaguardias 

La medida correctiva tendrá aplicación para las mercancías cuyas declaraciones 

aduaneras sean presentadas desde el 5 de enero de 2015 en adelante. 

Los dos países expresaron su inconformidad con la medida y mantuvieron 

conversaciones con las autoridades ecuatorianas para llegar a un mejor acuerdo. 

(AEADE, 2014) 

3.3. Reformas Arancelarias 

El Comex con resolución N° 51 publicada en el Suplemento del Registro Oficial 

N°416 del 14 de enero, resolvió aplicar los siguientes incrementos arancelarios a 

sub partidas del sector automotor: 

 

Se incrementó el arancel mínimo al 15%, para los CKD’s de automóviles y 

SUV’s de gasolina (menor o igual a 1500cc) así como para los CKD’s de 

camionetas y camiones ultralivianos con peso bruto vehicular menor o igual a 

4,537 T de diésel o gasolina. 

Aplica también a los automóviles y SUV’s a diésel de cualquier cilindraje. 

Un arancel mínimo del 14,38% para la importación de CKD’s de automóviles y 

SUV’s de gasolina con cilindraje superior a 1500 cc. 

Gravar con el 5% a los tracto camiones, motocultores, tractores de oruga y demás 

tractores clasificados en la sub partida 8701900000. 

  Un Arancel mínimo del 15% para CKD’s de vehículos híbridos. 

Gravar con el 10% los chasises en CKD de camiones con un peso bruto vehicular 

de más de 5T y de menos de 6,2T, la importación de buses en 
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CKD de más de 16 personas con el 13% y los buses híbridos en CKD con el 10%. 

3.4. Análisis de marcas y productos de la competencia 

Actualmente no existe mercado nacional de fabricación de este producto, todos 

los aros que se comercializan son importados principalmente de Colombia y 

Brasil. 

3.5.Ubicación Geográfica del Sector automotriz en el Ecuador. 

El sector automotriz del Ecuador se concentra en la sierra centro norte del país, y 

está conformado principalmente por 4 ensambladoras ( AYMESA, OMNIBUS BB, 

MARESA, CIAUTO); las cuales producen automóviles, camionetas y todo terreno, 

los mismos que están clasificados como vehículos destinados al transporte de 

personas y mercancías. Estas empresas tienen sus plantas de ensamblaje en la 

Ciudad de Quito. (AEADE, 2014) 

De igual forma, las empresas del subsector de autopartes, están 

localizadas en la Provincia de Pichincha, concentradas en su mayoría en la 

ciudad de quito alrededor de las tres plantas ensambladoras anteriormente 

indicadas.  

La ubicación estratégica tanto de las ensambladoras como de las 

empresas autopartistas se debe básicamente a la reducción en los costos de 

logística, adicionalmente una pequeña parte de los proveedores de autopartes 

están ubicados en la provincia de Tungurahua, gracias a la mano de obra 

calificada y de bajo costo del lugar. 

De acuerdo a la distribución provincial, se tiene que el mayor número de 

establecimientos se encuentra en Guayas (27%), seguido de pichincha (17%), 

Azuay (8.1%), Manabí (7.5%) y Tungurahua (4.5%). 

3.6.Descripción de los Productos Elaborados del sector 

La industria automotriz del país comprende los vehículos completamente armados 

(CBU) o en partes para ser ensamblados (CKD). La industria automotriz del 

ecuador produce actualmente los siguientes tipos de vehículos: 
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 Automóviles tipo sedán con motor a gasolina, T/M, de 4 puertas. 

 Automóviles tipo hatchback con motor a gasolina, T/M, de 5 puertas. 

 Vehículos utilitarios tipo jeep 4x4 y 4x2 con motor a gasolina. T/M y T/A. 

 Camionetas con motor a gasolina y/o diesel, de cabina simple y/o doble, 

4x4 y 4x2, T/M y T/A. 

 Vehículos para transporte de pasajeros tipo busetas, con motor diesel, T/M. 

 Buses carrozados y carrocerías para buses de transporte de pasajeros tipo 

bus urbano, inter estatal, escolar y turístico 

La industria de fabricantes de autopartes ofrece: 

 Llantas y neumáticos para auto, camioneta, camión, tanto radial como 

convencional. 

 Alfombras termo formado y plano, insonorizantes para piso, techo, motor y 

capot. 

 Asientos para vehículos: individuales, delanteros y posteriores 

 Forros para asientos de vehículos y tapicería 

 Materiales de fricción para frenos automotrices y productos relacionados 

con el sistema de frenos y embragues 

 Silenciadores y sistemas de escape automotriz 

 Vidrios y parabrisas para automóviles 

 Hojas y paquetes de resortes para suspensión. 

 Filtros de combustible para línea automotriz. 

 Ensamble de auto radios y fabricación de arnés de cables para sistemas de 

audios. 

 Acumuladores de batería. 
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3.7. Tamaño del mercado 

El mercado abarca las 4 principales ensambladoras que se detallan a 

continuación con la producción de los modelos representativos, de donde 

analizaremos cuales vienen configurados con aros metálicos. 

 

Autos y Maquinas del ecuador (AYMESA) KIA RIO KIA SPORTAGE KIA CERATO 

GENERAL MOTORS OMNIBUS  GM- OBB CHEVROLET GRAND VITARA CHEVROLET DMAX CHEVROLET AVEO CHEVROLET AVEO CHEVROLET SAIL 

MARESA MAZDA BT-50 

CIAUTO GREAT WALL HOVER H5 
GREAT WALL WINGLE 

DIESEL 

GREAT WALL 

WINGLE GASOLINA 

FABRICANTE MODELO

 

Tabla 3.1. Ensambladoras vs Modelo 

Fuente: Autor 

En los Anexos podemos observar las especificaciones técnicas de la 

configuración de fábrica de estos vehículos, para revisar cuales son los que 

requieren aros metálicos .Adjunto detalle: 

 

SI NO

KIA RIO X

KIA SPORTAGE X

KIA CERATO X

CHEVROLET GRAND VITARA X

CHEVROLET DMAX X

CHEVROLET AVEO X

CHEVROLET SAIL X

MAZDA BT-50 X

GREAT WALL HOVER H5 X

GREAT WALL WINGLE DIESEL X

GREAT WALL WINGLE GASOLINA X

CONFIGURADO CON AROS DE ACERO

VEHICULO

 

Tabla 3.2. Vehículos con aros metálicos. 

Fuente: Autor 
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3.8. Cifras 

  En el mes de octubre 2015 se comercializaron 5.612 vehículos nuevos, 

además continúa registrando disminuciones en las ventas del sector, 

siendo el sexto mes consecutivo con el nivel más bajo de ventas desde 

hace 5 años. Al comparar el mes de octubre para el año 2014 frente al 

2015 la reducción es del -49,5%. 

  Las ventas de vehículos nuevos acumuladas hasta el mes de octubre de 

2015 ascienden a 70.843 unidades. En comparación con similares periodos 

tanto del año anterior (97.251 unidades) como del año 2013 (94.422 

unidades) el mercado evidencia una reducción del -27,2% y -25% 

respectivamente. (AEADE, 2014) 

 El porcentaje de reducción de las ventas en el periodo Enero- octubre para 

vehículos livianos (Automóviles, Camionetas, SUV's y VAN's) con respecto 

al 2014 fue -28,4% siendo Automóviles y Camionetas los principales 

actores con una caída del -32% cada uno. 

 En el periodo Enero-octubre 2015/2014 las ventas en el segmento de 

Buses evidencian un comportamiento poco común al del demás periodo, 

por ello es el único segmento que muestra un crecimiento del 24,4%, 

originado principalmente por una renovación del parque nacional de buses, 

además de que este segmento no se encuentra afectado por la 

Salvaguardias por Balanza de Pagos aplicada desde marzo 2015. 

 Las ventas en el periodo Ene-Oct 2015 del segmento de Camiones 

evidencia una caída del -21%, es decir 5% más a la registrada en el 

anterior periodo (Enero-Agosto). Es importante destacar que este 

segmento se encuentra afectado por la Salvaguardia por Balanza de 

Pagos. (AEADE, 2014) 
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3.9. Estadísticas 

3.9.1. Ventas 

 

En comparación del 2014 y 2015 se nota una disminución en la línea de 

automóviles de -12.670 unidades, en la línea de camionetas de -6.065 unidades, 

en la línea de Suvs de -5.747 unidades, Vans -191 unidades y Camiones por -

1.988 unidades. 

Tabla 3.3 Evolucion de Ventas y Variacion Enero-Octubre 2014-2015 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

 

Tabla 3.4. Evolucion de ventas de vehiculos 2013-2015. 
Fuente: Anuario AEADE,2014. 

 

El porcentaje de reducción de las ventas en el periodo Enero- octubre para 

vehículos livianos (Automóviles, Camionetas, SUV's y VAN's) con respecto al 

2014 fue -28,4% siendo Automóviles y Camionetas los principales actores con 

una caída del -32% cada uno. 
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3.9.1.1. Modelos más vendidos 

 

Tabla 3.5. Modelos mas vendidos automoviles. 
Fuente: Anuario AEADE,2014 

Dentro de los modelos mas vendidos en la linea sedan tenemos el Sail con 

11.514 unidades, el Aveo Family con 9.386 unidades, y el Aveo Emotion con 

3.613 unidades. 

 

 

Tabla 3.6. Modelos mas vendidos Van’s. 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

Dentro de los mas vendidos en la linea Vans tenemos la N300 con 1.183 

unidades y la Hyundai H1 con 860 unidades asi como la Carnival de Kia con 476 

unidades. 

 

Tabla 3.7. Modelos mas vendidos Camionetas. 

Fuente: Anuario AEADE,2014 
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En la linea de camionetas la mas vendida es La D Max con 10.657 unidades, 

seguida por la Mazda BT-50 con 6.440 unidades. 

 

Tabla 3.8. Modelos mas vendidos Suv’s 

Fuente: Anuario AEADE,2014 

 

En la linea de Suvs el mas vendido es El Grand Vitara con 9.597 unidades, 
seguido del Sportage con 4.277. 

 

 

Tabla 3.9. Precios promedio de venta en USD. 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

 

A partir del año 2007 hubo un incremento paulatino en los precios hasta el 2011, 

dond a partir de la crisis financiera los precios aumentaron considerablemente, en 

gran parte por el aumento de la materia prima asi como por la reduccion de cupos 

por parte del COMEX. 

Es importante también considerar que a partir del segundo semestre del año 2013 

la demanda de vehículos experimentó una desaceleración que al final de año 

permitió a las empresas a pesar del esquema restrictivo contar con un inventario 

final, que pudo sumarse a la oferta total (cupos) del año 2014. 
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3.9.1.2. Estadística de modelos más vendidos 

 

Tabla 3.10. Ventas Chevrolet 2007-2014 

Fuente: Anuario AEADE,2014 

La marca Chevrolet en el 2007 vendio 36.174 unidades, luego en 2010 tuvo una 

desaceleracion en las ventas ya que solo vendio 53.429 unidades, y desde alli se 

mantiene sobre las 40.000 unidades por año lo que le representa el 45% de 

participacion en el mercado. 

 

 

Tabla 3.11. Ventas KIA 2007-2014 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 
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La marca Kia en el 2007 vendio 2.867 unidades, luego en 2010 tuvo un 

incremento en las ventas alcanzando las  10.908 unidades, y desde alli se 

mantiene en 12.000 unidades por año lo que le representa el 10% de participacion 

en el mercado. 

 

Tabla 3.12. Ventas Mazda 2007-2014 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

La marca Mazda  en el 2007 vendio 8.918 unidades,posteriormente tuvo un 

decrecimiento continuo hasta 2012 vendiendo solamente 5.120 unidades, desde 

entonces se ha ido recuperando manteniendose entre 6.000 y 7.000 unidades por 

año lo que le representa el 5.76% de participacion en el mercado. 

 

Tabla 3.13. Ventas Great Wall 2007-2014 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 
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Por su parte la marca Great Wall en el 2007 solo vendio 8 

unidades,posteriormente tuvo un crecimiento continuo hasta 2012 vendiendo  

2.000 unidades, desde entonces ha seguido creciendo alcanzamdo las 1.500 

unidades por año lo que le representa el 1.8% de participacion en el mercado. 

 

 

Tabla 3.14. Cuadro comparativo de ventas de vehiculos Enero/Diciembre 2011-2015 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

 

El segmento de vehículos nuevos más demandado por los usuarios es el de 

automóviles que concentró el 40% de la demanda, seguido por SUV’s con el 26%, 

camionetas con el 19%, los camiones concentraron el 10%, las VAN’s 

concentraron el 4% y los buses el 1%. 

 En comparación con el año 2013 las ventas de automóviles presentan una 

reducción de 1 puntos porcentuales respecto a la demanda del año anterior que 

representó el 40%. La demanda SUV’s muestra un  incremento de 2 puntos 

porcentuales en comparación con la demanda total del año 2013 en el que 

representaron el 24%. 

En volúmenes el mercado al cierre del 2014 registró un incremento de 

6.248 unidades en comparación con el año 2013, siendo el segmento SUV’S el 

que mayor crecimiento registró con 3.567 unidades, seguido por el segmento 

automóviles con 749 unidades 
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Tabla 3.15. Ventaspor marca  2007-2014 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

 

Al analizar las ventas mensuales hasta el mes de agosto el mercado 

evidenció un comportamiento muy similar al del año 2013. Sin embargo a partir 

del mes de septiembre se registró un incremento atípico en la demanda de 

vehículos especialmente en el segmento - livianos de uso particular. 

 Esta reacción atípica de la demanda, obedeció a un adelantamiento de la 

decisión de compra por parte de los usuarios, ante la incertidumbre generada en 

torno a posibles medidas gubernamentales que incidan directamente en el precio 

de los vehículos nuevos como una variación en las condiciones de la medida 

restrictiva, posibles incrementos en el esquema impositivo (ICE) y la oficialización 

del RTE INEN 034 3R, que estableció la obligatoriedad de implementar en un 

plazo de 6 meses, mayor equipamiento de seguridad en vehículos (frenos ABS, 

anclajes ISOFIX, dirección asistida, avisador visual y acústico de no uso del 

cinturón de seguridad y control de estabilidad (obligatorio a partir de año modelo 

2018), entre otros).  

Es importante también considerar que a partir del segundo semestre del 

año 2013 la demanda de vehículos experimentó una desaceleración que al final 

de año permitió a las empresas a pesar del esquema restrictivo contar con un 

inventario final, que pudo sumarse a la oferta total (cupos) del año 2014.
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3.9.2. Producción 

 

Tabla 3.16. Produccion anual por ensambladora 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

La producción de las ensambladoras nacionales AYMESA, MARESA y OMNIBUS 

BB ascendió a 62.689 unidades. La producción nacional abasteció al 52% (61.855 

unidades) del consumo local, mientras que en 2013 atendieron al 49%. El 45,7%% 

de la producción nacional se concentra en el segmento automóviles, el 31% en el 

segmento camionetas, el 23% el ensamblaje de SUV’s y el segmento de VAN’s 

equivale al 0,3%. 

 

Tabla 3.17. Produccion anual por segmento de vehiculo 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 
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La producción de automoviles paso de 13.565 unidades en 1992 a 28.634 unidades 

en. Demostrando que esta es la linea que mas se produce localmente ya que 

representa un 40 % de la produccio. La evolucion total del mercado pasa de 25.785 

unidades en 1992 a 62.689 unidades en 2014. 

 

 

Tabla 3.18. Produccion de vehiculos por ensambladora y segmento 2006-2014 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

 

En este cuadro se demuestra un comparativo entre las dos cifras expuestas 

anterioremente, de donde se puede concluir que Omnibus BB es el mayor productor, 

seguido por Aymesa y Maresa respectivamente.  

En el segmento de vehículos de trabajo (comerciales),las camionetas 

registraron un incremento de 1.197 unidades, los camiones se incrementaron en 587 

unidades, las VAN’s en 196 unidades, y buses fue el único segmento que registró 

una reducción de 48 unidades. 

Las ensambladoras nacionales Aymesa y Omnibus BB exportaron un total de 

8.368 vehículos en el 2014 registrando un incremento del 16% en comparación con 

las 7.213 unidades exportadas en el 2013. El destino del 100% de las exportaciones 

de vehículos nacionales fue Colombia. 
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3.9.2.1. Estadistica de produccion  

 

Tabla 3.19. Produccion: AYMESA vs. Industria 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

La produccion de Aymesase mantiene desde 1991 en el rango de 10.000 unidades 

al año, con un lijero incremento en los periodos 2010 y 2011, sin embargo esta muy 

apartado de la demanda de la industria. 

 

Tabla 3.20. Produccion: MARESA vs. Industria 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

La produccion de Maresa desde 1991 no sobrepasa las 10.000 unidades anuales lo 

que tambien esta apartado de la demanda de la industria. 

 

Tabla 3.21. Produccion: OMNIBUS BB vs. Industria 

Fuente: Anuario AEADE,2014. 

La produccion de Omnibus BB en 1991 es de 10.000 unidades, pero en el 

transcurso de los años responde proporcionalmente al requerimiento de la industria, 

incluso disminutendo en los periodos 1999 y 2009 cuando la industria tambien cae.  
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Tabla 3.22. Resumen de la industria Automotriz 

Fuente: Anuario AEADE,2014 

 

3.9.2.2. Análisis 

Considerando las ventas de vehículos nuevos acumuladas hasta el mes de octubre 

de 2015 de 70.843 unidades una reducción del -25% respecto a años anteriores 

evidenciamos que la producción local para el próximo año, si la tendencia continúa 

sería de 53.133 vehículos. 

De donde la demanda de aros metálicos para los vehículos que vienen 

configurados con este tipo de aros: 

Kia Rio; Chevrolet spark; Chevrolet sail; Chevrolet luv cabina simple; great 

wall wingle; Mazda bt50 

Sería  el 35 % de la producción  18597 unidades, considerando que MARESA 

dejo de producir el modelo BT50 y asumiendo que no exista variación en los niveles 

de producción del resto de ensambladoras. 

Traducido este valor en demanda de aros metálicos sería de 74388 unidades. 
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3.10. Estudio Técnico 

3.10.1. Descripción general de los procesos de producción  

3.10.1.1. Producción de aros 

Los aros o rines son un componente muy importante de los automóviles; por 

consiguiente, su fabricación juega un rol muy importante en la producción de 

autopartes. 

Las líneas de producción de aros pueden fabricar aros para coches, 

camiones, autobuses, tractores, vehículos agrícolas y vehículos de construcción. Se 

pueden diseñar aros para llantas desde 13 a 18 pulgadas de acuerdo la necesidad 

3.10.1.2. Imagen de procesos 

 

 

Figura  3.1. Procesos Fabricacion de Aros 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015
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1. Obtención lamina de acero bajo en carbono cortado a longitud deseada 

2. Alimentación de la banda de llanta 

3. Desbarbado de ambas caras 

4. Estampado de la marca 

5. Bobinado de la banda del aro 

6. Aplanado de la junta de soldadura 

7. Soldadura a tope por chispa AC 

8. Desbarbado de la escoria de soldadura 

9. Aplanado 

10. Corte de extremos 

11. Refrigeración 

12. Redondeado 

13. Ensanchado inicial 

14. Primer laminado 

15. Segundo laminado 

16. Tercer laminado 

17. Cuarto laminado de patrones no deslizantes 

18. Rebordeado 

19. Expansión final 

20. Perforación de los agujeros para la válvula 

21. Presión del disco en el aro 

22. Soldadura combinada para el aro y el disco 

23. Atornillado del aro y el disco 
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3.10.2. Descripción y especificaciones de la maquinaria requerida: 

3.10.2.1. Alimentación y bobinado de la banda del aro (Procesos 1-4) 

 

Figura  3.2. Máquina de Alimentación de Láminas de acero 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

La bobinadora es una maquina esencial que se utiliza antes de la soldadura de la 

llanta. Se utiliza para dar forma de anillo a las bandas de los aros y prepáralas 

para fabricar rines para automóviles, camiones, vehículos de construcción y 

vehículos agrícolas, entre otros.  

Después de la alimentación, el desbarbado, el estampado y el bobinado 

automático, la banda del aro se convierte en un anillo. 

3.10.2.2.  Aplanado y soldadura a tope (Procesos 5y6) 

 

Figura  3.3. Máquina de Aplanado y soldadura a tope 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 
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La máquina de aplanado es esencial para aplanar la junta de las bandas de llanta 

bobinadas con un grosor superior a 4 mm antes de llevar a cabo el proceso de 

soldadura a tope por chispa 

3.10.2.3. Desbarbado, aplanado y corte de extremos  (Procesos 7-9) 

 

Figura  3.4. Máquina de desbarbado, aplanado y corte de extremos. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

Después de la soldadura, la superficie interior y exterior de la junta de soldadura 

presenta escoria de soldadura. La máquina de desbarbado, aplanado y corte de 

extremos es perfecta para eliminar la escoria y hacer que la superficie de la junta 

sea suave y plana. 

3.10.2.4.Ensanchado (Procesos 10-12) 

 

Figura  3.5. Máquina de ensanchado. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 
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Después de los procesos de procesamiento de juntas de soldadura. Refrigeración 

y redondeado, la máquina de ensanchado horizontal ensancha ambos extremos 

de la llanta para facilitar el siguiente proceso de laminado. 

3.10.2.5. Laminado procesos (13-16) 

 

Figura  3.6. Máquina de laminado. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

La máquina laminadora se utiliza para el laminado simétrico y asimétrico de las 

llantas para coches, tractores y vehículos de construcción. Esta máquina se utiliza  

para realizar del primer al cuarto laminado. El cuarto proceso de laminado es 

opcional y se utiliza para presionar los patrones antideslizantes sobre la superficie 

del aro. 

3.10.2.6. Rebordeado y expansión (Procesos 17 y 18) 

 

Figura  3.7. Máquina de rebordeado y expansión. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 
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La expansora hidráulica se utiliza para el proceso de ampliación de tamaño 

después del laminado de los aros. Este proceso sirve para conseguir el tamaño 

deseado. 

3.10.2.7. Prueba de estanqueidad al gas y perforación de los agujeros para la 

válvula (Proceso 19) 

 

Figura  3.8. Máquina de perforación de los agujeros para la válvula 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck,2015 

Se lleva a cabo pruebas de detección de estanqueidad al gas para garantizar  la 

calidad de la soldadura y reducir las fugas de aire. Después de moldeado se lleva 

a cabo la perforación de los agujeros para la válvula. Con el uso del molde 

correspondiente, podrá perforar el agujero en la parte efectiva del aro. La 

troqueladora para el  agujero de la válvula se utiliza para la presión plana y la 

perforación de agujeros en aros sin cámara. 

3.10.2.8. Presión del disco en el aro y soldadura (Procesos 20-22) 

 

Figura  3.9. Prensa de disco y aro 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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Un aro de acero está compuesto por el aro y el disco. El aro y el neumático 

forman una unidad hermética que soportan el peso del vehículo y transmiten la 

potencia. El disco de la rueda está conectado a un cubo y transmite la potencia 

desde el motor. Normalmente, los aros y discos de vehículos livianos están unidos 

a través de un proceso de soldadura, mientras que los aros y discos para 

vehículos agrícolas están unidos a través de tornillos. 

3.10.3. Bobinadora 

 

Figura  3.10. Maquina bobinadora de láminas de acero lateral 
Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

Figura  3.11. Máquina bobinadora de láminas de acero frontal 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015. 
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La bobinadora para línea de producción de llantas está compuesta por un 

alimentador, una desbarbadora, una estampadora y una bobinadora. 

3.10.3.1. Funciones de cada pieza: 

 El alimentador se utiliza principalmente para introducir la banda del aro. 

 La desbarbadora está equipada para eliminar la rebaba en ambos 

extremos de la banda del aro, lo que protege los moldes y operarios de 

posibles rasguños en los siguientes pasos del proceso. 

 La estampadora presiona las marcas necesarias en la banda del aro, tales 

como especificaciones, modelo, fecha de fabricación y otras informaciones. 

 La bobinadora es una máquina de producción de llantas utilizada para 

enrollar automáticamente las bandas de aros previamente cortadas. 

3.10.3.2. Imágenes de referencia del proceso 

 

Figura  3.12. Paso 1, Alimentación 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

 

Figura  3.13. Paso 2, Desbarbado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

 

Figura  3.14. Paso 3, Estampado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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Figura 3.15. Paso 4, Bobinado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

3.10.3.3. Características principales de la bobinadora de aros. 

 Este equipo de producción de aros cuenta con una estructura horizontal, 

una transmisión por cadena y una rueda manual de ajuste. Esto facilita el 

funcionamiento y mantenimiento. 

 Puede cambiar el cabezal de la estampadora rápidamente y de acuerdo 

con las diferentes necesidades. 

 El extremo de descarga puede ir diseñado con una plataforma de descarga 

automática que facilita el transporte automático de la pieza de trabajo. 

 La bobinadora de aros destaca por su diseño integral que lleva  a cabo los 

procesos de desbarbado, estampado y bobinado; esto ayuda a ahorrar 

espacio, tiempo y trabajo. 

 El eje principal ha estado creado a partir de los rodamientos de alto 

rendimiento de la marca NSK, esto garantiza larga vida de servicio. 

 La bobinadora horizontal cuenta con un sistema de control eléctrico 

Schneider, lo que ofrece una gran seguridad y fiabilidad. 

 La bobinadora utilizada en las líneas de producción de aros aplana la junta 

de soldadura. Después del bobinado, la pieza se envía al proceso de 

soldadura  a tope. 
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3.10.3.4. Especificaciones técnicas 

 

Tabla  3.23. Especificaciones técnicas bobinadora 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015. 

 

3.10.4. Maquina para Soldar a Tope 

 

Figura 3.16. Máquina de Soldar a tope 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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La máquina para soldar a tope AC es un equipo para soldar indispensable para 

las líneas de producción de aros. Se utiliza para soldar los aros de acero cuando 

la junta de la soldadura este aplanada.  

El equipo de soldadura a tope está compuesto por una máquina de soldadura por 

chispa, un sistema eléctrico y un sistema hidráulico. 

El sistema hidráulico es el que acciona los procesos de sujeción de la pieza, 

soldadura y eliminación de escoria de soldadura. Además, se puede configurar los 

parámetros de soldadura a través de una pantalla táctil. 

 

Figura 3.17. Pieza de la mordaza para soldadura 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck,2015 

3.10.4.1. Características principales de la máquina de soldadura 

 La pinza de soldadura está equipada con una rasqueta en la mordaza que 

elimina automáticamente la escoria de soldadura; esto facilita el uso. 

 La corriente de soldadura ajustable de múltiples etapas es perfecta para la 

soldadura de aros de diferentes especificaciones. 
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 Esta máquina para soldar AC utiliza electrodos de cobre que destacan por 

su gran conductividad, alta calidad de soldadura e índice de rechazo 

inferior a 0.5%. 

 El sistema hidráulico de la máquina para soldar a tope se caracteriza por su 

estructura compacta. Cuenta con una servo válvula y una bomba hidráulica 

resistentes al polvo  

 El equipo de soldadura a tope por chispa ofrece la función de operación 

manual o automática. 

 Todos los componentes eléctricos de esta máquina para soldar cuentan 

con una conexión integrada; esto facilita la instalación y mantenimiento. 

 El diseño de la estructura del torno de soldadura garantiza la alta 

intensidad y precisión de soldadura. 

 La máquina de producción de aros puede estar equipada con una cinta 

transportadora automática que se utiliza para limpiar la escoria en la parte 

inferior de la soldadura a tope. 

3.10.4.2. Imágenes de referencia del proceso 

 

 

 

Figura 3.18. Aplanado de la junta soldada 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck,2015 
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Figura 3.19. Soldadura a tope por chispa 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.10.4.3. Especificaciones técnicas 

 

Tabla  3.24. Especificaciones técnicas máquina de suelda a tope 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 
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3.10.5. Equipo de desbarbado, aplanado y corte de extremos 

 

Figura 3.20. Unidad de desbarbado y corte de extremos 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

 

El equipo de desbarbado, aplanado y corte de extremos es una máquina para 

producción de rines esencial que sirve para procesar juntas de soldadura. 

 

Figura 3.21. Unidad de carga y descarga automática 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 
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3.10.5.1. Funciones de  cada unidad 

 La desbarbadora, también conocida como máquina de desbarbado, se 

utiliza para eliminar la escoria de soldadura en las superficies internas y 

externas de la junta de soldadura. 

 La aplanadora de soldadura refuerza la junta de soldadura después de la 

eliminación de la escoria. 

 La máquina de corte de extremos se utiliza para cortar el exceso de 

material en ambos extremos de la junta de soldadura. 

3.10.5.2. Imágenes de referencia del proceso 

 

Figura 3.22. Desbarbado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

 

 

Figura 3.23. Aplanado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 



58 

 

 

Figura 3.24. Corte de extremos 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.10.5.3. Características principales 

 Este equipo de producción de rines destaca por su diseño de una pieza y 

cuenta con un sistema hidráulico que reduce el número de operarios 

necesarios. 

 El mecanismo de alimentación y descarga automático se caracteriza por el 

diseño de 3 procesos y 4 estaciones, lo que facilita el transporte de la pieza 

y garantiza un alto rendimiento de producción. 

 Los dispositivos de alimentación y descarga son piezas opcionales que 

destacan por su diseño partido; esto facilita el cambio de manual a 

automático y viceversa  

 La cortadora y la matriz de esta máquina de producción de aros son fáciles 

de desmontar, lo que permite un cambio rápido de la matriz y cambio de 

producción de llantas de diferentes especificaciones  

 La corriente  es ajustable de múltiples etapas es perfecta para la soldadura 

de aros de diferentes especificaciones. 

 La unidad de alimentación de material cuenta con una función de 

inspección en línea que reconoce automáticamente y separa los aros que 

no cumplen con los requisitos de calidad 
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3.10.5.4.Especificaciones técnicas 

 

Tabla  3.25. Especificaciones Unidad de desbarbado y corte de extremos 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

3.10.6.  Ensanchadora 

 

Figura 3.25. Ensanchadora 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 
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La ensanchadora horizontal es una maquina esencial en las líneas de producción 

de aros. Esta máquina está diseñada para ensanchar los aros después de los 

procesos de soldadura y redondeado. Este equipo da forma de cuerno a ambos 

bordes del aro, lo que facilita el proceso de laminado. 

Imágenes de referencia del proceso 

 

Figura 3.26. Aro después del redondeado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

 

 

Figura 3.27. Aro después del ensanchado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.10.6.1. Características de la ensanchadora 

 El aro del equipo de ensanchado cuenta con una estructura que ofrece una 

operación estable y de lata resistencia 

 Puede controlar la forma de ensanchado de aros, cuenta con 12 pirámides. 

Este equipo ensancha los bordes de los aros a través de un proceso de 

fricción por deslizamiento pasivo en lugar de la extrusión, lo que reduce la 

tensión en los moldes e incrementa 10 veces la vida de servicio. 
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 Las matrices de ensanchado están sujetas  horizontalmente a la bancada 

del torno. Esta máquina cuenta con un cilindro de aceite hidráulico de alta 

precisión. 

 La ensanchadora también puede incorporar un sistema de carga y 

descarga automático para llevar a cabo la operación sin la supervisión de 

operarios. 

 La unidad de alimentación de material cuenta con una función de 

inspección en línea que reconoce automáticamente y separa los aros que 

no cumplen con los requisitos de calidad 

 

Figura 3.28. Sistema de carga y descarga automático 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

 

Figura 3.29. Matriz de ensanchado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 
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3.10.6.2. Parámetros técnicos de la ensanchadora 

 

Tabla  3.26. Especificaciones Ensanchadoras. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

3.10.7.  Máquina laminadora 

 

Figura 3.30. Laminadora automática 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

Figura 3.31. Laminadora semi- automática 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck,2015 
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Esta máquina laminadora es una máquina de producción de aros que se utiliza 

para el laminado simétrico o asimétrico de los aros. El equipo está formado por la 

maquina principal, el sistema de transmisión hidráulico, el sistema neumático, el 

sistema de control PLC y el sistema de lubricación. 

Normalmente las líneas de producción de aros pequeños y grandes llevan  

a cabo 3 procesos para completar el perfilado del aro, cada proceso incorpora una 

laminadora. Sin embargo, la línea ultra grande completa el laminado de los aros a 

través  de cuatro procesos.  

El cuarto proceso consiste en presionar la prensa de rodillo en un patrón no 

deslizante. 

3.10.7.1. Imágenes de referencia del proceso 

 

Figura 3.32. Primer laminado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

 

Figura 3.33. Segundo laminado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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Figura 3.34. Tercer laminado 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

 

Figura 3.35. Laminado de patrones anti deslizantes 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.10.7.2. Características principales de la laminadora 

 Las matrices de conformado de esta laminadora cuentan con un diseño 

fácil de desmontar que garantiza el cambio rápido de la matriz y controla el 

proceso de cambio para que solo dure 30 minutos. 

 Las líneas de producción de aros pequeños incorporan 3 laminadoras que 

comparten una unidad de mecanismos de carga y descarga. Estos 

sistemas realizan 3 procesos en 4 estaciones, lo que ayuda a ahorrar 

tiempo y mejora la eficiencia de producción. 

 El diseño partido de la unidad de carga y descarga y la maquina principal 

ofrecen un funcionamiento automático o manual. 

 Las matrices de laminado pueden ser simétricas o asimétricas. 
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 Los ejes superiores e inferiores funcionan a través de un accionamiento 

hidráulico. Durante el perfilado de los aros, la velocidad de rotación de los 

rodillos superiores e inferiores se ajusta automáticamente. 

 Puede ajustar los ejes en ángulos de inclinación y direcciones axiales. Esto 

hace que cada pieza de la superficie  del rodillo este uniformemente 

presionado, lo que garantiza una alta precisión. 

 Puede regular el espacio entre el eje superior e inferior y la velocidad de 

alimentación 

 Puede ajustar el recorrido del riel guía lateral. 

 

Figura 3.36. Laminado de tres procesos 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

Figura 3.37. Laminado automático 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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3.10.7.3. Parámetros técnicos principales. 

 

Tabla  3.27. Especificaciones Laminadora 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.10.8. Expansora hidráulica 

 

Figura 3.38. Alimentación expansora hidráulica 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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Figura 3.39. Aro después de la expansión 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

La expansora hidráulica es un equipo esencial en las líneas de producción de 

aros y debe ir instalado detrás de la maquina laminadora. Este equipo sirve para 

expandir y ampliar el tamaño de los aros  después del proceso  de laminado. 

Gracias a la alta  precisión de esta prensa de expansión, el operario puede 

conseguir el diámetro de aro deseado. 

3.10.8.1. Características principales 

 Esta máquina de expansión hidráulica cuenta con una estructura integral 

que garantiza una alta precisión de mecanizado y alto rendimiento. 

 La máquina de expansión lleva a cabo un método de expansión de lata 

potencia que permite que los bordes del aro se expandan. 

 El bloque deslizante principal se mueve sobre una guía lineal que garantiza 

la alta precisión y movimiento estable. 

 Los moldes de este equipo de producción de aros son fáciles de montar. 

Cuando se cambie los moldes se puede sacarlos enteros, lo que reduce el 

tiempo de sustitución. 

 El molde de expansión cuenta con  12 pirámides  con una guía biselada 

que prolonga la vida de servicio y ofrece una gran precisión. 
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 La máquina de expansión cuenta con un sistema hidráulico que ofrece un 

funcionamiento estable. 

3.10.8.2. Parámetros técnicos principales de la máquina de expansión 

 

Tabla  3.28. Especificaciones expansora hidráulica 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.10.9. Prensa troqueladora 

 

Figura 3.40. Prensa troqueladora 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 
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Durante el proceso de producción de aros, es indispensable la prensa 

troqueladora para perforar los agujeros de las válvulas. 

Estas punzonadoras utilizan un sistema hidráulico doble y están compuestas por 

la maquina principal, el mecanismo de accionamiento y el armario eléctrico. 

3.10.9.1. Características principales de la troqueladora 

 Esta prensa incorpora una unidad de transmisión hidráulica independiente 

y un armario de control eléctrico 

 La prensa utiliza un sistema de control PLC y ofrece 3 modos de operación: 

regulable, manual y semiautomático. 

 Esta máquina cuenta con un sistema de protección contra exceso de 

recorrido y presión además de las funciones de parada de emergencia y 

advertencia de bloqueo de filtro. 

 Puede ajustar la presión de trabajo, velocidad y recorrido de esta máquina 

troqueladora de acuerdo con los requisitos de procesamiento. 

3.10.9.2. Parámetros técnicos principales de la máquina troqueladora 

 

Tabla  3.29. Especificaciones prensa troqueladora 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015. 
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3.11. Especificaciones de producto terminado 

Diámetro del aro: 13 – 18 pulgadas 

Ancho: 3-10 pulgadas 

Espesor: <=6mm 

Rango de la tapa de disco: 

En coincidencia con 

medidas anteriores. 

Tabla  3.29. Especificaciones producto terminado 

Fuente: Autor 

3.11.1. Material Standard utilizado. 

La producción de aros de acero ocupara acero bajo en carbono,  

 AISI 1040, tipo ST37.2 y ST 44.2.  

 RESISTENCIA A LA TRACCION DE 370 Mpa a 470 Mpa. 

Este acero se puede adquirir en rollos de 1 tonelada, no hay disponibilidad 

local pero se puede importar desde China  y cortar a la longitud requerida en la  

línea de corte de planchas de acero. 

3.11.2. Diseño de Flujo de Producción 

La producción del aro se llevara a cabo en  6 flujos de producción principales 

 El primer paso es cortar la plancha de acero. 

 El segundo paso es la fabricación del aro en si 

 El tercer paso corresponde a la fabricación de la tapa del aro 

 El cuarto paso es ensamblar el aro y con su tapa 

 El quinto paso es comprobar el aro 

 El sexto y último paso corresponde a pintar el aro, como se muestra en el 

diagrama a continuación: 
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SEXTO PASO: PINTURA DEL ARO LINEA DE PINTURA AUTOMATICA

CUARTO PASO: ENSAMBLAJE DEL RIM Y 

EL DISCO

(01) COLOCACION DEL DISCO EN EL RIM

(02) SOLDADURA DEL RIM Y EL DISCO

QUINTO PASO: COMPROBACION DEL ARO 
PRUEBA DE DESCENTRAMIENTO EN LINEAS AXIALES Y 

RADIALES

FORMACION DE DISEÑO

EXPAMSION Y DIMENSIONAMIENTO

PERFORACION DE ORIFICIO PARA LA

SEGUNDO PASO: 

FABRICACION DEL RIM DEL 

ARO

TERCER PASO FABRICACION 

DEL DISCO DEL ARO

SOLDADURA

ENFRIAMIENTO

RECORTADO

DESBARBADO DE LA PESTAÑA

BOBINADO DE LA BANDA DEL ARO

RECORTADO

FORMACION DE CENTRO Y REBORDE

PERFORACION DE ORIFICIO PARA PERNOS  

REBORDE DE ORIFICIOS PARA PERNOS 

PERFORACION DE ORIFICIOS DE VENTILACION

SEGUNDO DIBUJO

PRIMER PASO:                                    CORTAR 

LAS LAMINAS DE ACERO

(01) CORTADORA LONGITUDINAL: CIZALLAR Y CORTAR EL ROLLO GRANDE DE ACERO EN ROLLOS 

MAS PEQUEÑOS

(02) CORTADORA LATERAL: CIZALLAR Y CORTAR EL ROLLO PEQUEÑO EN LAMINAS DE ACERO 

IMPRESIÓN

PRIMER DIBUJO

 Figura 3.41. Flujo de producción 

Fuente: Autor 

3.12. Requerimientos de diseño y edificación de la fábrica 

3.12.1. Superficie del suelo y Layout 

La superficie de construcción de la fábrica será de alrededor de 6.000 metros 

cuadrados para el área de producción del aro, que se divide en 5 talleres por 

conducto de acuerdo con el flujo de producción y área. La altura no es inferior a 

7,9 metros. 

Distribuido de la siguiente manera: (1) taller de corte de la tira de acero, (2) 

taller de mantenimiento de herramientas, (3)  taller de fabricación de los discos del 

aro, (4) taller de  fabricación del rim del aro, y taller de pruebas, (5) taller de 

pintura de la rueda, (6) área de embalaje y  área de almacenamiento, adjunto 

Layout. 
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AREA DE EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO TALLER DE PINTURA DEL ARO

TALLER DE CORTE DE LAMINAS DE ACERO

TALLER DE FABRICACION DEL DICO DEL ARO TALLER DE MANTENIMIENTO DE HERRAMIENTAS

COMPROBACION DEL ARO EN LA LINEA 

DE FABRICACION
ENSAMBLAJE DEL ARO Y EL DISCOTALLER DE FABRICACION DEL RIM DEL ARO

 Figura 3.42. Layout de producción 

Fuente: Autor 

3.12.2. Instalaciones Auxiliares de la Fábrica 

Para la instalación de la fábrica se debe considerar los siguientes puntos: 

 Un puerto de Control Eléctrico para el suministro de energía a la 

maquinaria. 

 Un transformador principal para todas las maquinas, y un sub 

transformador para el flasher de corriente AC para la máquina de soldadura 

a tope. 

 Suministro de agua potable y línea de drenaje 

 Una enfriadora de agua para suministrar agua a bajas temperaturas. 

 Compresor de aire y sistema de tuberías para la toma de aire comprimido. 

 Un puente grúa para la elevación de la bobina de acero y herramientas en 

el taller de corte de la banda de acero y el  taller de fabricación del disco y 

del aro. 



73 

 

 Aspersores en la parte superior del flasher de corriente AC para la maquina  

de soldadura a tope así como a lo largo de la línea de producción del aro. 

 Suministro de tuberías de gas para la línea de pintura. 

 Equipos de protección contra incendios. 

3.13. Línea de Corte de planchas de acero 

Las  bobinas de acero estándar  se pueden adquirir directamente de la fábrica de 

acero en China, la línea de corte puede procesar bobinas de acero en corte 

longitudinal y lateral, la capacidad de producción utilizada es de  1.000.000 de 

aros anual. 

3.13.1. Cortadora Longitudinal 

La cortadora longitudinal puede hacer de  la bobina de acero más grande en un 

par de bobinas más pequeñas o tiras de acero de acuerdo con el ancho del aro y 

el ancho del disco. 

UNCOILING
(DESENRROLLAR)

FLATTENING
(APLANAR)

SHEARING
(CORTAR)

COILING
(ENROLLAR)

 

Figura 3.43. Proceso cortadora longitudinal 

Fuente: Autor 
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Especificaciones de la bobina de acero grande: 

 Ancho de 800mm ~ 1800mm 

 Espesor 2 mm  ~ 6 mm. 

 Peso máximo de 20 toneladas. 

 

Figura 3.44. Corte longitudinal de la bobina 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.13.2. Cortadora Lateral 

La cortadora lateral transforma el rollo pequeño de acero  en láminas  de acero de 

acuerdo con el diámetro del aro  y la longitud de la pieza del disco, cortándolas 

según sea necesario. 

UNCOILING
(DESENRROLLAR)

FLATTENING
(APLANAR)

CUT TO LENGHT
(CORTAR)

STACKING
(APILADO)

 

Figura 3.45. Proceso cortadora lateral 

Fuente: Autor 
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Figura 3.46. Corte lateral de la bobina 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

 

Figura 3.47. Línea de corte lateral y longitudinal 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

3.14. Línea de fabricación del disco para el aro. 

La línea de fabricación del disco se compone de 5 prensas hidráulicas y 4 

máquinas de perforación, con  capacidad de producción de 1.000.000 de 

unidades de  discos anuales. 

3.14.1. Flujo de producción 

El flujo de producción consta de 8 pasos que pueden ser ajustables de acuerdo 

con el diseño del disco. 
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(01)IMPRESION DE 
PERFORACION

(02) PRIMERA FORMACION

(03) SEGUNDA FORMACION

(04) RECORTE

(05) FORMACION FINAL

(06) PERFORACION DEL AGUJERO 
CENTRAL Y PARA PERNOS

(07) DESBARBADO DE AGUJEROS 
PARA PERNOS Y BICELADO DEL 

HOYO CENTRAL

(08) PERFORACION DE LOS 
AGUJEROS DE  VENTILACION

 

Figura 3.48. Proceso de fabricación del disco. 

Fuente: Autor 
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3.14.2. Layout de la Maquinaria 

Adjunto Layout tentativo para la distribución de la línea de producción de discos 

para aros, modificable de acuerdo al diseño del producto. 

 

Figura 3.49. Layaout Maquinaria para fabricación del disco. 

Fuente: Autor 

3.14.3. Acabado del disco  

Como fabricante se puede diseñar el acabado del disco de acuerdo a nuestro 

requerimiento, y solicitar al distribuidor de la maquinaria el molde ya sea mediante 

un dibujo digital o una muestra para equipar el equipo con el mismo. 

El proceso de fabricación que constituye 8 pasos, incluye 8 piezas que 

cubren los diferentes procesos de producción, adjunto imágenes de referencia de 

la prensa ocupada para realizar el acabado del disco en cada una de sus fases. 

 

Figura 3.50. Molde primera formación del disco. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck,2015 
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Figura 3.51. Molde segunda  formación del disco. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck,2015 

 

 

Figura 3.52. Molde recorte del disco. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

 

Figura 3.53. Molde formación final  del disco. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck,2015 

 

 

Figura 3.54. Molde Perforación de Agujeros de Pernos, Central y Ventilación. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.14.4.Instalación de herramientas para mantenimiento 
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Es recomendable  establecer un taller de mantenimiento con herramientas, para 

instalar y dar mantenimiento y si es el caso reparar  las prensas que son de uso 

frecuente por cuenta propia. 

Detalle del equipo mínimo requerido: 

 Un centro de mecanizado 

 Un torno CNC 

 Un taladro 

 Una rectificadora plana 

 Una cortadora de alambre. 

3.15.Línea de fabricación del Aro 

3.15.1. Diseño de la capacidad de producción. 

La capacidad de producción  será de 500.000 unidades por línea considerando 16 

horas / día de trabajo diarias, 300 días de trabajo por año. 

3.15.2. Layout del equipamiento de la línea de producción y ensamblaje del 
aro. 

La línea de fabricación del rim se hará de 10 unidades de equipos para cada 

línea, sistema de control de PLC y dispositivo de transferencia automática, 

cubriendo 17 procesos de de alimentación automática mediante láminas de acero 

y soldadura a tope del rim y el disco del aro. 

 

 Esta linea de fabricacion  es semiautomatica, por lo que en el flujo de 

produccion solo se requiere de la intervencion de 4 operarios durante todo el 

proceso, estos se encuentran ubicados en los proceso de produccion numerados 

2;3;9;y 10, el resto de procesos son automaticos por lo cual no requieren de 

intervencion.
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A continuación la propuesta de Layout para la línea de producción: 

 

 

 

Figura 3.55. Layout línea de producción de discos. 

Fuente: Autor. 
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No EQUIPO DE PRODUCCION POR CADA LINEA CANTIDAD PERSONAL REQUERIDO

1 MAQUINA BOBINADORA CON ESTAMPADO 1

2 MAQUINA DE SOLDADURA A TOPE 1 1

3 RECORTADORA-APLANADORA Y REDONDEADORA 1 1

4 DISPOSITIVO DE REFRIGERACION 1

5 MAQUINA DESBARBADO Y CORTE DE EXTREMOS 1

6 LAMINADORA (PARA  3 PROCESOS) 3

7 EXPANSORA HORIZONTAL 1

8 MAQUINA DE PERFORACION DE AGUJEROS DE VALVULA 1

9 MAQUINA DE AJUSTE A PRESION 1 1

10 SUELDA COMBINADA ( SUELDA DE ARCO CO2) 4 1

11 DISPOSITIVO DE TRANSPORTE AUTOMATICO 1  

Tabla  3.30. Descripción de maquinaria y personal requerido. 

Fuente: Autor 

Imágenes de referencia de la maquinaria: 

 

Figura 3.56. Maquina bobinadora con estampado. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

 

 

Figura 3.57. Maquina laminadora. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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Figura 3.58. Máquina de ajuste a presión. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

 

Figura 3.59. Maquina expansora. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.15.3. Proceso de Produccion y equipos 

 

 



83 

 

No. EQUIPO DE PRODUCCION FIGURA DEL EQUIPO NOMBRE DEL PROCESO FIGURA DE LA PIEZA

0 Suministro de laminas de acero

1
Maquina bobinadora con 

estampado

Paso 1. Alimentacion de lamina de acero 

Paso 2. Estampado de la marca              Paso 

3. Bobinado de la lamina

2 Soldadora a tope Paso 4. Suelda atope con corriente AC

Paso 5. Recorte de la escoria de soldadura

Paso 6. Aplanamiento de la costura

Paso 7. Corte del extremo de la escoria de 

la soldadura

Paso 8. Redondeado

4 Paso 9. Enfriamiento

Recortado, aplanado, y 

redondeado
3
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No. EQUIPO DE PRODUCCION FIGURA DEL EQUIPO NOMBRE DEL PROCESO FIGURA DE LA PIEZA

5 Ensanchadora horizontal Paso 10. Expansion

Paso 11.  Primer Laminado

Paso 12. Segundo laminado

Paso 13. Tercer laminado

7 Expansora horizontal Paso 14. Expansion y dimensionamiento

8
Perforadora para el 

agujero de valvula
Paso 15. Perforacion del agujero de valvula

9
Maquina de ajuste a 

presion
Paso 16. Ensamblaje de aro y disco

10 Suelda combinada Paso 17. Suelda de aro y disco 

11
Dispositivo de transporte 

automatico

Maquina laminadora para 

1er,2do. Y 3er proceso
6

Tabla  3.31. Descripción del proceso de producción y equipos. 

Fuente: Autor 
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3.15.4. Procesos de Moldeo del aro 

La línea de fabricación del aro constara de tres procesos: Expansión, laminado y 

dimensionamiento. 

 Expansión: Sera efectuado por la maquina un diámetro de expansión en el 

borde del aro de acuerdo al requerido y programado previamente en la 

máquina.                                                     

 Laminado: Sera efectuado por la maquina de laminado en 3 pasos, primer 

laminado, segundo laminado, y tercer laminado. 

Algunos tipos de aros necesitaran un set de 3 rodillos para finalizar el laminado. 

 Dimensionamiento: La expansión del aro se efectuara de acuerdo al diseño 

del aro previamente seleccionado. 

MAQUINA DE DIMENSIONAMIENTO

HERRAMIENTA DE DIMENSIONAMIENTO

 

Figura 3.60. Herramienta de dimensionamiento. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

3.16. Máquinas de prueba del aro 

Se recomienda 2 tipos de máquinas de pruebas, se trata de la máquina para 

comprobar fugas que se utiliza en la línea de fabricación del aro antes del montaje 

del aro y el disco, y la otra es la máquina de pruebas automática en línea, que se 

utiliza para la inspección  después del ensamblaje. 
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3.16.1. Máquina de comprobación de fugas en el aro 

Esta máquina sirve para  probar la hermeticidad de gas de la costura de 

soldadura de borde, y la presión de gas en el área de soldadura  que se 

encuentra en ambos lados de la costura de soldadura dentro de 10 mm. 

Durante la comprobación, los trabajadores pueden presionar el cordón de 

soldadura de borde en moldes de goma,  se hace en una  parte interior y una 

parte exterior, para llenar de aire comprimido en un lado, y dejar en vacío  el otro 

lado, y utilizar la sonda para probar el grado de vacío. Si el grado de vacío supera 

el estándar de diseño, significa que el producto esté no ha calificado. 

El equipo tiene dos estaciones que pueden realizar la comprobación al 

mismo tiempo, La eficiencia de comprobación es de 4 unidades por minuto, 1 

línea de ensamblaje requiere mínimo 1 máquina de comprobación. 

 

Figura 3.61. Máquina de comprobación de hermeticidad. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck, 2015 

3.16.2. Máquina de comprobación automática 

La máquina de prueba en línea se utiliza para la prueba redondez del aro, y 

cuenta con alta precisión, de ritmo rápido, y las ventajas multifuncionales. La 

máquina de ensayo elige el agujero central y la superficie de montaje del aro así 

como la ubicación de referencia, se basa en la plataforma de posicionamiento 
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preciso de posicionamiento interno en expansión para lograr el ajuste exacto de la 

posición radial y axial del aro. 

Puntos revisados: 

 Prueba de rodaje axial y radial 

 Golpeteo interno y externo del aro 

 Compensación de discos 

 Circunferencia del aro 

 Armonización axial y radial de vibración 

  Método de detección: Adopta la medición por láser sin contacto de forma  

automática, y la medición no se ve afectada por los colores del  aro. Los datos 

medidos se pueden almacenar, llevar estadísticas e imprimir por ordenador. Se 

Puede imprimir una  marca en la parte superior o inferior del aro además puede  

clasificar los productos defectuosos. 

Método de alarma: Se puede programar de forma visual y audible 

Eficiencia de detección: Alrededor de 4 a 6 unidades por minuto. 

 

Figura 3.62. Máquina de comprobación automática de balanceo. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck,2015 
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3.16.3. Layout tentativo para la ubicación de las Máquinas de prueba del aro y disco 

AREA DE FABRICACION DE AROS Y DISCOS AREA DE COMPROBACIONAREA DE ENSAMBLAJE DEL 
DISCO Y ARO

 

Figura 3.63. Layout equipo de comprobación. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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3.17. Línea de pintura del aro 

3.17.1. Diseño de la capacidad de producción de la línea de pintura 

Capacidad instalada anual de 1000000 de aros pintados. 

3.17.2. Flujo de Producción 

PRE TRATAMIENTO

(01) DESENGRASADO

(02) LIMPIEZA CON AGUA CALIENTE

(03) LIMPIEZA CON AGUA FRIA

(04) APLICACION SILANO

(05) LIMPIEZA CON AGUA PURA

(06) ELECTROFERESIS

(07) LIMPIEZA CON AGUA PURA 

(08) SECADO 

PASO A  PINTURA

PRE TRATAMIENTO

(01) SECADO

(02) REFRIGERACION 

ALMACENAMIENTO

 

Figura 3.64. Flujo de producción de aros. 

Fuente:  Autor 
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3.17.3. Métodos de secado. 

El método de secado estándar es de calefacción de gas, también se puede utilizar 

secado eléctrico pero considerando el aumento de este rubro para la industria es 

más conveniente el secado convencional a gas. 

Se puede agregar un conjunto de sistema de tratamiento de aguas 

residuales adicional si las aguas residuales no se pueden conectar con la planta 

de aguas residuales municipales, para cumplir con el requisito de la protección del 

medio ambiente. 

3.17.4. Infraestructura del  Área de Pintura 

El centro de soporte de la línea de pintura incluye suministro de energía eléctrica, 

línea de conducción de agua, línea de drenaje de aguas residuales, aire 

comprimido, agua de refrigeración, línea de tubería de gas. 

 

Figura 3.65. Línea de secado. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 

 

  

Figura 3.66. Línea de limpieza con agua. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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Figura 3.67. Línea de ingreso a pintura. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line, Little Duck,2015 

 

 

Figura 3.68. Línea de empaque y almacenamiento. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. Steel Wheel Rim Manufactutring Line,Little Duck,2015 
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3.18. Descripción de procesos mediante diagramas de flujo 

3.18.1. Diagrama de flujo láminas de acero 

 

Figura 3.69. Flujo de producción láminas de acero. 

Fuente: Autor 
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3.18.2. Diagrama de flujo fabricación de discos 

 

Figura 3.70. Flujo de producción de discos. 

Fuente: Autor 
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3.18.3. Diagrama fabricación de aro 

 

 

Figura 3.71. Flujo de producción de aros. 

Fuente: Autor 
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3.18.4. Diagrama comprobación de calidad 

 

Figura 3.72. Flujo de comprobación de calidad. 

Fuente: Autor 
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3.18.5. Diagrama pintura  

 

Figura 3.73. Flujo de pintura. 

Fuente: Autor
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CAPITULO IV 

4. Estudio de Costos 

4.1. Costos de producción 

4.1.1. Distribuidor de la línea de fabricación  

Nombre: Shandong Xiaoya Precision Machinery Co., Ltd.  

Direccion: No 51, Gongye Nan Road, Jinan, Shandong, 250101 P.R. CHINA  

Contacto: Ms. Wu Fengling  

Tel: 0086-531-8312 2739  

Fax: 0086-531-8312 2736 

4.1.2. Exportador 

Nombre: Shandong Xiaoya Group Import & Export Co., Ltd.  

Direccion: No 51, Gongye Nan Road, Jinan, Shandong, 250101 P.R. CHINA  

Contacto: Mr. Mark Zhang, Export Manager  

Tel: 0086-531-8312 2094  

Fax: 0086-531-8312 2009  

Email: zhangc008@126.com 

4.1.3. Costo de la línea de producción 

 

 

mailto:zhangc008@126.com
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Tabla 4.1. Cotización línea de producción de aros. 

Fuente: SHANDONG XIAOAYA. 12-18 inches Steel Wheel production line for Ecuador, Little Duck, 
2015
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4.1.4. Costo de las bobinas de acero AISI 1040 

 

Tabla 4.2. Cotización bobinas de acero AISI 1040. 

Fuente: XINXIANG, HENAN, China 453001. Heping Rd, Fengquan, Mingzhi Lengzha, 2015

 

4.1.5. Tiempos de importación 
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4.1.5.1. Tiempo de espera 

El plazo de ejecución será de alrededor de 10 meses desde el recibo del  anticipo 

para entregar en la fábrica, Jinan China. 

4.1.5.2. Términos de Pago 

Las condiciones de pago serán (T / T) pago bajo contrato, basadas  en términos 

comerciales CIF (Incluido precio de envió por parte del fabricante), de los cuales: 

 El primero de T / T el 40% después de la firma del acuerdo por ambos 

lados 

 La segunda T / T20% dentro de los 3 meses después de la firma del 

acuerdo 

 La tercera T / T20% dentro de los 6 meses después de la firma del acuerdo 

 El cuarto de T / T el 15% antes de la entrega en la fábrica del fabricante 

 El pago del saldo T / T 5% dentro de los 10 días después de la instalación 

en la fábrica del comprador, que deberá no más de 6 meses desde la fecha 

de entrega. 

4.1.5.3. Verificación en Fabrica  

El comprador puede enviar a los ingenieros a la  fábrica en China para la 

comprobación de las  máquinas antes de la entrega, si es necesario. El costo de 

la visita técnica incluye vuelo, tren, hotel y comidas todo esto dentro del  

presupuesto de compra. 

4.1.5.4. Garantías y certificados 

El fabricante y exportador  garantiza que todas  las máquinas son nuevas y  

corresponden en todos los aspectos con la calidad, especificaciones y 

rendimiento conforme a lo estipulado en este acuerdo, y también garantizan que 

las máquinas una vez montadas y con una correcta operación y  mantenido, 

darán un rendimiento satisfactorio para un período de un año desde la fecha de 

finalización de la instalación. (VER ANEXOS) 
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4.1.5.5. Instalación de la Maquinaria 

El fabricante puede enviar ingenieros (incluyen ingeniero eléctrico e ingeniero 

mecánico) a la fábrica de aros  del comprador para la instalación, puesta en 

marcha y funcionamiento de ensayo. 

El comprador por su parte deberá estar listo para la instalación, con 

herramientas de instalación, sistema de agua de refrigeración y suministro 

eléctrico, suministro de gas, suministro de aire comprimido en el lugar requerido 

antes de ir a instalar. 

4.1.5.6. Validez de la oferta 

La validez de la oferta es de 30 días a partir de la fecha de suscripción de la 

cotización. 

4.1.5.7. Tiempos de fabricación. 

Al ser una línea de producción semi -automática los tiempos vienen  establecidos 

en capacidad instalada por el  fabricante siendo: 

Para la línea de producción de aros: 

PRODUCCION ANUAL = 500000 UNIDADES 

Basado en una producción de 16 horas / trabajo diario de 2 turnos; 300 días 

laborables por año. 

Para la línea de pintura de aros: 

PRODUCCION ANUAL =   1000000 UNIDADES 

Basado en una producción de 16 horas / trabajo diario de 2 turnos; 300 días 

laborables por año. 

Para el equipo de comprobación de calidad: 

Eficiencia de detección: Alrededor de 4 a 6 unidades por minuto 
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CAPITULO V 

5.1. Determinación de costos 

Para desarrollar este capítulo se realizó un estudio de mercado previo en donde 

se pudo determinar que existe demanda y que se dispone de un mercado 

potencial al cual ofrecer los productos de la nueva empresa, para lo cual se 

realizara la determinación de costos el cual permitirá determinar el monto de 

recursos económicos necesarios para la implementación y ejecución de la 

empresa, también se podrá conocer el costo total de operación y la identificación 

de los indicadores que servirán de base para la evaluación financiera del estudio 

en beneficio del desarrollo de la empresa. 

 

5.1.1. Costos de Inversión, Análisis Comparativo. 

 

CONCEPTO CANTIDAD
US$                         

V. Unitario

US$                V. 

Total
% Total

Equipo de Computacion y Software 1 $ 5.500,00 $ 5.500,00 0,1%

Mobiliario 1 $ 2.700,00 $ 2.700,00 0,1%

Equipo de Oficina 1 $ 1.540,00 $ 1.540,00 0,04%

Maquinaria y Equipos 1 $ 4.115.840,00 $ 4.115.840,00 98,1%

Capital de Trabajo 1 - $ 71.375,20 1,7%

$ 4.196.955,20 100%TOTAL INVERSIONES

RESUMEN INVERSIONES 

(En dólares)

 

Tabla 5.1. Resumen de Inversiones. 

Fuente: Autor

 

Para elaborar el cuadro Resumen de Inversiones se realizó cuadros individuales 

detallando cada uno de los elementos necesarios para iniciar el negocio donde se 

especifican los equipos de computación, Mobiliario, equipos de oficina que se va a 

utilizar, cada uno de estos con sus respectivos costos y cantidades. 

Posteriormente se procedió a agrupar cada una de las cuentas de los activos fijos 

depreciables y no depreciables en el cuadro resumen. 
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El cuadro Resumen de Inversiones asciende a un total de $ 4.196.955,20 

dólares, mismos que para el análisis representa el 100%; a esto hay que acotar 

que dicho cuadro está conformado por las siguientes cuentas: primero se 

encuentra la cuenta de Capital de Trabajo con un valor de 71.375,20 USD que 

representa el 1.7% del total, , segundo tenemos la cuenta Mobiliario con un valor 

de 2.700,00 USD que representa el 0.1% de la inversión total, tercero se 

encuentra la inversión de Equipo de computación con un valor de 5.500,00 USD 

que representa un 0.1% de la inversión total, cuarto tenemos la inversión de 

maquinaria y equipos que asciende a 4.115.840,00 representando el 98.1%, 

siendo el valor más alto de la inversión y por último tenemos la cuenta Equipos de 

oficina con un valor de 1540,00 USD representando el 0.04% de la inversión total. 

Para calcular los porcentajes antes detallados se realizó una operación 

matemática que consiste en dividir el costo total de cada una de las cuentas para 

el total general de la inversión. 

 

5.1.2. Cálculo Demostrativo del Capital de Trabajo 

 

Para calcular la inversión en capital de trabajo que requiere para cubrir los costos 

de operación nuestra empresa adopto el método de periodo de desfase, ya que 

se lo considera desde el momento que se adquieren los insumos hasta que se 

perciben ingresos por venta del producto, y que constituye el capital necesario 

para financiar el periodo de desfase siguiente. 

365 100

x 80

29200

292

365 292 73 2.43

Número de días de desfase

 

Tabla 5.2. Capital de trabajo. 

Fuente: Autor
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Para la empresa se ha considerado 73 días como periodo de desfase de 

acuerdo al tiempo previsto para la obtención de ingresos por el cobro del servicio 

a los clientes. Debido a que se estima que 30 días serán usados para la 

instalación de equipos, mueblería en la empresa, constitución y legalización, 15 

días más serán usados para la búsqueda y captación de clientes, y los 28 días 

restantes serán usados para realizar el desarrollo y cobro del servicio. 

 

 

Formula:

Costo de Operación anual

365

$ 356.876,00

365

IKT = $ 71.375,20

MÉTODO DE PERIODO DE DESFASE
IKT = Inversión de capital de trabajo

*=
# de días de 

desfase
IKT

IKT = * 73

 

Tabla 5.3. Periodo de desfase. 

Fuente: Autor

 

Para calcular la Inversión del Capital de Trabajo (IKT) se tomó como datos 

principales los siguientes: 

 

Costos de operación anuales: Se detalla en el cálculo siguiente. Son aquellos en 

los cuales la empresa incurre, existan o no ventas y sin mucha variación en 

cuanto a los ingresos.  Este valor asciende a un total de $ 356.876,00. 

Número de días de desfase: Es la suma de los días hasta los que la empresa no 

tendrá utilidad alguna por concepto de la venta de productos. Como se ha 

indicado antes, consideramos que hasta que esto ocurra y lleguemos a un punto 



105 

 

de equilibro general, se considera 2.43 meses aproximadamente, los mismos que 

conforman 73 días del año calendario.  

365: Se considera a los días de todo el año calendario. 

De esta manera se obtiene como capital de trabajo  $71.375,20 este valor 

es el que deberá financiar los costos de operación desde el inicio de la empresa 

hasta que se obtenga la primera utilidad recaudada por la venta de uno de 

nuestros servicios durante el tiempo considerado de desfase.  

5.1.3. Costos de Operación y Mantenimiento, Análisis Comparativo 

 

Para poder empezar a producir en base a nuestra capacidad instalada e 

inversiones, estimamos anualmente los siguientes costos operativos, que 

permitirán funcionar la empresa diariamente.  En resumen, son los que se detallan 

a continuación, que comprenden los valores más comunes. 

CONCEPTO
US$                         

V. Mensual

US$                V. 

Total
% Total

Sueldos y Salarios $ 5.308,00 $ 63.696,00 17,85%

Gastos de Constitución $ 10.070,00 $ 120.840,00 33,86%

Arriendos $ 4.000,00 $ 48.000,00 13,45%

Servicios Básicos $ 1.600,00 $ 19.200,00 5,38%

Suministros $ 8.761,67 $ 105.140,00 29,46%

$ 356.876,00 100%

RESUMEN DE COSTOS DE OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO

(En dólares)

TOTAL COSTOS DE OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO
 

Tabla 5.4. Costos de operación y mantenimiento. 

Fuente: Autor

Para elaborar el cuadro Resumen de Costos de Operación y 

Mantenimiento se realizó cuadros individuales como se los realizo para la 

Inversión, en los cuales se detalla cada uno de los artículos necesarios para que 

se forme la empresa para sobresalir el producto que se va a ofrecer. 

Luego de este paso se agrupó en el cuadro de resumen cada una de las 

cuentas a utilizarse dando como resultado el cuadro arriba descrito. 



106 

 

La suma total del cuadro Resumen de Costos de Operación y 

Mantenimiento asciende a un total de 356.876,00 USD, mismos que para el 

análisis representan el 100%, y está conformado por las siguientes cuentas: los 

gastos de constitución es el rubro más alto que se debe cubrir, ya que asciende a 

120.840,00 USD y corresponde al 33.86% del total, seguido de este tenemos los 

sueldos y salarios que ascienden a 63.696.00 USD representando 17.85% del 

total, en el tercer lugar tenemos la cuenta arriendos con 48.000,00 USD y 

corresponde al 13.45% del total, luego tenemos la cuenta servicios básicos con 

un valor de 19.200,00 USD los cuales representan un 5.38% del total, se 

considera también la cuenta de suministros con un valor de 105.140,00 USD que 

representan al 29.46%, del porcentaje total del cuadro. 

5.2. Cálculo Demostrativo y Análisis del Punto de Equilibrio.  

 

La obtención del punto de equilibro de nuestra empresa fue resultado de la 

aplicación de la siguiente fórmula: 

           Ingresos - Costo Variable

Costos fijos
PUNTO DE EQUILIBRIO = 

 

Tabla 5.5. Costos Formula punto de equilibrio. 

Fuente: Autor

Como la fórmula lo indica y como se muestra en el cuadro, se han tomado 

tres rubros importantes para la obtención del punto de equilibrio diario que luego 

se multiplica por los días reales trabajados del mes (22 días), de esta manera se 

determina el número de aros que necesitaríamos realizar durante el mes, de esta 

manera  no podrá existir perdida en el negocio. 

Cabe indicar que todos los valores de este cuadro han sido calculados por 

día y posteriormente por mes. 

Como PRIMER PUNTO se calculan los costos fijos que se han detallado 

son los siguientes: 

Infraestructura: Es el resultado de la suma de los rubros de equipos, mobiliarios y 

equipos de oficina dentro de los costos de inversión, que asciende a 
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$4.125.580,00 por año.  Este valor se calcula al día como resultado de la 

depreciación diaria de estos valores, considerados con una vida útil promedio de 

10 años.  Como resultado de infraestructura tenemos $1.412,87 diarios. 

Personal Administrativo: Se considera a 8 personas que intervienen en este rubro 

de manera directa y se lo calcula para un año.  Este valor asciende a $43.200,00  

los cuales arrojan como resultado $147,95 diarios. 

Personal De Apoyo: Se considera a 4 persona que interviene en este rubro de 

manera indirecta, los cuales también se calcula por un año. El cual asciende a 

$20.496,00 que diariamente arrojan un resultado de $22,50. 

Como resultado final de los costos fijos obtuvimos $70.19. 

Como SEGUNDO PUNTO se calcula los costos variables. 

Para lo cual se obtuvo un precio promedio por producto de $39,05 mismo que se 

multiplica por el 20% de incremento en el servicio arrojando como resultado $7,81 

por servicio unitario. 

Como TERCER PUNTO se calculó los ingresos, ponderando los tres tipos más 

importantes de nuestros productos de acuerdo a la línea de fabricación propuesta. 

Los porcentajes de los ingresos fueron asignados de la siguiente manera: 

Aro R 14: 50%  

Aro R 15: 30% 

Aro R18: 20% 

De esta manera, el ingreso total de los tres productos  en promedio es de $39,05 

diarios. 

Finalmente,  aplicando la fórmula inicial y remplazando valores, tenemos 

que necesitamos fabricar 52 aros por día, los cuales arroja que por mes trabajado 

(22 días) debemos fabricar un mínimo de 1.566 aros de cualquiera de nuestros 

tres tipos para no obtener pérdidas en la empresa. 
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El nivel de utilización de nuestra empresa arroja un 26%, los cuales 

resultan de acuerdo a la capacidad total que tiene la empresa de  6024 aros 

mensuales y de acuerdo al punto de equilibrio necesitamos únicamente cumplir 

con 1.566. 

Cuadro de Cálculo del Punto de Equilibrio 

I.    Costos Fijos

1. Infraestructura 4.125.580,00

Años de depreciación 10

Días efectivos de trabajo 292

Costo fijo por día de infraestructura = 1.412,87

2. Personal Administrativo y Produccion

anuales

GERENTE GENERAL 1 $ 800,00 9.600

OPERARIOS 1 $ 400,00 4.800

OPERARIOS 1 $ 400,00 4.800

OPERARIOS 1 $ 400,00 4.800

OPERARIOS 1 $ 400,00 4.800

OPERARIOS 1 $ 400,00 4.800

OPERARIOS 1 $ 400,00 4.800

Secretaria / Recepcionista 1 $ 400,00 4.800

Suma 43.200

Costo fijo por día  personal administrativo = 147,95

3. Personal de apoyo

BODEGUERO 1 $ 400,00 4.800

LIMPIEZA 1 $ 354,00 4.248

CONTADOR 1 $ 600,00 7.200

Mensajero 1 $ 354,00 4.248

Suma 20.496

Costo fijo por día personal de apoyo = 70,19

Total costos fijos 1.631,01$      

II.     Costo Variable

Oscila en un porcentaje de las ventas del 20%

39,05 x 20% = 7,81

20% del Ingreso unitario = 7,81$             

Cálculo del Punto de Equilibrio de una empresa de fabricacion de aros metalicos
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III.      Ingresos
 Precio 

Unitario 

 Precio 

proporcionado 

Aro R14 50% 30,00 15,00

Aro R15 30% 35,00 10,50

Aro R18 20% 50,00 10,00

Total 35,50

 Servicios de asesoría 

contable y tributaria 80% del 

total. 10% 25,00 3,55

Total Ingreso unitario 39,05             

Punto de equilibrio = 

Punto de equilibrio = 1631,01

39,05                                          -7,81 

Punto de equilibrio = 52,21                                      Aros por dia

La empresa debe realizar, 52                                      Aros por dia

La empresa debe realizar, 1.566                                 Aros por mes

Capacidad total 6.000    Aros al año

Nivel de utilización del 26%

Costos fijos

Ingresos - Costo Variable

 

Tabla 5.6. Calculo punto de equilibrio. 

Fuente: Autor
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CAPITULO VI 

6.-Evaluacion Financiera del Proyecto 

6.1. Análisis y Determinación De La Tasa De Descuento Del Proyecto 

6.1.1. Con Financiamiento 

WACC = kE*E/V + kD*(1 - tax)*D/V WACC GENERAL

kE 0,00% 17,09%

kD 6,50% 6,50%
(1 - tax) 0,75                                 0,75                      

E/V 20,00% 20,00%
D/V 80,00% 80,00%

WACC - Tasa de descuento del 

proyecto financiado 0,00% 7,32%

PARAMETROS

 

Tabla 6.1. Cálculo de la tasa de Descuento  -  Costo de Capital. 

Fuente: Autor

Dentro del cálculo de la tasa de descuento - costo de capital financiado se puede 

decir que el costo del capital propio obtenido mediante el CAPM es de 17,09%, y 

el costo de la deuda obtenido del mercado es de un 12,50%, logrando así un 

ahorro impositivo por uso de la deuda de un 0,75. La relación del capital propio al 

total del financiamiento es de un 80,00% y la relación de la deuda al total del 

financiamiento es de un 20,00%. Obteniendo así una tasa de descuento del 

proyecto financiado del 7.32%. 
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6.2. Calculo y Análisis de Indicadores de Rentabilidad (VAN, TIR, Periodo de 

Recuperación, Valor de Desecho). 

6.2.1. Indicadores de Rentabilidad 

VAN 20.830.663,74       VAN 8.634.324,08           

TIR 166,93% TIR 52,75%

COSTO DE CAPITAL 7,32% COSTO DE CAPITAL 17,09%

Cuadro de Resultados

Con Financiamiento Sin Financiamiento

 

Tabla 6.2. Cuadro de Resultados - Indicadores de Rentabilidad VAN y TIR. 

Fuente: Autor

6.2.1.1. Análisis del VAN 

Como se puede observar en el cuadro de resultados el VAN con financiamiento 

es superior al VAN sin financiamiento, dando una diferencia de 12.196339,66 

USD, el mismo resultado nos refleja que los dos financiamientos son aceptables 

para el entorno del proyecto. 

En conclusión, en ambos tipos con y sin financiamiento tenemos un VAN 

positivo razón por la cual vamos a lograr cumplir los costos de operación y 

mantenimiento incluyendo el costo de financiamiento dentro de 10 años. 

6.2.1.2. Análisis Del TIR 

Con el cuadro de resultados podemos analizar que  si el TIR es mayor, el 

proyecto tiende a ser más rentable, pero como podemos observar en el cuadro, el 

TIR con financiamiento es de 166.93%, mientras que el TIR sin financiamiento es 

de 52.75%, el mismo que es superado en 114.18% por el TIR financiado. Este 

resultado nos indica que el proyecto es más rentable si tenemos financiamiento, 

pero, a pesar que no se tenga financiamiento el proyecto sigue siendo rentable 

con la única diferencia que la utilidad va a ser menor. 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Flujo de Caja Neto 953.591,4-              1.461.951,9             1.699.515,9            1.864.987,2         2.056.677,9             2.259.118,6   2.472.320,8   2.717.956,9             2.977.498,7             3.259.445,8             15.411.547,5           

Flujo de Caja Descontado 1.362.261,2             1.475.638,0            1.508.890,6         1.550.513,3             1.586.994,9   1.618.335,7   1.657.805,9             1.692.271,3             1.726.193,5             7.605.350,8             

Flujo de Caja Acumulado 1.362.261,2             2.837.899,2            4.346.789,8         5.897.303,1             7.484.298,0   9.102.633,7   10.760.439,6           12.452.710,9           14.178.904,4           21.784.255,1           

Período de Recuperación Descontado 1                              2                             3                          4                              5                    6                    7                              8                              9                              10                            

VAN $20.830.663,74

TIR 166,9%

TASA DE DESCUENTO 7,3%  

Tabla 6.3. Período de Recuperación Descontado con Financiamiento. 

Fuente: Autor

 

Como podemos observar en el cuadro antes expuesto, el periodo de 

recuperación con financiamiento se da en el tercer año, obteniendo en los tres 

tipos de flujos un valor positivo que va aumentando según los años y de esta 

manera va aumentando su rentabilidad. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Flujo de Caja Neto 4.196.955,2-         1.830.004,6                2.073.349,6                  2.244.989,1     2.443.261,2     2.652.723,9   2.873.418,4    3.127.048,7   3.395.120,0       3.686.167,8     8.957.668,1      

Flujo de Caja Descontado 1.562.902,1                1.512.278,4                  1.398.469,6     1.299.835,2     1.205.285,8   1.115.004,1    1.036.315,1   960.930,4          891.028,3        1.849.230,2      

Flujo de Caja Acumulado 1.562.902,1                3.075.180,5                  4.473.650,1     5.773.485,3     6.978.771,1   8.093.775,2    9.130.090,4   10.091.020,8     10.982.049,1   12.831.279,3    

Período de Recuperación 

Descontado -                          -                              -                               3                     4                      5                   6                     7                    8                        9                      10                     

VAN $8.634.324,08

TIR 52,75%

TASA DE DESCUENTO 17,1%

 

Tabla 6.4. Período de recuperación descontado sin financiamiento. 

Fuente: Autor

 

De igual forma que en la explicación anterior, en este caso tenemos que el 

periodo de recuperación descontado sin financiamiento se da en el cuarto año, 

esto debido a que el VAN y el TIR son más bajos, pero a pesar de estas 

características, el proyecto sigue siendo rentable, el periodo de recuperación se 

dará a partir del 4to año a diferencia que el que tiene financiamiento. 
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 VII. Valor de desecho del 

Proyecto Valor

 Valor actual Beneficios 29.434.340,37         

 Valor actual Costos 2.051.140,98           

 Neto B-C 27.383.199,38         
  - Valor actual 

Depreciaciones 3.378.732,39           
 Valor de desecho del 

Proyecto 24.004.466,99         

 Valor de desecho del 

Proyecto expresado en el 

año 10 CF 11.845.818,32         

 Valor de desecho del 

Proyecto expresado en el 

año 10 SF 4.955.506,76            

Tabla 6.5. Valor de desecho con y sin Financiamiento.. 

Fuente: Autor

Como se puede observar en el cuadro de valor de desecho tenemos que el 

valor residual que tiene el proyecto es de $ 4.955.506,76. Es decir el valor 

obtenido de los ingresos menos costos y depreciaciones igualados en tiempo 

desde el décimo al primer año.  Es importante indicar que este valor solo refleja 

un corte financiero del proyecto en el décimo año de funcionamiento, pues el 

negocio como tal genera ingresos consecutivamente.  

El valor de desecho que tendrá el proyecto con financiamiento al culminar 

el tiempo de funcionamiento del proyecto es de $ 574.994,74. 
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6.3. Balance del Proyecto 

Períodos Intereses Causados Ingresos recibidos Amortización Inversión Amortizada

0 953.591,36-                 
1 69.784,12-                    1.461.951,91             1.392.167,79          438.576,43                 
2 32.095,16                    1.699.515,94             1.731.611,10          2.170.187,53              
3 158.815,02                  1.864.987,18             2.023.802,20          4.193.989,73              
4 306.917,51                  2.056.677,95             2.363.595,46          6.557.585,18              
5 479.886,18                  2.259.118,64             2.739.004,82          9.296.590,00              
6 680.327,43                  2.472.320,76             3.152.648,19          12.449.238,20            
7 911.039,23                  2.717.956,94             3.628.996,17          16.078.234,37            
8 1.176.610,34               2.977.498,73             4.154.109,06          20.232.343,43            
9 1.480.609,37               3.259.445,82             4.740.055,18          24.972.398,62            

10 1.827.488,12               15.411.547,45           17.239.035,57        42.211.434,19            

1 Valor Futuro Neto (mayor valor Positivo) 42.211.434,19        

2 Potencial de Utilidad (Suma de positivos) 138.600.577,68      

3 Exposicion a pérdida (Suma de negativos) 953.591,36-             

4

Período de 

Recuperación 1er Año positivo 1                             

XVII. Indicadores del Balance del Proyecto

 

Tabla 6.6. Balance del Proyecto con Financiamiento. 

Fuente: Autor

Dentro del balance del proyecto con financiamiento podemos decir que en 

el periodo 1 contamos con un interés causado de -69.784,12 USD, un ingreso 

recibido de 1.461.951,91 USD, una amortización de 1.392.167,79 USD y por 

último una inversión amortizada de -438.576,43 USD, mientras que en el periodo 

número 10 podemos ver que los intereses causado se encuentra en 1.827.488,12 

USD, el ingreso recibido asciende a 15.411.547,45 USD, una amortización de 

17.239.035,57 USD y finalmente una inversión amortizada de 42.211.434,19 

USD. 

Dentro de los indicadores del balance del proyecto podemos ver que existe 

un valor futuro neto de 42.211.434,19 USD, una utilidad potencial de 

138.600.577,68 USD, una exposición a pérdida de -953.591,36 USD y  para 

concluir tenemos que el periodo de recuperación inicia en el año 3. 
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Períodos Intereses Causados Ingresos recibidos Amortización

Inversión 

Amortizada

0 4.196.955,20-     
1 717.266,36-                     1.830.004,56                   1.112.738,21         3.084.216,99-     
2 527.097,62-                     2.073.349,64                   1.546.252,02         1.537.964,98-     
3 262.840,68-                     2.244.989,08                   1.982.148,41         444.183,43        
4 75.911,66                       2.443.261,15                   2.519.172,81         2.963.356,24     
5 506.442,32                     2.652.723,91                   3.159.166,23         6.122.522,47     
6 1.046.348,89                  2.873.418,38                   3.919.767,26         10.042.289,74   
7 1.716.243,38                  3.127.048,68                   4.843.292,06         14.885.581,80   
8 2.543.969,75                  3.395.119,97                   5.939.089,71         20.824.671,51   
9 3.558.969,68                  3.686.167,80                   7.245.137,48         28.069.808,99   

10 4.797.175,27                  8.957.668,11                   13.754.843,38       41.824.652,37   

1 Valor Futuro Neto (mayor valor Positivo) 41.824.652,37       

2 Potencial de Utilidad (Suma de positivos) 125.177.066,54     

3 Exposicion a pérdida (Suma de negativos) 8.819.137,17-         

4 Período de Recuperación 1er Año positivo 3                            

XX. Indicadores del Balance del Proyecto

 

Tabla 6.7. Balance del Proyecto sin Financiamiento. 

Fuente: Autor

Dentro del balance del proyecto sin financiamiento podemos decir que en el 

periodo 1 contamos con un interés causado de -717.266,36 USD, un ingreso 

recibido de 1.830.004,56 USD, una amortización de 1.112.738,21 USD y por 

último una inversión amortizada de -3.084.216,99 USD, mientras que en el 

periodo número 10 podemos ver que los intereses causado se encuentra en 

4.797.175,27 USD, el ingreso recibido asciende a 8.957.668,11 USD, una 

amortización de 13.754.843,38 USD y finalmente una inversión amortizada de 

41.824.652,37 USD. 

Dentro de los indicadores del balance del proyecto podemos ver que existe 

un valor futuro neto de 41.824.652,37 USD, una utilidad potencial de 

125.177.066,54 USD, una exposición a pérdida de -8.819.137,17 USD y  para 

concluir tenemos que el periodo de recuperación inicia en el año 3. 

Como conclusión general se puede decir que el proyecto se lo debe poner 

en marcha con financiamiento, ya que los indicadores se muestran más 

favorables hacia los cuadros que contienen financiamiento. 
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6.4. ANEXOS (estudios de mercado, costos, flujos de caja, cuadros de 

resultados) 

AÑOS 0 1 2 3 4 5 6 7

Activo no 

Depreciable
 Terreno                             -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   

 Equipo de computacion y -                     5.500                             -                               -   -                     6.080                             -                               -   -                     6.722                             -   
 Mobiliario -                     2.700                             -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   
 Equipo de oficina -                     1.540                             -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   
 Maquinaria y equipos -              4.115.840                             -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   
                                                -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   
                                                -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   
                                                -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   

 Vehículo                             -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   
                                                -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   

 Gastos de                             -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   
                                                -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   
                                                -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -                               -   

Total Inversiones -4.125.580,00 0,00 0,00 -6.080,29 0,00 0,00 -6.721,81 0,00

Capital de Trabajo -71.375,20 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

TOTAL INVERSIONES -4.196.955,20 0,00 0,00 -6.080,29 0,00 0,00 -6.721,81 0,00

Activos 

Depreciables

Amortización 

Intangibles

Depreciación 2

 

Tabla 6.8. Costos de Inversión. 

Fuente: Autor

 

Costos Fijos
AÑOS 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

 Sueldos y salarios        65.861,66        68.100,96        70.416,39        72.810,55       75.286,11       77.845,84       80.492,60       83.229,34       86.059,14       88.985,15 

 Arriendos        49.632,00        51.319,49        53.064,35        54.868,54       56.734,07       58.663,03       60.657,57       62.719,93       64.852,41       67.057,39 

 Servicios Básicos        19.852,80        20.527,80        21.225,74        21.947,42       22.693,63       23.465,21       24.263,03       25.087,97       25.940,96       26.822,95 

 Suministros      108.714,76      112.411,06      116.233,04      120.184,96     124.271,25     128.496,47     132.865,35     137.382,77     142.053,79     146.883,62 

 DEP                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

 Publicidad                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

 Material de promoción                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

                                                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

                                                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

                                                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

Costos Variables  Gastos de CONSTITUCION      124.948,56                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

 Mano de Obra                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

 Materia Prima- Insumos                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

 Imprevistos                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

                                                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

                                                    -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -                      -   

Total Costos de Operación      369.009,78      252.359,31      260.939,52      269.811,47     278.985,06     288.470,55     298.278,55     308.420,02     318.906,30     329.749,11 

Gastos operacionales

Gasto de ventas

Costo de ventas

 

Tabla 6.9. Costos de Operación y Mantenimiento. 

Fuente: Autor
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PERIODO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Ingresos 2.996.532,00                  3.253.334,79                  3.532.145,58                  3.834.850,46                  4.163.497,15                  4.520.308,85                  4.907.699,32                  5.328.289,15                  5.784.923,53                  6.280.691,48                  

Ingresos x venta de activos

- Costos 369.009,78                     252.359,31                     260.939,52                     269.811,47                     278.985,06                     288.470,55                     298.278,55                     308.420,02                     318.906,30                     329.749,11                     

- Gasto Intereses 203.807,53                     187.859,83                     170.844,09                     152.688,77                     133.317,55                     112.649,01                     90.596,26                       67.066,60                       41.961,11                       15.174,26                       

- Depreciación 427.473,52                     442.007,62                     457.035,88                     470.479,43                     486.475,73                     503.015,90                     520.118,44                     537.802,47                     556.087,76                     574.994,74                     

- Amortización -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  

Utilidad Gravable 1996241,168 2.371.108,04                  2.643.326,09                  2.941.870,80                  3.264.718,81                  3.616.173,39                  3.998.706,07                  4.415.000,06                  4.867.968,37                  5.360.773,37                  

- 15% utilidad a trabajadores 299.436,18                     355.666,21                     396.498,91                     441.280,62                     489.707,82                     542.426,01                     599.805,91                     662.250,01                     730.195,26                     804.116,01                     

- Impuesto a la renta (25%) 424.201,25                     503.860,46                     561.706,80                     625.147,54                     693.752,75                     768.436,84                     849.725,04                     938.187,51                     1.034.443,28                  1.139.164,34                  

 - Impuesto Venta de activos -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  

Utilidad Neta 1272603,744 1.511.581,37                  1.685.120,39                  1.875.442,63                  2.081.258,24                  2.305.310,53                  2.549.175,12                  2.814.562,54                  3.103.329,84                  3.417.493,02                  

+Depreciación 427.473,52                     442.007,62                     457.035,88                     470.479,43                     486.475,73                     503.015,90                     520.118,44                     537.802,47                     556.087,76                     574.994,74                     

+ Amortización -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  

Utilidad después de Impuestos 1700077,267 1.953.588,99                  2.142.156,27                  2.345.922,06                  2.567.733,97                  2.808.326,44                  3.069.293,56                  3.352.365,01                  3.659.417,59                  3.992.487,76                  

 - Inversiones 4.125.580,00-                  -                                  -                                  6.080,29-                         -                                  -                                  6.721,81-                         -                                  -                                  -                                  -                                  

 - Inversion Capital de Trabajo 71.375,20-                       -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  

+ Préstamo 3.243.363,84                  

Total Inversión Neta Propia 953.591,36-                     -                                  -                                  6.080,29-                         -                                  -                                  6.721,81-                         -                                  -                                  -                                  -                                  

 - Amortización Deuda 238.125,36                     254.073,05                     271.088,80                     289.244,12                     308.615,33                     329.283,87                     351.336,62                     374.866,29                     399.971,78                     426.758,63                     

+ Valor de Desecho -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  -                                  11.845.818,32                

Flujo de Caja Neto 953.591,36-                     1.461.951,91                1.699.515,94                  1.864.987,18                  2.056.677,95                  2.259.118,64                  2.472.320,76                  2.717.956,94                  2.977.498,73                  3.259.445,82                  15.411.547,45                

Flujo de Caja Neto descontado 1.362.261,20                  1.475.638,04                  1.508.890,59                  1.550.513,28                  1.586.994,93                  1.618.335,71                  1.657.805,87                  1.692.271,28                  1.726.193,46                  7.605.350,75                  

VAN $20.830.663,74

TIR 166,93%

WACC - Tasa de descuento del proyecto 

financiado 7,32%

 

Tabla 6.10. Flujo de Caja con Financiamiento. 

Fuente: Autor
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Balance del Proyecto

 

Tabla 6.11. Balance Grafico con Financiamiento. 

Fuente: Autor

 

CONCEPTO/AÑOS AÑO 1 AÑO 2 AÑO 3 AÑO 4 AÑO 5 AÑO 6 AÑO 7 AÑO 8 AÑO 9 AÑO 10

(+) Ingreso  por ventas netas 2.996.532,00 3.253.334,79 3.532.145,58 3.834.850,46 4.163.497,15 4.520.308,85 4.907.699,32 5.328.289,15 5.784.923,53 6.280.691,48

(-) Costos de Ventas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

(=) UTILIDAD BRUTA EN VENTAS 2.996.532,00 3.253.334,79 3.532.145,58 3.834.850,46 4.163.497,15 4.520.308,85 4.907.699,32 5.328.289,15 5.784.923,53 6.280.691,48

(-) Gastos Operacionales 244.061,22 252.359,31 260.939,52 269.811,47 278.985,06 288.470,55 298.278,55 308.420,02 318.906,30 329.749,11

(-) Gasto de Ventas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

(=) UTILIDAD OPERACIONAL 2.752.470,78 3.000.975,49 3.271.206,06 3.565.038,99 3.884.512,09 4.231.838,30 4.609.420,77 5.019.869,13 5.466.017,23 5.950.942,37

(-) Gastos financieros (intereses) 441.932,88 441.932,88 441.932,88 441.932,88 441.932,88 441.932,88 441.932,88 441.932,88 441.932,88 441.932,88

(+) Otros Ingresos

(-) Otros Gastos

(-) 15 % participacion de trabajadores 412.870,62 450.146,32 490.680,91 534.755,85 582.676,81 634.775,75 691.413,12 752.980,37 819.902,59 892.641,35

(=) UTILIDAD ANTES IMPUES. RENTA 1.897.667,28 2.108.896,28 2.338.592,27 2.588.350,26 2.859.902,39 3.155.129,67 3.476.074,77 3.824.955,88 4.204.181,76 4.616.368,13

(-)Impuesto a la renta   25% 474.416,82 527.224,07 584.648,07 647.087,57 714.975,60 788.782,42 869.018,69 956.238,97 1.051.045,44 1.154.092,03

(=) UTILIDAD NETA 1.423.250,46 1.581.672,21 1.753.944,20 1.941.262,70 2.144.926,79 2.366.347,26 2.607.056,08 2.868.716,91 3.153.136,32 3.462.276,10  

Tabla 6.12. Pérdidas y Ganancias Proyectado con Financiamiento 

Fuente: Autor
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VAN 20.830.663,74       VAN 8.634.324,08           

TIR 166,93% TIR 52,75%

COSTO DE CAPITAL 7,32% COSTO DE CAPITAL 17,09%

Período de 

Recuperación 1

Período de 

Recuperación 3

Valor Futuro Neto 42.211.434,19       Valor Futuro Neto 41.824.652,37         

Potencial de Utilidad 138.600.577,68     Potencial de Utilidad 125.177.066,54       

Exposicion a pérdida 953.591,36-            Exposicion a pérdida 8.819.137,17-           

Cuadro de Resultados

Con Financiamiento Sin Financiamiento

Balance del proyecto Balance del proyecto

 

Tabla 6.13. Cuadros de resultados 

Fuente: Autor
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7. Conclusiones y Recomendaciones 

7.1. Conclusiones. 

La línea de producción completa, junto con los infraestructura y personal 

necesario para la apertura de una fábrica de aros asciende a 4.5 millones de 

dólares aproximadamente, logísticamente es factible la importación de esta 

maquinaria desde China, en virtud de que actualmente existe apertura para 

adquirir maquinaria e insumos para la producción local e implementación de 

industria, legalmente también es viable el proyecto debido que los requerimientos 

para este tipo de fábricas no poseen muchas restricciones excepto  en conceptos 

básicos de seguridad. 

Asimismo en la parte económica, La Corporación financiera Nacional (CFN)  

ha implementado un nuevo producto para financiar los bienes de capital que 

tienen un interés del 6.5% anual, a 15 años plazo y con periodos de gracia, este 

producto crediticio está destinado exclusivamente para desarrollar los sectores 

industriales con montos que van desde $50000 hasta un máximo de 10 millones. 

Si un autopartista necesita ampliar su línea de producción y necesita crédito el 

Ministerio auspicia a esa persona y la acompaña en la solicitud del crédito en la 

CFN debidamente respaldado con el análisis económico del proyecto. 

La línea de fabricación de los aros es semi automática y solo necesita 4 

personas para operarla por completo, por lo que en lo que también es viable el 

proyecto en este sentido. 

El material necesario para la fabricación es acero de composición baja de 

carbono AISI 1040 que se distribuye en rollos de 1 tonelada, que sirve para la 

fabricación de 100 aros aproximadamente, sin embargo estos rollos no se 

distribuyen localmente, solo se pueden importar de forma más conveniente desde 

China a un costo de 950 dólares por unidad, el requerimiento mínimo es de 25 

unidades para el despacho. 

Al comparar las ventas de vehículos del año 2014 frente al 2015 la 

reducción es del -49,5%, que significan 70.843 unidades. En comparación con 

similares periodos tanto del año anterior (97.251 unidades) como del año 2013 
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(94.422 unidades) el mercado evidencia una reducción del -27,2% y -25% 

respectivamente. 

Considerando el actual momento que vive el sector automotriz, con un 

decrecimiento  en las ventas de aproximadamente el 25 % respecto al año 

anterior, debido entre otras razones al desplome de los precios del petróleo con 

un precio de barril de 20 dólares; como consecuencia de la sobre oferta en el 

mercado por parte de países como Arabia Saudita, Estados Unidos (obtenido 

mediante fracking) así como la despenalización de Irán que acentúa aún más la 

crisis del precio del petróleo. 

Motivo que genera malestar en la economía de varios países del mundo, 

pero en al caso particular de Ecuador, existe otro factor a considerar como es la 

apreciación del dólar, que golpea sensiblemente al comercio. 

Ya que al no tener moneda propia como todos los países de la región, nos resta 

competitividad, competidores como Colombia han devaluado en más del 50% el 

valor de su peso con respecto a la divisa estadounidense en el año anterior. 

A diferencia de Colombia o Perú, que pueden devaluar sus monedas, 

Ecuador depende del ingreso de dólares para mantener su estabilidad monetaria 

y, para impedir una fuga de divisas, ha fijado aranceles para la salida de dólares y 

para un tercio de las importaciones. 

Esta medida ha disminuido en gran medida la producción de vehículos en 

el país, y por consiguiente la demanda de auto partes para la fabricación de 

autos. 

Por lo que no sería el mejor momento para realizar una inversión de 

aproximadamente 5 millones de dólares, ya que el tiempo de recuperación seria 

de más de 10 años según los índices de ventas actuales. 

Además hay que considerar que aun con salvaguardias para las partidas 

de piezas automotrices como aros, estos resultan más baratos que producirlos a 

nivel nacional, debido a la devaluación del peso colombiano como ya se mencionó 

anteriormente. 
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7.2. Recomendaciones. 

Subdividir el presente proyecto por líneas  de producción, para analizar la 

posibilidad de fabricar algunas de las líneas del proceso localmente, haciendo 

énfasis especialmente en la parte de pintura que es una de las líneas más 

costosas y que localmente si se podría fabricar pretendiendo que el proceso se 

haga de la forma más automatizada posible. 

Esperar un repunte en los precios del petróleo a nivel mundial para 

arrancar con el proyecto, ya que si en todos los aspectos es viable el proyecto, la 

competencia de países vecinos como Colombia y Brasil con economías 

devaluadas nos restan competitividad. Y el riesgo de pérdida en ese ambiente 

sería extremadamente alto. 
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