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Idea 1: Cinta asfaltica con componentes de pertinax.

El pertinax es el componente de las
plaquetas electrénicas que son
improductivos  para  cualquier  otra
operacion hasta el momento. La enorme
cantidad de equipos electronicos obsoletos
que existen en el mundo ha llevado a las
sociedades a elaborar al menos una
recoleccion de estas placas debido a su
disposicion a contaminar, aun peor que los
plasticos. Estos componentes son Ilamados
“Basura electronica” 0 “Scrap
Electronico”.

Las consecuencias, en primera instancia, son las siguientes:

Los problemas que producen la basura electronica en el ambiente, solo por las plaquetas,
son:

e Emiten toxinas cuando es quemada inapropiadamente por quienes buscan
componentes valiosos, como el cobre y el oro.

e Un televisor puede contaminar 80.000 litros de agua por su contenido de metales en
las plaquetas, plomo en vidrio y fosforo en la pantalla.

e Una plaqueta de un celular o una computadora tiene mercurio, bromo, cadmio,
plomo y selenio, entre otros contaminantes peligrosos segun la ley argentina de
residuos peligrosos.

Hoy por hoy, la basura electronica contiene metales pesados y sustancias quimicas toxicas
persistentes que no se degradan con facilidad en el ambiente entre los cuales podemos
identificar plomo, mercurio, berilio y cadmio. Como estos aparatos han sido disefiados
utilizando tales sustancias, cuando son desechados, no pueden ser dispuestos o reciclados
de un modo ambientalmente seguro.

Los riesgos ambientales y sanitarios que presenta la creciente cantidad de basura
electronica en todo el mundo son especialmente urgentes en los paises en desarrollo, ya que
algunos reciben los desechos de las naciones desarrolladas. Los desechos se estan
acumulando en todo el planeta a un ritmo de 40/50 millones de toneladas por afio. EI mayor
crecimiento en los ultimos afios ha sido de celulares y aparatos similares.
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Segun un informe de Prince & Cooke, entre 700.000 y 800.000 computadoras quedaron en
desuso. Los datos de Camoca agregan que, en los ultimos dos afios, el volumen de
impresoras laser que quedaron fuera de circulacion trep6 de 90.000 a 200.000 unidades. En
lo que respecta a impresoras de chorro a tinta, se incrementaron de un millén a 1,5
millones. Pero las estrellas que acumulan baterias y chips son los celulares: el afio pasado,
terminaron en la basura unos 10 millones de celulares.

Hecha esta introduccidn, es imprescindible aportar a la poblacion ideas para minimizar el
impacto de estos componentes, al menos, en el desecho de las plagquetas, que son las que
adquieren mayor volumen.

Por este lado, tenemos la posibilidad de investigar la trituracion del pertinax, para
entrelazarlo con otro material que haga un compuesto que pueda ser no contaminate y
aporte a la sociedad. El asfalto es uno de ellos con la
ventaja de que al utilizar un material de este tipo,
tendremos que lograr un nivel de rozamiento al
menos igual o parecido al asfalto comun utilizado en
diferentes paises del mundo, resistente al calor y al
frio, como también no contaminante.

El aporte estard dirigido a tener una produccion
paralela al asfalto comun, y serd motivo de
investigacion saber si es posible entrecruzar el
pertinax molido al actual asfalto agregando algun
elemento catalizador que lo haga igual o mas resistente con los motivos antes expuestos.

En una busqueda rapida, hemos encontrado que hay
paises que realizan asfaltos plasticos (Argentina,
Venezuela, etc, dentro de la region) pero no hemos
encontrado ninguna empresa del mundo que se dedique
a triturar el pertinax para este motivo. ES un aporte
seguir en la busqueda de la produccion masiva y
encontrar el proceso productivo que lo pueda realizar.

Car1OUS.
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Idea 2: Desarrollo de pallets con plastico reciclado (desperdicios de poliestireno y
componentes de pertinax)

A través de la Plataforma de Demandas y Transferencia Tecnoldgica del Ministerio de
Ciencia, Tecnologia e Innovacion Productiva, pudimos detectar la necesidad de “Desarrollo
de sistemas de pallet de plastico reciclado”.

El pallet es el medio més eficaz para consolidar, almacenar y distribuir cualquier tipo de
producto acondicionado en cajas u otro tipo de envase, y ademas de permitir mejorar la
productividad en toda la cadena logistica de distribucion,
y por lo tanto disminuir los costos de transferencias.
Existen diversos tipos, los cuales van a depender de la
carga a soportar, el material constructivo, la
funcionalidad, la vida util, etc.

Actualmente, la mayoria de los pallets utilizados en la industria son construidos con
madera. Por ejemplo, en las regiones argentinas en las cuales existen grandes extensiones
de bosques se utiliza la madera como principal insumo, provocando desequilibrios
ecoldgicos por la sobreexplotacion de los mismos.

La innovacion propuesta es la de poder desarrollar
pallets de plasticos mezclando componentes que surjan
de desechos de la industria local, como puede ser
poliestireno y pertinax de las placas electronicas. Se
deberd investigar el mejor método para poder
amalgamar dichos componentes en una mezcla que sea
funcional a los usos actuales de los pallets en la
logistica.

Para la produccion de los pallets se debera investigar la posibilidad de incluir los
componentes de pertinax en la mezcla de poliestireno; los métodos actuales para fabricarlos
es por ROTOMOLDEO o POR INYECCION. El primero es mucho menos costoso que el
segundo, pero de menor productividad y se debera investigar la posibilidad de poder
utilizarlo con el pertinax.
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ANEexos

1- La basura Informatica en Argentina. (Fuente: Diario Clarin)

La basura informatica
SUS COMPONENTES DESECHOS EN EL 2006
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2- Algunos datos comparativos estudiados en Méjico. (Fuente: Instituto Nacional de
Ecologia, Méjico).
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Desechos Electronicos Potenciales bajo distintas
consideraciones
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Figura 20. Tendencia de la generacion de desechos electronicos

Tabla 24. Resumen de desechos electronicos potenciales bajo

distintas consideraciones

# Desechos Método de Temporalidad Intervalo de Fuente en
Est. Potenciales | estimacion Incertidumbre | este
(Ton) documento
1 156,400 Prod + Imp - Exp | Datos de 1998- 2000 | 20%
2 270,570 Prod + Imp - Exp | Datos de 2003 20%
3 257,021 En Uso Bajo los afios de | 20%
“vida util” supuestos
4 453,200 En Uso Datos de 2003 10%
5 687,765 En Uso Datos proyectados | 10 %
de 2006
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3- Consumo de pallets de madera en Argentina

Hoy en dia el mercado argentino cuenta con tres millones de pallets, de los cuales es
deberian renorvar el 50 % de los mismos. El 40% de los pallets se encuentran en negro, lo

que implica que estan fuera de cualquier normativa vigente.

Las entregas de los pallets son de diversas calidades. En promedio se reciben alrededor de
un 30% de pallets que no son aptos, de los cuales el 20% debe ser reparado y el 10 % es

irrecuperable o descartable.

En la actualidad, la industria maderera nacional se encuentra conformada casi en su
totalidad por PyMEs, a excepcién de algunos pocos aserraderos grandes orientados a la
primera transformacién, maderera aserrada, y segunda transformacion, re manufacturas, y
los fabricantes de tableros reconstituidos, que por sus caracteristicas son capital intensivos
y poseen economias de escala en la produccion. En promedio, las PyMEs emplean 8
personas por empresa, en las que se encuentran 10 los aserraderos, 7 muebles, 12 envases y

pallets.

La mayor parte de las extracciones de rollizos provienen de las provincias mesopotamicas,
en especial pino y en segundo lugar eucalipto, mientras que la industria de la madera se
encuentra localizada en todas las regiones del pais. Como primer transformacion se asienta
preponderantemente en las cercanias de los recursos forestales, debido a economias de
localizacion asociadas a los costos de transporte. Es asi, que las tres provincias
mesopotamicas representan el 25% de las empresas, en orden de importancia Misiones,
Corrientes y Entre Rios. Dichas provincias cuentan principalmente con aserraderos,
carpinterias de menor porte y, en menor escala, produccion de muebles. Las provincias
mesopotamicas han avanzado fuertemente en re manufacturas (molduras, pisos, etc.)

ligadas al pino y, en menor medida, al eucalipto.
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4- Porcentaje de Empresas Madereras por Region
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Seleccion del Producto
En la etapa anterior hemos hecho mencion a las diferentes ideas que han sido llevadas al

papel con el objetivo de poder mostrar al lector alternativas a las cuales estaba enfocada la
etapa de brainstrorming donde se pudieron explayar las ideas. Luego de haber comenzado
con la busqueda de informacion finalmente hemos tomado la decisién de encarar un
proyecto innovador que a priori parece unico en el mundo.

Si bien sabemos por experiencia que el avance de la investigacion dard méas informacion en
el futuro, y quiza encontremos experimentadores en otros lugares del mundo, nos hemos
volcado por un proyecto que seguramente influenciara a las organizaciones a unirse a
nosotros para acompararnos en un acto a favor de la naturaleza, donde el objetivo principal
sera disminuir la basura electronica y la produccion de plastico en un enfoque directo, y a la
disminucion de tala de arboles como un aporte, si lo vemos desde una Optica secundaria.

Nuestra eleccion se ha volcado hacia la confeccidén de pallets de plastico formando un
compuesto con placas de pertinax (provenientes de la basura electronica como se ha
explicado en la etapa anterior). EI nuevo compuesto sera sometido a estudios exhaustivos y
hemos llegado a un acuerdo de llamarlo “plasticnax”©®.

Los estudios consistiran en diferentes mediciones avaladas por entidades reconocidas ya
sea dentro de la facultad o bien en organizaciones externas.

Nuestra idea estd basada en recolectar polietileno de alta densidad (HDPE en sus siglas en
ingles 0 PEAD en sus siglas en espafiol) reciclado y encontrar la porcion ideal de pertinax
para generar este nuevo compuesto. Medir caracteristicas, extraer conclusiones y
recomendar la porcidn exacta de mezcla del producto, hasta llegar a obtener el plasticnax
©® en su proporcidn exacta.

A continuacion, hemos desarrollado un cuadro comparativo con materiales de la
competencia que se desarrollan en el pais:
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Foto Pallets Modelo Caracteristicas
Dimensiones Exteriores: 1200 x 1000 x 150 mm
Capacidad Dinamica: 1.000 Kg.
1210WCB Capacidad Estatica: 4.000 Kg.
Capacidad en Rack: 600 kg.
Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad
Dimensiones Exteriores: 1200 x 1000 x 140 mm
1310DA CapaC]dad Dlnamlca: 500 Kg.
Capacidad Estatica: 2.000 Kg.
Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad
Dimensiones Exteriores: 1200 x 800 x 140 mm
Capacidad Dinamica: 500Kg.
1208D . .
Capacidad Estatica: 2.000 Kg.
Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad
Dimensiones Exteriores: 1200 x 800 x 180 mm
1208WC Capacifiad Dinan.1ica: 1.000 Kg.
Capacidad Estatica: 4.000 Kg.
Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad
Dimensiones Exteriores: 1200 x 800 x 180 mm
i Di ica: 1. .
1208WC2 Capacidad Dinamica: 1.500 Kg

Capacidad Estatica: 6.000 Kg.
Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

=" = ypsa

Pallets plasticos
ventilados livianos

Pallets ventilados o cerrados. Variedad de modelos y medidas con
multiples capacidades de carga hasta 10 tn.

Sanitarios, Apilables, Variedad de colores, Entradas dobles o
cuddruples, Superficie cerrada o ventilada, Sistemas antideslizantes o
bordes de seguridad, Refuerzos especiales interiores, Modelos para
racks, Modelos aptos para cdmara de frio o calor intenso, Medidas
especiales adaptables a cada necesidad, Sistemas de pallets con tapa
de seguridad, Pallets de retencidn para 2 0 4 tambores y contenedores
de 1000 litros

Pallets plasticos
base perimetral

Apto para transportar con zorra y autoelevador. Alta capacidad de carga
estdtica de hasta 4000 kg.

Pallets plasticos
ventilados para
racks

Pallets ventilados o cerrados. Variedad de modelos y medidas con
multiples capacidades de carga hasta 10 tn.

Sanitarios, Apilables, Variedad de colores, Entradas dobles o
cuddruples, Superficie cerrada o ventilada, Sistemas antideslizantes o
bordes de seguridad, Refuerzos especiales interiores, Modelos para
racks, Modelos aptos para cdmara de frio o calor intenso, Medidas
especiales adaptables a cada necesidad, Sistemas de pallets con tapa
de seguridad, Pallets de retencidn para 2 0 4 tambores y contenedores
de 1000 litros

Pallets plasticos de
superficie cerrada

Pallets ventilados o cerrados. Variedad de modelos y medidas con
multiples capacidades de carga hasta 10 tn.

Sanitarios, Apilables, Variedad de colores, Entradas dobles o
cuddruples, Superficie cerrada o ventilada, Sistemas antideslizantes o
bordes de seguridad, Refuerzos especiales interiores, Modelos para
racks, Modelos aptos para cdmara de frio o calor intenso, Medidas
especiales adaptables a cada necesidad, Sistemas de pallets con tapa
de seguridad, Pallets de retencidn para 2 o 4 tambores y contenedores

de 1000 litros
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Pallets Plasticos

PALLETS PARA USO
INTERNO Y
MULTIVIAJES

Dimensiones entre % pallet a 3000 x3000 mm.
Peso: 5Kg. a 70Kg.
Carga Estdtica hasta 6000 Kg.
Carga Dindmica 2000 Kg.
Caracteristicas generales:

Compuestos a medida (ignifugos, antiestaticos, antibacterianos, color,

etc.)

e Construidos sin clavos ni ganchos
¢ Opcional: superficie antideslizante
e Lavables, higiénicos y esterilizables

* Multiples capacidades de carga

Gelhorn@)’

Fortaleza pldstica

84-0001

Dimensiones: 1200 x 1000 x 160 mm
Peso 31 kg.
Reforzado
Sanitario
Superficie cubierta con antideslizante
Capacidad de carga
Dinamica: 1250 kg.
Estatica: 2500 kg.

84-0011

Dimensiones: 1200 x 1000 x 160 mm.
Bordes Segmentados

Peso 31kg.

Reforzado

Sanitario

Superficie Lisa
Capacidad de carga
Dinamica: 1250 kg.
Estatica: 2500 kg.

84-0030

Dimensiones exteriores: 1200 x 1000 x 140 mm.
Ventilado
Reforzado
9 patas cerradas
Carga dinamica: 600 kg.
Carga estatica: 1500 kg.

@& mEecapLAST

Amoblamiento y almacenamiento industrial

48-0001

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm

Alto 160 mm
Capacidad
2000 Kg

48-0002

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm

Alto 160 mm
Capacidad
2000 kg

48-0003

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm

Alto 160 mm
Capacidad
1500 Kg

48-0007

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm

Alto 145 mm
Capacidad
800 kg
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Sin modelo

Medidas:
1.200x 1.000 mm.
1.200 x 800 mm.
1.000 x 700 mm.
Contruidos en PEAD con superficie lisa o antideslizante, para la
industria alimenticia, quimica, farmaceutica y frigorificos.

ABSTORAGE COMPAT

FPU 8004 0001

Pallets de plastico en color negro.
Con posibilidad de insertarle travesafios inferiores para el facil acceso
de las ufias del autoelevador.
Medidas estandar 1200 x 1000 x 134 h mm

“JIPERA,

SP0174

Sin estructura metalica en su interior, sanitario y totalmente macizo.

SP01712

Ideal para la exportacion.
Pallet embonable de superficie rejada.

SP0143

Pallet para rack 3 patas penetrable.
Estructura metdlica en su interior e inyectado con poliuretano
expandido.

Sin modelo

Pallets plasticos livianos, ideales para ser utilizados en las
exportaciones.
Miden 1x 1,20x 0,15m
Productos resistentes ya que soportan hasta 1000 kg de peso

Son anidables

Pesan 5,5kg
Medidas 1x 1,20x 0,15 m
Resistencia 1000 kg

Peso 5,5kg

Sin modelo

Pallet plastico reforzado con superficie antiderrame, fabricado en
PEAD (polietileno de alta densidad). Tiene 9 patas y entrada por 4
lados. Diferentes opciones seguin el modelo:

71039 con rebordes en los 4 extremos.

71031 con rebordes en 3 extremos.

71033 con rebordes en los 4 extremos.

Mantienen las propiedades fisicas y quimicas por largo tiempo: gran
resistencia a la rotura, rayos UV, agentes quimicos y corrosion.

1041/ 1042

Pallet bastonado fabricado en plastico reforzado con superficie
antideslizante.

Contiene 3 patas enteras ideal para uso en zorra.
Actualmente nuestros productos estan posicionados dentro del
mercado como referente del sector plastico.
Dimensiones 1000 X 1200 X 155 mm
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Fabricados en polietileno de alta densidad. Varios modelos
disponibles, ventilados y cerrados.

) aben-last Sin modelo

Disponibles con superficie cerrada o ventilada.

F102

Largo 1,36 m
Ancho 0,82 m
Alto 0,13 m
Peso 26 kg

Sin modelo

Construidas en polietileno de alto impacto, disefiados especialmente
para laindustria. Disponemos tambien de rampas plasticas para su
complemento.

Reforzado, sanitario, superficie antideslizante
Capacidad de carga: Estdtica 800 kg Dindmica: 300 kg.
Disponibles en diferentes colores.

Medidas: 1,20x 1,00 x 0,16 mts.

Peso: 20 kg.

g 110 PE/PO

Encajable, PE/PO reciclado.
1200 x 1000 x 130 mm.
Carga estdtica: 1600 kg.

Carga dindmica: 400-1000 kg.

S} CABKA

110c PE/PO

Encajable, PE/PO reciclado.
1200 x 1000 x 135 mm.
Carga estatica: 1600 kg.
Carga dindmica: 400 -1000 kg.

Se ha podido averiguar que muy pocos trabajan con productos reciclados y tenemos la

seguridad que ninguno trabaja con el compuesto

pensado para este trabajo.

En el cuadro anterior, se ha abarcado con la totalidad de manufactureros de pallets que se

desempefian en el pais.

Modelo del proceso de innovacion

Primeramente vemos necesario hacer una sintesis de los modelos de innovacion que se
pueden despertar en un proceso. Pueden definirse dos modelos de innovacién muy
utilizados, como son el modelo lineal y el modelo de enlaces en cadena.

El primero propone dar origen a procesos de innovacion que surgen posteriormente y donde
algunos pueden llegar a buen puerto y otros directamente ser descartados.
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En el modelo lineal las innovaciones INVESTIGAGIONY DESARROLLO | | fn,encen | movacion | ppumen
pueden surgir de una observacion de T v [e—
mejora o del analisis del mercado sin “hasicas. [ Tecnologicos ® préctica 1>

. L Invencion 5 Innovacmn’Dif“mn
que exista una actividad de desarrollo
tecnoldgico.

(Adaptado de COTEC)

Las contras que tiene este modelo es que el mismo considera en distintas etapas a la
innovacion y le brinda importancia a la 1+D como desencadenante del proceso. No pone de
manifiesto la realidad econdmica del pais, representa la realidad econémica, ya que algunos
paises que destinan pocos recursos al 1+D tomando una apropiacién adecuada de la
investigacién de otros paises y sin embargo muchas empresas innovan sin dedicar
demasiados recursos al 1+D.

El segundo modelo propone un conjunto de actividades relacionadas las unas con las otras
y cuyos resultados son frecuentemente inciertos, no habiendo una progresion lineal entre
las distintas actividades. De este modo, la I+D no es una fuente de invenciones sino una
herramienta que se utiliza para
resolver los problemas que
aparecen en cualquier fase del
proceso, la investigacion aborda
los problemas que no pueden

INVESTIGACION Y DESARROLLO

A I A‘
¥ ¥

NOCIMIENTOS CIENTIFICOS Y TECNOLOGICOS DISPONIBL ﬂ

%"_N

.. A
resolverse con los conocimientos \ v I t /
i 1 7 N INVENCION 4
eXIStenteS’ pal'a asl amp“ar Ia MERCADO Y:‘(Lv DISENO NUEVO DISTRIBUCION
H. s REALIZACION = DETALL DISENO ¥ Y COMER-
base de conocimientos, la POTENCIAL | 1 UN'DISERO, ¥ PRUEBAS._| PRODUCCION, CIALIZACION

empresa dispone de una base de L SEANALHRO = G S/

conocimientos a la que acude
para resolver los problemas que
se le plantean al innovar.

(Adaptado de Kline y Rosenberg -1986)

Este modelo incentiva a la innovacion en toda la empresa como una cultura general,
empujando al conocimiento de cosas nuevas.

Creemos que el modelo adoptado para nuestro proyecto es este ultimo.

El 1+D sera realizado por nuestra area de ingenieria Industrial, la cual evaluara junto al
INTI todas las propiedades que tenga nuestra aleacion de “plasticnax”. Para ello, hemos
tenido contacto con autoridades de la entidad donde se ponen a disposicion para hacer las
primeras pruebas y no solo eso, sino también nos permiten utilizar extrusoras que ellos
tienen para estos casos (ver anexo con email enviado por las autoridades del INTI).
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La idea surgio de un brainstorming en la cual todos cedimos para llegar a un entendimiento

mutuo. A partir de alli, se sigui6é con la busqueda de informacion, haciendo uso de los
conocimientos cientificos que hemos adquiridos, buscando mercados acordes al producto,
viabilidad del mismo, factores externos e internos que afectaban en una primera instancia
de prefactibilidad, etc. pero siempre volviendo a la etapa anterior, encontrando obstaculos y
soluciones a esos problemas. El avance a la toma de decision se hacia por ciclos y no por
progresion lineal y descarte, es por ello que concluimos en que el modelo de enlaces en
cadena se adecua mejor al tipo de innovacién que hemos
desarrollado.

Tomando definiciones de la Organizacion para la
Cooperacion y el Desarrollo Economico (OCDE) para

referenciar el tipo de innovacion tenemos lo siguiente: - Manual de :
: rascati

Ref.: Manual Frascati - se trata de una herramienta
orientada a las definiciones y convenciones principales
para la medicion de la investigacion y el desarrollo
experimental. En nuestro caso hemos optado, tal como
indica el manual, en enfocarnos en un bien social:
utilizacion de plastico reciclado (frenando la produccion
masiva), dando un uso Util a las placas de pertinax (o
placas pobres como se llama en la jerga) y, en forma =
indirecta, disminuyendo la tala de arboles para la confeccion de paIIets al menos.

Se ha de destacar que innovacion se hace material una vez que el producto ha sido aceptado
por el mercado. En nuestro caso aun no lo hemos hecho realidad, pero la constante
intervencion el departamento de I+D hace que nuestro trabajo no sea lineal y dependiente
sino que en cada instante se trata de innovar para
! mamumrae oo | 11€0Ar @ tener un producto requerido por el
consumidor,  financieramente  sustentable

QUIA PARA LA RECCOBA y
RPRETA

i comerciable.

DATOS SOBRE nuovncnou

Ref.: Manual de Oslo - trata sobre la medicion de
: la innovacion tecnologica. El Manual define la
s ; == innovacién tecnoldgica de producto, como la
f. implantacion/comercializacion de un producto con
caracteristicas mejoradas de desempeiio, con el fin de brindar objetivamente servicios
nuevos 0 mejorados al consumidor. Mientras que la innovacion tecnoldgica de proceso es la
implantacion/adopcion de métodos de produccion o de suministro, nuevos o mejorados.
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Nuestro proyecto esta enfocado a un producto existente (Pallets de plastico) pero hecho de
un nuevo compuesto (Plasticnax) que definird una nueva tecnologia en este tipo de
mercado. El proceso productivo adicionara un elemento nuevo, la trituracion de las placas
de pertinax, donde también aprovecharemos a la trituracion de plastico para proceder al
reciclado del mismo.

Desde esta perspectiva, una empresa innovadora en TPP es aquella que implementa
productos o procesos tecnolégicamente nuevos, o con un alto grado de mejoras
tecnoldgicas. En nuestro proyecto, si bien la inyeccion de plastico se hara sobre una
maquina existente y avalada por el proveedor, la novedad es que la misma no solo inyectara
plastico, sino el compuesto.

Si bien el manual menciona el tipo de innovacién sobre productos nuevos o mejorados,
claramente por definicidn nuestro producto introduciria una mejora que el desarrollo de la
investigacion finalmente determinara. Quiza el compuesto pueda ser mas resistente que el
plastico comdn, o bien aun méas debido a la impureza del pertinax infiltrado en el mismo.
Esto de determinara finalmente en otra etapa con aval de autoridades competentes.

El Manual de Oslo distingue conceptualmente entre la innovacién organizacional y la
innovacion en tecnologia de productos y procesos; incluye la innovacién organizacional en
funcion de sus resultados, es decir, si ésta genera aumentos de productividad en la empresa
0 impactos econdmicos. El estudio que hemos planteado trabajara en estos aspectos
haciendo foco en la Organizacion, disminucion de cuellos de botella en maquinas, mejora
de procesos productivos, etc.

Beneficios econdmicos v sociales locales, regionales o globales de la innovacion
El proyecto presenta varias ventajas competitivas si nos enfocamos en lo econémico:

e El plastico a utilizar sera reciclado, a menor costo que el virgen

e Se utilizara en primera instancia un 70% de plastico reciclado y 30% de pertinax
molido.

e EIl valor de pertinax, a priori, en primeras averiguaciones que hemos realizado,
tendra un valor de residuo por ser un material que no tiene uso y que hoy se almacena
en basurales y hogares.

En lo que respecta a lo social, algunas de las ventajas ya fueron descriptas en esta seccion,
y a continuacion se ampliara el detalle:

e Alto impacto en el beneficio de reciclado de plastico. Como se sabe, la generacién
de pléastico es un problema debido a que deben transcurrir entre 100 y 1000 afios para
su degradacion en la naturaleza. Varias universidades estan evaluando la posibilidad de
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acelerar este proceso. Nuestro aporte seria no fabricar nuevos productos con plésticos
virgenes aportando a la no expansion de este producto.

e Aporte a la ubicacion de residuos electronicos para otros usos, bajando el impacto
ambiental que genera este tipo de materiales.

e Aporte al no uso de madera para la fabricacion de pallets, evitando la tala de
bosques y generando conciencia a la sociedad sobre el uso de otro tipo de productos
sustitutos.

e EIl producto es sensiblemente mas liviano que la madera, y ayuda al transporte por
personal humano.

e Al no poseer clavos, evita lesiones al personal humano que lo transporta.

Contexto social — politico y econdémico
Comenzando desde el aspecto econémico, la economia argentina cayé en marzo 1,5%

interanual y acumulé su decimotercer mes consecutivo de numeros negativos, segin un
informe privado. El indice General de Actividad (IGA), que elabora la consultora Orlando
Ferreres, consignd la decimotercera caida seguida de la economia. En el primer trimestre
del afio, la actividad acumulé una baja de 2,3% interanual.

Al desagregar por sectores, Ferreres consignd que la produccion de electricidad, gas y agua
crecié 12,5% vy la agropecuaria avanz6 5,1%. La generacion de energia eléctrica aumento
16,1% (electricidad); la de energia térmica, 19,6%; y la hidroeléctrica, 21,1%, aunque en
este caso debido a una baja base de comparacién interanual.

Del otro lado, la industria manufacturera cayé 1,4% (y también acumulé trece meses de
caida); el comercio cayo6 2,2%; la logistica, 3,7%; y la intermediacién financiera, 7 puntos
porcentuales.

En tanto, la produccion fabril registrd en febrero una nueva caida del 3,6% interanual,
segun la Unidn Industrial Argentina (UIA). El centro de Estudios de la entidad empresaria
registré una caida del 3,7% para el primer bimestre del afio. Ferreres, por su lado, habia
informado una baja del 1,4% para marzo y del 1,9% para el primer trimestre. (FUENTE:
cronista.com / Adaptado para renderas Business ©)

Con estos datos podemos destacar que el pais vive momentos de recesion donde la industria
también esta sumergida en este contexto.

El aspecto social se mezcla con lo politico y se podria decir que este afio la Argentina vivira
elecciones de Gobernadores en distintas provincias importantes y cambio de Presidente.
Muchas organizaciones demoran inversiones hasta saber quién sera el responsable de
dirigir el pais los proximos cuatro afios, esperando ver las politicas de gobierno venideras.
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Si bien el gobierno no publica datos de pobreza desde el afio 2013, varias consultoras
privadas estiman que la misma se ubica en el rango de 25,1%.

Paradigmas, enfogues mentales v grupos sociales relevantes
Segun Giovanni Dosi un paradigma es un patron para la solucion de problemas

tecnoeconomicos utilizando conocimiento cientifico. El paradigma define las futuras
oportunidades de innovacion, y algunos de los procedimientos basicos para llevarlas a cabo,
esto es, orientan y concentran el esfuerzo innovador en una direccion concreta.

Nuestra postura desde un principio es tratar de romper el paradigma de que todos los pallets
deben ser de madera, para llevar a un cambio de mentalidad que sea mas moderno y a su
vez ayude al medioambiente.

El mercado podria llevarse la impresion que un pallet de plastico también contamina, sin
embargo deberemos dirigir el enfoque estratégico de la publicidad mostrando las fortalezas
de poder utilizar plastico reciclado y componentes de descarte como la basura electronica, a
fin de poder cambiar la mente del consumidor y posicionarnos en la misma.

La innovacion es un enfoque mental en la empresa: la innovacion es una disposicion
mental, una nueva forma de pensar las estrategias y précticas de las empresas (Kuczmarki,
1997). Otros autores tratan de entender la parte invisible del cambio, o sea los modelos
mentales que constan de paradigmas de conocimiento y de marcos de referencia basados en
creencias (Fairbanks y Lindsay, 2001).

Rogers (1962) propone, que cuando se requiera una definicion mas restrictiva, el término
innovacion puede ser precedido por un adjetivo apropiado tal como “tecnologica”,
“organizacional” o algun término mas especifico. El trabajo de Rogers se ocupa en su
mayor parte de innovaciones tecnologicas. La difusion, segiin Rogers, viene a ser “el
proceso mediante el cual se difunde una nueva idea desde su fuente de invencion o creacion
hasta sus ultimos usuarios o adoptantes”. La esencia del proceso de difusion es la
interaccion humana en la cual una persona comunica una nueva idea a otra persona. Rogers
considera cuatro elementos cruciales en el analisis de la difusion de innovaciones:

1) la innovacion;

2) su comunicacion de un individuo a otro;

3) en un sistema social (para Rogers, un sistema social es una poblacién de individuos
diferenciados funcionalmente y comprometidos en solucién colectiva de
problemas);

4) en el tiempo.
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Disciplinas y el conocimiento tedrico — practico
La naturaleza compleja de la innovacion implica la participacion de diversas disciplinas y

esferas de conocimiento tedrico y préactico, entre ellas la ingenieria. La forma como se
combinan en diferentes fases, ha desatado mas de una polémica y no solo por razones
tedricas sino por la importancia de las politicas y estrategias publicas que conlleva el uso de
estos téerminos.

Por otro lado, Freeman repasa diversos articulos en donde analiza el aprendizaje
tecnoldgico a partir de fuentes externas, es decir, los diferentes mecanismos a través de los
cuales las empresas adquieren conocimientos cientificos, tecnologicos o de cualquier otro
tipo que facilitan el proceso de innovacion.

El conocimiento cientifico no es exdgeno al proceso innovador, sino que, cada vez existe
una mayor interaccion entre la ciencia y la tecnologia. La innovacion debe considerarse
como un proceso interactivo en el que la empresa, ademas de adquirir conocimientos
mediante su propia experiencia en los procesos de disefio, desarrollo, produccién y
comercializacion, aprende constantemente de sus relaciones con diversas fuentes externas,
entre las que se encuentran los proveedores, los consumidores y diversas instituciones,
como las universidades, los centros publicos de investigacion, los consultores y las propias
empresas competidoras.

Para nuestro proyecto es fundamental estudiar los factores exdgenos que intervienen para
ver el grado de interaccion que puede brindarse a través de la competencia. Nuestro estudio
tratara de captar todos los factores que se relacionen al producto, como el costo del mismo,
el tipo de material, el mercado, etc. Esta informacion sera muy util en el estudio de
mercado y seguramente elevara aun mas el conocimiento cientifico como parte de esa
interaccion.

Estas interacciones apareceran en la etapa de prefactibilidad y factibilidad, que es cuando
hay mayor grado de atencion en ver si el proyecto es 0 no viable. Una vez definido y
analizado el contexto y la interaccion, se podran tener certezas que posibilitaran efectuar el
avance del proyecto. Detectar estos factores en etapas posteriores pueden causar que el
proyecto no sea viable y se haya perdido tiempo en I1+D.

Caracteristicas cualitativas de los RRHH necesarios
En esta etapa analizaremos desde una Optica general los recursos humanos que estaran

involucrados en el proyecto.
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Desde el punto de vista de Martha Alles, reconocida como una de las
escritoras mas importantes del habla hispana sobre Recursos
Humanos, ejecutiva y empresaria, podemos leer en su libro “Analisis
y descripcion de puestos” los perfiles de puestos de trabajo y la
construccion de los mismos.

Cualitativamente sera necesario encontrar perfiles acordes con la
vision y misién de la empresa. A priori ya se va viendo que parte de
la misidn serd ser una empresa pionera en el reciclado de productos
no degradables, y brindar a la sociedad un producto que pueda
beneficiarnos a todos, inclusive a la empresa, ya que el mismo
debera dejar réditos para cumplir con la necesidad de toda empresa,
que es magnificar los ingresos y aumentar la productividad
minimizando los costos.

Dicho esto, las caracteristicas cualitativas seran:

o calidad humana

o comparierismo

o disposicion al trabajo en equipo
o liderazgo

o tendencia a la mejora continua
o disposicién al crecimiento

Luego, mas adelante se verdn otras caracteristicas que dependeran del puesto
exclusivamente, pero sera necesario tener estos valores cualitativos en todos los puestos
para poder llegar a buen puerto con nuestro proyecto.

Fuentes de conocimientos y competencias bésicas de los RRHH
Continuando con Martha Alles en su Libro “Direccion estratégica de recursos humanos.

Gestion por Competencias: El diccionario” podemos encontrar el marco teorico.

Las competencias necesarias para desempefiar exitosamente una funcién se pueden
clasificar en las técnicas o de conocimiento y en las de gestion.

Este diccionario sdlo toca las competencias de gestion.

Hemos seleccionado para nuestro proyecto las competencias mas comunes con sus
definiciones mas usuales. El diccionario y su definicion surgen como producto de una
investigacion de las competencias utilizadas méas frecuentemente por parte de la autora.
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En este diccionario, se encontrara distintas aproximaciones al tema, desde un breve glosario
de valores, las que por lo general se Ilaman core competences 0 competencias generales y
en el trabajo de la autora han llamado “competencias cardinales”; competencias de gestion
abierta en tres niveles; y por ultimo las competencias que corresponden a publicos
especificos como las del conocimiento o las que son para la e-people. Estas tres ultimas se
pueden agrupar con el nombre de “competencias especificas”.

La division en grados de una competencia puede hacerse de diferentes formas.
De acuerdo con algunos autores de otros libros, lo han hecho asi:

A: Alto.

B: Bueno, por encima del estandar.

C: Minimo necesario para el puesto (dentro del perfil requerido). No indica una
subvaloracion de la competencia

D: Insatisfactorio

En la propuesta de la autora, el grado D tiene dos versiones que, identificada en cada caso,
pueden significar “insatisfactorio” o “grado minimo” de la competencia. En ese caso, al pie
de ella aparece en el texto la siguiente leyenda:

Nota: en este rango, el GRADO D no indica ausencia de competencia, sino su
desarrollo en el nivel minimo.

Yendo ahora a nuestro propio proyecto, hemos identificado las siguientes competencias
para los recursos humanos necesarios, las cuales hemos extraido del texto citado y que
aplica a los requerimientos de la empresa:

Operarios:

- Capacidad para aprender: Esta asociada a la asimilacion de nueva informacion y
su eficaz aplicacion. Se relaciona con la incorporacion de nuevos esquemas 0
modelos cognitivos al repertorio de conductas habituales y nuevas formas de
interpretar la realidad o de ver las cosas.

- Dinamismo — Energia: Se trata de la habilidad para trabajar duro en situaciones
cambiantes o alternativas, con interlocutores muy diversos, que cambian en cortos
espacios de tiempo, en jornadas de trabajo prolongadas sin que por esto se vea
afectado su nivel de actividad.
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Nota:

Iniciativa — Autonomia: Esta es la competencia que significa rapida ejecutividad
ante las pequefias dificultades o problemas que surgen en el dia a dia de la actividad.
Supone actuar proactivamente cuando ocurren desviaciones o dificultades sin
esperar a efectuar todas las consultas en la linea jerarquica, evitando asi el
agravamiento de problemas de importancia menor. Implica también la capacidad de
proponer mejoras, sin que haya un problema concreto que deba ser solucionado.

Productividad: Habilidad de fijar para si mismo objetivos de desempefio por
encima de lo normal, alcanzandolos exitosamente. No espera que los superiores le
fijen una meta, cuando el momento llega ya la tiene establecida, incluso superando
lo que se espera de ella.

Responsabilidad: Esta competencia esta asociada al compromiso con que las
personas realizan las tareas encomendadas. Su preocupacion por el cumplimiento de
lo asignado esta por encima de sus propios intereses, la tarea asignada esta primero.

Tolerancia a la presion: Se trata de la habilidad para seguir actuando con eficacia
en situaciones de presién de tiempo y de desacuerdo, oposicion y diversidad. Es la
capacidad para responder y trabajar con alto desempefio en situaciones de mucha
exigencia.

Trabajo en equipo: Es la habilidad para participar activamente de una meta coman,
incluso cuando la colaboracion conduce a una meta que no estd directamente
relacionada con el interés personal. Supone facilidad para la relacion interpersonal y
capacidad para comprender la repercusion de las propias acciones en el éxito de las
acciones del equipo.

Todos estos aspectos son evaluados de acuerdo a la ponderacion A-B-C-D

descriptos anteriormente.

Jefes de Planta — Niveles Medios

Alta adaptabilidad — flexibilidad: Hace referencia a la capacidad de modificar la
conducta personal para alcanzar determinados objetivos cuando surgen dificultades,
nuevos datos o cambios en el medio. Se asocia a la versatilidad del comportamiento
para adaptarse s distintos contextos, situaciones, medios y personas en forma rapida
y adecuada. La flexibilidad estda mas asociada a la versatilidad cognitiva, a la
capacidad para cambiar convicciones y formas de interpretar la realidad. También
esta vinculada estrechamente a la capacidad para la revision critica.




UTN-FRA

Alfonso Caleca
% Proyecto Final

Afo 2015

Colaboracion: Capacidad de trabajar en colaboracion con  grupos
multidisciplinarios, con otras areas de la organizacion u organismos externos con
los que deba interactuar. Implica tener expectativas positivas respecto de los demas
y comprension interpersonal.

Calidad del trabajo: Implica tener amplios conocimientos de los temas del area
que esté bajo su responsabilidad. Poseer la capacidad de comprender la esencia de
los aspectos complejos. Demostrar capacidad para trabajar con las funciones de su
mismo nivel y de niveles diferentes. Tener buena capacidad de discernimiento
(juicio). Compartir con los demas el conocimiento profesional y expertise. Basarse
en los hechos y en la razon (equilibrio). Demostrar constantemente interés en
aprender.

Franqueza — Confiabilidad - Integridad: Ser realista y franco. Establecer
relaciones basadas en el respeto mutuo y la confianza. Tener coherencia entre
acciones, conductas y palabras. Asumir la responsabilidad de sus propios errores.
Estar comprometido con la honestidad y la confianza en cada faceta de la conducta.

Iniciativa — Autonomia — Sencillez: Répida ejecutividad ante las pequefias
dificultades o problemas que surgen en el dia a dia de la actividad. Supone
responder de manera proactiva a las desviaciones o dificultades, sin esperar a
efectuar todas las consultas en la linea jerarquica, evitando asi el agravamiento de
problemas de importancia menor. Implica también la capacidad de proponer
mejoras, sin que haya un problema concreto que deba ser solucionado. Se trata de
tener capacidad para decidir, estar orientado a la accién, y utilizar la iniciativa y la
rapidez como ventaja competitiva. Responder con rapidez asegurando una efectiva
instrumentacién, de forma clara y simple. Capacidad de ser flexible y de imaginar
que los cambios son oportunidades. Demostrar un comportamiento decididamente
orientado a la asuncién de riesgos. Crear nuevos y mejores procedimientos para
hacer las cosas evitando la burocracia.

Orientacion al cliente interno y externo: Demostrar sensibilidad por las necesidades
0 exigencias que un conjunto de clientes potenciales externos o internos pueden
requerir en el presente o en el futuro. No se trata tanto de una conducta concreta
frente a un cliente real como de una actitud permanente de contar con las
necesidades del cliente para incorporar este conocimiento a la forma especifica de
plantear la actividad. Se la diferencia con “atencion al cliente”, que tiene mas que
ver con atender las necesidades de un cliente real y concreto en la interaccion.
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Conceder la mas alta calidad a la satisfaccion del cliente. Escuchar al cliente.
Generar soluciones para satisfacer las necesidades de los clientes. Estar
comprometido con la calidad esforzandose por una mejora continua.

Gerencia — Direccidon — Duerios

Desarrollo del Equipo: Es la habilidad de desarrollar el equipo hacia adentro, el
desarrollo de los propios recursos humanos. Supone facilidad para la relacion
interpersonal y la capacidad de comprender la repercusion que las acciones
personales ejercen sobre el éxito de las acciones de los demaés. Incluye la capacidad
de generar adhesion, compromiso y fidelidad.

Liderazgo: Es la habilidad necesaria para orientar la accion de los grupos humanos
en una direccion determinada, inspirando valores de accion y anticipando escenarios
de desarrollo de la accion de ese grupo. La habilidad para fijar objetivos, el
seguimiento de dichos objetivos y la capacidad de dar feedback, integrando las
opiniones de los otros. Establecer claramente directivas, fijar objetivos, prioridades
y comunicarlas. Tener energia y transmitirla a otros. Motivar e inspirar confianza.
Tener valor para defender o encarnar creencias, ideas y asociaciones. Manejar el
cambio para asegurar competitividad y efectividad a largo plazo. Plantear
abiertamente los conflictos para optimizar la calidad de las decisiones y la
efectividad de la organizacion. Proveer coaching y feedback para el desarrollo de
los colaboradores.

Pensamiento estratégico: Es la habilidad para comprender rapidamente los
cambios del entorno, las oportunidades del mercado, las amenazas competitivas y
las fortalezas y debilidades de su propia organizacion a la hora de identificar la
mejor respuesta estratégica. Capacidad para detectar nuevas oportunidades de
negocio, comprar negocios en marcha, realizar alianzas estratégicas con clientes,
proveedores o competidores. Incluye la capacidad para saber cuando hay que
abandonar un negocio o reemplazarlo por otro.

Portability — Cosmopolitismo — Adaptabilidad: Implica la habilidad para
adaptarse rapidamente y funcionar con eficacia en cualquier contexto extranjero. La
investigacion indica que esta competencia se correlaciona con las de disfrutar con
los viajes y conocer otros lugares, resistencia al estrés, comprension de diferentes
culturas y capacidad de establecer relaciones interpersonales.
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- Relaciones Publicas: Habilidad para establecer relaciones con redes complejas de
personas cuya cooperacion es necesaria para tener influencia sobre los que manejan
los productos lideres del mercado, clientes, accionistas, representantes de sindicatos,
gobernantes en todos los niveles (estatales, provinciales, y locales), legisladores,
grupos de interés, proveedores y la comunidad toda.

- Orientacion al cliente: Implica el deseo de ayudar o servir a los clientes, de
comprender y satisfacer sus necesidades. Implica esforzarse por conocer y resolver
los problemas del cliente, tanto del cliente final al que van dirigidos los esfuerzos de
la empresa como los clientes de sus clientes y todos aquellos que cooperen en la
relacién empresa — cliente, como los proveedores y el personal de la organizacion.

Nota: en todas las cualidades hemos elegido solo algunas que nos parecieron bien
mencionar en este momento. No quita que a futuro podamos analizar otras.

Cambios organizacionales en los procesos productivos
Los procesos productivos actuales se basan en la obtencion de la materia prima, la cual

puede ser virgen o reciclada, luego tratada por la maquinaria necesaria para transformarse
en el objeto que se quiera obtener, nuestro caso pallets.

Nuestro proceso posee una diferencia sustancial. La incorporacion del pertinax en el
proceso productivo es todo un avance en la tecnologia de acuerdo a lo que se conoce
actualmente.

El proceso incorporara una etapa nueva. El reciclado de este tipo de termofijo en un
proceso que jamas se habia utilizado antes ubica nuestro producto en un proceso productivo
unico.

A continuacion se definen las etapas tipicas de un proceso productivo normal y el elegido
por nuestro grupo:
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Proceso Productivo en Empresas manufactureras de Pallets

Recepcién de

Materia Prima

\J

Proceso Productivo en nuestra empresa

Inyeccién de

Plastico

Terminado

' Recepcion de

Materia Prima
\ ]

Los diagramas de bloques anteriores describen basicamente ambos procesos. El primero
contiene el proceso normal de la inyeccion de plastico para fabricar pallets. Muy
genéricamente se puede observar que el mismo contempla la recepcion de la materia prima,
luego la misma es insertada en la tolva de la maquina para ser extrusado hacia la salida de
la maquina inyectora, pasando por una matriz, enfriada y obteniendo finalmente la materia
prima de plastico puro. El segundo proceso, el que hemos elegido, contempla la recepcion
de la materia prima, pero hay un nuevo blogue que contempla el mezclado de dos productos
que no existen en la actualidad como parte de un proceso productivo, los cuales seran
mezclados en la tolva, en proporciones aun no determinadas y que estan bajo analisis en

\ ]

Mezcla de dos
compuestos

Inyeccion de
Plasticnax

Retiro de
Producto
Terminado

Retiro de Producto

esta etapa, pasan por la extrusora para finalmente llegar al producto terminado.
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ANEX0S
Datos de Pobreza 2015.
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Email de INTI:

Re: RECICLADO PEAD + PERTINAX

Recibidos x

Aviel Segade 8 jun. (hace 11
dias)

para Nicolas, mi, Alfonso

Estimado Nicolas, en primer lugar te agradezco que hayas contactado conmigo por nuestra consulta del reciclado de PEAD y Pertinax.

Te introduzco un poco mas en el tema:

Con David Pereyra y Alfonso Caleca, estamos cursando la materia Proyecto Final en la UTN - Regional Avellaneda. Con la aprobacién de la misma concluiriamos la
carrera de Ing. Industrial.

Nuestro proyecto se basa en la fabricacion de Pallets plasticos a través de la utilizacion de PEAD reciclado y Pertinax molido (De plaquetas electronicas). La idea
surgié a partir de dos necesidades que encontramos en el mercado y en la sociedad sobre todas las cosas: El reemplazo de la madera como material principal para
evitar la tala de arboles en bosques nativos de nuestro pais y la utilizacién de los residuos electrénicos que hoy en dia no tienen una utilizacién luego de su acopio.
A partir de esta idea comenzamos a averiguar los distintos procesos productivos que nos podian llevar a la concrecién del producto. Fue ahi donde decidi enviar el
mail al INTI. En este transcurso hasta tu contestacion, estuvimos trabajando muchisimo en recolectar informaciéon con empresas locales e internacionales. Es mas,
realizamos un pequefio prototipo, pero el mismo al no ser realizado con un proceso productivo real (Inyectora o extrusora) no nos dié las caracteristicas reales y al
ensayarlo a la traccion, los valores fueron muy dispersos.

Tenemos un gran avance con empresas de Asia, contactadas a través de "Alibaba"; ellos de una manera muy cordial han contestado nuestras inquietudes y hasta
nos han cotizado maquinas y equipos. Es mas, nos ofrecieron probar el producto alla, cosa que se nos hace imposible por el gasto de movilidad que dicho viaje
implicaria.

Tenemos mucha informacién del proceso productivo que creemos que lo hace viable (Videos, maquinas, especificaciones), solo nos faktaria llevar a cabo las
pruebas. Por lo tantos nos gustaria coordinar una reunion con vos, comentarte nuestro proyecto y ver de que manera podemos iniciar juntos una investigacion en el
pais. Contamos desde ya con el apoyo de la FRA, a través de la Catedra de Proyecto final y del Departamente de Ing. Industrial.

Nuestra idea en un principio es investigar este tema para la realizacién de nuestro proyecto; pero mas adelante nuestro objetivo a mediano plazo es poder emplazar
nuestra propia empresa; creemos que es un proyecto que tiene muchos matices medioambientales y sociales que pueden contribuir al progreso del pais en este
sector.

Nuevamente te agradezco que te hayas contactado conmigo, espero que podamos llegar a buen puerto con la investigacion.
Te dejo mi celular en la firma del mail, para que puedas contactarme o sino simplemente respondeme este mail.

Saludos cordiales.
Ariel Segade

El 8 de junio de 2015, 9:46, Nicolas Rosic <nrosic@inti.gob.ar> escribi6:

Estimado Ariel Segade: Me derivaron tu consulta de reciclado de PEAD y placas de
pertinax, la cual me resulta sumamente interesante. Como bien evidencias en el mail el
mayor problema es el reciclado de las placas de pertinax debido a que posee un
componente termorrigido y cobre. Al no poder fundir estos materiales la Unica alternativa
viable que se tiene es molerlos y utilizarlos como cargas inorganicas de otros materiales,
en tu caso PEAD. En Brasil hay una asociacién que viene trabajando desde hace un par
de afios en el reciclado de materiales compuestos, nosotros estamos en contacto con
ellos para tratar de replicar esta técnica en el pais pero aun estamos bastante lejos. En el
centro de INTI-Plasticos disponemos de maquinas inyectoras, extrusora, etc., desde ya
cuentan con nuestra colaboracion para llevar a cabo la investigacion. Te ofrezco si querés
gue te acerques a INTI asi conversamos un poco mejor la idea y cuales son sus
necesidades, si esto es Unicamente una idea para una investigacion o el grado de
implementacion que queres alcanzar.

Nicolas Esteban Rosic
INSTITUTO NACIONAL DE TECNOLOGIA INDUSTRIAL

CENTRO DE INVESTIGACION Y DESARROLLO

TECNOLOGICO PARA LA INDUSTRIA PLASTICA
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Teléfono (54 11) 4724 6200/6300/6400
Interno 6574

nrosic@inti.gob.ar

0800 444 4004 | www.inti.gob.ar

Ariel Segade

para Nicolas, mi, Alfonso

Disculpame, me olvidé de pasarte mi cel, 15-5848-2949.

Saludos

8 jun. (hace 11
dias)
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Conceptualizacién de tecnologia en el proyecto

Como hemos visto en la bibliografia brindada por la catedra, existen muchas acepciones y
definiciones para el concepto de tecnologia. Este concepto ha variado a lo largo del tiempo,
siempre determinado por las distintas corrientes sociopoliticas en cada época. A través de la
critica académica se ha pasado de una concepcion tradicionalista de la tecnologia, en la cual
las soluciones a los problemas planteados por la sociedad son exclusivamente técnicas, a
una concepcion donde se presenta a la tecnologia como un proceso y/o producto
inherentemente social donde los elementos no técnicos desempefian un papel decisivo a la
hora de explicar su cambio temporal y elaborar sus criterios de eficacia técnica.

Llevando esta conceptualizacion actual de tecnologia a nuestro proyecto, podemos
identificar claramente las variables técnicas y no técnicas que se amalgaman en él. Si lo
viéramos con una mirada tradicionalista, tendriamos que situarnos en un “modo
artefactual”, en el cual vemos el producto final, el pallet, como “la tecnologia”. Si dejamos
de lado esta mirada, entendemos la tecnologia como un concepto mas amplio aun, donde no
solo vemos el producto final o las cosas palpables, sino también un conjunto de procesos,
de demandas sociales, de relaciones con la cultura, etc.

Segun H. Radder (1996) hay cinco caracteristicas clave para caracterizar la tecnologia:
realizabilidad, caracter sistematico, heterogeneidad, relacion con la ciencia y divisién del
trabajo. Esta caracterizacion multidimensional de la tecnologia nos muestra el importante
componente social en la misma. Analizaremos estas caracteristicas en nuestro proyecto:

¢ Realizabilidad: la realizacion de los pallets con Plasticnax ©® es sin dudas un
proceso y un producto innovador, pero para poder definirlo como tecnologia,
debemos estar seguros de poder producirlo. En el potencial proceso productivo de
estos pallets se combinan procesos ya estudiados, probados y utilizados, con otros
gue estan en etapas experimentales o que mezclan conceptos utilizados en otros
productos tecnoldgicos. En este sentido, las investigaciones
deben darnos certezas de la realizabilidad de nuestro
producto; por lo tanto hemos contactado con diferentes
proveedores de la maquinaria necesaria, a los cuales hemos
hecho participes de nuestras ideas para poder obtener
feedback en cuanto a la factibilidad técnica. Ademas, nos
encontramos realizando pruebas de laboratorio, que puedan
dar datos reales y objetivos del comportamiento del producto.
A partir de la informacion suministrada por proveedores, la
informacién recolectada de entes y/o personas con
experiencia en el tema y las pruebas realizadas, podemos dar
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certeza de que el pallet puede producirse sin problemas.

e Caracter sisttmico: en cuanto a esta
caracteristica, tenemos que ver mas alld de lo que es
nuestro producto. Es decir, tener en cuenta toda la cadena
de valor aumentada, la cual participa directa o indirectamente en nuestro proceso
tecnoldgico. En nuestro caso, este entramado socio técnico que haria viable la
produccion y comercializacion, esta compuesto entre otros por: empresas logisticas
que utilizarian los pallets, empresas proveedoras de la materia prima y de la
maquinaria, los centros de recoleccion y reciclaje, etc.

Heterogeneidad: existe esta caracteristica en nuestro producto, partiendo ya de la
base de que el Plasticnax ©® es un composite de dos subproductos reciclados. Pero
ademas, tenemos también alrededor todo un entramado que lo hace viable, como lo
son por ejemplo la publicidad, los seguros y las regulaciones.

Relacion con la ciencia: en nuestro proyecto hay una clara aplicacién de ciencia,
desde el conformado de la materia prima hasta la produccién final del bien en la
inyectora. Es de vital importancia contar con el “Know How” para poder llevar
adelante el proceso productivo, este va a estar constituido por habilidades, técnicas,
observaciones, experimentacion y resultados cientificos.

Division del trabajo: es clave poder identificar todos los actores que van a ser
participes directa o indirectamente en la realizacion de nuestro producto; para luego
poder determinar de manera precisa la division del trabajo. No solo debemos
centrarnos en lo que pase “dentro de nuestra fabrica”, sino también en los procesos
anteriores y posteriores; es decir, los que intervienen en los inputs y que pasa luego
en los outputs.

Tipo de conocimiento tecnoldgico necesario
Segun Bunge (1967) y Mitcham (1994) el conocimiento presente en las actividades

tecnologicas puede clasificarse en cinco tipos: habilidades técnicas, maximas técnicas,
leyes descriptivas, reglas tecnoldgicas y teorias tecnologicas. A manera de resumen
analizaremos cada uno de ellos y determinaremos cuales de ellos se relacionan con nuestro

proyecto:

e Habilidades técnicas: son el “know how” que se adquiere por ensayo y error y se

transmite por imitacion. En nuestro caso, este tipo de conocimiento correspondera a
los proveedores. Nuestro método de trabajo ya debe estar verificado, no podemos
permitir el ensayo y error, ya que la maquinaria a utilizar es de alto valor econémico
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y la compra de la misma debe estar sujeta a un aval del proveedor en cuanto a
nuestro proceso productivo.

e Maximas técnicas: se trata de conocimiento adquirido por ensayo y error, pero
transmisible lingiisticamente. En parte es similar al punto anterior, pero ademas
agregan una descripcién del procedimiento; por lo tanto estamos en una situacion
similar frente a los proveedores.

e Leyes descriptivas: se trata de generalizaciones derivadas directamente de la
experiencia, por lo que se las llama también “leyes empiricas”. Varias instancias de
nuestro proceso productivo son derivadas de este tipo de leyes empiricas; cosas que
funcionan en otros sectores y que se utilizan para la fabricacién de un nuevo
producto, que comparte ciertas caracteristicas con el del proceso original.

e Reglas tecnoldgicas: son normas que indican cémo debe uno proceder para
conseguir un fin determinado y estan, ademas, basadas en un conjunto de férmulas
de leyes capaces de dar razon de su efectividad. Este conocimiento serd
fundamental en nuestro proyecto. EI mismo tiene que estar aportado por entes y /o
personas con experiencia acreditada en el rubro, también por proveedores y en
cierta instancia, también puede provenir de clientes.

e Teorias tecnoldgicas: existen de dos tipos: sustantivas y operativas. Las primeras
son aplicaciones de las teorias cientificas; en nuestro caso la ciencia de los
materiales aplicada en la creacién del Plasticnax ©®. Las operativas estan
relacionadas con las acciones humanas y el complejo hombre-maquina; quizés con
muchas menos aplicaciones en nuestro proyecto.

Posibles problemas y sus variantes tecnoldgicas para resolverlos

La metodologia “SCOST — Social Construction of Science and Technology” se asocia al
slogan “la tecnologia exitosa no es la unica posible”; ésta, se estructura en diferentes fases y
se aplica a diferentes situaciones y analisis tecnoldgicos.

En primera instancia se deben tener en cuenta cuales son los problemas que cada variante
del modelo persigue solventar y posteriormente determinar los grupos sociales relevantes,
que participan en el proceso. En nuestro caso hay dos variables principales que queremos
“atacar”’; por un lado la utilizacion de materiales reciclados con el objetivo de fomentar el
desarrollo sostenible y el cuidado del medioambiente; y ademas cubrir la demanda de
transferencia tecnoldgica en el pais para reemplazar los pallets de madera por los de
plastico. A partir de estas variables, los grupos sociales relevantes son: los proveedores de
materia prima reciclada, las empresas que utilizan pallets en su distribucion, los operadores
logisticos, los operarios, los competidores y el mercado. Todos ellos van a tener algan tipo
de relacion con nuestro proceso y/o producto.
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Luego, se estudian las controversias tecnoldgicas para determinar la variabilidad en la
interpretacion de las aplicaciones o de los disefios tecnoldgicos alternativos; seguidamente,
se analizan los mecanismos por los que dicha variabilidad se reduce y por qué permanecen
0 se imponen determinados disefios o interpretaciones (Mecanismos de clausura de la
controversia). La mezcla de Plasticnax ©® pueden llegar a generar una controversia, por el
hecho de utilizar un material que hasta el momento no tenia la finalidad que en los pallets
queremos darle. Esta controversia puede estar basada en conceptos de no resistencia en
comparacion con los competidores. Por lo tanto los mecanismos de clausura de la
controversia tendrian que ser relacionados a mostrar, por ejemplo con ensayos
comparativos, que nuestro producto tiene la misma resistencias a la compresién que los que
actualmente estan en el mercado.

Finalmente, se relacionan estos mecanismos de clausura con el contexto social (grupos
sociales relevantes, intereses profesionales, intereses econdmicos de clase, intereses
sociales de clase, intereses estatales, intereses burocraticos u organizacionales). Aqui tiene
un rol muy importante el reemplazo de los pallets de madera ya que es una demanda de
transferencia tecnoldgica canalizada a través del gobierno nacional, esto ya nos brinda en el
inicio una gran ventaja en el potencial mercado.

La teoria de la red de actores tiene un enfoque menos radicalizado que el de SCOST.
Callon y Latour dicen que los desarrollos tecnoldgicos pueden ser analizados en términos
de luchas entre diferentes actores, estos pueden ser tanto actores humanos como no
humanos. Para nuestro producto podemos relacionar los actores humanos con los grupos
sociales relevantes que nombramos anteriormente en la SCOST; los actores no humanos
seran los recursos tecnoldgicos utilizados para la produccion de los pallets, como por
ejemplo las maquinarias.

Trayectoria tecnoldgica - Sistema tecnolégico

Cuando hablamos de trayectoria tecnoldgica, nos referimos a una secuencia de productos
con funciones similares. También suele asociarse al concepto de paradigma tecnoldgico, el
cual se caracteriza por un conjunto de “ejemplares” y define las futuras oportunidades de
innovacion y algunos de los procedimientos basicos para llevarlas a cabo (orientan y
concentran el esfuerzo innovador en una direccién concreta).

La utilizacion de los pallets a nivel mundial
comenzd durante la segunda guerra mundial
para la distribucion de materiales militares de
manera rapida y eficaz. El concepto de
unitizacion de carga es fundamental para la
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reduccion de tiempos logisticos. Los primeros pallets, solo eran fabricados en madera; con
el correr del tiempo se fueron utilizando otros materiales. En la actualidad se fabrican en
plastico, carton, hierro, fibra prensada, entre otros.

La tecnologia aplicada a este tipo de productos también ha ido en aumento con el correr de
los afios. Actualmente existen empresas que proveen pallets con codigos QR para un mejor
seguimiento de los mismos, sobre todo las cargas que estos transportan.

El sistema técnico en el cual los productos estdn inmersos, son en realidad una unidad
compleja formada por artefactos, materiales y energia, para cuya transformacion se utilizan
los artefactos, y agentes intencionales (usuarios u operarios) que realizan esas acciones de
transformacion. Esta acepcion es aplicable tanto a los sistemas artesanales que se basan en
técnicas empiricas como a los sistemas tecnoldgicos. La diferencia estd en la complejidad
en cada uno de las estructuras y en el tipo de conocimientos y habilidades que se necesitan
para disefiar, construir y utilizar el sistema.

Segun Quintanilla, podemos definir un sistema técnico como un dispositivo complejo
compuesto de entidades fisicas y de agentes humanos, cuya funcién es transformar algun
tipo de cosas para obtener determinados resultados caracteristicos del sistema. Los
elementos que caracterizan a un sistema técnico son los siguientes:

e Componentes materiales: son las materias primas que se transforman en el sistema
técnico, la energia utilizada en dicha transformacion y el equipamiento técnico del
sistema. En los pallets plastico por tanto, tenemos como componentes materiales: el
PEAD reciclado, las plaguetas, la energia eléctrica y las maquinarias.

e Componentes intencionales o agentes: la diferencia entre un sistémico técnico y
un artefacto aislado, es que en el sistema técnico es necesaria la actuacion de un
usuario. Por lo tanto estos compontes intencionales o agentes, seran aquellos actores
humanos que participan en la manipulacion de los pallets en el recorrido de la
cadena logistica.

e Laestructura del sistema: son las relaciones o interacciones que se producen entre
los componentes del sistema
a. Existen dos tipos: las relaciones de transformacion y las de gestion. Las primeras
estan compuestas por las acciones de transformacion de los materiales reciclados en
el producto final y también por la manipulacion que ejercen los agentes
intencionales sobre los pallets en la cadena logisticas. Las de gestion, son aquellas
relacionadas con el flujo de la informacion.

e Los objetivos: es lo que se espera del sistema técnico analizado, en nuestro caso
poder brindar una solucion tecnoldgica a la reduccion y reutilizacion de residuos,
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dando también un producto final de uso masivo que reduzca la utilizacion de
madera de bosques nativos.

e Los resultados: en algunos casos pueden existir dicotomias entre los objetivos
planteados y los resultados obtenidos. Nosotros creemos que el pallet de plastico
reciclado cumplird con los objetivos esperados, pero no tenemos la certeza sin la
finalizacion del mismo.

. Tecnologia construyéndose sobre tecnologia o sobre ciencia?

Las patentes que citan otras patentes reflejan tecnologia construyéndose sobre tecnologia;
las patentes que citan articulos especializados reflejan tecnologia construyéndose sobre
ciencia.

La produccion de pallets a nivel mundial estd basada en normas internacionales. Existen
distintos tipos de medidas y modelos, pero todas ellas siguen alguna norma. En este sentido
existen por ejemplo los pallets Arlog o los Europallets, los cuales cumplen con medidas
especificas.

\
N /

ﬁ o 120 mts

Algunas normas ISO especificas son: ISO 445, 3676, 3394, 12776, entre otras.

Con esta introduccion sobre la normalizacion de los pallets, queremos explicar que nuestro
producto final, va a ser una tecnologia construyéndose sobre tecnologia. Los procesos para
la realizacion de pallets ya son conocidos y patentados; en lo que nosotros vamos a innovar
es en la utilizacion de un nuevo material como carga, que no tiene un uso especifico hoy en
dia luego de su utilizacién original como placas electronicas.
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Grado de autonomia que se le adjudica a la tecnologia utilizada en el
proyecto

Lo primero que tenemos que definir es el denominado Determinismo Tecnoldgico, el cual
se define segin Hughes en 1994 como “la creencia de que las fuerzas técnicas determinan
los cambios sociales y culturales”. Es decir, basarse en la idea de considerar a la tecnologia
como una fuerza motriz de la historia la cual es presentada como relatos historicos de un
antes y un después.

Por otro lado, la idea de tecnologia autbnoma se basa en ver que la misma no es controlada
por el hombre, sino que esta sigue por su inercia propia escapando de algin modo al control
humano.

Analizando nuestro proyecto desde el punto de vista del determinismo tecnoldgico
podemos observar la evolucion hacia una toma de conciencia de que el plastico es un
material muy dificil de degradar. Muchos
especialistas sefialan que entre 100 y 1000 afios
puede tomar este proceso, y el avance
tecnolégico lleva a evaluar diferentes
alternativas. La conciencia del ser humano ha
llevado a reevaluar ciertos temas ecoldgicos
como la fabricacién indiscriminada de materiales
derivados del plastico.

Otro tema similar es el avance de la electronica.
Practicamente no hay lugares donde este tipo de
tecnologia no tenga su influencia. También alli
existe un problema sustancial: la basura electronica. El constante aumento de este tipo de
materiales ha llevado al hombre a replantearse el modo de reciclar este tipo de materiales.
El peor de los caso es la placa de los motherboards de computadoras o celulares, también
monitores, proyectores, vehiculos, etc. Existen empresas extractoras de metales, circuitos
integrados, etc. EI motivo sustancial de nuestro trabajo estd en el aprovechamiento del
pertinax, material termofijo que tarda cientos y miles de afios en biodegradarse.

Vemos también en nuestro proyecto un avance tecnoldgico. La utilizacion de estos
materiales en otros usos lleva un grado de innovacion que aporta a la sociedad una mejora
en el medioambiente, incentivando el uso de plastico reciclado, evitando la tala de arboles
para hacer pallets de madera y la mas importante: el uso de las placas electronicas que se
descartan luego de un determinado tiempo de uso por el avance de la tecnologia.
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Entonces quedara en la sociedad la visualizacion de si nuestro proyecto es 0 no innovador.
De serlo, se vera si el determinismo tecnoldgico puede torcer la tendencia actual, cambiar el
paradigma de la compra de pallets de madera por pallets de un compuesto ecologico,
socialmente aceptable si se entiende el mensaje que finalmente dependera del “saberlo
vender”.

La nocion de tecnologia autonoma nos lleva a creer que a la tecnologia hay que permitirle
las condiciones de su libre y propio desarrollo, cuyos beneficios transformaran la sociedad.

Componentes histdrico — sociales

El determinismo social es otra rama que explica desde otro enfoque el determinismo
historico que se explico anteriormente. En lugar de sistemas autorregulados, como sucede
en el determinismo tecnologico, el determinismo historico-social caracteriza el modo de
produccién y con ello explica la

naturaleza del cambio tecnoldgico

contemporaneo. CONTEXTO HISTORICO-SOCIAL-CULTURAL

Acto de conocer

Este nuevo enfoque pone al inventor
en un papel preponderante y no lo
descarta del enfoque dado como si lo
hace a menudo el determinismo
tecnoldgico.

Realidad (mundo
exterior)

Recibe, capta,
concibe y
expresa en

Para actuar y 4
transformarla /£

Claudio Katz (1998) afirma desde este
punto de vista que los componentes
historico-sociales son el agente causal
de la tecnologia y no la tecnologia el
agente causal de la sociedad.

En lo que respecta a nuestro proyecto, la historia junta dos componentes que, como hemos
mencionado, aportan a la contaminacion ambiental y al impacto ambiental debido a la
degradacion de los mimos, y nos permite determinar de antemano que podemos tener gran
aceptacién de la sociedad para un bien util y que a su vez aporta a la disminucion de la
creacion de los mismos, para un uso determinado que sera finalmente un pallet con ciertas
caracteristicas técnicas previamente estipuladas.

Como vemos, la produccion de pallets se puede ubicar en un modo de produccion
condicionante de la actividad tecnologica, antes que un desarrollo tecnoldgico
determinando la sociedad como lo define la teoria del determinismo tecnoldgico; los
componentes historico-sociales como podria ser la constante fabricacion de productos
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plasticos y pertinax con el avance de la tecnologia electronica, serian el agente causal de la
tecnologia que estamos analizando en el proyecto y no la tecnologia el agente causal de la
sociedad.

Actores sociales relevantes

El llamado enfoque social-constructivista de la tecnologia, el cual enfatiza en el papel de
los actores sociales relevantes (no las relaciones de clase como sucederia en el
determinismo historico-social) de un determinado proceso de desarrollo tecnolégico son
diversos enfoques que involucran una relacion tecnologia-innovacién y sociedad distintos
al determinismo tecnoldgico y al determinismo social que hemos visto anteriormente.

Los sistemas técnicos y en particular los de tipo intersocial, son los que producen
importantes cambios sociales, afectan a varias sociedades a la vez, aunque sea en periodos
diferentes de tiempo y a ritmos diferentes. A continuacion veremos los actores sociales de
nuestro proyecto segun las visiones de Gille (1978), Séris (1994), Hughes (1983, 1987):

Gille: Para este autor el sistema técnico concierne a la organizacion estrictamente técnica
que da cuenta de la historia de su desarrollo. El sefiala que aunque algunos autores
consideran al sistema técnico dentro del sistema econémico, El se inclina més bien por una
interrelacion con el sistema econdémico, en donde habria fuerzas autonomas en ambos
sistemas.

Entonces desde el punto de vista de Gille, el enfoque estard impuesto sobre los aspectos
técnicos incluida la innovacion y la transformacion de los materiales, es decir que se ve
nuestro proyecto desde un sistema compuesto por la maquinaria (Pulverizadora — Inyectora
— proceso productivo — producto final) sin influencia de los aspectos sociales o0 econémicos
y organizativos los cuales estarian por fuera de un proceso sinérgico.

Séris: nace lo que El llama el fendmeno técnico. Este no comprende el conjunto de
caracteristicas historicamente determinadas, por las cuales captamos la técnica de una
determinada época. Para nuestro tiempo, el fendmeno técnico implica tres aspectos:
sistematicidad, normatividad e irreversibilidad.

El primero propone un conjunto de etapas, en tanto interpone mediaciones instrumentales
(Gtiles, maquinas, instituciones) o metddicas (maniobras, procedimientos, programas); pone
todas esas mediaciones en relacién de la mutua implicacién y dependencia en un vasto
sistema de intercambios y de comunicacion.

El segundo se refiere a la capacidad de la técnica de ser normativa antes de ser normalizada
y normalizadora, la norma es menos y mas que un modelo; menos que un modelo en la
medida en que no dictamina mas que sobre puntos precisos (dimensiones, calibres,
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proporciones, grado de aproximacion, tolerancia, margenes), sin concretar el resultado final
de la totalidad de un proyecto en un unico ejemplar; las normas son orientadoras de un
futuro de mejoramientos, en bdsqueda de la maxima eficacia; mientras que la
normalizacion esta ordenada al bien de la sociedad en su conjunto, o al conjunto de su
sistema axiologico, por esto se dice que la norma seria mas que un modelo.

El tercero se refiere al devenir y a las transformaciones del sistema y de las normas; por el
sistema es imposible reactualizar un elemento de un sistema anterior si es incoherente en el
sistema presente y si se dejan integras las normas.

Nuestro proyecto esta enfocado un poco también a este tipo de filosofia, es decir, buscar la
correlacion a los individuos y los grupos (como productores de pallets dentro de un
mercado en crecimiento, consumidores enfocados en la ecologia con aporte nuestro del
marketing adecuado, participantes del intercambio como abastecedores de materia prima,
sistema logistico, etc), los agentes (individuales o colectivos) y las materias, l1os medios
disponibles y los fines propuestos en un caracter de correlacion sistematica. Entonces la
relacion con la sociedad se da como una conexién entre agentes, materiales, medios y fines;
cuyo devenir no seria de autonomia tecnoldgica y por tanto determinista, puesto que los
sistemas estan envueltos en la vigilancia de la razon teorica y en el control de la razén
préactica.

Hughes: considera que los sistemas tecnoldgicos contienen complejos y desordenados
componentes de solucién de problemas, interactuando con todos los demas componentes.
Los componentes de los sistemas tecnoldgicos son artefactos fisicos, las organizaciones,
componentes usualmente descritos como cientificos, artefactos legislativos y los recursos
naturales. Las personas, inventores, cientificos industriales,
ingenieros, gerentes, financieros y trabajadores, son componentes
del sistema, pero no deben ser considerados como artefactos del
mismo. Ellos tienen grados de libertad, no poseidos por los
artefactos.

Sistema técnico del Proyecto

Quintanilla propone caracterizar el sistema técnico a partir de
componentes, estructuras y objetivos. Los componentes del
sistema pueden ser materiales (materia prima, energia, artefactos,
etc.) y pueden ser agentes, entendidos como individuos humanos
caracterizados por unas habilidades, unos conocimientos y
portadores de una cultura. La estructura del sistema estaria
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definida por las relaciones o interacciones, las cuales pueden ser de gestion o de
transformacion de materiales que se producen en los componentes del sistema.

Materia Prima: Plastico polietileno de alta densidad (PEAD) reciclado mezclado en
proporcién con pertinax pulverizado en un una tolva especial. La proporcion de la mezcla
seré en principio 30% de pertinax y 70% de PEAD.

Energia: Eléctrica. Aun no se ha determinado los KW/h que consumira el proceso, lo cual
serd calculado en otra etapa.

Artefactos: Pulverizadora de Pertinax (al momento es idéntica a una maquina de hacer
aserrin que se utiliza en la industria maderera), Inyectora HDPE + Pertinax de 2200Tn,

grua de mano hidraulica (zorra), etc.

RRHH: Operarios, vendedores, personal administrativo, personal de logistica propio o
tercerizado, etc.

Aporte a la innovacién social y/o cultural

Se estima que el proyecto tendrd gran impacto social y cultural. Estaremos brindando una
solucion a un problema que se sabe es de preocupacion para las personas. Como ya se ha
especificado en varios apartados de este documento, la disminucion de la produccion de
pallets de madera para optar por un producto sustituto como el compuesto que estamos
proponiendo (70% de HDPE o PEAD reciclado mas 30% de pertinax) sabemos que sera
bien tomado por entidades de gobierno y empresas privadas. Este proyecto puede
trascender fronteras para ser propuesto en otros paises y por que no en el mundo entero. Por
otro lado, indirectamente tendremos la mejora de aportar a una menor construccion de
pallets con madera evitando la tala de bosques y proponiendo un producto sustituto con
igual o mejores caracteristicas.

Momentum Tecnolégico

Un sistema adquiere Momentum tecnologico, es decir, la propension de las tecnologias por
desarrollar trayectorias previamente definidas, en un determinado momento de su
desarrollo. Cuando el sistema es joven, el entorno configura el sistema. A medida que el
sistema va siendo mayor y mas complejo, va cobrando impulso o momentum; el sistema es
cada vez menos configurado por su entorno y se convierte en el elemento que mas lo
configura; en otras palabras, el sistema configura la sociedad y es configurado por ella. La
interaccion de los sistemas tecnologicos y la sociedad no es simétrica a lo largo del tiempo,
los sistemas tecnologicos en evolucion dependen del tiempo.




Alfonso Caleca
% Proyecto Final

Afo 2015
UTN-FRA

Introduccion de tecnologias del proyecto dentro de las nuevas formas de
produccién y gestiéon econdmica regional y mundial

Una forma de profundizacion inusitada del impacto de la Ciencia y la Tecnologia en la
sociedad y en la economia se viene dando en nuestros dias. ES necesario comprender su
ingrediente fundamental: adopcion de innovaciones tecnolégicas radicales que cambian la
fisonomia del aparato productivo, las cuales estan relacionadas particularmente con la
microelectronica y las telecomunicaciones.

La convergencia de las telecomunicaciones, la informaética y la transferencia de datos es
hoy en dia un factor preponderante para la toma de decisiones. Tenemos como ejemplo lo
hecho por Dupont en Italia con la centralizacién de las cajas en mas de 2500 locales,
obteniendo datos como talles, colores, gustos, etc. de los clientes y ayudando con esa
informacion a la ayuda de planteamiento estratégicos para la
empresa.

En nuestro caso también buscamos innovar con ciertas ideas que
desarrollaremos mas adelante. Tratar de obtener informacion de COMPETITIVE
la inyectora es crucial para el seguimiento y control del plan de ADVANTAGE
produccion. Esa informacion veremos de compartirla o no con CREATING AND SUSTAINING

A . L. ) SUPERIOR PERFORMANCE
nuestros clientes, sistemas logisticos propios o de terceros,

control de produccidn, etc. itk ¢ e i
Michael E.
Porter

La informacion obtenida de forma automatica utilizando estas
nuevas tecnologias puede aumentar la satisfaccion del cliente al
hacer entregas en tiempo, dando avisos por emails automaticos
que puedan ser enviados directamente de la maquina, etc.

De igual manera, el monitoreo de la maquina a nivel mundial
puede ayudar al mantenimiento preventivo que deseamos hacer, llevandolo a un tipo nuevo
de mantenimiento que lo llamamos pro-activo.

Cadena de Valor

La cadena de valor, es un modelo tedrico que permite demostrar el desarrollo interna y
externamente de una organizacién o ente econdmico generando un valor al cliente final,
teoria desarrollada por Michael Porter en su obra Competitive Advantage: Creating and
Sustaining Superior Performance.

El objetivo de esta teoria es maximizar la creacién de valor mientras se minimizan los
costos. A su vez trata de crear valor para el cliente, lo que se traduce en un margen entre lo
gue se acepta pagar y los costos incurridos por adquirir la oferta. La cadena de valor es de
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gran utilidad para identificar diversos factores determinantes en una organizacion
empresarial como:

>

>

Determina las actividades o competencias distintivas que permiten generar una
ventaja competitiva.

Genera una ventaja de mercado ayuda a tener una rentabilidad relativa superior a los
rivales en el sector industrial en el cual se compite, la cual tiene que ser sustentable
en el tiempo.

Crea un margen entre los ingresos y los costos. Cada actividad que realiza la
empresa debe generar el mayor bien posible. De no ser asi, debe costar lo menos
posible, con el fin de obtener un margen superior al de los rivales.

La cadena de valor de una empresa se debe enlazar con las cadenas de valor de sus
proveedores, distribuidores y clientes, es por esto que Porter dividio su teoria enfatizando
las actividades primarias y de apoyo:

ACTIVIDADES PRIMARIAS:

Logistica de entrada: Consiste en la recepcién, el almacenamiento, control de
existencias y distribucién interna de materias primas y materiales auxiliares hasta
que se incorporan al proceso productivo.

Logistica de salida: almacenamiento y recepcion de los productos y distribucion
del producto al consumidor.

Operaciones: procesamiento de las materias primas para transformarlas en el
producto final

Marketing y ventas: actividades con las cuales se da a conocer el producto
Servicio: mantiene y realza el valor del producto, mediante la aplicacion de
garantias, servicios técnicos y soporte de fabrica al producto.

ACTIVIDADES DE APOYO:

Aprovisionamiento: almacenaje y acumulacion de articulos de mercaderia
Infraestructura: planificacion, contabilidad y las finanzas

Gestion de recursos humanos: basqueda, contratacion y motivacion del personal.
Desarrollo de tecnologias: Investigacion y desarrollo.
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PODER DE NEGOCIACION: Michael Porter describe la relacion existente entre el
poder que tiene el cliente al negociar el producto de una compafiia, y los costos para poder

Aprovisionamiento

Logistica
de
entrada

Logistica
de
salida

ODperaciones

Marketing
v ventas

Servicio

\ R
G

Actividades primarias

competir en el mercado mundial para ello divide el poder de la negociacion en dos:

e Poder de negociacion de los clientes: Los clientes introducen una competitividad
en un sector mediante sus requerimientos y expectativas, el efecto que tienen los
clientes sobre la estrategia competitiva depende mucho de diversos factores, si el
volumen de una venta a un cliente constituye una porcion muy alta del negocio,

existira una gran capacidad de negociacion.

e Poder de negociacion de los proveedores: Los proveedores pueden ejercitar su
poder de negociacion mediante las subidas de precio o reduciendo la calidad del

producto o servicio.

Los factores que hacen poderosos a los proveedores son: Importancia del producto o

servicio comprado Grado de deficiencia del producto Elevados costos de cambios.
NIVEL NACIONAL.: Michael Porter, con el nivel nacional trata de explicar la efectividad
y bienestar que brinda una organizacion empresarial a una nacion en la cual se posesion,
cuando la organizacion empresarial se constituye en el pais interviene en lechos politicos,

sociales, economicos con el fin concreto de asistir o auxiliar poblaciones en crisis.
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Grafico de Cadena de valor de nuestro Proyecto

Infraestructura de la Compaiiia
(Financiacidn, Planificacion, Relacion con Inversores, etc.)
Gestion de RRHH
(Reclutamiento, capacitacion, Sistema de remuneracion, plan de carrera, etc.)
Desarrollo de la Tecnologia
(Disefio de Producto, Investigacion de mercado, Mejora de la calidad, etc.)
Aprovisionamiento
(Polietileno de alta densidad, placas de pertinax, lubricantes, colorantes, Plastificantes, Agentes de acoplamiento, etc.)

Logistica de Entrada Logistica de Salida Marketing y Ventas Servicios

Almacenamiento de MP = Trituracion de PEAD  Procesamiento de pedidos Fuerza de ventas Soporte al cliente

Almacenamiento de PT  Trituracién de Pertinax Manejo de depdsitos Promociones Resolucién de Quejas
Recepcion de datos  |Inyeccion de compuesto Preparacion de informes Publicidad Reparaciones
Acceso de clientes Exposiciones en eventos Garantia

Presentacion de Propuestas
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Desarrollo sustentable

En el afio 1987 se presentd en la ONU el Informe Brundtland, elaborado por distintas
naciones y encabezado por la doctora Gro Harlem Brundtland, en ese entonces primera
ministra de Noruega. En este informe, se introduce por primera vez el concepto de
desarrollo sostenible, definido como aquel que satisface las necesidades del presente sin
comprometer las necesidades de las futuras generaciones.

En la actualidad, los residuos plasticos son una problematica mundial, por suerte hay
muchas naciones que trabajan en la reduccién, reutilizacion y reciclaje de los mismos; de
todos modos seguimos estando lejos de los estandares perseguidos segun el informe de
Brundtland u otras convenciones donde se ha tratado el desarrollo sostenible como
problematica principal para el desarrollo de las proximas generaciones.

Life Out Of Plastic - L.O.O.P. es una “empresa social” de Pert que estd orientada hacia
motivos medio ambientales o sociales y busca tomar accién contra la contaminacion
plastica aplicando un modelo de mercado para cumplir con su objetivo. En un informe de
Alejandra Elias, comunicadora social del equipo de L.O.O.P., muestra como a través del
tiempo se han generado 5 islas de plastico en medio de los grandes océanos del mundo.

LOOP

Life Out Of Plastic

Isla Pacifico Norte

igual al de Peru. .

cion de microplasticos es 6

Islas del Atlantico

a la de plancton Todos lo: uestreos del océano indican
concentr: nes de microplastico.

v - Isla Oceano Indico

' En esta isla
hast. i

Isla Pacifico Sur
fuente: theplastiki.com,
Claramente nuestro proyecto se enmarca dentro del concepto de desarrollo sostenible.
Nuestra materia prima es 100% reciclada, favoreciendo asi el aprovechamiento al maximo
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del pléstico, el cual tiene un tiempo de degradacién entre 100 y 1000 afios, dependiendo del
tipo especifico de polimero.

Nosotros somos conscientes de que los recursos no renovables deben ser utilizados de
manera adecuada para no poner en riesgo su agotamiento, este es el motivo principal de la
utilizacion de plasticos reciclados como materia prima unica en el proceso. Ademas,
debemos ser cuidadosos con el scrap que genere nuestro proceso, teniendo en cuenta que el
mismo puede ser reutilizado en el proceso.

Ciclo esperado

En la Cumbre Mundial de 2005 se dijo que el desarrollo sostenible requiere el refuerzo
mutuo entre las necesidades ambientales, sociales y econdmicas, siendo estos los tres
pilares fundamentales. Este punto de vista se ha expresado a través de un esquema,
utilizando tres elipses, indicando que los tres pilares del desarrollo sostenible no se
excluyen mutuamente y que se pueden reforzar mutuamente.

Ecologico

Soportable

Social

Veamos como se relacionan estos pilares con nuestro producto:

e Social: Desde nuestro punto de vista, nuestro producto aporta una mejora a la
sociedad desde varios sentidos. En primer instancia estamos sacando del medio
ambiente productos que hasta al momento solo servian para acumularse en rellenos
sanitarios (Plaquetas). En segundo lugar, pero con la misma importancia que el




Alfonso Caleca
% Proyecto Final

Afo 2015
UTN-FRA

punto anterior, estamos inculcando la idea de dejar de utilizar los pallets fabricados
en madera, por una razon légica que es la de evitar la tala indiscriminada, sobre
todo en los bosques nativos de nuestro pais. Por estos motivos principalmente,
creemos que nuestro producto tiene un gran enfoque social lo que fortalece este
pilar dentro del desarrollo sostenible.

e Ecoldgico: Como vimos en los puntos tratados anteriormente, la contaminacion que
produce el plastico en el mundo es mucha y debe ser frenada; un ejemplo claro es la
formacion de “islas plasticas™ a través de las corrientes oceanicas que acopian estos
residuos en determinados puntos del mundo. Nuestro proyecto aporta un grano de
arena en estas cuestiones con el reciclado y reutilizado del plastico, pero puede ser
una primer puerta que se abre para que otras empresas empiecen a tener el pilar
ecoldégico como tema prioritario en su agenda diaria.

e Econdmico: Si nos enfocamos en nuestro proceso productivo, por las primeras
aproximaciones en cuestiones de precios que hemos obtenido, tenemos seguridad de
que nuestro producto va a ser mas econdmico que los pallets plésticos
convencionales que hoy en dia se encuentran en el mercado; esto se debe a que
nuestra Materia Prima es un reciclado que se compra a bajo precio y solo tenemos
un proceso productivo adicional frente a los competidores. Viéndolo desde el punto
econdémico en nuestros clientes, creemos que también seran beneficiados si
comparamos las prestaciones de los pallets plasticos frente a los de madera. Con los
pallets plasticos aumentan el tiempo de vida del producto frente a los de madera.

A partir de esta descripcion detallada de la relacion de nuestro producto con los pilares
fundamentales del desarrollo sostenible, concluimos que el mismo es en si un desarrollo
sustentable.

Necesidades cualitativas y cuantitativas

Nuestro producto atenderd necesidades tanto cualitativas como cuantitativas. A
continuacion exponemos cuales son aquellas necesidades:

Cualitativas:

e Compra de un producto realizado 100% por materia prima reciclada y reutilizada,
favoreciendo el cuidado del medio ambiente y el desarrollo sostenible.

e Dejar de utilizar pallets de madera, los cuales son fabricados a partir de arboles
extraidos de bosques nativos del pais, generando un desequilibrio natural que atenta
contra el desarrollo sostenible

Cuantitativas:

e Mejora de los costos logisticos debido a una reduccion en el costo de los pallets;
teniendo en cuenta que en estas etapas suponemos un precio menor que el de los
pallets plasticos convencionales.
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Mejora de las caracteristicas fisicas y por lo tanto la vida util de los pallets
utilizados. Esto es comparando nuestro producto frente los pallets fabricados en
madera.

Cambio tecnoldgico

El cambio tecnologico introduce cambios que llevan al reemplazo de productos, procesos,
disefios, técnicas, etc. En nuestro proyecto el cambio tecnolégico es la introduccion del
compuesto Plasticnax ©®.

Dicho cambio tecnoldgico tiene fortalezas y debilidades, las cuales debemos analizar,
teniendo en cuenta cual puede ser la reaccion de la sociedad.

Fortalezas:

Con nuestro producto estamos motivando las acciones tendientes a la proteccion del
medio ambiente con la utilizacién de este compuesto 100% de material reciclado.
Esto nos da una imagen positiva en la sociedad, generando entonces una fortaleza
en este cambio tecnologico.

La sustitucion de los pallets de madera también genera una fortaleza en nuestro
producto como cambio tecnoldgico. Es un avance importante en la generacion de
conciencia sobre el desarrollo sostenible y todo lo que esto implica en la calidad de
vida de las generaciones futuras.

Otra fortaleza, es que dicho cambio tecnoldgico estd avalado por fabricantes de las
maquinas inyectoras que seran parte del proceso productivo. Por lo tanto, antes de la
iniciacion de este proyecto, ya contamos con un aval importante, el cual ya genera
confiabilidad en nuestro compuesto y por ende en nuestro producto final.

Debilidades:

Pese a las fortalezas de este compuesto nuevo, tendremos que transmitir de manera
eficiente la confiabilidad del Plasticnax ©®; caso contrario se transformara en una
debilidad

Tendremos que generar un cambio de paradigma, lo cual no es una cuestion facil.
Este cambio, se refiere a la mente de los potenciales clientes en cuanto al uso de
pallets plasticos por sobre la utilizacion de pallets de madera.

Si el cambio tecnoldgico es eficiente, comenzardn a aparecer potenciales
competidores que utilicen nuestro proceso productivo. Serd de suma importancia
poder mantenerse a la vanguardia en cuanto a los cambios tecnoldgicos que nos
puedan afectar, de manera positiva o negativa.

Logistica Inversa
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— La logistica inversa (0 reversa)
comprende todas las operaciones
relacionadas con la reutilizacion de
productos y materiales. Se refiere a
todas las actividades logisticas de
recoleccion, desarmado y proceso de
materiales, productos usados y/o
sus partes, para asegurar una
recuperacion ecoldgica sostenida.

Cliente
plastiweber

Distribuicdo

Hay varias razones para la
aplicacion de la logisticas
inversa, que van desde las
Teciclager ' legales (cumplimentar con la

. legislacién ambiental) hasta las
econdémicas (Reduccion de
costos por ahorro de materias
primas), pasando por las sociales y ecoldgicas.

Para la concrecion de nuestro proyecto es fundamental la aplicacion del concepto de
logistica inversa, ya que nuestra materia prima depende de la recoleccion de los residuos
plé-StiCOS| que |U990 de Integracion de la red de logistica tradicional y logistica inversa

determinados procesos van ser
transformados en el producto final.
Para eso debemos generar alianzas e
estratégicas con cooperativas y

entes gubernamentales que estén ety
directa o indirectamente ligados
con la recoleccion de residuos
solidos urbanos. Serd fundamental
el aprovechamiento al maximo de o,
los beneficios de esta logistica e
inversa para asi minimizar los it B
costos logisticos y por ende

maximizar las ganancias.

Alternativas de
recuperacion de
productos, piezas y

ateriales

ESTRATEGIA

Actividades de

SISTEMAS DE recuperacion

INFORMACION

Gestion del

ORGANIZACION transporte

LOGISTICA

Clasificacion

VSHIANI VIILSI901

PROCESOS
Gestion de la red
de distribucion
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Antecedentes

Oportunidades
En esta etapa del proyecto estamos apuntando a destacar las oportunidades que hemos

observado para la eleccion del proyecto. A continuacion destacamos las mismas:

- Concientizacién al cambio de paradigma que es reemplazar por completo los pallets
de madera por los de pléstico.

- En la mezcla que estamos investigando, estimamos una drastica caida de los costos
frente a los de los competidores, ya que el pertinax, que es un termofijo no
degradable al corto plazo, tendra una participacion del 30% de la mezcla
aproximadamente, lo que aporta a la resistencia del pallet y conlleva un menor costo
por ser un material que hoy en dia no tiene uso luego de su acopio.

- El mercado de pallets actual, como fue presentado en la etapa 0 y 1, es de 50
millones de unidades. Es nuestra meta penetrar ese mercado con nuestro producto
para definitivamente erradicar el pallet de madera.

- La anterior mencién aportara indirectamente a la menor tala de arboles
contribuyendo a la ecologia.

Lo anteriormente mencionado debe estar acompafiando de una campafia masiva de
promocion y marketing, de reemplazo de los pallets de madera por nuestro producto
mostrando beneficios como mejor resistencia a la corrosion, la humedad, totalmente
reciclable ante roturas, etc.

Vision y Mision de la Empresa

Misidn: Ser una empresa lider manufacturera capaz de construir pallets de plasticnax ©®
de alta resistencia y calidad para nuestros clientes, que sea capaz de abastecer en todos los
paises del Mercosur una avanzada performance y satisfacer de manera continua el
crecimiento de nuestro negocio, aportando a la naturaleza todo nuestro conocimiento a fin
de hacer un mundo mejor para nuestros hijos.

Vision: Ser la empresa nimero uno en la Argentina en la venta de Pallets ecolégicos vy,
como pioneros en este tipo de material, llegar a reemplazar el 100% de los pallets de
madera por nuestro producto, generando una concientizacion en los clientes por el gran
aporte que se realizaria al utilizarlo, para luego expandirnos en la region y el mundo a fin
de contribuir a realizar nuestra Mision.
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Objetivo general del Proyecto

El proyecto tiene como objetivos generales hacer una investigacion exhaustiva respecto al
material que hemos inventado y que deseamos analizar profesionalmente para obtener los
valores adecuados que le den resistencia, tenacidad y la dureza necesaria para soportar la
carga especificada. De esta manera poder lograr un producto que se encuentre dentro de los
denominados desarrollos sustentables.

Por otro lado, es nuestra intencion poner foco en los costos de la produccion para que el
proyecto sea atractivo.

Trabajaremos también el proceso productivo, de forma tal de optimizar los mismos para
[levar al méximo los valores de la productividad.

Objetivos especificos del Proyecto

Optimizar costos a fin de hacer la empresa rentable y solvente es un objetivo especifico.
Por otro lado, y ya fue mencionado varias veces, esta en nosotros eliminar los pallets de
madera del mercado. Posicionar nuestro producto en la mente del consumidor y tenemos la
conviccion que el material a mezclar bajara en gran manera los costos de la confeccion de
un pallet. Ello, sumado a los estudios que estamos realizando de traccion y compresién en
el material con el aval de Ingenieros de la UTN FRA, tendremos en nuestras manos un
producto competitivo, rentable y con todas las caracteristicas de un desarrollo sustentable,
que sera finalmente bien aceptado por la sociedad. Creemos que tenemos realmente un
producto innovador que hasta el momento, no hay lugar en el mundo que lo esté realizando,
por lo que podemos posicionarnos como una empresa pionera en la fabricacion de este tipo
de producto.

Estudio de la necesidad el mercado

Producto a ofrecer

En primera medida, nos enfocamos en el concepto de desarrollo sustentable expuesto en la
etapa anterior del proyecto, en el cual el informe de Brundlant en 1987 dice: “Es el
desarrollo que satisface las necesidades del presente sin menoscabar las capacidades de las
futuras generaciones de satisfacer las suyas” (Comision Mundial del Medioambiente y
Desarrollo de la ONU). A partir de esta definicion, uno de nuestros objetivos fue ese, lograr
tener un producto econdmicamente atractivo pero a su vez, capaz de aportar algo al
medioambiente y por ello nos inclinamos a la confeccion de un producto necesitado en el
mercado, que se ofrece en su gran mayoria en piezas de madera, con la idea de reemplazar
dicho material en un futuro.
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Por otro lado, esto no quita también en el futuro cercano hacer otros productos que puedan
ser utilizados con nuestro nuevo material, pero quedara para otros estudios.

Nuestro foco esta puesto en confeccionar pallets de composicion pléstico reciclado (HDPE)
y pertinax, logrando un nuevo compuesto al cual hemos llamado Plasticnax ®©.

La idea es colocar este producto dentro del mercado meta con una idea clara y ecoldgica de
ayudar al conjunto de la sociedad, desde la empresa, a la lucha por disminuir la confeccion
de plastico desde materia prima virgen y utilizar material reciclado. Con ello,
disminuiremos la basura plastica y electrénica para darle un uso distinto.

Una primera aproximacion elaborada en el software CATIA es el modelo que presentamos
en la figura siguiente.

Este modelo sera modificado en el futuro, pero nos da una idea de proporciones que nos
gustaria mejorar ampliamente luego de tener los valores adecuados del coeficiente de
elasticidad que estd bajo investigacién y que servird como dato para saber exactamente
como economizar material y al mismo tiempo darle sustentabilidad, resistencia a la traccion
y compresion, etc.

Definicion de Pallet: Plataforma horizontal de una altura minima compatible con la
manipulacion por transportadores de pallets o autoelevadores frontales y otros equipos de
manipulacion apropiados, utilizados como base para el agrupamiento, almacenamiento,
manipulacion y transporte de mercancias y cargas. Puede estar construido con madera,
plastico, metales o una combinacion de ellos.
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Tipos y Clasificacion: Se pueden clasificar de acuerdo a sus medidas, utilizacion,
materiales, fabricacion y costo.

e Clasificacion por su Utilizacion:

o Recuperable: De un solo uso o fondo perdido o no way.

o Intercambiable: Cuando dos empresas utilizan el mismo pallet.
e Clasificacion por su Material:

o Madera (aglomerada). La Norma NIMF 15 prohibe la entrada de pallets de
madera que no posean los procesos necesarios. Estos hacen al pallet casi tan
caro como uno de plastico.

o Carton (el corrugado permite mayor circulaciébn de aire y mayor
flexibilidad).

o Plastico (polietileno).

o Metal.

o Polietileno expandido.

MADERA:

Los Pallets de madera representan aproximadamente el 90% de lo pallets del mercado,
debido a su bajo costo. Actualmente los pallets de madera estan resignando esa posicion de
privilegio en el mercado internacional, lugar que esta siendo reclamado por los pallets de
plastico. Esta situacion es posible ya que los pallets de madera aumentaron su costo de
produccion debido a que la norma NIMF 15 ( Normas Internacionales para Medidas
Fitosanitarias) obliga a los constructores a someter los pallets de madera a diversos
tratamientos para eliminar las posibles plagas que habitan en la madera.

Los tratamientos son:
- Someter el centro de la madera una temperatura de 56 grados durante media hora
- Fumigar/Pintar la madera con bromuro metilo.

Ventajas: Son baratos comparados con los de plastico y los de metal. Son reciclables y
estan hechos de recursos renovables. Ofrecen mas friccion a la carga que los pallets de
plastico o metal. Son muy fuertes y resistentes. Son faciles de reparar.

Desventajas: Contienen insectos y enfermedades. Se pueden deformar o hinchar si son
expuestos a humedad. Son dificiles de mantener limpios. Pueden contener astillas.
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PLASTICO:

Los pallets de pléstico, con el avance tecnoldgico y las desventajas que representan los de
madera, estan ocupando el primer lugar a la hora de elegir el tipo de pallet que se desea
utilizar a la hora de embalar y transportar carga. Ofrecen un empaquetado estable y seguro
Y, pese su reutilizacion, no necesitan de ningun tipo de mantenimiento o tratamiento
especial, poseen grandes ventajas economica y operativas para las exportaciones.

En Europa y los estados unidos debido a estrictas normas para proteccion del medio
ambiente, se han desarrollado pallets de material plastico, que son de uso obligatorio en la
mayoria de paises. Estos elementos han sido reforzados interiormente con perfiles
metalicos para mejorar su resistencia mecanica.

En el caso de América Latina y en general en los paises llamados del tercer mundo, la
dificultad esta en el elevado costo de estos pallets debido al complejo sistema de
produccién y a las materias primas importadas requeridas para la fabricacion, por esto la
enorme diferencia en costos. Se utilizan en mercaderias como las frutas/verduras.

Ventajas: Son impermeables y resistentes a la contaminacion bacteriana; soportan
condiciones de temperaturas frias y calientes (entre — 40° C a 140°C) sin dafio alguno.
Puede servir para los almacenes automatizados y almacenaje al aire libre. No absorben
humedad, por lo que es un gran beneficio para el transporte de productos como papel,
maderas, insumos quimicos, etc. Pesan alrededor del 30 a 40 % menos que el pallet de
madera y no poseen bordes, astillas ni clavos por lo que evita accidentes laborales que son
ocasionados por ellos. Son féaciles de limpiar, pueden ser lavados a alta presién o
esterilizadas en las temperaturas hasta 120° C.

Desventajas: Costos elevados (6 veces mas). En muchos casos su precio se ve variado a la
suba del petrdleo. Son dificiles de reparar.

METALICOS:

Apropiados para la manipulacion de materiales de maquinas elevadoras, siempre que se
precise una mayor capacidad de carga y una duracion superior que las paletas tradicionales
de madera.

Los pallets de metal son de diversos materiales, lo cual hara variar su peso: acero, aluminio,
aleaciones, etc., dependiendo los requerimientos de las mercaderias a transportar.
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Ventajas: No requieren mantenimientos fitosanitarios que exigen las normas NIMF 15. El
uso de ciertos materiales (aluminio, entre otros) hace a los pallets de metal, mas livianos
que pallets de madera. Son higiénicos y si se derraman materiales liquidos sobre este no los
afectan ni los deterioran. Pueden ser pintados o galvanizados para la rapida identificacion
en el depdsito. Pueden almacenar carga al aire libre o dentro de cdmaras frigorificas, ya que
pueden soporta altas y bajas temperaturas. Pueden ser adaptables segun el tipo de
mercaderia a transportar.

Desventajas: Segun el tipo de material, se oxidan y debilitan su estructura. Fatiga del
material. Al no astillarse, estd sometido a posibles desplazamientos de la carga.

Medidas Normalizadas

Como es posible imaginar si uno no regula las medidas de los pallets, habria innumerable
menciones de pallets por lo que se es necesario normalizar o estandarizar las medida que
deben tener los pallets , en el plano internacional el organismo que se encarga de sugerir las
medida es la ISO ( Organizacién Internacional de la Estandarizacion) y este organismo solo
reconoce cuatro medidas , en el plano local el ente que regula las medida es el IRAM
(Instituto Argentino de Racionalizacion de Materiales).

Medidas sugeridas 1SO 6780

1219mm x 1016mm pallet americano

1200 mm x 1000mm Pallet Britanico (UK Pallet)

1200 mm x 800 mm Euro Pallet (EU pallet)

1140 mm x 1140 mm

Medidas Sugeridas IRAM

1.200 mm x 1.000 mm (correspondiente al Pallet Britanico).

1.200 mm x 800 mm (correspondiente al EU Pallet).

1.140 mm x 1.140 mm (Medida que deriva del ancho del contenedor).

Todas estas medidas estan referidas al largo y ancho del pallet, cabe destacar que todos los
pallets deben poseer una altura superior a 120mm para permitir el uso de auto elevadores o
gruas .

Ventajas de los Pallets Normalizados:
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Reduccion en los costos de la manipulacion y transporte.

Reduccion en el nimero de variantes de las dimensiones de los embalajes de
transporte y de consumo.

Embalajes de transporte mas baratos, porque los embalajes reciben un tratamiento
mas "suave™ que cuando se distribuyen individualmente.

Mejor utilizacion de almacenes, vehiculos y plantas de envasado.

La industria necesita menos espacio de almacenaje para su material de embalaje,
reduciendo con ello su inversion de capital en tal almacenaje.

Reduccidn de precios para los consumidores.

ESTRUCTURA:

PALETS DE TACOS

Generalmente estos pallets estan constituidos por 9 tacos, pero existen también pallets de:

@)
@)
@)

4 0 6 tacos, estos son de formato pequefio.

12 tacos, estos son de formato grande.

El pallet de tacos permite el paso de las palas del aparato elevador por los cuatro
lados

4 Entradas: Un pallet de 4 Entradas, estd compuesto generalmente por 9 tacos,
estando su parte inferior formada por 3 patines. Es la estructura mas comin y mas
utilizada.

4 Entradas Perimétrico o Enmarcado: Un pallet de 4 Entradas Perimétrico o
Enmarcado, estd compuesto generalmente por 9 tacos, estando su parte inferior
constituida por 5 maderas formando un marco. Esta estructura mejora la estabilidad
para poder ser remontado

PALET DE TRAVESANOS O LARGUEROS

Generalmente este pallet estd compuesto por 3 travesafios o largueros, pero existen también
pallets de:

o

2 travesafos o largueros, estos son de formato pequefio. , 4 travesafios o largueros,
estos son de formato grande

Entradas sin maderas bajeras: Estd compuesto por varias maderas en la base
superior y los correspondientes travesafios

Entradas Semireversible: Esta compuesto por varias maderas en la base superior, los
correspondientes travesarios y tres maderas en la base superior.

Entradas Reversible o doble cara: Estd compuesto por varias maderas en su base
superior, los correspondientes travesaros y las mismas maderas de la base superior,
en su base inferior
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Percepcion del mercado para con nuestro producto desde nuestro punto de
vista

Haciendo una investigacion de mercado tomando datos de fuentes secundarias (datos
historicos, opinidn de profesionales, etc) podemos ver que el mercado de pallets presentaba
de 3 a 4 millones de unidades en el afio 2005. Los profesionales opinan que el mercado
negro existe en el rubro y limita el calculo de los mismos. Haciendo una interpolacién y
verificando el crecimiento de la industria desde el 2005 hasta el 2015 podemos hacer un
estimativo que se puede observar en el siguiente grafico:

PIB Argentina. Fuente: INDEC

—o—PIB —— Lineal (PIB)

y=0,2234x+1,2526
6,61

4,23

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

1993 1994 v 1996 1997 1998
-3,08

-3,76

-10,60

Interpolacion de datos para el calculo de la cantidad de pallets actuales solo en Argentina:

Entonces | %PBI | N° Pallets
2006 8,17 | 3.000.000
2007 8,76 | 3.262.702
2008 3,86 | 3.388.606
2009 2,78 | 3.482.886
2010 9,68 | 3.820.047
2011 6,61 | 4.072.580
2012 1,75 | 4.143.902
2013 4,23 | 4.319.297
2014 4,73 | 4.523.712
2015 4,87 | 4.743.795

Nota: Se estima en 2015 un PBI con un crecimiento del 2,8% tal cual informo el ministerio

de Economia al Congreso en el presupuesto de este afio. Es de destacar que consultoras
privadas discrepan con estos datos.

Habiendo obtenido los datos anteriores, sacamos como conclusion que el mercado a priori
es muy atractivo. Fuentes secundarias también avisan que la mitad de los pallets de madera
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son recambiados cada afio por dafios y roturas. Esto nos dard una idea mas delante de que
tenemos oportunidad de penetrar el mercado lentamente hasta posicionar nuestro producto
de aca a cinco afos.

Por otro lado, es atractivo también pensar que se hace un bien a la sociedad con la
obtencion de nuestro producto y alli apuntaremos nuestra fuerza de marketing para poder
mostrar esta ventaja

No solo vemos un mercado en crecimiento en cuanto a cantidades de pallets, sino también
un potencial cliente cada vez més enfocado en el cuidado del medio ambiente, esto genera,
desde nuestro punto de vista, que nuestro producto sea aceptado por el mercado.

Clientes actuales y potenciales. Estimacion de compra actual y 5 aiios.
En primer lugar, debemos separar los clientes de pallets en general y los clientes de pallets

plasticos especificamente. Como vimos anteriormente aproximadamente el 90% de los
pallets circulantes en el mercado estan fabricados en madera. Esto se debe principalmente
al costo inferior de los mismos, frente a los plasticos o metalicos.

Los potenciales clientes estan distribuidos en las pequefias, medianas y grandes empresas
que utilizan transporte de materiales en su logistica para mover sus productos. Podemos
destacar los siguientes rubros:

Metaldrgica (Techint),

Petrolera (Refinor),

Automotriz (Volkswagen),

Textil (Alpargatas),

Alimenticia (Arcor),

Mineria (Bajo la Alumbrera),

Azucarera (Ingenio Concepcién, Tucuman),

Citricola: exportacion fruta fresca,

Industrializacion de derivados: aceites esenciales, jugo concentrado, cascara
disecada(SA San Miguel, Tucuman)

Estos potenciales clientes son solo un porcentaje muy pequefio de las miles que pueden
requerir nuestro producto y pueden también distribuirse en empresas de menor tamafio a las
mencionadas anteriormente como ejemplos, que también requieran la utilizacion de pallets.

0O O 0O 0O O 0 0 O ©

Seré nuestro objetivo cautivar ese mercado y cerrar acuerdos para poder posicionar nuestro
producto.

Anteriormente se ha hecho mencion de la estimacion del mercado respecto al crecimiento
del producto bruto interno. Si estimamos las ventas haciendo foco en el 2015, vemos que
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tenemos un mercado cercano a los cinco millones de pallets. Mé&s adelante veremos cuan
competitivos somos respecto a los demas, pero serd tema de otro analisis.

Haciendo una estimacion del mercado a cinco afios, tomaremos el PBI historico de la
Argentina para interpolar los valores hacia el 2020 (se considera que se cumplira con las
metas dadas por Economia con un aumento del PBI del 0,5% respecto al del afio anterior y
una interpolacién hacia 5 afos). Tenemos segun eso el siguiente cuadro que muestra el
numero total de pallets que presumimos tienen el mercado argentino:

Num Ano %PBI | N° Pallets
1 2006 8,17 3000000
2 2007 8,76 3262702
3 2008 3,86 3388606
4 2009 2,78 3482886
5 2010 9,68 3820047
6 2011 6,61 4072580
7 2012 1,75 4143902
8 2013 4,23 4319297
9 2014 4,73 4523712

10 2015 4,87 4743795
11 2016 3,71 4919790
12 2017 3,93 5113306
13 2018 4,16 5325856
14 2019 4,38 5559140
15 2020 4,60 5815061

La recta de tendencia cumple con la funcion Y=ax+b; donde a=0,2234 y b=1,2526

Es decir, con estos datos estimamos un mercado de cerca de los 6 millones de pallets para
el afio 2020 de los cuales la mitad son los que estimamos que se compran afio a afio debido
a roturas y recambios por parte de las empresas. Nos estamos encontrando entonces un
mercado que comprara 3 millones de pallets para el 2020 y 2 millones en la actualidad. Se
ve entonces que se estima un crecimiento cercano al 50% en cinco afos.

Nuestra empresa comenzara como una PyME con la compra de una sola maquina inyectora,
la cual es capaz de manufacturar 288 pallets por dia, en 24 horas cada dia. Comenzaremos
con el calculo de produccion de solo un turno, es decir, la mitad de lo expresado
anteriormente. Entonces estimamos la produccion de 144 pallets diarios, trabajando de
lunes a viernes en jornadas de 12 horas pagando 3HH extras por dia al personal. Con estos
calculos tendremos lo siguiente:

Produccion Diaria: 144 pallets
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Produccion Semanal: 720 pallets
Produccion Mensual: 2880 pallets
Produccion Anual: 34.560 pallets

Con la produccion hallada podemos calcular nuestra méaxima tasa de penetracion de
mercado a la que podemos apuntar, respecto a nuestra capacidad fabril. Esta es:

Capacidad fabril  34.560 pallets
Mercado Total ~ 2.000.000 pallets

Indice Penetracion Mercado = =1,73%
El valor calculado es solo el comienzo, en el afio 2015, y sobre ello basaremos nuestros
calculos y estrategia de venta. Por otro lado, es nuestra intencién llegar a dos turnos con la
maquina adquirida para acelerar el periodo de recupero de la inversion vy, si fuere necesario
el crecimiento constante para poseer aun mayor parte del mercado con el objetivo de
incrementar las ventas.

Cuando analicemos dicho periodo de recupero, es posible que se tome la decision de
comprar mas maquinas con el avance de la produccién y la colecciéon de capital para la
empresa, lo cual podrd posicionarnos aun mas profundamente en el mercado segin los
objetivos que nos hemos planteado.

Competidores y posicionamiento
Como mencionamos anteriormente, dentro del mercado de los pallets tenemos en gran

medida los de madera y le siguen en importancia los plasticos.

Nuestra competencia directa son los fabricantes de pallets plasticos, por lo tanto haremos
mayor hincapié en ellos, pero sin embargo nombraremos algunos fabricantes de pallets de
madera, ya que este, en ciertos aspectos, es un producto sustituto del nuestro.

Pallets plasticos:

Insoplas (http://www.insoplas.com.ar/) a

Es una empresa que fabrica productos I

plasticos y presta asesoria integral en HSDPLAS
Gestion Logistica. Fue iniciada con el objetivo de fabricar grandes cantidades de pallets
plasticos, pero llegd maés alla, para cubrir las exigencias que la industria y el agro estaban
generando. Es asi que produce contenedores para residuos, pisos plasticos, cajas, cajones,
recipientes diversos y una gran variedad de productos plasticos de utilidad y gran
durabilidad.

Plaspalet (http://www.plaspalet.com/)

PlasPalet
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Plaspalet SA es una empresa joven e innovadora dedicada a brindar soluciones logisticas
mediante productos plasticos para el embalaje y transporte industrial. Poseen la mayoria
de sus tecnologias patentadas, por ejemplo la utilizada para la fabricacion de pallets
plasticos extrudados.

Tienen disefios exclusivos y de avanzada de cajones y bandejas plasticas para diversos
usos agricolas e industriales. Ademas otorgan licencias de uso de su patente, pactando
acuerdos de tecnologia y proveyendo plantas “Llave en Mano” y herramentales de
matriceria.

Cypsa (http://www.cypsaimpex.com.ar/ ) | G

Empresa fundada en el afio 1993. Brindan soluciones g | y p Sd
logisticas en distintos sectores como Agro, Industrias [ s.r.l
Alimenticia, Frigorifica, Vitivinicola, Farmacéutica, Contenedores y Pallets plasticos

Quimica, Metaldrgica, Automotriz, Establecimientos Educacionales, Hoteles, Countries,
Hospitales y Municipios. Realizan diversos productos plasticos, entre ellos Pallets y Pisos
modulares.

Gelhorn (http://www.gelhornplasticos.com/)
@ La compaiiia se inici6 en 1983 comercializando
Gelhorn ® productos plasticos en general. Gelhorn plasticos,
Fortaleza plastica fabrica, exporta e importa productos plésticos para la
industria, en estrecha relacion con empresas del exterior, con las cuales concreta
transferencia de productos y tecnologia.

Mecaplast (http://mecaplast.com.ar/)

La compafiia presenta varias lineas de productos @ MECAP LAST
gue abarcan mas de 1500 alternativas en las
categorias de recipientes plasticos, destinados al
almacenamiento, resguardo y transporte de todo tipo de productos. Ademas cuentan con un
amplia gama de muebles industriales en metal y acero laminad.

Mecaplast se encuentra actualmente en un periodo de inversiones, ampliando su planta de
fabricacion y desarrollando productos con la maxima tecnologia posible.

Amoblamiente y almacenamiento industrial

Taller Esperanza (http://www.talleresperanza.com.ar/)
Es una empresa con mas de treinta afios en la fabricacién
de equipos para movimientos proveyendo a importantes

P VI

ESPERANZA

sHL



http://www.cypsaimpex.com.ar/empresa.htm
http://www.gelhornplasticos.com/index.php/empresa
http://mecaplast.com.ar/
http://www.talleresperanza.com.ar/

Alfonso Caleca
% Proyecto Final

Ano 2015
UTN-FRA

empresas de la industria, comercio, servicios y transporte de cargas.

Aparte de pallets, son fabricantes de toda la linea de carretillas, zorras, portapallets,
elevadores hidraulicos, escaleras, criques, distribucion de ruedas, etc. para trabajos en
comercios, depdsitos, fabricas, talleres, supermercados, distribucién, hospitales, etc., con
mas de 100 modelos en catalogo.

Realizan trabajos especiales sobre pedido segln la necesidad de cualquier elemento para
transporte de mercaderia o cargas de uso manual.

Storage Compat / Fami (http://www.storagecompat.com/)

x Stnrage Srstems

Storage Compat / Fami nace de una fuerte relacion entre dos familias en Italia y Argentina.
En Argentina y para toda América Latina, se desarrollan equipamientos Industriales
basados en la experiencia de Fami en Europa desde 1929.

Es una realidad consolidada y se desarrolla en unidades productivas en Europa, Asia y
América, siendo esta Gltima con base en la Argentina. Una extensa red de filiales y
representantes cuentan hoy con base en 5 filiales propias en Alemania, Polonia, Suiza,
Austria y China, una sociedad en Argentina para América Latina y distribuidores en los 5
continentes. En particular para América Latina hoy con presencia en dos filiales
dependientes, Sisarcom LTDA en Brasil, Storage Compat Chile SA, ademéas de
distribuidores en Bolivia, Paraguay, Uruguay, Per(, Colombia, Venezuela, Ecuador,
Panama, Surinam, Guayanas, Caribe, etc.

Todos los afios transforman aproximadamente ocho millones de quilogramos de acero y
tres de plastico con produccion 100% interna del Grupo, con dos divisiones dedicadas
exclusivamente al plastico, la principal en Italia y la nueva en Argentina.

Llegados los afios “90 y con la necesidad del mercado Latinoamericano principalmente en
el sector automotriz y luego en la industria en general, Fami desembarca en América
acompafiando a la familia Italiana Milani, la familia Lavorgna de Argentina, fusion que
permite hacer realidad la produccién en la nueva planta Escobar, Provincia de Buenos Aires
Argentina, orientada a atender el mercado Latinoamericano con una division plastica y una
metalica.

Sipea Americana (http://www.sipea.net/ )
Sipea naci6 en 1994 y se dedica a leen
comercializacion de productos plasticos para Ia }

industria en general. Posee méas de 1500 clientes. AMERICANA S.R.L.



http://www.storagecompat.com/quienes.html
http://www.sipea.net/quienes.htm
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Gaben Plast (http://www.recipientesresiduos.com.ar/ )

<) GabenPlast

Fabricacidn y Distribucién de productos plasticos de calidad
Empresa Argentina dedicada a la fabricacion de recipientes de residuos, cajones plasticos,
pisos plasticos, pallets y tarimas plasticas, carros para limpieza. Estd ubicada en Isidro
Casanova, Buenos Aires.

FVM Argetina (http://www.fvmargentina.com.ar/)
Desde 1968 FVM S.R.L. fabrica y comercializa F"M
productos plasticos para la industria, el campo, el
comercio, municipios, comunas y empresas de todo
el pais.

PLASTICOS SIN LIMITES

Zylber Pal http://www.zylberpal.com/home.php

TN Es una empresa especializada en la fabricacion de productos
. plasticos por rotomoldeo (moldeo rotacional).
Cuentan también con un equipo técnico, altamente
calificado, que permite brindarles a todos sus clientes un
servicio integral, desde el disefio, prototipos y moldes
necesarios hasta la fabricacion en serie e industrializacion.

Multienvase http://multienvase.com/institucional/

Fue fundada en 1973 y desde entonces esta dedicada a la Fabricacién y
Comercializacién de productos plasticos para la Industria y el Hogar.

Actualmente, y desde sus inicios, estdn posicionados dentro del mercado

como referentes del sector “plastico”.

Multienvase es una empresa Argentina, pero sin fronteras, ya que cuenta con representacion
en Paises Americanos y Europeos.

Pallets de madera:

Si bien son un mercado que interesa atacar, en esta etapa haremos mencién de los
competidores mas importantes. Se destacan decenas de empresas fabricantes de Pallets y
muebles de madera, pero no es core de la empresa ese producto en particular. Entonces
tenemos las siguientes:

Saroka http://www.sarokapallets.com.ar/quienes-somos.html



http://www.recipientesresiduos.com.ar/pallets.htm
http://www.fvmargentina.com.ar/
http://www.zylberpal.com/home.php
http://multienvase.com/institucional/
http://www.sarokapallets.com.ar/quienes-somos.html
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Con una trayectoria de més de 40 afios en el mercado maderero cuenta con la experiencia
necesaria para satisfacer las necesidades de clientes. Se aboca a la fabricacion de pallets y
al reciclado de pallets usados brindando una alternativa mas econémica.

Comercializan pallets de exportacion tratados térmicamente y certificados por SENASA.
También ofrecen la alternativa de pallets plasticos usados, aptos para exportacion.

MH Pallets http://www.mhpallets.com.ar/

MH Pallets es una empresa familiar que comenzd sus actividades en el afio 2001. Cuenta
con oficinas centrales y una planta de 1200 m? en San Justo. Posee aserradero propio lo
cual no es muy comun, en la provincia de Misiones.

Pallets Ruta 8 http://www.palletsruta8.com.ar/

Pallets Ruta 8 es una empresa dedicada desde hace mucho tiempo a la comercializacion y
venta de maderas en general. Aplica normas just in time, stock permanente.

Ubicada en el partido de San Miguel, Bs. As, en una zona privilegiada, en comunicacion
con la Av. Pres. Arturo U. Illia'y Cno del Buen Aire. Dispone de una superficie de 10.000
m2 destinados a oficinas, stock de pallets y materia prima, carga y descarga y un galpon
para la fabricacion de los productos.



http://www.mhpallets.com.ar/
http://www.palletsruta8.com.ar/
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Iroko http://www.irokosrl.com.ar/

PALLETS IROKO es fabricante de pallets. Trabaja hace mas de 50 afios y hoy es una
solida firma argentina de envases industriales especializados en pallets de madera de
distintos tipos y medidas.

Es una empresa familiar que desarrolla nuevos productos como consecuencia de la
renovacion tecnologica.

Es una de las principales fabricas de Pallets en Argentina.

Tomol http://www.tomol.com.ar/

Tomol es una empresa familiar dedicada desde hace afios a la comercializacion de maderas,
pallets nuevos, usados y reacondicionamiento de los mismaos.

Produce los pallets bajo las normas just in time, stock permanente. Ubicada en el partido de
Tigre, Bs. As, en una zona privilegiada, en comunicacion con la Av.de los Constituyentes.
Disponen de una superficie de 10.500 m?2 destinados para oficinas, stock de pallets, materia
prima y 2 galpones para la fabricacion de los productos. En Septiembre del 2012 han
inaugurado una 2da planta de 12.000 m2 en la localidad de Rio Segundo, Pcia de Cordoba.

Agustin M. Gatti http://www.palletsgatti.com.ar/

Ofrecen: Estandar y a medida pallets. En maderas de saligna, pino y quebracho blanco
pallets. Entregas programadas pallets. Pallets con tratamiento térmico segin norma NIMF
15. Vallas via publica pallets. Accesorios de acomodacion pallets. Servicio de reparaciones
pallets.



http://www.irokosrl.com.ar/
http://www.tomol.com.ar/
http://www.palletsgatti.com.ar/
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Los primeros pasos para encontrar la materia prima que nos abastezca a nuestro proyecto

fue localizar los centros de recoleccién de reciclado de la Ciudad Autdbnoma de Buenos
Aires, donde se puede visualizar en el siguiente mapa:

Puntos de Recoleccion de Reciclado de Plasticos:
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Como se puede apreciar, hay muchos centros de recoleccion distribuidos en toda la capital
los cuales seran los encargados de separar el polietileno de alta densidad y suministrarnos la
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mercaderia plastica para el reciclaje. Aqui solo mencionamos a los centros en capital, pero
hay muchos otros que podemos obtener de la pagina web:
https://www.dondereciclo.org.ar/plastico

Dicha pagina no solo informa los centros de reciclaje del pais para plasticos, sino también
para los residuos electrénicos que también seran parte del proceso productivo.

De igual manera, en la misma pagina haciendo filtro solo por las cooperativas que reciclan
placas de electrénica tenemos:
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En gris podemos observar las cooperativas recolectoras de materiales de scrap electronico.
Las mismas seran las proveedoras de materias primas para el reciclado de dichos
componentes que, luego de un determinado proceso productivo, seran parte de la materia
prima que daré sustento al pallet. Utilizaremos una proporcion de solo el 30% de la misma.

A continuacion daremos los nombres de las empresas proveedoras y también sus datos de
localizacion:


https://www.dondereciclo.org.ar/plastico
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Cooperativas y Asociaciones de Recuperadores Urbanos
Ciudad de Buenos Aires

Direccion General de Reciclado

Gobierno de la Ciudad de Buenos Aires

Balcarce 362, piso 4°

4343-3228 / 3969 / 6515 / 4323-8000 int 5801

Cooperativa Ecolégica de Recicladores del Bajo Flores (CERBAF)
Bonorino 1821 Bloque 6 2° Dto. N, Barrio Bajo Flores

Referente: Francisco Monzon: (15)-4889-8973

Correo electronico: coopdelbajoflores@yahoo.com.ar

Cooperativa Ecolégica Reciclando Suefios
Laguna 2700 del Barrio Fatima

Teléfono: (4919-4698

Presidente Valentin Herrera: (15)-5346-8667
Correo electronico: coop_reciclando@hotmail.com

Cooperativa El Ceibo

Paraguay 4742, Barrio Palermo

Teléfono: 4775-5152 /7821

Presidenta: Cristina Lezcano: (15)-5874-4725
Correo electronico: elceiborsu@yahoo.com.ar

Cooperativa EI Alamo

Nazca 5099. Villa Pueyrredon
Teléfono 4587-8109. 4572.1102
Contacto: Alicia Montoya
coopelalamo_adm@yahoo.com.ar
Mas informacion

Cooperativa del OESTE

Boquerdn 6874, Barrio Liniers E/ Cosquin y Cafada de Gomez
Teléfono: (011)- 4641-1630

Presidente Jorge Olmedo: (15)-6729-7005

Tesorera: Maria Ramis: (15)-6729-6805

Correo electronico: llovidosobremojadol@hotmail.com
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Cooperativa La Esperanza

Dr. Luis Ignacio de la Rosa 7048, Barrio Lugano, Ciudad de Buenos Aires
Presidenta: Claudia Farias

Alejandro Casquet: (15)-5706-1875

Cooperativa La Gran Esperanza
Pasaje H 357, Barrio Ramén Carrillo, Ciudad de Buenos Aires
Walter: (15)-5838-4606

Cooperativa Asociacion EI Amanecer de los Cartoneros (Movimiento de Trabajadores
Excluidos)

Medrano 475, Almagro Ciudad de Buenos Aires

Presidente: Sergio Sanchez,

Referente: Juan Grabois(15) 6132-2875 (15)5872-4936

movtraex@yahoo.com.ar

Cooperativa Sud

Direccion: México 1420 Dto. 20

Caodigo Postal: 1407

Teléfono: 4224-7170 / (15)5976-8552
Correo electronico: adrisur2@yahoo.com.ar

Cooperativa El Trébol

Barrio: Riestra

Direccién: Riestra 3200. Casa 7 - Codigo Postal : 1437
Teléfono: 15-6462-1258 (Oscar) / (15)-6409-2458 (Marcelo)
(15) 6851-8867

cooperativaeltrebol@yahoo.com.ar

Cooperativa Ave Fénix

Barrio: Barracas

Direccion: Luna 1955

Presidente: Hector Bravo: (15)-5150-2039
Luis Robles 15-6818-5304

Cooperativa Avellaneda

Barrio: Floresta
Referente: Héctor de la Fuente 4268-4884




% Proyecto Final

UTN-FRA

Alfonso Caleca

Afo 2015

Cooperativa Recuperadores Urbanos del Oeste
Barrio: Caballito

Referente: Damian Moreira

Cooperativa Las Madres Selvas

Barrio: Nufiez

Referente: Hilda Diaz (03488)-15506371)
Cooperativa Luna de Avellaneda

Barrio: Floresta

Referente: Francisco Rios (15)55801250

Cooperativa Unidos por el Trabajo
Barrio: Nufez
Referente: Daniel Sosa 1555697391

Cooperativa Por Siempre Unidos
Barrio: Belgrano R
Referente: Gabina Argafiaraz 4722-1470

Cooperativa El Rayo

Barrio: Microcentro

Referente: Gustavo Noya (15)3047-7874
Provincia de Buenos Aires, Region Metropolitana

Cooperativa de Trabajo Etilplast Ltda.

Av. Benavidez 3326 Benavidez - (1621) TIGRE
El Cano 1262 Benavidez — (1621) TIGRE
Alsina 691 Barrio Las Tunas Pacheco TIGRE
Presidente: Carlos Alberto Lizarazu

Telefono: (03327) 48-3938 (03327483938 Fax: (03327) 45-7737

creandoconciencia@gmail.com
etilplast@gmail.com
www.etilplast.com.ar

Procesamiento de plastico polietileno
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Cooperativa Ecotigre

Chilavert 745

C.P. 1621 Benavidez - Tigre

Rosendo GARCIA (secretario) (15) 4022 6168
Presidente: Lazaro FLORES

Recuperacion y Reciclado de pléstico

Cooperativa de provision de servicios para recolectores del Tren Blanco
Pasaje San Martin 1111 Barrio Independencia, San Martin

Presidente: Cecilia Prette

Teléfono: 4722-2864

cooptrenblanco@argentina.com

Cooperativa Padilla Ltda. — Barrio de los Andes

De Vicenzi 3636 (entre Reconquista y Guillermo Brown)
(1702) Ciudadela Norte — Tres de Febrero

Presidente: Alberto CRUZ

Teléfono: (15) 6059-3885

cot_padilla@yahoo.com.ar

Cooperativa Qué Hacemos Ltda.
Caupolican 4927

Isidro Casanova — La Matanza
Presidente: Alberto VERA
4486-0546

Cooperativa Ecoldgica Reciclando Suefios Isidro Casanova
Anatole France 5943 Isidro Casanova

Presidente: Marcelo Loto 1549387792
recisu@gmail.comredreciclandovalores@gmail.com

Cooperativa Nuevos Rumbos
Venezuela 987 Barrio San José
Termperley (1834) Buenos Aires
Teléfono: 4260-0050

Referente: José Cordoba
nuevorumbo@terra.com.ar
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Cooperativa Esperanza y Futuro
Barrio: Villa Fiorito — Lomas de Zamora
Direccion: Miré 1394

Tel: (15)6549-7323

Cooperativa Reciclado Sur
Buera 2721 Monte Chingolo
Presidente: Miguel Caceres
Teléfono: 4220-7250
recicladosurlanus@ciudad.com.ar

Asociacion Civil Itati

Sargento Cabral 1800 — Villa Itati Quilmes
Referente: José VILLALBA

Tel: 4259-4566

Cooperativa Integral de Recuperadores Urbanos Juana Azurduy
Montevideo 100 Florencio Varela (1889)

Presidente: Luis CORIA

Teléfono: (15) 5857-4777

Cooperativa La Toma del Sur

Ricardo Gutierrez 858

C.P. 1870 AVELLANEDA

Teléfono: 4229-9947

Presidente: José BARRERA (15)6473-9748
Cooplatomadelsur03@yahoo.com.ar
WWW.cooplatomadelsur.com.ar

Reciclado de Productos Electronicos
Resiparque Plantas Sociales Camino del Buen Ayre, José Ledn Suérez

Recuperacion y reciclado de residuos domiciliarios, comerciales e industriales no
peligrosos

Planta Social de Reciclado Esperanza del libertador
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VeraCamino del Buen Aire — Altura columna 128bajada De Benedetti
Asociacion civil Esperanza del Rey
Presidente: Miguel Rivero: (15) 6458-6854 (asociacion Esperanza del Rey)

Planta Social de Reciclado Las Piletas

Calle 3y B 1655 José Ledn Suarez Entre Barrio Independencia y Lanzone
Asociacion civil: Renacer Lanzone

Responsable:Adan Guevara

Adan GUEVARA: (15)5148-9987

Planta Social de Reciclado Un Nuevo Amanecer
Calle B N° 130 José Le6n Suéarez

Asociacion civil SOC. TRA. CON

Presidente: Carlos Rolén

Teléfono: 4720-7020

scotracon@ciudad.com.ar

Planta social de Reciclado 8 de Mayo

VeraCamino del Buen Aire — Altura columna 128 bajada De Benedetti
Centro Comunitario 8 de Mayo: Av. Libertador 7814 1650 Barrio Libertador
José Ledn Suérez

Presidente: Sixto Ramon Ocampo (15) 3542-8231
utopiacomunitaria@yahoo.com.ar

Planta social de Reciclado Las Piletas |1

VeraCamino del Buen Aire — Altura columna 128bajada De Benedetti
José Leo6n Suéarez

Asociacion civil: Independencia

Presidente: Juan Carlos Fierro

Planta social de Reciclado Todos Reciclados

VeraCamino del Buen Aire — Altura columna 128bajada De Benedetti
José LeoOn Suarez

Asociacion civil: Todos Reciclados

Presidente: Norma Aranguiz

Planta social de Reciclado Tren Blanco
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VeraCamino del Buen Aire — Altura columna 128bajada De Benedetti
José Ledn Suérez

Asociacion civil: Tren Blanco

Presidente: Lidia Quinteros

Planta social de Reciclado Lanzone Recicla

VeraCamino del Buen Aire — Altura columna 128bajada De Benedetti
José Leo6n Suéarez

Asociacion civil: Lanzone Recicla

Mercosur

Segun el andlisis realizado a nivel Mercosur, se puede estimar en el siguiente esquema que
el tamafio del producto bruto interno de Brasil es mas de 5 veces mas grande que el de
Argentina, con una inversion extranjera directa del 81% en comparacién con sus
homonimos en el resto de la regién. Haciendo un célculo estimativo del mercado y
suponiendo, como venimos haciendo con los calculos de interpolacion en la Argentina
tomando el PBI, podemos estimar que, si Argentina tiene un 13% solo de la region, el otro
87 % tendra al menos 6,5 veces mas pallets que los calculos realizados en la Argentina.
Esto nos dice que la regidn tiene un mercado potencial como indica el siguiente cuadro:

Num Ano N° Pallets
1 2015 30.834.668
2 2016 31.978.635
3 2017 33.236.489
4 2018 34.618.064
5 2019 36.134.410
6 2020 37.797.897

El cuadro estd basado en lo mencionado anteriormente. Se toma el valor estimado en
Argentina y se multiplica cada valor de cada afio por 6,5 que son las veces que se estima
que es el tamafio del resto de los paises que aportan en el Mercosur, con gran aporte de
Brasil, el més grande de ellos.

Nuestra intencion es apuntar al mercado de exportacion luego de atacar el mercado interno
y afianzar nuestra empresa en el rubro, mostrando con las herramientas de marketing
mencionadas un posicionamiento en la mente del consumidor, en nuestro caso, empresas
logisticas. Para ello es necesario hacer crecer la marca, participar en eventos de diferentes
rubros y hacernos conocer, junto a nuestro producto innovador el cual deberd tener un
precio competitivo hasta con los pallets de madera comercializados y que tan grande parte
del mercado aun ocupa, debido al alto precio de los pallets inyectados.
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Ampliar el mercado a estos paises implica trabas y problemas de importacion. Brasil es un
pais que restringe los ingresos de mercaderias extranjeras protegiendo en supremacia la
industria nacional. Paraguay y Uruguay son mas flexibles, como también Venezuela.

~Composicion de variables clave del MERCOSUR por paises miembros.

PBI Mercosur

IED Mercosur

Brasil

Paraguay 81%
1%

Paraguay
= Uruguay 0%

1%
—Uruguay
\_ Venezuela 3%
¥ 10%
' y \_Venezuela
e Argentina P I
13% Argentina

9%

Fuente:abeceb.com
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Estrategias para abordar el mercado

Situacion futura a alcanzar (Como empresa y con los clientes

Al ser la nuestra una empresa nueva, los primeros meses seran los mas complicados, pero a
la vez los meses claves para instalarnos en el mercado. En nuestra estrategia para abordar el
mercado es fundamental el marketing de nuestras ventajas competitivas, las cuales
destacaremos mas adelante en esta etapa.

Como dijimos anteriormente, la vision de nuestra empresa, es la de transformarse en la
namero uno en la fabricacion y comercializacion de pallets ecoldgicos. Para lograr dicho
objetivo nos focalizaremos en mantener la cultura ecoldgica que dio origen al proyecto,
pero también trabajando constantemente en reducir los costos, para poder ofrecer un nuevo
producto a precios que tienten a los actuales compradores de otro tipo de pallets
(Principalmente madera).

Para concretar esta vision de empresa, debemos apoyarnos siempre en la confianza del
cliente, por lo tanto sera clave el fortalecimiento de los vinculos con ellos, logrando una
sinergia que nos permita evolucionar en cuanto a las prestaciones brindadas. Sera
fundamental contar con una cartera de clientes equilibrada e ir creciendo de manera
paulatina, para no incumplir con los requerimientos de los clientes leales por cumplir los de
clientes nuevos y “volatiles”.
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Materias primas de bajo costo

Proceso productivo simple ysin muchas
operaciones

Producto inncvador

Producto ecologico

Bajos costos operativos

Unicos productores de este producto

Producto nuevo, no conocido por el mercado
Predominancia actual de los pallets de madera
frente a los de plastico

Las maguinas para €l procesovienen del
exterior, lo gue complica la asistencia técnica
Mano de cbra sinexperiencia en el proceso
[soloen proceso similares)

OPORTUNIDADES (0)

ESTRATEGIAS (FO)

ESTRATEGIAS (DO)

Avance de la cultura ecoldgica
Aumentode la recolecciony
reciclado de materiales plasticos
Crecimiento del mercado de
pallets plasticos

Ayuda estatal portratarse de una
demanda tecnoldegica nacional

Campafias de MKT gue promuevan los
aspectos ecologicos de nuestro producto
Asociacion con entes y municipios para el
acopio de materiales plasticos reciclados
que usemaos como MP

Asociacioncon la CAIP para aumentar la
participacion de los pallets plasticos

Campafias de MKT gue promuevan los aspectos
ecologicos de nuestro producto

Focalizar enla diferencia entre los pallets
plasticos ylos de madera, destacando los
beneficios de nuestro producto

Buscar proveedores de maguina extranjeros
con contacto online 24 hs por cualguier
desperfecto

Capacitacion de personal constante

AMENAZAS (A)

ESTRATEGIAS (FA)

ESTRATEGIAS (DA)

Vigencia de los pallets de maderm
eneltiempo

Nuevos competidores gue copien
nuestro proceso productivo
Apertura de importaciones y
entrada de competidores
extranjeros

Afio 2016 con posible cambio de
modelo politico/econdmico
[Incertidumbre)

Lograr intreducir el concepto del pallets
plastico frente al de madera, sobre todo
reduciendo costos

Mantener el proceso resguardado bajo
licencias

Mantener activa la vigilancia tecnologica,
enfocada enlos procesos y productos del
exterior

A traves de la CAIP, mantener contacto Con
los nuevos escenarios politicos

Encasode apertura de importaciones,
aprovechar para traer nueva tecnologia de
manera mas sencilla

Através de la CAIP, mantener estrecho
contacto con la politica y demostrar nuestro
fuerte compromiso conla ecologia yel medio
ambiente

Benchmarking con la competencia para
entender sus procesos y estaratentos a los
cambics tecnolégicos
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Estrategias para competir (Costos, diferenciacion, ventajas competitivas y
nichos)

Como hemos dicho en puntos y etapas anteriores, creemos que hay dos pilares
fundamentales que apalancan nuestro proyecto, los cuales son la utilizacion de materiales
reciclados y el recambio de pallets de madera por pallets plasticos para evitar la tala de
bosques nativos en el pais. Por lo tanto estos formaran parte de nuestro slogan y seran
nuestras premisas fundamentales para abordar el mercado.

Segun las tendencias del mercado, vemos que la utilizacion de pallets plasticos viene en
leve aumento, pero somos optimistas en que dicha tendencia se va a acentuar si podemos
reducir los costos. Actualmente el costo es la clave de porque las empresas se perfilan hacia
los ya conocidos y probados pallets de madera.

De esta manera, sabemos que solo con destacar los puntos ecoldgicos de nuestro proyecto
no alcanzara para cautivar a todo el mercado, debemos ademas conseguir costos inferiores a
los actuales. Nos encontramos en etapas de investigacion de procesos productivos mas
eficientes y que se traduzcan en bajos costos. Por otro lado ya tenemos el dato de que
nuestras materias primas al ser recicladas son mas econémicas que las de la competencia.
En los parrafos anteriores abordamos las estrategias de Marketing para abordar el mercado.
Con respecto a la comercializacion del producto, nos basaremos en dos estrategias: por un
lado la venta directa de pallets a clientes que asi lo requieran; por otro lado, brindaremos un
servicio de “pooling” para aquellos potenciales consumidores que quieran tercerizar el
control sobre los pallets.

Actualmente existen dos grandes empresas que realizan este tipo de servicio de pooling de
pallets en Argentina, “Pooling S.A.” y “Chep”. El sistema funciona de la siguiente manera:

1. El cliente realiza la solicitud de pallets en la cantidad y calidad deseada segun el
requerimiento del momento. Los pallets se entregan en los centros de distribucion que el
cliente haya especificado.

2. Los clientes unitizan cargas a través de los pallets brindados por nuestra empresa y realizan
sus entregas; inform&ndonos de manera instantanea el destino de los mismos y la fecha de
disposicion para el retiro.

3. Nuestra empresa realiza el retiro de los pallets de los centros donde se encontraban
dispuestos e informados por nuestros clientes.

4. Se hace un control de calidad y en caso de ser necesario, se reparan o se reintroducen como
MP en el proceso los pallets afectados.

Para poder realizar este servicio, debemos contar con un stock operativo con el cual ofrecerlo a los
clientes. Por lo tanto, los primeros meses en los cuales estaremos incursionando en el mercado v el
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total de la produccion no se vendera, acopiaremos un stock de aproximadamente 3 mil pallets, que
nos permitan un normal funcionamiento de este servicio. Este supuesto se basa en que en el primer
es de funcionamiento el 70% de lo producido sea stockeado, el siguiente mes aproximadamente un
50% vy el tercero un 30%.

Al ponernos en contacto con un representante de “Pooling S.A.”, nos comentaron que en
promedio los precios que actualmente estdn manejando para este servicio es de $42+IVA
por cada pallet; variando obviamente en casos de mayores volumenes o tipos de clientes.

Defensa ante competidores y productos sustitutos
Como bien dijimos en puntos anteriores, nuestro producto al ser innovador no tendré en

principio competidores con productos iguales al nuestro; pero si contamos con
competidores en el mercado de pallets plasticos e indirectamente competimos con el
mercado de pallets de madera.

Para poder defendernos ante potenciales competidores que puedan surgir luego de nuestra
incursion en el mercado, debemos patentar nuestro producto (Plasticnax©®) y nuestros
procesos, esto nos dara el tiempo para crecer en el mercado y lograr eficiencia en costos.
De todos modos creemos que no sera facil para nuevas empresas introducirse en el
mercado, teniendo en cuenta el monto de la inversién inicial, que al necesitar un uso
intensivo de maquinas de altas prestaciones, es de gran envergadura. Por lo que pudimos
investigar en el mercado de productores de pallets plasticos, la mayoria basan sus procesos
en el rotomoldeo, método que no podria ser utilizado para nuestro producto por el
contenido de placas (Termofijo que no puede derretirse para ser procesado). Esto nos da
una ventaja, ya que tendrian que abastecerse de nueva tecnologia, como ser extrusoras o
inyectoras de gran calibre.

Con respecto a los productos sustitutos, nuestro principal punto de atencion son los pallets
de madera. Sabemos que en la actualidad la vigencia de los mismos es indiscutible, pero
teniendo en cuenta que la sociedad en general estd cada vez mas concientizada sobre el
aprovechamiento eficiente de los recursos naturales y el reciclado para poder evitar el
despilfarro de estos, nuestro producto puede satisfacer esa demanda en crecimiento.
Ademas, creemos que contaremos con el apoyo de ONGs y del estado, ya que los pallets
plasticos son una demanda tecnoldgica que proviene desde el Ministerio de Ciencia,
Tecnologia e Innovacion Productiva.
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Segmentacion del Mercado

Para abordar el mercado de distintas maneras segun las caracteristicas que este posea,
haremos dos tipos de segmentacion:

Segmentacion Geografica: aunque aun no se haya decidido donde se radicara la
empresa, es conveniente tener identificadas las posibles &reas a cubrir con nuestro
producto. La zona principal a cubrir por cantidad de empresas que requieren
suministro constante de pallets es la Provincia de Buenos Aires, sobre todo los
primeros cordones del Gran Buenos Aires. Otra zona muy importante, debido a la
cantidad de empresas que se vienen radicando alli desde hace por lo menos una
década, es la provincia de Tierra del Fuego. Esta Ultima zona mencionada, ademas,
es muy importante para nuestro proyecto, debido a que la demanda de transferencia
tecnoldgica a la cual respondemos con nuestro producto tiene como punto de origen
suplir los pallets de madera que hoy en dia se utilizan alli.

Segmentacién por tipo de usuarios: el pallet puede ser utilizado para transportar
cualquier tipo de mercaderia, por lo tanto los requerimientos del usuario pueden ser
muy diferentes. Por ejemplo, en algunos casos serd necesario tener una plataforma
con superficie anti-deslizante, esto se logra generando pequefias irregularidades en
la misma. Todos estos requerimientos particulares, deben ser tenidos en cuenta para
la produccion de los distintos articulos a ser comercializados.
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Entorno Competitivo

Identificacion y analisis de los competidores
A continuacién listaremos los productos y servicios de nuestros competidores directos
(Pallets plasticos), de manera de poder compararlos:

Empresa (logo) Foto Pallets Modelo Caracteristicas

Dimensiones Exteriores: 1200 x 1000 x 150 mm
Capacidad Dinamica: 1.000 Kg.

1210WCB Capacidad Estatica: 4.000 Kg.
Capacidad en Rack: 600 kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

Dimensiones Exteriores: 1200 x 1000 x 140 mm
Capacidad Dinamica: 500 Kg.
Capacidad Estatica: 2.000 Kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

1210DA

Dimensiones Exteriores: 1200 x 800 x 140 mm
Capacidad Dinamica: 500Kg.
Capacidad Estatica: 2.000 Kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

0 InsorPLAs 1208D

Dimensiones Exteriores: 1200 x 800 x 180 mm
Capacidad Dinamica: 1.000 Kg.
Capacidad Estatica: 4.000 Kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

1208WC

Dimensiones Exteriores: 1200 x 800 x 180 mm
Capacidad Dinamica: 1.500 Kg.
Capacidad Estatica: 6.000 Kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

1208wWC2

14444
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Cypsa

Pallets plasticos
ventilados livianos

Pallets ventilados o cerrados. Variedad de modelos y medidas con
multiples capacidades de carga hasta 10 tn.

Sanitarios, Apilables, Variedad de colores, Entradas dobles o
cuddruples, Superficie cerrada o ventilada, Sistemas antideslizantes o
bordes de seguridad, Refuerzos especiales interiores, Modelos para
racks, Modelos aptos para cdmara de frio o calor intenso, Medidas
especiales adaptables a cada necesidad, Sistemas de pallets con tapa
de seguridad, Pallets de retencidn para 2 o 4 tambores y contenedores
de 1000 litros

Pallets plasticos
base perimetral

Apto para transportar con zorra y autoelevador. Alta capacidad de carga
estatica de hasta 4000 kg.

Pallets plasticos
ventilados para
racks

Pallets ventilados o cerrados. Variedad de modelos y medidas con
multiples capacidades de carga hasta 10 tn.

Sanitarios, Apilables, Variedad de colores, Entradas dobles o
cuddruples, Superficie cerrada o ventilada, Sistemas antideslizantes o
bordes de seguridad, Refuerzos especiales interiores, Modelos para
racks, Modelos aptos para cdmara de frio o calor intenso, Medidas
especiales adaptables a cada necesidad, Sistemas de pallets con tapa
de seguridad, Pallets de retencion para 2 o 4 tambores y contenedores
de 1000 litros

Pallets plasticos de
superficie cerrada

Pallets ventilados o cerrados. Variedad de modelos y medidas con
multiples capacidades de carga hasta 10 tn.

Sanitarios, Apilables, Variedad de colores, Entradas dobles o
cuddruples, Superficie cerrada o ventilada, Sistemas antideslizantes o
bordes de seguridad, Refuerzos especiales interiores, Modelos para
racks, Modelos aptos para cdmara de frio o calor intenso, Medidas
especiales adaptables a cada necesidad, Sistemas de pallets con tapa
de seguridad, Pallets de retencidn para 2 0 4 tambores y contenedores
de 1000 litros

N

PlasPalet

Pallets Plasticos

1r—=

PALLETS PARA USO
INTERNO Y
MULTIVIAJES

Dimensiones entre % pallet a 3000 x3000 mm.
Peso: 5Kg. a 70 Kg.
Carga Estatica hasta 6000 Kg.

Carga Dinamica 2000 Kg.
Caracteristicas generales:
Compuestos a medida (ignifugos, antiestaticos, antibacterianos, color,
etc.)

* Construidos sin clavos ni ganchos
* Opcional: superficie antideslizante
e Lavables, higiénicos y esterilizables
e Multiples capacidades de carga
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Dimensiones: 1200 x 1000 x 160 mm
Peso 31kg.
Reforzado
Sanitario

o 84-0001
v Superficie cubierta con antideslizante
Capacidad de carga

Dindmica: 1250 kg.
Estatica: 2500 kg.

Dimensiones: 1200 x 1000 x 160 mm.
Bordes Segmentados

i Peso 31 kg.

Reforzado
G%LQS:& ] 84-0011 Sanitario

Superficie Lisa
Capacidad de carga
Dinamica: 1250 kg.
Estatica: 2500 kg.

Dimensiones exteriores: 1200 x 1000 x 140 mm.
Ventilado
Reforzado
9 patas cerradas
Carga dindmica: 600 kg.
Carga estatica: 1500 kg.

84-0030

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm
Alto 160 mm
Capacidad
2000 Kg

L 48-0001

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm
Alto 160 mm
Capacidad
2000 kg

48-0002

@ mEecapLAST

Amoblamiento y almacenamiento industrial

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm
Alto 160 mm
Capacidad
1500 Kg

48-0003

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm
Alto 145 mm
Capacidad
800 kg

48-0007

Medidas:
1.200x 1.000 mm.
Sin modelo 1.200 x 800 mm.
1.000 x 700 mm.
Contruidos en PEAD con superficie lisa o antideslizante, parala
industria alimenticia, quimica, farmaceutica y frigorificos.

Pallets de plastico en color negro.
Con posibilidad de insertarle travesafios inferiores para el facil acceso
de las ufias del autoelevador.
Medidas estandar 1200 x 1000 x 134 h mm

ns'm'ciby_m‘r FPU 8004 00 01
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SP0174

Sin estructura metalica en su interior, sanitario y totalmente macizo.

SP01712

Ideal para la exportacién.
Pallet embonable de superficie rejada.

SP0143

Pallet para rack 3 patas penetrable.
Estructura metadlica en su interior e inyectado con poliuretano
expandido.

%) Caben®last

Sin modelo

Disponibles con superficie cerrada o ventilada.

F102

Largo 1,36 m
Ancho 0,82 m
Alto 0,13 m
Peso 26 kg

Sin modelo

Construidas en polietileno de alto impacto, disefiados especialmente
para laindustria. Disponemos tambien de rampas plasticas para su
complemento.

Reforzado, sanitario, superficie antideslizante
Capacidad de carga: Estdtica 800 kg Dindmica: 300 kg.
Disponibles en diferentes colores.

Medidas: 1,20 x 1,00 x 0,16 mts.

Peso: 20 kg.

Sin modelo

Pallets plasticos livianos, ideales para ser utilizados en las
exportaciones.
Miden 1x 1,20x 0,15 m
Productos resistentes ya que soportan hasta 1000 kg de peso

Son anidables

Pesan 5,5kg
Medidas 1x 1,20x 0,15 m
Resistencia 1000 kg

Peso 5,5kg

Sin modelo

Pallet plastico reforzado con superficie antiderrame, fabricado en
PEAD (polietileno de alta densidad). Tiene 9 patas y entrada por 4
lados. Diferentes opciones seguin el modelo:

21039 con rebordes en los 4 extremos.

71031 con rebordes en 3 extremos.

21033 con rebordes en los 4 extremos.

Mantienen las propiedades fisicas y quimicas por largo tiempo: gran
resistencia a la rotura, rayos UV, agentes quimicos y corrosion.

1041/ 1042

Pallet bastonado fabricado en plastico reforzado con superficie
antideslizante.

Contiene 3 patas enteras ideal para uso en zorra.
Actualmente nuestros productos estan posicionados dentro del
mercado como referente del sector plastico.
Dimensiones 1000 X 1200 X 155 mm
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Las 5 fuerzas de Porter

Proveedores
Bajo poder de
negociacion. Los precios
son bajos en el HPDE
reciclado. En las
plaquetas el precio lo
fijamos nosotros.

Nuevos Competidores
Las barreras de entrada
son bajas. Debemos
eficientizar nuestros
procesos a la espera de
nuevos competidores.

l

Empresa/Competidores
Competencia directa
productores de pallets de
plastico, indirecta de
madera. Empresas de
prestigio e historia en el
mercado.

T

Productos sustitutos
Nuestra principal
amenaza son los pallets
de madera que siguen
vigentes, aunque los de
plastico vienen en un leve
aumento.

Clientes
Poder de negociacion alto,
ya que existen varios
productores. Debemos
brindar mejor precio y
servicio.
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Demanda provectada

Métodos cuantitativos

En este documento ya hemos mencionado la forma de estimar la demanda de una manera
certera, siguiendo la proyeccion del producto bruto interno interpolado hasta el 2020.

Alli hemos podido utilizar un método cuantitativo que nos sirvié para apoyarnos en algo
fehaciente, que es el crecimiento de la industria acompafiado por la tendencia del PBI. Esta
informacién nos dio una magnitud del mercado que, por método cualitativos e informacion
secundaria hemos podido llegar a la conclusion que el mercado de pallets en la Argentina
se estima en un valor cercano a los 5 millones de dicho producto, algo que lo hace muy
tentable para la manufactura.

De igual manera, utilizando la recta de tendencia del método de cuadrados minimos que
nos ofrece Excel como opcidn, graficamos la recta de tendencia y utilizamos otro indicador
cuantitativo que nos dio el que llamamos “Indice de Penetracion de Mercado™ con un grado
de insercion de 1,73%, que estimamos a priori que es nuestra capacidad de produccion en
solo un turno de 12 hs, que es al menos nuestra primera aproximacion ya de por si al menos
cauta.

Métodos cualitativos

Sobre métodos cualitativos nos hemos basado en el método de Delphi, donde se ha tomado
la opinion de los especialistas. Existe una gran complejidad para la estimacion del mercado
de pallets, por ejemplo por que existe un mercado negro por la falta de regulacién de los
mismos y por la existencia del reciclado ya sea de los de madera o plastico. Por este motivo
no existe un organismo que haga el conteo de manera oficial, pero en la jerga se conoce que
la estimacion esta cercana a lo que pide el mercado.

Hemos realizado dentro del grupo de especialistas el siguiente cuestionario relacionado a la
demanda, el precio de venta, productos importados, la inflacidon, los costos directos,
desarrollo de nuevos productos de los competidores, productos sustitutos, comercializacion
del producto en el Mercosur y a otros paises, comercializar el producto en otras regiones
del pais, aumento de la rentabilidad, entre otros.

Cuestionario:

1) ¢ Cree que podremos maximizar la demanda del producto? SI - NO ¢De qué
manera?
2) Debido a que los pallets plasticos similares estan entre $200 y $400 en el mercado

¢Considera que colocar el precio entre este rango seria correcto? Sl - NO.




Alfonso Caleca
% Proyecto Final

Afo 2015
UTN-FRA

3) En el caso de que se modifique la politica econdmica de nuestro pais y se abran las
barreras a la importacidén/exportacion ¢Cree que podriamos competir contra los productos
del exterior? SI - NO

4) ¢Qué productos considera que hoy en dia son productos sustitutos de los pallets
plasticos?

5) ¢Considera posible vender los pallets plésticos en los paises del Mercosur? SI - NO

6) ¢Considera posible vender los pallets plasticos en otras regiones del pais, como
distintas provincias? SI - NO

Conclusiones:

En funcion de las respuestas obtenidas, podemos establecer las siguientes conclusiones con
respecto a cada tematica abordada:

e Demanda: Como hemos mencionado anteriormente, el mercado es muy dificil de
estimar teniendo en cuenta las variables mencionadas en la introduccion al método.
De todos modos entre los expertos llegan a la conclusion de la importancia en
recalcar la mayor vida util y los factores que ayudan al cuidado del medio ambiente
en el producto, para consolidar la demanda de los pallets plasticos. Consideramos
que para ello resulta imprescindible realizar gran cantidad de campafias
publicitarias, descuentos, promociones, etc.; y en un futuro pensar en algun redisefio
0 agregarle alguna caracteristica méas, para continuar el crecimiento de las ventas.

e Precio de venta: Dado que estaremos penetrando el mercado, consideramos que
debemos colocar el precio lo mas bajo posible, hasta que nuestra marca adquiera
prestigio, pero por sobre todas las cosas, que el mercado se “vuelque” hacia los
pallets plasticos, dejando de a poco los de madera. Luego de eso podremos ir
subiendo lentamente el precio de venta.

e Productos importados: En la actualidad no tenemos problema con los productos
importados debido a las barreras a la importacion de la politica econdémica del pais.
Pero se debe tener en cuenta que si en el futuro se abren estas barreras, estaremos
frente a una amenaza porque tendremos mas competidores en el mercado; pero por
otro lado, tendremos una oportunidad ya que podremos bajar los costos de
fabricacion al haber mas proveedores de insumos quimicos y colorantes, y de tal
manera lograr vender méas barato nuestro producto y asi lograr obtener una ventaja
competitiva.

e Desarrollo de nuevos productos de los competidores: Debemos estar atentos en este
aspecto, ya que los pallets plasticos de mayor envergadura, traen agregados
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tecnoldgicos importantes, con los cuales no podemos competir por el momento
(estructuras metalicas, aumento de la durabilidad y peso, entre otros); en caso de
considerarlo como amenaza, tendremos que invertir mas en el aspecto tecnoldgico,
logrando innovar en producto y en costos.

Productos Sustitutos: EI Gnico producto sustituto de relevancia es el pallet de
madera, pero creemos que con el avance de la “cultura verde” (enfocada en el
cuidado del medioambiente), el mercado se ira reduciendo en proporcion,
volcandose hacia opciones como el pallet plastico.

Comercializacién del producto en el Mercosur: Esta alternativa la vemos un poco
lejana, ya que nuestro objetivo mercadotécnico apunta primero a posicionarnos en el
mercado argentino, y una vez que logremos esto podremos considerar esta
alternativa.

Comercializar el producto en otras regiones: Lo consideramos viable, ya que el
pallet es un producto masificado para el uso en la mayoria de las industrias. Desde
un principio, se plante6 como mercados objetivos Tierra del Fuego y Buenos Aires,
por la cantidad de industrias instaladas; pero a medida que el prestigio de la empresa
vaya creciendo, puede ser una politica de la misma el crecer en otras provincias del
pais.
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Analisis de los precios del mercado

Precios en Argentina

Los precios de los pallets varian de acuerdo a la calidad, medidas y caracteristicas fisicas. A

continuacion listaremos varios precios relevados en el mercado para diversos tipos de
pallets:

Articulo (foto) [~ Caracteristicas ﬂ

Material plastico. Medidas 1,1x 1,1
(mts) y 1,2 x 1. Soportan 700y 300 Kg. $200
Superficie rejada

Material plastico. Medidas 1,2 x 1
(mts). Soportan de 500 a 1000 Kg. S 255
Superficie rejada

Material plastico. Medidas 1,1x 1,4

(mts). Superficie plana. Reversible.

Soporta 2000 KG. Reforzada, pesa 35
Kg.

$400 S/envio
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Material madera. Medidas 0,8 x 1,2

160
(mts). 2
Materi.al madera. Medidas $120
normalizado Arlog (1x 1,2).
Material madera. Medidas $120

normalizado Europallet (0,8 x 1,2)

Precios Internacionales
Para averiguar precios internacionales, relevamos informacion de sitios como Alibaba,
Ebay y Pallets.net.
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|__Pais__ Articulo (foto) ________Caracteristicas__| _Precio |

Espafia

Espafa

China

China

EEUU

EEUU

,///I1
alem.net
6,3 EUR
Material Madera. Medidas 1,2 x 0,8 (mts).
Carga estatica 4000 K (Comprando
& e 2000)
3,95 EUR
Material Madera. Medidas 1,2 x 1 (mts).
- (Comprando
Carga estatica 4000 Kg
2000)
Material Plastico. Medidas 1,2 x 1,2 (mts).
i ico le. idas X (mts) 16 USD
Carga estatica 6000 Kg
Llyangmﬂ @
gg?ggél Material Plastico reforzado con metal.
Medidas 1,2 x 1 (mts). Carga estatica 8000 30USD
‘ | Kg
Material Plastico. Medidas 1,2 x 1 (mts).
- ( ) 30 USD
Carga estatica 4000 Kg
M ial Plastico. Medi 1,2x1,2 .
aterial Plastico. Medidas X (mts) FEUED

Carga estatica 2000 Kg
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e Mail de Miguel Furque de “Pooling S.A.”:

Re: Envio de Contacto Form Recibidos  x & B
Miguel Furque <miguelfurque@gmail com:= 27 may. (hace 1 dia) - A\
para mi |~
Avriel,

El costo del servicio de Pooling que incluye el recupero de los pallets de clientes en todo el pais + clasificacion y reparacion para ponerlo
en cendiciones + entrega de los mismos en las plantas de los clientes para su utilizacion, es de § 42 mas iva en promedio.

Saludos

Miguel Furque

El 27 de mayo de 2015, 4:49 p. m., <miguelfurque@gmail. com?> escribid:
Envio de nuevo formulario

Mame: Ariel Segade

Email:  asegadelf@omail.com

Message:Busn dia, mi nombre es Ariel Segade, soy estudiants de Ingenieria Industrial en la Universidad Tecnoldgica Nacional. Actualmente
estoy cursando el Ultimo afio de |a carrera y estoy realizando el proyecto final con el cual se concluye la misma. Para dicho proyecto
debemos abordar el tema logistico para la distribucion de nuestros productos, entre otros temas. Para esto necesitamos saber los
costos que tiene el servicio que ustedes ofrecen de pooling, ya que lo creemos mucho mas conveniente que la compra y manejo
interno del sistema de pallets en el depésito. Espero gue puedan ayudarnos, nos seria de gran utilidad, por lo menos con tener una
estimacion del costo o un porcentaje de lo que representa este tipo de servicio frente a la compra de pallets. Desde ya muchas
gracias y agradezco las molestias que se tomaron en leer este correo. Saludos Cordiales.

Cell

+541158482049
Phone:

Formulario enviado desde el sitio web: www.poolingweb.com
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El proceso de Disefio
El proceso de disefio cuenta con cinco fases

Identificacion de oportunidades o necesidades

Ya anteriormente hemos mencionado los beneficios de nuestro producto como algo
innovador en el mercado, aunque sabemos que finalmente el mercado meta serd el que
otorgue 0 no ese titulo.

Por el lado de los cambios, como ya hemos mencionado en otros apartados, la materia
prima es clave para bajar costos e introducir un bien a la sociedad aportando al desarrollo
sustentable: el pertinax molido baja los costos enormemente, ya que al utilizar un 30% del
mismo, los niveles de precio entre el plastico y este elemento es enorme, aportando también
indirectamente a utilizar este tipo de termofijo a que tenga una utilidad, y sacarlo de la
basura que es el &mbito donde hoy en dia suele aparecer este elemento. Por otro lado, es
nuestra meta sacar del mercado los pallets de madera para aportar a la no tala de arboles y
mantener el medioambiente en equilibrio. Para ello, necesitaremos tener un precio
extremadamente competitivo, pero quiza no en primera instancia donde estamos
apuntalando los cimientos del crecimiento de la compafiia, sino en el futuro, una vez
establecido los mismos.

El disefio de nuestro producto tendréa que estar basado en la mayor liviandad posible, ya que
esto aportara a que se ahorre material y por lo tanto bajar aun mas los costos, reforzar los
lugares donde se necesite mas resistencia y poder cumplir con los estandares de disefio de
todo pallet y, por ultimo, sequir las reglas del buen arte para que el producto no solo
cumpla su funcién, sino también que el disefio atraiga al usuario.

A su vez contemplamos la necesidad de un modelo interactivo de innovacion. Este es el
modelo mas representativo de la innovacion industrial, consiste en un proceso légicamente
secuencial, aunque no necesariamente continuo, que puede ser subdividido en una serie de
etapas interactivas e interdependientes. EI proceso de innovacion representa la confluencia
de capacidades tecnologicas y necesidades de mercado dentro del marco de la firma
innovadora.

Evaluacidn y seleccion de ideas

Teniendo en cuenta las ideas con mas posibilidad de éxito se lleva al analisis de la
viabilidad del producto seleccionado que consiste en analizar los diferentes aspectos del
mismo:

Viabilidad comercial: Se considera la existencia de un mercado meta (industrias) para este
nuevo producto, que ademas de ser un producto cuya demanda es constante (debido al
crecimiento de la industria impulsado por el crecimiento de los paises y por el crecimiento
demogréfico), se evaluara la factibilidad de exportar el producto para su comercializacion.
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Viabilidad economica: Se refiere a todos los célculos de costo-beneficio a tener en cuenta
para la fabricacién de Pallets. Durante el trabajo se va a ir detallando todo este aspecto.

Viabilidad técnica: La empresa busca disponer de la capacidad técnica y tecnologica para
la fabricacion en serie del producto, tanto sea de la mano de obra calificada como de la
maquinaria especifica que se requiere para la produccion.

Valoracion de la reaccion de la competencia: Este punto es estratégico. La competencia
puede reaccionar muy fuerte ante un cambio brusco de introduccién de nuestro producto en
el mercado, por lo tanto, hemos estimado una inyeccion paulatina de penetracion en el
mismo. Esto tiene una doble causa: la primera es fortalecer la empresa en el primer afio de
vida a fin de conocer mas el mercado y lograr la primer cartera de clientes, y la segunda es
no mostrar nuestro producto tan bruscamente ya que estimamos que nuestro costo sera
mucho mas bajo que la de los fabricantes de pallets de plastico tradicionales y esto puede
impactar en un ataque de la competencia en conjunto contra nuestra empresa (analogia con
el caso Tucker).

Es por ello que debemos controlar con una estrategia bien pensada cada paso que queramos
dar en nuestra compafiia para evitar copias de la competencia el mayor tiempo posible
dejando que nuestro negocio se expanda de a poco.

Una vez que se logre estabilidad en el mercado y clientes satisfechos, la estrategia cambiara
a invadir el mercado de los pallets de madera, aumentando nuestra produccion y también
expandiéndonos a otros mercados.
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Desarrollo e Ingenieria del producto y del proceso
En esta fase se llevan a cabo la mayoria de las actividades de disefio de detalle y desarrollo
del producto, que mas adelante en esta etapa se dar& a conocimiento.

Pruebas y evaluacion (prototipos)

Se realizan las pruebas (especificaciones por la norma) y se evalua el disefio realizado, para
lo que se procede a la fabricacion del prototipo y se simula el proceso de fabricacion,
tratando de detectar las posibles deficiencias, tanto del producto como del proceso de
fabricacion.

Es de destacar aqui que utilizaremos la simulacion para proceder al armado del prototipo
con la herramienta CATIA. La misma es una herramienta muy fuerte que es un programa
informatico de disefio, fabricacién e ingenieria asistida por computadora comercial
realizado por Dassault Systemes, y facilita toda la operatoria.

Simultaneamente se realizan pruebas de mercado para simular condiciones a las que puede
enfrentarse el nuevo producto. De esta forma realizaremos la prueba de mercado en una
zona especifica representativa de nuestro mercado meta que en un principio serd en la
provincia de Buenos Aires en parques industriales, y de esta forma podremos decidir la
estrategia de lanzamiento méas adecuada y prever la cifra de ventas.

Comienzo de la produccion

Si los resultados de la evaluacién y pruebas son propicios se culmina el proceso de
fabricacion a escala del producto, se inicia el proceso de lanzamiento del nuevo producto,
su distribucién inicial y su irrupcion en el mercado.

Este proceso se realiza de forma iterativa hasta conseguir el disefio més adecuado a las
exigencias de los consumidores.

Es de destacar que un nuevo disefio puede traer fallas de fabricacién y problemas de
calidad, los cuales tendran que ser descubiertos y mejorados antes de poner el producto en
el mercado, ya que daria una mala impresion en los consumidores y por ende, una mala
imagen de la marca.
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Provecto técnico

Memoria
Como hemos mencionado anteriormente, el problema técnico a resolver es la fabricacion de
un pallet que cumpla con los requisitos de resistencia, costos y calidad que el mercado
precisa. Pero por sobre todas las cosas, queremos resolver con nuestro producto, dos
cuestiones medioambientales: evitar la tala indiscriminada de arboles de bosques nativos y
reutilizar residuos plasticos para evitar el acopio de estos en rellenos sanitarios.
“De los bosques obtenemos una serie de bienes y servicios indispensables para nuestra
supervivencia: alimentos vegetales y animales, maderas, medicamentos y muchos
productos mas. Los bosques juegan un papel fundamental en la regulacién climética, el
mantenimiento de las fuentes y caudales de agua y la conservacion de los suelos. Por ello,
las selvas y deméas bosques son posiblemente el patrimonio natural mas importante pero
también el mas amenazado y depredado por la mano del hombre.” Fuente: Greenpeace.
Argentina se encuentra en emergencia forestal: se ha perdido el 70% de los bosques nativos
originales y la deforestacion aumentd fuertemente en la uGltima década por el avance
descontrolado de la frontera agropecuaria. Segun datos de la Secretaria de Ambiente y
Desarrollo Sustentable de la Nacion, entre 1998 y 2006 la superficie deforestada fue de
2.295.567 hectareas, lo que equivale a mas de 250.000 hectareas por afio, 1 hectarea cada
dos minutos.
A través de la ferviente actuacion de Greenpeace, se ha logrado que en Noviembre de 2009
se reglamente la Ley de Bosques. Algunos puntos de este proyecto son:
e Moratoria a los desmontes hasta que cada provincia realice un Ordenamiento
Territorial de Bosques Nativos participativo.
e Obligatoriedad de realizar un Estudio de Impacto Ambiental y una audiencia
publica antes de autorizar un desmonte.
e Respetar a los derechos de las comunidades indigenas y campesinas sobre los
bosques que utilizan.
e Prohibicion de la quema a cielo abierto de los residuos derivados de desmontes o
aprovechamientos sostenibles de bosques nativos.
Un reciente informe elaborado por la Secretaria de Ambiente y Desarrollo Sustentable de la
Nacion destaca que el afio pasado se deforestaron 188.799 hectareas, mientras que en los
afios 2006 y 2007, previo a la sancion de la Ley de Bosques, se desmontaron 720.290
hectareas.
Vemos como en los ultimos afios se ha trabajado de una manera ardua para evitar la tala
indiscriminada de arboles, sin embargo, todavia se puede seguir trabajando en la reduccion
de la misma. Hoy en dia, aproximadamente el 90% de los pallets que se comercializan son
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de madera. Con nuestro proyecto queremos fomentar la utilizacion de los pallets plasticos
para que esta Ultima cifra vaya en disminucion.

Por otro lado, otro punto a resolver por nuestro proyecto es como ayudar en la reduccion de
los residuos pléasticos, realizando la ingenieria inversa para su reutilizacion en el proceso
productivo. Segun una nota del diario La Nacién del 18 de marzo del 2015, realizada por
Juan Caros Villalonga, en el 2012 en la Argentina, cada habitante gener6 en promedio 10,7
kg/afio, algo mas que el promedio mundial de 7 kg habitante/afio. Pilas, teléfonos,
computadoras, televisores, heladeras, ldmparas, electrodomésticos, etcétera son descartados
cada afio sin contar con un tratamiento adecuado.

En la Argentina, a diferencia de otros paises del mundo y de la region, no existe un circuito
formal a nivel nacional que permita el transporte y la correcta gestion de los RAEE. Lo que
existen son programas voluntarios de municipios y empresas, insuficientes. En primera
instancia, nuestro proyecto es asociarnos con dichas cooperativas y voluntarios, para
obtener este residuo, que sera para nosotros una materia prima. Pero a mediano y largo
plazo queremos formar masa critica para la resolucidn de este problema de legislacion a
nivel nacional.

Mas adelante veremos en el proceso productivo que se necesitara gran cantidad de materia
prima para la utilizacién de plastico y pertinax que seran afectados a una transformacion
técnica para introducirse a lo que serd la forma de un pallet, de gran utilidad para la
industria.

Nuestro aporte fundamental esta a la vista, la idea como ya se ha mencionado en varios
lugares es disminuir la contante fabricacion de plastico, promover el uso de reciclado y
finalmente encontrarle un uso al pertinax, que tantos focos de preocupacién generan en el
mundo y que hemos podido encontrar un uso fundamental y, por Gltimo, como también ya
fue mencionado, la finalizacién y completo reemplazo en el futuro de pallets de madera por
pallets de plastico, al mismo precio o bien levemente superior, esto lo sabremos al final al
hacer el estudio econémico financiero.

Planos

En este apartado, veremos los planos con las medidas originales que hemos podido sacar de
la norma para proceder luego a la fabricacion.

A continuacion se adjuntan los mismos:
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Mediciones
Diagrama de la Estructura de Niveles
Niveles
0 1 3 4 5

| Pallet |

J " Plasticnax ||
DPE Molidg

Plasticnax

L e J | Aditivo

uperficie (5

Pertinax
Polvo (30%)

Pertinax Pertinax
Molido Bruto

DPE Molido
(64,5%)

—i HDPE Bruto

Colorante

I Listén
| Base(3) |

| Aditivo

Pertinax
Polvo (30%)

(64,5%)

Colorante

Listado de Mano de Obra:

Pertinax Pertinax
Molido Bruto
HDPE Bruto

Personal Magq / Tareas Cant Personal
Operario Depdsito Autoelevador 2
Operario Triturador Trituradora Pertinax 1

Trituradora HDPE
Operario Pulverizador Pulverizadora Pertinax 1
Operario Extrusora Extrusora 1
Operario Armado Mesa Armado 1
Jefe de planta Control 1
Tareas basicas,
Empleado Administrativo | compras, gestion de 1
proveedores
Vendedor Ventas
Gerente Admin y planta
10

Listado de componentes:
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Cadigo Denominacién Nivel Cantidad | Unidad

001-PAL- PALLET PALLET FINAL 0 Uno U
002-PAL- TORNILLO Autoperforante 1 36 U
001-PAL-SUPERFICIE Liston Superficie 1 5 U
003-MP- ADITIVO Aditivo 2 0,12 gr
003-MP-COLOR_NEGRO Colorante Negro 2 0,01 gr
003-MP-PLASTICNAX Compuesto Plasticnax 2 2,29 gr
003-MP-HDPE_MOLIDO HDPE Molido 3 1,56 gr
003-MP-HDPE_BRUTO HDPE Bruto 4 1,56 gr
003-MP-PERTINAX_POLVO Pertinax Polvo 3 0,73 gr
003-MP-PERTINAX_MOLIDO Pertinax Molido 4 0,73 gr
003-MP-PERTINAX_ BRUTO Pertinax Bruto 5 0,73 gr
001-PAL-BASE Liston Base 1 3 u
003-MP- ADITIVO Aditivo 2 0,13 gr
003-MP-COLOR_NEGRO Colorante Negro 2 0,01 gr
003-MP-PLASTICNAX Compuesto Plasticnax 2 2,48 gr
003-MP-HDPE_MOLIDO HDPE Molido 3 1,69 gr
003-MP-HDPE_BRUTO HDPE Bruto 4 1,69 gr
003-MP-PERTINAX_POLVO Pertinax Polvo 3 0,79 gr
003-MP-PERTINAX_MOLIDO Pertinax Molido 4 0,79 gr
003-MP-PERTINAX_ BRUTO Pertinax Bruto 5 0,79 gr
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Teniendo en cuenta estas proporciones, el costo aproximado en MP de cada pallet se puede ver en el siguiente cuadro:

ftem | Producto Codigo Descripcion Cantidad Unidad C'ostc') Costo
Unitario Total
1 001-PAL-BASE Liston ancho de base (40x100x1200) C/U S 9,66| S 28,97
2 001-PAL-SUPERFICIE Listdn de superficie (15x150x1000) mm. C/U S 8,94|S 44,70
3 002-PAL- TORNILLO Tornillo autoperforante de 50 mm. 36 Cc/U S 0,16 S 5,73
4 - 003-MP- ADITIVO Aditivos HDPE (5%) 1 Kg S 21,29 | $ 21,28
> .
5 = 003-MP-HDPE_RECICLADO PEDAD en bruto sin haberlo procesado en 1 Kg g 4,00/ $ 4,00
m molienda.
6 003-MP-PERTINAX_BRUTO | Pertinax sin procesamiento 1 Kg S 1,00| S 1,00
7 003-MP-COLOR_NEGRO Material virgen de colorante negro. (0,5%) 0,10 Kg S 59,15 | $§ 5,91
003-MP- . .
8 PERTINAX_MOLIDO Pertinax Molido 1 Kg S -
Costo MP un solo pallet 1 Cc/U S 79,40

Es decir, el costo de MP esta conformado por los 3 listones de la base, los 5 listones de la superficie y los 36 tornillos autoperforantes.
La proporcion que tiene cada uno de ellos de cada material se puede visualizar en el listado de componentes.

Listado de Maquinarias:
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Precio Precio
Foto Nombre Modelo Cantidad | Unitario Total Origen Observaciones
Maquinaria
Proporciona el triturado del
S $ pertinax y del HDPE.

Trituradora | MSC-3050 2 94.640,00 | 189.280,00 China http:.//www.allbab.a.com/product—
detail/Strong-plastic-e-waste-
crusher_703352783.html

. S S . Lleva a una granulometria
Pulverizadora | SWP360 crusher ! 26.026,00 | 26.026,00 China necesaria para la mezcla
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SJSZ-65/132 PE WPC
Extrusora . L

profile production line
Maquina de S S
armado >QG-240 1 508.690,00 | 508.690,00
Stacking

7-

Machine SFZ-6000

China

Produce perfiles de los pallets

China

Unidad de cortado con sierra.

China

Dispositivo de corte de perfiles
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. S S . Mezcla junto a un catalizador el
Mezcladora | S00A mixer 1 1106.470,00| 106.470,00 | "M@ | pertinax y el HOPE
Compresor o
. 7.5kw piston air S S . - .

1 h I .
dfe Allre a compressor 10.647,00 | 10.647,00 China | Parte de la maquina de extrusién
Pistén
Enfriadora de
aguay 20P water chiller 1 S S China Adicional para la obtencién de MP
unidad de (optional) 118.300,00 | 118.300,00 terminada mas rapidamente.
moldeo

$

959.413,00
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Presupuesto
El presupuesto es mostrado en diferentes cuadros y graficos en capitulos anteriores.

Condiciones
En este apartado hablaremos de las condiciones concretas que debe cumplimentar nuestro
proyecto.

Calidad de los materiales empleados

En primera instancia, debemos tener en cuenta que aproximadamente el 90% de nuestra
materia prima corresponde a productos reciclados, es decir que las consideraciones sobre
esta no va a ser la misma que sobre el resto de la materia prima.

Con respecto al HDPE reciclado y al pertinax, sera fundamental que el material recogido
por las cooperativas y entregado en nuestras instalaciones esté correctamente identificado y
separado en origen; ya que en nuestro proceso productivo serda fundamental lograr la
correcta proporcidn entre estos materiales y por supuesto evitar la utilizacion de otro tipo de
residuos plasticos que impidan el normal funcionamiento de las maquinas.

En el caso de los aditivos y colorantes, nuestros proveedores seran empresas reconocidas
mundialmente, como lo son Dupont o Clariant por ejemplo. Por lo tanto estamos
convencidos de que la materia prima es de alta calidad. De todos modos, se realizaran
pruebas periddicas para corroborar la calidad. Estas pruebas seran realizadas a través de
laboratorios certificados, como puede ser por ejemplo el Laboratorio del INTI-Plasticos.

Pruebas de funcionamiento

Ya que seria antiecondmico realizar pruebas de funcionamiento ante cada pallet producido,
se realizaran pruebas de manera estadisticas en cada lote productivo. En caso de detectarse
problemas graves en algun producto de un lote, se revisara el lote productivo entero, con el
fin de evitar posibles problemas para el cliente que recaigan luego en un reclamo de calidad
hacia nosotros.

Tolerancias

Debido a que las maquinarias a utilizar seran de Gltima tecnologia y nuevas; creemos que
no tendremos mucha variabilidad en cuanto a medidas finales del pallet. De todos modos
sabemos que esta no es una cualidad en la cual el cliente ponga principal foco, por lo tanto
fijaremos una tolerancia de + 1%, lo que significaria por ejemplo +1,2 cms en los largueros.
La resistencia si es una cualidad en la cual el cliente pondra el foco. Por lo tanto no
podremos aceptar productos terminados con menor resistencia a la carga dinamica/estatica
especificada.
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Vida util

Estimamos segun sondeos en los principales productores de pallets plasticos, que la vida
atil de los mismos es de entre 5y 7 afios, mientras que los de madera suelen durar 6 meses,
luego de este tiempo ya deben ser reparados.

Normativa Vigente

Segun las medidas que nosotros determinamos en el disefio del producto, nos enmarcamos
dentro de la norma IRAM en cuanto a las medidas sugeridas. Esto trae ventajas teniendo en
cuenta que la mayoria de las empresas adectan sus depositos para poder utilizar pallets
acordes a estas medidas normalizadas.

Consideraciones sobre el diseiio de producto

=  Adecuado:

o Mercado: Se considera que el producto sera totalmente aceptado por el

mercado debido no solo a que cumplira con los requisitos impuestos por
normas nacionales e internacionales; sino que también tiene en cuenta el
cuidado al medio ambiente.

= Seguro:

o Fin a que esta destinado: Al cumplir con lo especificado en las normas y

realizar los ensayos de laboratorio pertinentes, el producto cumplira con los
requisitos de seguridad correspondientes.

= Vida Util:

o Correspondencia con la temporalidad de su uso: Los pallets son utilizados

bajo diferentes condiciones de medioambiente. A veces, los malos usos o
bien el uso prolongado y en condiciones de intemperie, genera el uso
constante de nuevas unidades. Segin nuestro estudio, el peso especifico del
pertinax es superior al del HDPE y por lo tanto, los pallets seran mas
robustos con menos cantidad de plastico utilizado y creemos que mejor
duracion en condiciones ambientales severas.

= Confiabilidad:

o Probabilidad de que funcione como se pretende durante un determinado

tiempo: Como ya se nombro anteriormente, los controles que se le haran a
los productos buscan que el mismo sea lo mas confiable posible y con la
mejor calidad, cumpliendo lo establecido en las normas.

= Errores: Se pretende detectar los posibles errores que puedan llegar a ocurrir previo
a que el producto llegue a las manos del cliente, mediante el control de calidad de
los pallets.
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Estandarizacion

Nuestro disefio es completamente estandarizado y sigue las normas establecidas por IRAM.
La estandarizacion bien cuidada puede mezclarse con la innovacion. En nuestro caso
optamos por un disefio moderno, pero bien conocido por el usuario de pallets donde se pude
ver que se cumple con las normas IRAM y que aporta al facil ensamble acompafiado por
una mano de obra agil y répida.

Por otro lado, la mezcla plastica con aditivos colorantes permite tener variedad de modelos.

Identificacién de los productos

Los productos iran identificados mediante codigos MAPICS que dara un tipo de
informacion determinada.

MAPICS es un cédigo comercial creado por la empresa de software ERP y que es utilizado
para controlar las operaciones de empresas manufactureras. Su nombre es un acrénimo de
Manufacturing, Accounting and Production Information Control Systems. MAPICS fue
creado por IBM (International Business Machines) pero el producto es ahora propiedad de
Infor Global Solutions.

Por ejemplo:

XXX-YYY-2227722777

Donde:

XXX= Codigo numérico que va de 001 a 999

YYY=Cobdigo Alfanumérico que denota el tipo de parte principal

Z2727777777= Cédigo alfanumérico que denota una descripcion mas detallada de la parte.

Entonces en nuestro proyecto tendremos el siguiente nomenclador:
001-PALLET-LISTON120; liston de 1,2 mts de longitud.
001-PALLET-LISTON100; liston de 1,0 mts de longitud.
001-PALLET- COLUMNA100; Columna de apoyo de pallet de 1,00 m.

Para la identificacion se propone la utilizacion de un sistema de tarjetas identificadoras tipo
“semaforo”. De esta manera, a aquellos lotes terminados que de acuerdo a las planillas de
inspeccion de calidad se les debe realizar un control de calidad, deben ser identificados con
un numero de lote con una tarjeta amarilla, lo que indica que esta a la espera de ser
aprobada por el laboratorio.

Si las muestras tomadas indican que el producto esta en condiciones luego de hacerles los
ensayos pertinentes, al lote se le quitara la tarjeta amarilla, y se le colocara una tarjeta
verde, que indica que el producto fue aprobado y puede ser llevado a la venta.
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Si el producto no es aprobado, entonces se le colocaré una tarjeta roja y se comunicard a las
personas encargadas para que hagan un informe de hallazgo y buscar la manera que
solucionar el problema.

Especificaciones de calidad

Para dimensionar la calidad de los pallets, la vamos a dividir en 8 items:
= Accesorios
= Conformidad
= Calidad percibida
=  Desempefio
= Durabilidad
= Estética
» Rasgos generales

El &rea de produccion tendra la responsabilidad de cumplir la calidad especificada en el
disefio y la misma sera controlada por el jefe del area que es el maximo responsable de la
misma, ya que la empresa en sus comienzos se iniciara con una baja cantidad de recursos
humanos, pero la idea es tener en el futuro un control que este bajo la responsabilidad de
los operarios de calidad.

Una manera de asegurar la calidad de nuestro producto, es a través de la normalizacion que
exige tener ciertas medidas, métodos y sistemas de control, para lograr la estandarizacion
de los pallets.

Métodos de Inspeccion

El método de inspeccion seleccionado es por variables, es decir basado en caracteristicas
expresadas cuantitativamente. Por ejemplo el control de resistencia térmica, resistencia a
golpes, entre otros. Por otro lado, el control visual del operario armador es muy importante,
para evitar fallas en las tandas de produccion.

Intensidad del Control

Consideramos que realizar un control al 100% de la produccion es antieconomico e
ineficiente, por lo tanto se realiza un control estadistico de calidad.

A su vez, siguiendo la tendencia actual, buscamos responsabilidad de control en los
proveedores, y que nuestros propios operarios realicen un autocontrol.




Alfonso Caleca
% Proyecto Final

Afo 2015
UTN-FRA

Desarrollo del diseiio del producto

Identificacion del problema y desarrollo de ideas preliminares

Los pallets de plastico actualmente tienen un nicho muy pequefio dentro del mercado total
de pallets, esto se debe al costo que tienen los mismos frente a los de madera
principalmente. Por lo tanto, una clave fundamental en el disefio sera lograr un pallet ligero
pero resistente; en el cual se utilice menos material para ahorrar costos, pero sin dejar de
lado la resistencia del mismo.

Por otro lado determinamos que la manera mas econémica de produccidon era a través de
una maquina extrusora que haga los perfiles y luego unirlos a través de tornillos; es decir,
descartamos la primer idea de una maquina inyectora con una sola matriz, que haga
directamente el pallet, ya que esta Ultima opcion era muy cara en cuanto a la maquinaria
necesaria y los tiempos de fabricacion eran mayores.

Andlisis y seleccion del diseiio
Teniendo en cuenta las acotaciones anteriores de peso, resistencia y tipo de produccion,

comenzamos a idear distintos disefios en base primero a un brainstorming de ideas de todo
el grupo.

En una primera instancia descartamos los perfiles macizos, ya que estos eran muy pesados
y daban una resistencia muy superior a la buscada por el cliente (en exceso). Por lo tanto,
concluimos que la mejor opcién era la de utilizar perfiles huecos para los largueros y
reducir el alto de los tablones de la superficie, pero haciéndolos macizos.

De esta manera llegamos al disefio final que se mostro anteriormente en los planos.

Procesos de diseiio del producto

El objetivo del proceso de disefio debiera ser que el producto resultante satisfaga el
conjunto de necesidades de todas las personas u organizaciones afectadas, de la forma mas
eficiente. Para poder alcanzar dicho objetivo surge el “Disefio para la excelencia”; el mismo
cuenta con varias técnicas, entre las cuales nosotros utilizaremos:

e Disefio para el ensamble: Se centra en simplificar el proceso de ensamblaje, para
reducir los tiempos de fabricacion y mejorar la calidad final. Para poder cumplir con
dicha técnica, nuestros perfiles seran de facil ensamble con tornillos universales en
todas las uniones, para evitar errores en el proceso.

e Disefio para el servicio: Esta técnica permite tener en cuenta las prestaciones para
las cuales sera utilizado el producto. Por ese motivo las pruebas que haremos son de
resistencia estatica y dinamica.

e Disefio para la internacionalizacion: En este caso tenemos como objetivo fabricar
pallets con estandares internacionales, por eso utilizaremos medidas ya
especificadas y utilizadas en el pais y en el MERCOSUR.
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e Disefio para el medioambiente: En esta técnica se integran todos los factores
medioambientales, ya sea en la materia prima, los procesos, la energia, etc. En
nuestro proyecto en particular nuestra materia prima responde a la logica de la
logistica inversa, al reutilizar materiales que son desechos de otras industrias, por lo
tanto contribuimos al desarrollo sostenible y el cuidado del medioambiente.

Despliegue de la funcidn calidad en el disefio

Esta técnica tiene como funcion convertir las demandas del cliente en caracteristicas
concretas de calidad, de esta manera poder desarrollar, mediante la relacion entre las
demandas y las caracteristicas, un disefio de calidad. Se aplica desde los componentes
funcionales hasta los procesos.

El primer paso del QFD es escuchar la “voz del cliente”, de esta manera obtenemos las
“Necesidades de calidad”; las que nosotros pudimos obtener a través del estudio realizado a
través de distintos foros y experiencias en casos reales, son las siguientes: materiales de
baja densidad y buena resistencia, uniones de calidad, buena terminacion superficial, facil
manipulacion.

El siguiente paso es transformar estas necesidades expresadas por los clientes en
especificaciones de disefio. Por lo tanto para cada uno de ellas, tomamos las siguientes
consideraciones de disefio:

e Materiales de baja densidad y buena resistencia: Los perfiles utilizados son huecos y
estan conformados de PEAD reciclado combinado con Pertinax (Plasticnax ©®);
esto brinda al pallet buena resistencia y un peso especifico bajo.

e Uniones de calidad: Al trabajar con tornillos sobre una base plastica no se producen
astillas en las uniones, lo que le da un acabado de calidad a las uniones.

e Buena terminacion superficial: el material utilizado y las uniones dejan una buena
terminacion superficial al producto.

e Facil manipulacion: Al utilizar perfiles plasticos huecos, el peso final del pallet es
liviano. Ademéas por el disefio que elegimos seran de doble entrada para un
autoelevador o carro.

Ingenieria concurrente

Si pretendemos dominar el mercado con nuestro producto, tendremos que utilizar técnicas
para la gestion adecuada del proceso de disefio, entre ellas se encuentra la Ingenieria
Concurrente o Simultanea. Empresas como Toyota, General Motors y Ford, utilizan este
concepto; esto no significa que PYMES como la de nuestro proyecto no puedan aplicarlo.
Esta técnica se basa en solapar actividades de disefio, desarrollo y fabricacion para
conseguir una reduccion en el tiempo de mercado.
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Las cuatro caracteristicas basicas de la Ingenieria Simultanea, son las siguientes:
e Concurrencia: Tanto produccién como proceso son disefiados de forma paralela. A
medida que vamos disefiando el producto final, también estamos ideando el proceso

productivo ideal para poder llevarlo a cabo.

e Limitaciones: En primera instancia, debemos tener en cuenta que problemas
podemos tener en el proceso productivo con los materiales que contamos, para
poder tenerlos en cuenta en el disefio. Por ejemplo, por el tipo de material, no

podemos usar soldadura para las uniones.

e Coordinacion: Se deben coordinar los procesos productivos con el ingreso de MP y
la salida del producto terminado. De esta manera podremos cumplir con la calidad,
costos y tiempos requeridos por el proyecto.

e Consenso: Todo el equipo involucrado en el proyecto deben estar de acuerdo al
momento de tomar decisiones relevantes.

ETAPAS

UNIDADES DE TIEMPO

9

10

11

12

13

1415|1617 |18 | 19

Informacion de Materiales

Informacion de Mercado

Informacion de Maquinarias y
Tecnologia

Evaluacion de la Informacion

Disefio del Producto

Pruebas y Prototipos

Introduccion en el Mercado

Secuencia Tradicional
== |ngenieria Concurrente

Vemos en la figura anterior, como a través del solapamiento de ciertas actividades,
logramos mejorar los tiempos que van desde la Investigacion hasta la introduccion del

producto en el mercado.

Por ejemplo, mientras se estan investigando los materiales a utilizar, en paralelo se va
estudiando el mercado donde podremos introducir el producto. Por otro lado la evaluacién
de la informacion, no se hace una vez que se ha obtenido toda, sino que a medida que la
misma se va incorporando, esta es evaluada, reduciendo asi los tiempos de gestion.
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ANEX0S

» Se anexa presupuesto de la empresa “QINGDAO HEGU WOOD-PLASTIC
MACHINERYCO., LTD.” (15 Hojas)

» Cotizacion colorantes:
Plastic raw materials prices carbon black color powder for HDPE

FOB Price: US $3-10/Kilogram | Get Latest Price

1 Kilogram/Kilograms The sample of color powder for HDPE is free

1000 Ton/Tons per Month for color powder for HDPE

shenzhen

nt Terms L/C,T/T,Western Union,paypal

v @7 oA

» Cotizacion tornillos autoperforantes:
Tornillo T2 6x1 Punta Aguja Autoperforante 1.000 Un. Durlock
Articulo nuevo 3 vendidos

$ 159"

&= 12cuotas de$ 20% con Gy ™
visa @l 2
Mas optiones

!o_ Envios a todo el pais por Mercad

Conoce los tiempos y las formas de €

. Calcular costo
Cantidad:
1+ Comprar

Cotizacion aditivo
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VALIDACION

Introduccion

Con el objetivo de validar el disefio propuesto en la Etapa N°7 del proyecto, concurrimos al
Laboratorio de Simulacion de Ingenieria Industrial, donde pudimos digitalizar en el
programa CATIA nuestro disefio y a través de sus herramientas de analisis comprobar si el

mismo resiste las pruebas planteadas.

Es nuestro objetivo poder lograr que el disefio soporte 1000Kg de carga estatica sobre el

pallet, en

Luego haremos, al final del documento, una comparacién con similares de la competencia,

forma distribuida.

y ver las ventajas de uno contra otro.

Desarrollo de la validacion

1. Se definio crear por separado los elementos distintivos del disefio del pallet, el
liston base y el liston superficie, y luego unirlos en un archivo nuevo de producto.

2. Searmd el liston base con las caracteristicas definidas en la Etapa 7

liston_base

3. Searmo el liston superficie con las caracteristicas definidas en la Etapa 7

liston_superficie
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4. Se creo el producto, conformado por las dos partes anteriormente nombradas. El
liston base se repiti6 3 veces y el liston superficie 5; de esta manera queda
conformado el pallet.

5. Una vez creado el producto, se definen las caracteristicas del material. Para este
paso se le cargd los datos de la mezcla del pertinax y el HDPE.
Las caracteristicas fisicas del producto que pide el programa se ven en el siguiente

cuadro:
HDPE | PERTINAX | PLASTINAX | UNIDADES
Coeficiente de Poisson | 0,46 0,136 0,3628 NA
Médulo de Elasticidad | 700 310 583 Mpa
Tension de Fluencia 18 70,33 33,699 Mpa
Densidad 0,94 1,1 0,99 Kg/l
Composicion % 70% 30%

6. A continuacién se procede al analisis de la resistencia a través del método de
elementos finitos.

7. Se calcula una carga de 1000Kg distribuida de manera uniforme en toda la
superficie del pallet.
A continuacion se describen las figuras que presenta la simulacion visualizandolas
en dos aspectos diferentes: primero, en su vision normal, tal cual lo veria el ojo
humano y segundo, aumentando las deformaciones una cierta cantidad de veces que
se resaltardn en cada figura.
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Andlisis de Desplazamiento con deformacion natural:

Translational displacement magnitude.l
mm
7.1
639
B 568
4,97
4,26
3,55

H 2,84

2,13

142

l 071
0

On Boundary

Se puede observar en esta figura que existe una flecha de 7,1 mm al distribuir la
carga uniformemente sobre el pallet. Esta flecha constituird el siguiente andlisis

porcentual comparado con los dos puntos de apoyo:

y Flecha
% Desformacion = — - X 100%
Distancia entre puntos de apoyo

_ 7,1mm
"~ 500mm

%X 100% = 1,42%

Ahora utilizaremos un factor que magnificara 10 veces la figura anterior para ver en
detalle, en forma exagerada:

Translational displacement magnitude.1

mm
7.1

I 6,39

5.68

4,97

4,26

3,55

H 2,84

B 213

142

I 071
0

On Boundary

Se puede observar de mejor manera los puntos de deformacion del anélisis
realizado.
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Andlisis de Tensién de Fluencia del pallet (Tension de Von Mises)

La tension de Von Mises es una magnitud fisica proporcional a la energia de distorsion. En

ingenieria estructural se usa en el contexto de las teorias de fallo como indicador de un
buen disefio para materiales ductiles.

A continuacion, se muestra el resultado del analisis:

Von Mises stress (nodal values).1
MPa

4,58

I 413
3,67
321
275
2,29

“ 184
138
092

I 0462
0,00458

On Boundary

Se puede observar que el valor indicado mas arriba por el programa de simulacion da un

resultado de 4,58Mpa en la peor condicion.

Este resultado también lo comparamos con el modulo de elasticidad del compuesto

Plasticnax (583Mpa) descripto en el punto 5, y obtenemos el siguiente valor porcentual:
Tension de Von Mises

% D e _ X 100%
6 Desformacion Tension de Fluencia del Compuesto ’

_ 4,58Mpa
~ 583Mpa

x 100% = 0,79%
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A continuacion se muestra el mismo dibujo pero magnificando el efecto descripto 40 veces:

Von Mises stress (nodal values).1
MPa

4,58

l 413
367
321
275
2,29

; ‘ 1,84
1,38
092

I 0,462
0,00458

On Boundary

Analisis de Torsion:

El analisis de torsidn cosiste en efectuar una carga en los extremos del pallet, la cual afecte
al mismo en +/- 10mm.

Von Mises stress (nodal values).1
MPa
273
I 245

218
191
164
136
1,09
0.818
0,545
0,273
8,14e-005
On Boundary

oo

]

Grom hodsdgyhdeteg
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La imagen tomada presenta una magnificacion de 10 veces lo ocurrido realmente ya que el

efecto no se llega a apreciar en una imagen normal.

De igual manera, la Tension de Von Mises es aun menor que lo realizado anteriormente,

danto un 0,47% respecto a la Tension de Fluencia del compuesto.

Conclusion:

Segun el analisis realizado en el laboratorio, el Pallet es capaz de soportar 1000Kg bajo las

siguientes condiciones:

Deformacion de tablones menor al 2%

Limite de torsiéon menor al 1%.

Estos parametros son los que deberdn estar incluidos en un documento con las
especificaciones técnicas del producto.
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Introduccion al proceso de manufactura

Los siguientes aspectos determinan el proceso industrial que se debe seguir ante una
determinada actividad que uno como empresario deberia considerar:

El producto a elaborar o el servicio a prestar: en nuestro caso, COmo ya venimos
mencionando en el transcurso de las etapas predecesoras, nuestra apuesta esta en
elaborar un producto que pueda ser innovador en el mercado de los Pallets. Nuestro
producto deberé estar bajo los estdndares de la industria y aportar al medioambiente.
La Localizaciéon, es decir, el lugar geogréafico operativo, el proceso de
fabricacion/prestacion y el método de trabajo, el lay-out de la planta acorde a las
maquinarias adquiridas y la ubicacion de los recursos humanos, y el edificio
seleccionado para desarrollar la actividad. Respecto a la Localizacidn, utilizaremos
métodos diferentes de Ingenieria para determinar la mejor locacion. El proceso de
fabricacion y los métodos de trabajo estaran

basados en las indicaciones de la OIT conforme a V “
las menciones de los estandares de trabajo. Por V V
ultimo, los datos edilicios seran seleccionados una O T

vez realizado el Layout y el volumen ocupado por “ y

las maquinas, materia prima, producto terminado /
en stock y personal. o /4

Ahora si seguimos el curso tradicional de la ingenieria

concurrente que se utiliza para la innovacion y desarrollo

de las empresas y a fin de obtener el disefio y el prototipo 0 modelo del producto a fabricar,
participan las siguientes areas y subareas funcionales:

Comercializacion o marketing. Esta area, por ser un emprendimiento pequefio en el
inicio, serd desarrollada junto al area de venta, pero de gran importancia para la
organizacion.

Planeamiento del producto/ servicio. Sera desarrollada por el Jefe de Planta con
perfil de Ingeniero Industrial.

Ingenieria del producto/disefio  del
servicio. De igual modo, en el comienzo,
sera un area conjunta responsabilidad del
Gerente de Planta.

Ingenieria industrial. Esta area de igual E
modo estara a cargo del Gerente de -
Planta con idea de hacerla independiente
en el futuro cuando acompafie el
crecimiento de la compaiiia.

effecii;/e
Corporate

‘measurable
Povsist

1o

Tactics

cost

Ecomponent
strategies
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e Logistica. Es un &rea apartada, la cual sera responsable del trabajo de recoleccion de
materia prima, identificacion de productos en almacenes, acomodamiento de
productos terminados y organizacion de entregas/recepcion.

e Calidad. En un principio estard a cargo de personal de planta, preparado para esa
tarea bajo la filosofia de las 5S y 6 sigmas.

Es importante aclarar el significado y alcance de los siguientes términos:

e Seleccidn de procesos: es la decision estratégica que determina el tipo de proceso a
disefiar, establecer y utilizar en la planta o en la organizacion de un servicio.

¢ Ingenieria de procesos: es la decision de indole tactica que resulta del analisis y
disefio del proceso operativamente concebido, es decir, es la decision sobre los

métodos de trabajo.

Se entiende por proceso: al conjunto de acciones (actividades) que siempre se llevan a cabo
hacia delante, partiendo de cosas 0 hechos simples, los cuales se van convirtiendo en mas
complejos con el desarrollo de dichas acciones. La entrada de nuestra materia prima y los
procesos concurrentes se transformaran en el producto final con las caracteristicas

GENIE
N

..

INDUSTRIAL

planificadas (un pallet mas resistente que
cumple con las especificaciones
internacionales y, ademas, que colabora al
medioambiente por el reciclado de materiales
usados para otros procesos productivos).

Se entiende por método: la forma o modo de
hacer (o decir) algo. En nuestro caso, es la
forma de realizar todas las actividades
necesarias para transformar la mezcla de
plastico y pertinax en producto final que sera
un Pallet de caracteristicas similares a los de
plastico.

Se entiende por procedimiento: el detalle

analitico de la manera en que cada actividad se lleva a cabo.

Por dltimo, denominaremos actividades: al conjunto de tareas que deben ejecutarse para
producir/prestar un servicio, siguiendo un método determinado.
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Tipos de procesos

Clasificacion segun la clase de operaciones realizadas.
Esta clasificacion esta fundamentada en los diferentes aspectos tecnoldgicos involucrados
en la operacién. Asi tenemos:
e De conversién: son los procesos productivos que logran cambiar el aspecto, las
propiedades naturales o caracteristicas de las materias primas.
e De fabricacion: son los procesos que transforman materias primas en productos
finales, mediante el uso de maquinarias y otros bienes de activo fijo.
e De ensamble (montaje): se produce armando un producto final con diferentes partes
0 piezas.
e Procesos de prueba: son los que verifican, por ejemplo, la calidad en ciertas etapas
del proceso de fabricacion.
En nuestro caso, los pallets de plastico con mezcla de pertinax corresponden claramente a
un proceso de fabricacion, donde por medio de maquinarias y trabajo de modificacion de
la materia prima pero no su naturaleza, llegamos al producto final con propiedades
inmejorables en beneficio de los consumidores.
La evolucion de los procesos de fabricacion ha generado mejoras en el transcurso de las
operaciones evolutivas. A continuacién describimos los diferentes aspectos de esa
evolucion y como se integran a nuestro proceso de fabricacion:

EVOLUCION DE LOS PROCESOS DE FABRICACION

TRABAJO MANUAL

El operario se invalucra
totalmente en el proceso

RABAJO MECANIZADO

La maquina se incorpora
al proceso de fabricacion

TRABAJO AUTOMATIC
La maquina desarrolla al
proceso de fabricacian a
través de programas

RABAJO AUTOMATICO
INTEGRADO

La maquina interactua

en el proceso de

de fabricacion
fabricacion

disefiados por el hombre

TRABAJO MANUAL

En el trabajo manual el operario se involucra totalmente en el proceso; realiza un muestreo
continuo del proceso de trabajo tratando de ejecutar las secuencias de éste y procurando
cumplir un plan que tiene memorizado.

Su capacidad de ejecutar una tarea exige un completo conocimiento del procedimiento y un
correcto entrenamiento fisico de los musculos que deben intervenir, con el ritmo y la
cadencia adecuada, para optimizar la ejecucion del proceso.

Absolutamente todos los procedimientos de fabricacion tienen su origen en trabajo manual.
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En nuestro proceso productivo, el trabajo manual esta en el armado final de pallet. Un
operario se encargara de realizar el mismo atornillando los diferentes perfiles que salen ya
listos de la extrusora dando la forma final del producto.

TRABAJO MECANIZADO

La capacidad productiva del ser humano dio un importante salto cualitativo cuando
comenzaron a incorporarse las maquinas a los procesos de fabricacion, es decir cuando el
trabajo empezd a ser trabajo mecanizado.

En el trabajo mecanizado disminuye significativamente la implicacion del obrero; la
destreza necesaria del operario es mucho menor porque la maquina facilita el
procedimiento de fabricacion, independizéandola parcialmente de la accion del trabajador.
Eso implica que se puedan acometer procesos de fabricacion de mayor envergadura y que
la capacidad productiva de la humanidad avance notablemente.

En estos procedimientos la labor del operario consiste en gestionar el proceso, saber el
orden en que se deben suceder las distintas fases y conocer los materiales, Utiles,
herramientas y maquinas necesarias para poder llevar a cabo cada una de las fases. La
principal tarea y responsabilidad del trabajador es propiciar y garantizar que el proceso
productivo se desarrolle segin la secuencia de acciones previstas y en las condiciones
proyectadas.

El proceso de mecanizado en nuestro trabajo es menor. Solo el operario cortara rebarbas de
los perfiles finales con un cutter, el cual podemos considerar en cierto aspecto una
terminacion final. Ningun otro proceso de mecanizado es incluido en nuestro proceso.

TRABAJO AUTOMATICO

El siguiente avance consistio en el trabajo automatico, en el que las maquinas se adaptan a
un programa de acciones concatenadas previamente disefiado. En estos casos la labor del
trabajador consiste en preparar los Utiles que va a ir solicitando la maquina para agilizar el
proceso.

Las primeras automatizaciones de secuencias de trabajo se hicieron basandose en elementos
mecanicos (arboles de levas), aunque pronto se empezaron a desarrollar nuevos soportes
donde almacenar la informacién de los procesos de fabricacion y se incorporaron circuitos
eléctricos, neumaticos e hidraulicos, que eran mucho mas versatiles, para después continuar
con automatizaciones cada vez mas flexibles cuando se generaliza el uso del control
numérico.

En la actualidad estamos en el momento de los automatas programables, en donde el
proceso de trabajo de un conjunto de maquinas herramientas se realiza programando una
serie de drdenes codificadas. Eso hace posible que se puedan modificar los procesos de
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fabricacion drasticamente y a gran velocidad, sin mas que modificar los parametros de las
Ordenes de programa.

En nuestro caso, contamos con gran cantidad de automatizacion, ya que los perfiles salen
conforme a la matriz calculada previamente en los calculos de simulacion. Dichos perfiles
cumplen con los parametros calculados en la teoria y la maquina es aquella que responde a
los programas realizados para que la automatizacion sea conveniente a los perfiles
requeridos.

TRABAJO AUTOMATICO INTEGRADO

El futuro que estamos alcanzando consiste en integrar todas las funciones productivas en un
gran sistema de control para alcanzar la fabrica automaética integrada. En ella las maquinas
pueden almacenar, no sélo informacion generada por el operario e instrucciones de trabajo,
sino que también pueden alcanzar la capacidad de reaccionar ante situaciones imprevistas.
Para ello deben estar provistas de captadores que puedan transmitir magnitudes e
informaciones diversas, y de controles adaptativos ante situaciones imprevistas, con lo que
cada vez mas los procesos de fabricacion se van independizando de la accion del hombre.
En este caso, nuestras maquinas no estan preparadas para este grado de automatizacion,
pero no quita a mejorar en el futuro ya que por la investigacion realizada, esta maquinas
que serian inyectoras ya estan preparadas para este tipo de reaccion.

Clasificacion segun el flujo de Producciéon

La administracion de las operaciones identifica basicamente dos clases de productos, a
saber:

e Producto/Servicio disefiado para satisfacer a un cliente en particular.

El cliente pide las especificaciones técnicas que requiere directamente a las
empresas del mercado en forma de proyectos, si se refiere a la produccién de bienes
de caracteristicas muy especiales o servicios profesionales para solventar
necesidades de los clientes.

Luego existen también los bienes obtenidos “a pedido” o “por orden de
fabricacion”, que son mas simples. Son bienes personalizados. Por ejemplo,
construccion de viviendas, servicios de salud, fabricacion de muebles de estilo, etc.

e Producto/Servicio solicitados por los clientes.
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Los disefios finales se conciben y determinan sobre la base de disefios basicos, muy
esenciales y simples. El cliente agrega a las mismas especificaciones diferenciales
destinadas a adecuarlas a sus gustos Yy necesidades, obteniéndose un
producto/servicio de disefio sencillo pero particular.

La produccion corresponde al tipo: taller de trabajo. La salida obtenida es una
combinacion de caracteristicas, tanto de la produccién continua como de la
produccion por ordenes. Los productos servicios son muy variados. Por ejemplo,
trabajos obtenidos en un taller de impresién, amoblamientos de cocina, etc.
Producto/Servicio disefiados por la organizacion para satisfacer a distintos
consumidores masivos.

Esto implica la creacion de variados disefios de un mismo producto/servicio.

Es un tipo especial de proceso productivo, se denomina produccién continua por
lotes o disefios. Por ejemplo, produccion de calzado, produccion de prendas de
vestir, produccion de electrodomesticos, etc.

Un caso especial es el correspondiente a la produccién por linea de montaje o
ensamblado, generalmente caracterizada por la tecnologia innovadora aplicada y los
elevados costos de capital fijo asociados con la misma

Producto/Servicio disefiado para satisfacer a un cliente en particular.

Las especificaciones técnicas y el disefio son determinados por la organizacion,
originando productos/servicios altamente estandarizados. Por ejemplo, la
elaboracidn de azUcar, fabricacion de cemento, servicio de energia eléctrica, etc.

Lo descripto, corresponde a los extremos del espectro de posibles tipos y clases de
procesos-productos.

En nuestro caso, el que mejor aplica es el modelo por lotes, ya que toda la
organizacion se mueve en pos de ciertos estandares para poder cumplir con el
producto, innovando en lo que respecta a la materia prima, pero de un producto ya
existente como puede ser un pallet, que tiene cierto grado de estandarizacion.

Por ahora, como es el nacimiento de una nueva organizacién, apuntamos solo a un
producto, pero con la necesidad en el futuro de ampliar a mas gama de productos que

utilicen nuestra materia primay maquinarias para tal fin.

Clasificacion segun el grado de estandarizacion de los productos y el volumen

de produccidon
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e Intermitentes: En este caso la produccion se realiza por lotes o intervalos
intermitentes que son organizadas en centros de trabajo en donde se agrupan las
maquinas que presentan caracteristicas similares.

El producto que se encuentra en proceso de elaboracion transitar, haciendo su
recorrido para ser controlado, a los departamentos o centros que necesite.

La produccion no presenta un flujo regular y no siempre se utilizan todos los
departamentos del sistema productivo.

Una gran ventaja es que se pueden producir una gran variedad de productos con
escasas modificaciones. Es importante tener una planificacion y control adecuada en
cada uno de los trabajos, debiéndose conocer cuando se debe iniciar y finalizar las
ordenes de trabajo.

También son aquellos procesos que tienen un volumen bajo de produccion, y
utilizan maquinarias y equipos de uso general, con operacion de recursos humanos
de mano de obra intensiva abocada al producto, flujo de procesos interrumpidos,
cambios frecuentes de programa y variedad de productos o productos a medida.

e Continuas o Produccion Masiva: Se da cuando se eliminan los tiempos ociosos y
de espera, de forma que siempre se estén ejecutando las mismas operaciones, en las
mismas maquinas, para obtencion del mismo producto, con una disposicion en
cadena. Se conoce también como configuracion por producto. Cada maquina y
equipo estan disefiados para realizar siempre la misma operacion y preparados para
aceptar de forma automatica el trabajo que le es suministrado por una maquina
precedente. Los operarios realizan la misma tarea, en el mismo producto.

Suelen tener un alto volumen de produccién y, como ya se ha mencionado algo, con
equipamiento especializado para la construccion del producto final.

Posee operaciones de capital intensivo con productos estandarizados para la
formacion de inventarios.

En nuestro caso, la fabricacién de los pallets se puede ubicar en el proceso de
fabricacion del tipo Intermitente. La maquinaria esta agrupada para realizar el
proceso de forma lineal, a veces comparable con los procesos continuos, pero
terminara siendo por pedido de los clientes y en producciones moderadas contra
inventario, por lo que lo caracteriza mas la primera que la segunda clasificacion.

Clasificacion basada en el flujo del proceso.
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e Produccion de flujo discreto: Los productos son elaborados en lotes de
produccion, esto es grupos de productos que tienen en comun tanto las materias
primas con las cuales son fabricados como los histéricos de produccion.

En un proceso discreto, una cantidad especifica de producto es movida como una
unidad (grupo de partes) entre estaciones y cada parte mantiene su Unica identidad.
La salida de un proceso discreto aparece una por una o en cantidades de partes.
Es la que obtiene productos en unidades fisicas dimensionables, independientes una
de otra.
Segun las categorias antes enunciadas, se dan los siguientes tipos:

o Procesos de talleres de trabajo

Produccidn continua por lotes o disefios

Produccidn continda por lineas de ensamblado.

Produccién de proyectos

O O O

e Produccién de flujo continuo 6 puramente continuo: Los productos se fabrican
transfiriendo el material entre los diferentes equipos especializados en la realizacion
de una tarea determinada del proceso. Cada uno de estos equipos opera en un solo
estado estable. La produccidn continua tiene una salida permanente de producto.

Es la que obtiene productos de caracteristicas merceoldgicas constantes, en grandes
volUimenes totales que no pueden dimensionarse individualmente.
En este tipo de caracterizacion, nuestro producto caeria en la clasificacion de flujo
discreto, ya que funcionara por pedido de cliente trabajando contra inventario,
aunqgue el producto final sea el mismo tipo en cada pedido, es decir un pallet de
pléastico de ciertas caracteristicas.
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Caracteristicas mas importantes de las distintas tecnologias de proceso
Las caracteristicas de cada tipo de proceso se ven identificadas en el siguiente cuadro,
donde identificamos también los correspondientes a nuestra empresa:

Proyecto Taller Ensamble Continuo

Producto Individual variedad algo estandarizado  estandarizado
estandarizado
Volumen
de pequeno pequenos  grande grande grande
Produccion Lotes
Flujo de no hay muy pocos mas definide rigido inflexible
Proceso patron patrones
Velocidad
del variable lento moderado rapido muy rapido
Proceso
Contenido
de alta muy alta variable baja muy baja
M.O 9
Proyecto Taller Ensamble Continuo
N
Habilidad alta muy alta varia baja muy baja
de la M.O
Tipo de sobre contra contra contra continua
Fabricacion pedido inventario  inventario  inventario
Cliente espera inventario inventario inventario inventario
Tecnologia general  general general especial muy especial
Tipo de individual  individual repetitiva  repetitiva continua
Produccion
Tipo de [ emmmmeeee intermitente --------- [---mmmmeee continua ------------------ I
Operacion
Tipo de [-mmmmmmm e discreto ----=--=-=====n-mnnume-- I----continuo----I

Flujo
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Decisiones Claves sobre los Procesos

Organizacion de los flujos de proceso

B

( :
w5

El proceso comenzard con la entrada al circuito de produccién de la materia prima:
Polietileno de alta densidad y pertinax (1). Ese material es molido y pulverizado por las
maquinas dedicadas para tal fin, logrando un grado de pulverizacion que recomienda el
fabricante de la maquina extrusora (2). En (3) se produce la mezcla en frio de ambos
productos, en la relacion 70% de PEAD y 30% de pertinax par disponerse a entrar a la tolva
de la maquina extrusora. Una vez lograda la mezcla, el tornillo reforzado de la maquina
extrusora (4) calienta el plastico hasta su derretimiento y produce la mezcla en estado
liquido para salir luego del ingreso de una matriz el perfil requerido para nuestros pallets

(5).
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Seleccion de la combinacién producto-proceso mas adecuada.

La empresa debe decidir, segun la factibilidad del producto, en términos de los costos y de
los beneficios esperados, cudl serd el proceso tecnoldgico a emplear, dentro de las
alternativas conocidas y las propias caracteristicas del producto. En este tipo de decision se
estableceran las clases de bienes de equipo e instalaciones que se precisan.

En el contexto de la seleccion del proceso y de su capacidad productiva surge el plano
interseccional asociado al denominado punto de equilibrio, relativo al volumen de
produccion y a la actividad minima del sistema, que permite igualar los costos (fijos y
variables) con el marco de ingresos. Este punto de cruce, conocido como “punto muerto” o
“umbral de rentabilidad” sera hallado en los puntos que siguen.

Organizacién de los flujos de proceso
e Fisica: Corresponde a un proceso donde la materia prima pasa de una unidad de

trabajo a la otra sin transformarse en un producto semielaborado. Ej: Azucar,
Harina, cemento, etc.

Mp

| — [ 3
UT2 UT3

UT1

I pt

e Lodgica: La materia prima es transformada en diferentes productos semielaborados
que son materia prima de la unidad de trabajo subsiguiente, hasta llegar a ser el
producto final.

Mp Sel Se?
\ 1 =

uT1 uT2 UT3

Nuestro producto se ubica en este Gltimo tipo de flujo de proceso donde la materia
prima es primeramente disminuida en su granulometria para ser fundida en el caso
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del plastico y mezclada en el caso del pertinax. Luego se transforma en los perfiles
planos que serén atornillados para cumplir su funcién final de producto terminado al
ser un pallet del siguiente estilo:

ombinacion producto-proceso (Ubicacion de nuestros pallets

‘.“’m I'!I‘ ‘ “\\

W'\

'mll \\\\\ |\

Clases P. Personalizado . f)l'sn'aﬁo'sﬂullhp'f s " B Disefios variados/ P. altamente st.

Flujo Baja standarizacion 1 Bajo volimen de P. pen linea Muy alto volimen

de Proceso Bajo volimen de P. 3 h Alto volumen de P. | de produccion

1. Flujo discreto | Barcos/ puentes | "

P. Por drdenes Etc.. 1 - Vacio

Proyecto I L

2. Flujo discreto ] '

Taller Componentes : o

IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII:IIIIIIIIIIIIII:

3. Flujo discreto : Prendas ]

Produccion b Componentes :

continua/ lotes s Ftc.. N

I4I. IFlIU]!DI .cl'l.SEr.et.D. L] LA LR BB BB RN I.I.I.I.I.I.I.I.I.I.I.I.I.I. :Auton]éviles

Lineas de Electrodomesticos

ensamble Comidas rapidas

5. Flujo continuo Vacio Azucar

P. Continua Cemento

Continua-continua Cerveza
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Estrategias de procesos en actividades manufactureras

Segun lo que hemos detallado en otras etapas de este estudio y en funcion de los productos
que ya mencionamos que vamos a fabricar, veremos el enfoque general que tendra la planta
transformadora de materias primas segun nuestro proceso.

La tecnologia incorporada que fue mencionada en la etapa 7 con mas detalle ayuda a la
seleccion de la estrategia adecuada, ya que aqui decidiremos en base a la tecnologia, las
maquinarias y equipos a utilizar, el método de trabajo que se usara; la distribucién interna
de la planta (lay-out) a determinar; la logistica interna o de produccion o de
aprovisionamiento a establecer; el perfil y el entrenamiento de los recursos humanos a
incorporar y los procedimientos de trabajo en planta que se fijaran.

Enfoques
El enfoque de proceso: Significa que la planificacion industrial y, especificamente, el

disefio de planta para la futura fabrica se realizan sobre la base del proceso productivo
requerido, segun la clase de productos a elaborar. Las maquinarias, equipos e instalaciones
se determinan segun la tecnologia exigida por el proceso de transformacién bajo analisis.
Estos bienes del activo fijo se disponen en un lay-out que sigue los pasos o etapas del
proceso productivo.

Este enfoque es adecuado para productos de una misma clase, pero de disefios y funciones
variables. Se debe controlar exhaustivamente los costos variables y tratar de que el volumen
de produccion sea lo mas alto posible. Es indicado para la produccion por lotes.

El enfoque de producto: El planeamiento industrial esta pensado para la produccion de un
determinado producto. Es el correspondiente al flujo continuo y los ejemplos caracteristicos
son: la produccién de vidrio, papel, de cemento, la elaboracién de vinos, de azucar, entre
otros.

El volumen de produccién es elevado, permitiendo fundamentar la especializacion en
determinados productos y, al mismo tiempo, la incorporacién de tecnologia de punta. Esto
implica maquinarias, equipos e instalaciones altamente tecnificados; por tal motivo, los
costos fijos son elevados. En general, los costos variables son relativamente bajos y la
elevada utilizacion del capital fijo de planta hace a la disminucion del costo fijo unitario.

El enfoque de proceso repetitivo: Significa planificacion industrial y disefio de planta
realizados mediante la combinacion de los enfoques: de proceso y producto. Hay amplia
variedad de disefios y los productos son demandados por una gran cantidad de clientes. Por
lo tanto, el enfoque es de proceso, en lo que respecta a disefios variados fabricados
mediante procesos similares, pero, al mismo tiempo, es de producto, porque la cantidad de
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productos de igual disefio es recomendable. Esta ultima caracteristica obliga a planificar y
disefiar sistemas de produccién que centran la operatividad en determinadas lineas de
productos (de similares disefios).

Estos tipos de procesos utilizan el sistema modular de disefio y fabricacién de productos.
También, la linea de montaje es caracteristica del proceso y método de produccién. En
comparacion con el enfogque de proceso, el repetitivo es menos flexible, ya que el objetivo
se orienta hacia productos especificos de variado disefio.

Conclusion:

El enfoque de proceso es el ideal para nuestro tipo de producto, ya que la disposicién de las
maquinas en el lay-out de la fabrica serd en base a las distintas etapas del proceso
productivo. La tecnologia necesaria para la realizacion del producto fue determinada en
base al proceso de transformacion requerido; en una primera instancia se inicio la
investigacion de la tecnologia de inyeccidn, pero profundizando el anélisis concluimos que
la tecnologia que mejor se adapta a nuestro pallet es la de extrusion (Mas adelante en esta
etapa se realiza la comparacion de ambas tecnologias).

Eleccion del equipamiento necesario para implementar el proceso

Inversion inicial
Para implementar el proceso productivo necesitaremos de las siguientes maquinas y
equipos:
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Listado de Maquinas:
Precio Precio
Foto Nombre Modelo Cantidad | Unitario Total Origen Observaciones
Maquinaria
Proporciona el triturado del
$ g pertinax y del HDPE.
Trituradora | MSC-3050 2 94.640,00 | 189.280,00 China http:'//www.aIlbab?.com/product—
detail/Strong-plastic-e-waste-
crusher_703352783.html
. S S . Lleva a una granulometria
1
Pulverizadora | SWP360 crusher 26.026,00 | 26.026,00 China necesaria para la mezcla
SJSZ-65/132 PE WPC S S . .
Extrusora orofile production line 1 508.690,00 | 508.690,00 China | Produce perfiles de los pallets



http://www.alibaba.com/product-detail/Strong-plastic-e-waste-crusher_703352783.html
http://www.alibaba.com/product-detail/Strong-plastic-e-waste-crusher_703352783.html
http://www.alibaba.com/product-detail/Strong-plastic-e-waste-crusher_703352783.html
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Maquina de $SQG-240
armado
Stacking SFZ-6000

Machine

China

Unidad de cortado con sierra.

China

Dispositivo de corte de perfiles
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. S S . Mezcla junto a un catalizador el
Mezcladora | S00A mixer 1 1106.470,00| 106.470,00 | "M@ | pertinax y el HOPE
Compresor o
. 7.5kw piston air S S . - .

1 h I .
dfe Allre a compressor 10.647,00 | 10.647,00 China | Parte de la maquina de extrusidn
Pistén
Enfriadora de
aguay 20P water chiller 1 S S China Adicional para la obtencién de MP
unidad de (optional) 118.300,00 | 118.300,00 terminada mas rapidamente.
moldeo

$

959.413,00
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Listado de Herramientas:
Foto Nombre Modelo Cantidad | SUnit Precio Total Origen Observaciones
Herramientas
. http://articulo.mercadolibre
. Taladro Atornillador .com.ar/MLA-555571326-
Destornillador Black Decker S . ]
. , . 3 S 4.766,97 |Argentina |taladro-atornillador-black-
eléctrico Inaldmbrico 16v Led 1.588,99 - .
.. decker-inalambrico-16v-led-

Litio .
litio- JM
http://articulo.mercadolibre

Cutter De Seguridad $ .com.ar/MLA-556344312-

Cutters Retractil Automatico 6 S 2.160,00 |Argentina |cutter-de-seguridad-
360,00 ’ .

Starrett SO11 retractil-automatico-
starrett-s011- JM
http://articulo.mercadolibre

. Morsa Industrial S . .com.ar/MLA-556955482-
Morsa Industrial Giratoria - Bg 180 2 5.670,00 > 11.340,00 |Argentina morsa-industrial-giratoria-
bg-180- JM
S 18.266,97



http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-555571326-taladro-atornillador-black-decker-inalambrico-16v-led-litio-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-555571326-taladro-atornillador-black-decker-inalambrico-16v-led-litio-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-555571326-taladro-atornillador-black-decker-inalambrico-16v-led-litio-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-555571326-taladro-atornillador-black-decker-inalambrico-16v-led-litio-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-555571326-taladro-atornillador-black-decker-inalambrico-16v-led-litio-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-556344312-cutter-de-seguridad-retractil-automatico-starrett-s011-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-556344312-cutter-de-seguridad-retractil-automatico-starrett-s011-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-556344312-cutter-de-seguridad-retractil-automatico-starrett-s011-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-556344312-cutter-de-seguridad-retractil-automatico-starrett-s011-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-556344312-cutter-de-seguridad-retractil-automatico-starrett-s011-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-556955482-morsa-industrial-giratoria-bg-180-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-556955482-morsa-industrial-giratoria-bg-180-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-556955482-morsa-industrial-giratoria-bg-180-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-556955482-morsa-industrial-giratoria-bg-180-_JM
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Listado de equipos de
oficina y auxiliares: Precio
Foto Nombre Modelo Cantidad | Unitario | Precio Total | Origen Observaciones
Equipos de Oficina y auxiliares
Computadora http://articulo.mercadolibre.co
PC de Escritorio | Completa lbm - Hp 5 > > Argentina ::nc;;r/th:’Z_osrg(—)cljrggfjt_a—ibm—
Completa Monitor Led + Wifi + 2.999,00| 14.995,00 |8 bUte D :
] hp-monitor-lcd-wifi-garantia-

Garantia

IM
http://articulo.mercadolibre.co

Escritorio / Muebles S S m.ar/MLA-562294620-

Escritorio Para Oficina / I\(Ifesas 5 949,00 4.745,00 Argentina es.cr.|tor|o—muebles-para-

Para Computacién oficina-mesas-para-
computacion- JM
http://articulo.mercadolibre.co

Biblioteca Con Alzada g g m.ar/MLA-559571863-

Biblioteca Entregzj\ Inmediata 2 2.389,00| 4.778,00 Argentina .blbI|ot'eca-con-aIz.ada-entrega-

Garantia 18mm Abs inmediata-garantia-18mm-abs-

IM



http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-560130821-computadora-completa-ibm-hp-monitor-lcd-wifi-garantia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-560130821-computadora-completa-ibm-hp-monitor-lcd-wifi-garantia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-560130821-computadora-completa-ibm-hp-monitor-lcd-wifi-garantia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-560130821-computadora-completa-ibm-hp-monitor-lcd-wifi-garantia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-560130821-computadora-completa-ibm-hp-monitor-lcd-wifi-garantia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-562294620-escritorio-muebles-para-oficina-mesas-para-computacion-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-562294620-escritorio-muebles-para-oficina-mesas-para-computacion-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-562294620-escritorio-muebles-para-oficina-mesas-para-computacion-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-562294620-escritorio-muebles-para-oficina-mesas-para-computacion-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-562294620-escritorio-muebles-para-oficina-mesas-para-computacion-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-559571863-biblioteca-con-alzada-entrega-inmediata-garantia-18mm-abs-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-559571863-biblioteca-con-alzada-entrega-inmediata-garantia-18mm-abs-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-559571863-biblioteca-con-alzada-entrega-inmediata-garantia-18mm-abs-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-559571863-biblioteca-con-alzada-entrega-inmediata-garantia-18mm-abs-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-559571863-biblioteca-con-alzada-entrega-inmediata-garantia-18mm-abs-_JM
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. - http://articulo.mercadolibre.co
Silla Oficina )
e m.ar/MLA-565838166-silla-
Sillas de Oficina Ergonomica PC 6 > > Argentina | oficina-ergonomica-pc-
Regulable Entrega Ya 3 899,99 | 539994 |'& 8 b
o . regulable-entrega-ya-3-anos-
Anos Gtia .
gtia- JM
Zorra Hidraulica http://articulo.mercadolibre.co
Zorra Hidraulica | Manual Para Pallets 2 > > Argentina m.ar/MLA—560345385—zorra-
Reforzada 3000 K 4.900,00| 9.800,00 hidraulica-manual-para-pallets-
=2 g reforzada-3000-kg-moron- JM



http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-565838166-silla-oficina-ergonomica-pc-regulable-entrega-ya-3-anos-gtia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-565838166-silla-oficina-ergonomica-pc-regulable-entrega-ya-3-anos-gtia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-565838166-silla-oficina-ergonomica-pc-regulable-entrega-ya-3-anos-gtia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-565838166-silla-oficina-ergonomica-pc-regulable-entrega-ya-3-anos-gtia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-565838166-silla-oficina-ergonomica-pc-regulable-entrega-ya-3-anos-gtia-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-560345385-zorra-hidraulica-manual-para-pallets-reforzada-3000-kg-moron-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-560345385-zorra-hidraulica-manual-para-pallets-reforzada-3000-kg-moron-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-560345385-zorra-hidraulica-manual-para-pallets-reforzada-3000-kg-moron-_JM
http://articulo.mercadolibre.com.ar/MLA-560345385-zorra-hidraulica-manual-para-pallets-reforzada-3000-kg-moron-_JM
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Por lo tanto la inversién en maquinarias, herramientas, auxiliares y equipos serd de un
millon de pesos aproximadamente.

Mantenimiento
Mediante un programa de mantenimiento se busca realizar un mantenimiento preventivo a
todos los equipos e instalaciones; el objetivo basico es garantizar la disponibilidad de la
instalacién para atender el programa de produccion con calidad, seguridad y productividad
asegurando costos adecuados. Algunas de las tareas:
* Lubricacion
* Inspecciones visuales
» Verificaciones del correcto funcionamiento realizados con instrumentos propios /
externos
» Tareas condicionales. Se realizan dependiendo del estado en que se encuentre el
equipo
» Tareas sistematicas, realizadas cada ciertas horas de funcionamiento
» Grandes revisiones, también llamados Mantenimiento Cero Horas, Overhaul o Hard
Time
Se busca que el encargado de mantenimiento haga reportes quincenales y que mantenga un
historial de sucesos con el fin de evitar posibles fallas e incluso paradas de maquinas.
Teniendo en cuenta que las maquinas de mayor valor son de origen Chino, debemos
asegurarnos de contar con todas las especificaciones técnicas y de mantenimiento
suministradas por el proveedor.
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Vida economicamente util

Depreciacion Lineal (Maquinaria 10 afios, Equipamiento de Oficina 3 afios) / Afios

Maquina Cantidad Valor U Valor Total 3 4 5 6 7 8
Trituradora 2 S 94.640,00 S 189.280,00 189.280,00 | $ 170.352,00 | $ 151.424,00 | $ 132.496,00 | $ 113.568,00 | S 94.640,00 (S 75.712,00($ 56.784,00($ 37.856,00 | $ 18.928,00
Pulverizadora 1 CRPIN P N NPT NPT N0l S 26.026,00 | $ 23.423,40| S 20.820,80|$ 18.218,20|$ 15.61560 (S 13.013,00($ 10.410,40($ 7.807,80($ 5.20520|$ 2.602,60|$
Extrusora
Maquina de armado 1 SRR N MRS N0 S 508.690,00 | $ 457.821,00 | $ 406.952,00 | $ 356.083,00 | $ 305.214,00 | $ 254.345,00 | $ 203.476,00 | $ 152.607,00 [ $ 101.738,00 | $ 50.869,00 | $
Stacking Machine
Mezcladora 1 SRl Yo N oM o[V /oMol S 106.470,00 | $ 95.823,00|$ 85.176,00|$ 74.529,00| S 63.882,00 S 53.23500(S 42.588,00[$ 31.941,00($ 21.294,00|$ 10.647,00 | $
Compresor de Aire a Piston 1 CR YA O VAl S 10.647,00|S 9.582,30|S$ 8.517,60|S 7.452,90|$ 6.388,20(S 5.323,50(S 4.258,80[$ 3.194,10($ 2.129,40|$ 1.064,70|$
Enfriadora de aguay unidad de moldeo 1 SRNEEON OIS EER NN S 118.300,00 | $ 106.470,00 | $ 94.640,00 | $ 82.810,00|$ 70.980,00($ 59.150,00|$ 47.320,00($ 35.490,00|$ 23.660,00|$ 11.830,00 | $
Destornillador electrico 3 S 158899 S 4.766,97 B 476697 |S 4.290,27|$ 3.813,58|S$ 3.336,88|S 2.860,18[S 2.383,49|S 1.906,79[$ 1.430,09|$ 953,39|$  476,70|$
Cutters 6 $ 360,00 $ 2.160,00 [ 2.160,00|$  1.440,00($ 720,00 [ $ -
Morsa Industrial 2 SRRy N oM RREY N0l S 11.340,00|$ 10.206,00|$ 9.072,00|$ 7.938,00|$ 6.804,00(S 5.670,00(S 4.53600[$ 3.402,00($ 2.268,00|$ 1.134,00
PC de Escritorio Completa 5 CRRPICECR OO R EHOOl S 14.995,00| S  9.996,67|S  4.998,33|$ -
Escritorio 5 S 949,00 $ 4.745,00 B 4.745,00|$ 3.163,33|$ 1.581,67|$ -
Biblioteca 2 S 2.389,00 S 4.778,00 4.778,00|$ 3.18533[$ 1.592,67|$ -
Sillas Oficina 6 S 899,99 $ 5.399,94 B 5.399,94|$ 3.599,9|$ 1.799,98|$ -
Zorra Hidraulica 2 S 4.900,00 $ 9.800,00 9.800,00|$ 6.533,33|S 3.266,67 | S -
TOTAL $1.017.397,91 $ 905.886,60 S 794.375,29 S 682.863,98 S 585.311,98 S 487.759,99 S 390.207,99 $ 292.655,99 $ 195.103,99 $ 97.552,00

Los valores contables se realizan bajo el concepto de depreciaciédn lineal, donde las maquinas perderan valor econémico al afio 11y los
elementos de oficina y Gtiles varios lo haran al 4to afio.

Al final de la vida Gtil de cada maquinaria se evaluara el reemplazo y a su vez reventa de activos fijos para recupero de ganancias en el
periodo fiscal correspondiente, o bien se seguira utilizando las mismas si se cumple un mantenimiento adecuado durante los periodos
de operacion.
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Eleccién entre procesos y equipos alternativos

Existe otro tipo de tecnologia que en su momento, al principio de este estudio, fue evaluada
también: Se trata de maquinaria del tipo inyeccion.

Estas maquinas, si bien son m&s modernas y a su vez mucho mas caras que una extrusora,
tiene la particularidad de que las mismas son lentas, ya que requieren de un proceso de
enfriamiento interno dentro de la matriz, que toma su tiempo lograr que el producto quede
terminado y listo para funcionar.

Por otro lado, también las matrices no dejan perfectamente el producto terminado, sino que
dejan rebarbas que deben ser cortadas al final del proceso, por un operario dedicado a eso.
Los valores de la maquinaria, volviendo al tema econémico, eran alrededor de 4 veces
superior, con los mismos tiempos de armados pero con la posibilidad de ahorrar al menos
un operario en el proceso.

No se deja descartado para el futuro, pero preferimos en su momento suministrar un puesto
mas laboral y confiar en el operario de armado final ya que no solo arma el producto sino
gue también hace la inspeccion final.

La maquina observada antes de elegir el proceso actual fue:
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- Crate & Pallet Moul

JEWARD MOULD

Por ultimo, se observa que el proceso es mucho méas sencillo en estos casos, sin
intervencion practicamente humana, lo cual vimos conveniente como ya se ha expresado
confiar en los procesos mas humanizados que aportan mejores terminaciones a las piezas
terminadas.

Punto de equilibrio
El Objetivo en este apartado es la comparacion de dos maquinas diferentes por el enfoque

desde el punto de equilibrio. Para ello presentamos la cotizacién entregada por el fabricante
de la maquina de inyeccién. De este modo podremos comparar dos tipos de tecnologia
diferente. La siguiente tabla muestra los costos fijos y variables vistos desde ese punto de
vista:
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() CFT1+CvT1 CFT2+CvT2

1 $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 79,Si10 63,%2 $ 1.01747731 | $ 5.172.563,52
(0 $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 1.191.000,00 | $ 952.800,00 | $ 2.208.397,91 | $ 6.125.300,00
ROl $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 2.382.000,00 | $ 1.905.600,00 | $ 3.399.39791 | $ 7.078.100,00
Ll $ 1.017.397,91 | $ 5.172.50000 | $ 3.573.000,00 | $ 2.858.400,00 | $ 4.590.397,91 | $ 8.030.900,00
GO0l $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 4.764.00000 | $ 3.811.200,00 | $ 5781.39791 | $ 8.983.700,00
RO $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 5.955.00000 | $ 4.764.000,00 | $ 697239791 | $ 9.936.500,00
SOl $ 1.017.39791 | $ 5.172.500,00 | $ 7.146.000,00 | $ 5.716.800,00 | $ 8.163.397,91 | $ 10.889.300,00
(000l $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 8.337.000,00 | $ 6.669.600,00 | $ 9.354.397,91 | $ 11.842.100,00
gVl $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 9.528.000,00 | $ 7.622.400,00 | $ 10.545.397,91 | $ 12.794.900,00
(Rl $ 1.017.397,91 | $§ 5.172.500,00 | $ 10.719.000,00 | $ 8.575.200,00 | $ 11.736.397,91 | $ 13.747.700,00
(o0l $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 11.910.000,00 | $ 9.528.000,00 | $ 12.927.397,91 | $ 14.700.500,00
GO0l $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 13.101.000,00 | $ 10.480.800,00 | $ 14.118.397,91 | $ 15.653.300,00
(RO $ 1.017.397,91 | $§ 5.172.500,00 | $ 14.292.000,00 | $ 11.433.600,00 | $ 15.309.397,91 | $ 16.606.100,00
g0l $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 15.483.000,00 | $ 12.386.400,00 | $ 16.500.397,91 | $ 17.558.900,00
A0 $ 1.017.39791 | $§ 5.172.500,00 | $ 16.674.000,00 | $ 13.339.200,00 | $ 17.691.397,91 | $ 18.511.700,00
pras 00l $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 17.865.000,00 | $ 14.292.000,00 | $ 18.882.397,91 | $ 19.464.500,00
yZ000 $ 1.017.397,91 | $§ 5.172.500,00 | $ 19.056.000,00 | $ 15.244.800,00 | $ 20.073.397,91 | $ 20.417.300,00
SO0 $ 1.017.397,91 | $§ 5.172.500,00 | $ 20.247.000,00 | $ 16.197.600,00 | $ 21.264.397,91 | $ 21.370.100,00
(VB8 $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 21.438.000,00 | $ 17.150.400,00 | $ 22.455.397,91 | $ 22.322.900,00
iS00 $ 1.017.397,91 | $§ 5.172.500,00 | $ 22.629.000,00 | $ 18.103.200,00 | $ 23.646.397,91 | $ 23.275.700,00
R0l $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 23.820.000,00 | $ 19.056.000,00 | $ 24.837.397,91 | $ 24.228.500,00
RGO $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 25.011.000,00 | $ 20.008.800,00 | $ 26.028.397,91 | $ 25.181.300,00
RRIOONN $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 26.202.000,00 | $ 20.961.600,00 | $ 27.219.39791 | $ 26.134.100,00
RZIOONN $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 27.393.000,00 | $ 21.914.400,00 | $ 28.410.397,91 | $ 27.086.900,00
RIo0oll $ 1.017.397,91 | $ 5.172.500,00 | $ 28.584.000,00 | $ 22.867.200,00 | $ 29.601.397,91 | $ 28.039.700,00

En color naranja se muestra los costos fijos y variables de la maquina extrusora, mientras
que en verde se muestran los respectivos a la inyectora. Se analiza para distinta cantidad de
unidades (Q) a fin de graficar los mismos.

Los costos fijos de las unidades de inyeccion son estimados en un 80% del valor de los de
extrusion, debido a que el peso del pallet serda 4Kg menor al calculado, en una primera
aproximacion.

La grafica de lo expuesto daré el siguiente resultado:
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$ 35.000.000,00

$30.000.000,00

$25.000.000,00

$20.000.000,00
=0—CFT1
== CFT1+CvT1
$ 15.000.000,00 CFT2
=== CFT2+CvT2

Aqui se ve que el
cruce de los costos
Totales se da con la

venta de unas

270.000 unidades

$10.000.000,00

$ 5.000.000,00

N N S S R S NSNS
FFPFSLFLFSSFS S S
PO D A A

Por tal motivo, lo que muestra el grafico es que el cruce entre los costos variables de una 'y
otra maquina se dan en la venta aproximada de 270.000 unidades. Como nuestra
penetracion de mercado en el primer afio seria, cComo ya mencionamos en otros apartados,
de 34.560 pallets (Mencionado en Etapa 6 segun estudio de mercado). Es decir que el
volumen de unidades es mucho menor que las 270.000 unidades del cruce, por lo tanto
elegimos el proceso de extrusion.

7<<270.000 Se elige proceso de Extrusion.

CFT  $1.017.397,91
PEG)=—%5 = $79,40

v ~$150

= $2.161.610,29
1
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CFT $1.017.397,91

= = 14411
Pv—cv $150 — $79,40

PE(u) =

Siendo:

cv: Costo Variable Unitario

pv: Precio Venta Unitario

CFT: Costo Fijo Total de distintas maquinarias.

Se asume un precio de venta de $150, Costo Variable de $79,40 ya presentado en la etapa
7.

Analisis y diseiio del proceso
Una vez seleccionado el proceso a estudiar se lleva a cabo el registro de la informacion

referente al método actual. Este paso es fundamental, dado que de la exactitud de la
informacidn que se registre obtendremos el tiempo teorico correcto de produccion del pallet
y en segunda instancia podremos pensar en el desarrollo de las mejoras al método.
Como se ha mencionado, el registro de los hechos constituye la base sobre la cual se
efectya el analisis y examen del Estudio del Método, por esto las técnicas para llevar a cabo
tal registro trascienden la escritura tradicional de la informacion, dado que resulta
sumamente complejo considerar todos los detalles constituyentes de un proceso (por mas
basico que sea) en un parrafo comdn.
Los instrumentos de registro mas utilizados dentro de la técnica del Estudio del Método son
los gréficos y los diagramas, y de estos existen gran diversidad en cuanto a estructura y
propasito.
A continuacion se detallan para nuestro proceso:

e Cursograma Sinoptico

e Cursograma Analitico

e Hojas de trabajo
Ademas se realizara el disefio de los puestos de trabajo en base a la informacion de los
procesos obtenida con los cursogramas y hojas de trabajo.

Cursograma Sinéptico
El cursograma sindptico del proceso es la representacion grafica de los puntos en que se

introducen materiales en el proceso, del orden de las inspecciones y de todas las
operaciones, excepto las incluidas en la manipulacién de los materiales (no incluye
demoras, transportes y almacenamiento).
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Existen una serie de consideraciones al momento de diagramar un cursograma, estas
consideraciones han pasado a ser universales debido a su aprobacion por parte del comité
de la ASME (American Society of Mechanical Engineers).

Pertinax HDPE Liston Base Listdn Superficie

&

3
7 a4
4 3
I
(10 i
5
Inspecciones:
1. Inspeccion visual de las plaquetas de Pertinax
2. Inspeccidn visual del HDPE

3. Inspeccion visual del liston superficie
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4, Inspeccion visual del liston base
5. Inspeccion final del pallet

Operaciones:

1 Trituracion del HDPE

2 Trituracion del Pertinax

3. Molienda del Pertinax

4 Carga de los materiales en la tolva de la extrusora (Plasticos, aditivos
quimicos y colorantes)

5. Extrusion

6. Corte a medida

7. Carga de los materiales en la tolva de la extrusora (Plasticos, aditivos
quimicos y colorantes)

8. Extrusion

9. Corte a medida

10. Preparacion de los listones en la mesa de armado

11. Atornillado de los listones formando el pallet

Cursograma analitico
Un cursograma analitico es la representacion grafica del orden de todas las operaciones,

transportes, inspecciones, demoras y almacenajes que tienen lugar durante un proceso o
procedimiento, y comprende la informacion considerada adecuada para el analisis, como
por ejemplo: tiempo requerido y distancia recorrida.

Para poder realizar un andlisis pormenorizado del proceso general, se hard un cursograma
analitico por cada proceso. Como varios de los procesos se hacen en paralelo no se podria
esquematizar el mismo de manera lineal, es por ello que se debe hacer este analisis de
manera segmentada.

En los procesos que se realicen en paralelo tomaremos el de mayor duracion, de esta
manera sumaremos los tiempos de cada uno y llegaremos al tiempo final necesario para la
produccion del bien final.
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CURSOGRAMA ANALITICO
Operader+Materialf Proceso | Diagrama # 1 | Hoja 1 de 1
Objetivo: Confeccionar el cursograma andlitico dell RESUMEN
proceso de trituracién y pulverizacion del Pertinax  |ACTIVIDAD Actual Mejora Economia
Operacion Q 6
Actividad:  Fabricacion de pallets con Inspeccion jm] 1
componentes plasticos reciclados Espera D 1
Método: Transporte 2
Almacenamiento 2
Compuesto por: Distancia (m) 7
Adoptado por: Tiempo (min. - hombre) 8,5
Cantidad [Distancia |Tiempo SIMBOLO
DESCRIPCION (metros)  |(seq) O ] D 2 | Y |OBSERVACIONES
Material en el depdstio de MP - '
Inspeccion visual de la MP antes de procesarla 60
Traslado de la MP a la trituradora de Pertinax con
una zorra hidraulica 5 20
Carga de la tolva con el Pertinax 20 @
Trituracion 120 (]
Se embolsa el producto de la trituradora 60 ‘
Se coloca la bolsa en el palet de productos en
proceso a la espera del siguiente proceso 10
Traslado de la bolsa de Pertinax triturado hacia la
pulverizadora 2 10
Carga de la tolva con el Pertinax triturado 20 @
. o
Pulverizacion 120 3
Se embolsa el producto de la pulverizadora 60 (o
Se coloca la bolsa en otro palet de productos en .
proceso a la espera del siguiente proceso 10
TOTAL 7 510 6 1 1 2 2
CURSOGRAMA ANALITICO
Operader+Materialf Proceso Diagrama # 2 | Hoja 1 de 1
Objetivo: Confeccionar el cursograma andlitico dell RESUMEN
proceso de trituracién del HDPE ACTIVIDAD Actual Mejora Economia
Operacion Q 3
Actividad:  Fabricacion de pallets con Inspeccion ﬂ 1
componentes plasticos reciclados Espera D 0
Método: Transporte 1
Almacenamiento 2
Compuesto por: Distancia (m) 7
Adoptado por: Tiempo (min. - hombre) 4.8
Cantidad [Distancia |Tiempo SIMBOLO
DESCRIPCION (metros)  |(seg) O OBSERVACIONES
Material en el depdstio de MP
Inspeccion visual de la MP antes de procesarla 60
Traslado de la MP a la trituradora de HDPE con una
zorra hidraulica 7 20
Carga de la tolva con el HDPE 20 ‘
Trituracién 120 [ )
Se embolsa el producto de la trituradora 60 ‘
Se coloca la bolsa en el palet de productos en
proceso a la espera del siguiente proceso 10
TOTAL 7 290 3 1 0 1 2
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CURSOGRAMA ANALITICO
OperaderMaterialf Proceso | Diagrama # 3 | Hoja 1 de 1

Objetivo: Confeccionar el cursograma anélitico dell RESUMEN
proceso de Extrusion de los listones de base ACTIVIDAD Actual Mejora Economia

Operacién [@) 4
Actividad:  Fabricacion de pallets con Inspeccion jm] 1
componentes plasticos reciclados Espera D 1
Método: Transporte 2

Almacenamiento 1
Compuesto por: Distancia (m) 22
Adoptado por: Tiempo (min. - hombre) 9,4

Cantidad [Distancia |Tiempo SIMBOLO
DESCRIPCION (metros) |(seg) O L D OBSERVACIONES
Pertinax/HDPE en pallet de productos en proceso y
quimicos/colorantes en el depéstito de MP
Inspeccion visual de la MP antes de procesarla 60
Trasiado de la MP v PP 2 la ext 2 mts el traslado del PP y|

raslado de la y a la extrusora con una zorra
hidraulica 20 60 18 mts la MP (IV)
Colocar matriz para el liston base en la extrusora 300 @
Carga de la extrusora con todos los insumos 60 ’
o 20 segundos por liston
] 3
Proceso de extrudado 3 60 ®
Corte a medida 5 '
Las piezas se colocan en un pallet de semielaborados 10
Traslado del pallet hacia la mesa de armado 2 10
TOTAL 22 565 4 1 1 2 1
CURSOGRAMA ANALITICO
Operador/Materiak/ Proceso | Diagrama # 4 | Hoja 1 de 1

Objetivo: Confeccionar el cursograma andlitico dell RESUMEN
proceso de Extrusion de los listones de sup. ACTIVIDAD Actual Mejora Economia

Operacion Q 4
Actividad:  Fabricacion de pallets con Inspeccién D 1
componentes plasticos reciclados Espera D 1
Método: Transporte 2

Almacenamiento 1
Compuesto por: Distancia (m) 22
Adoptado por: Tiempo (min. - hombre) 10,1

Cantidad [Distancia |Tiempo SIMBOLO
DESCRIPCION (metros) |(seg) O ] D D V_ |OBSERVACIONES
Pertinax/HDPE en pallet de productos en proceso y .
quimicos/colorantes en el depéstito de MP
Inspeccion visual de la MP antes de procesarla 60
Trasiado de o MP v PP a la ext ® 2 mts el traslado del PP |

raslado de la y PP a la extrusora con una zorra >
: 1 laMP (I
hidraulica 20 60 8 mts la MP (I/V)
Colocar matriz para el liston sup. en la extrusora 300 @
Carga de la extrusora con todos los insumos 60 [ ]
[ ] 20 segundos por liston
] 5
Proceso de extrudado 5 100 E ®)
Corte a medida 5 Q. -
Las piezas se colocan en un pallet de semielaborados 10 ”
Traslado del pallet hacia la mesa de armado 2 10
TOTAL 22 605 4 1 1 2 1
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CURSOGRAMA ANALITICO
Operader+Material/ Proceso I Diagrama # 4 I Hoja 1de 1

Objetivo: Confeccionar el cursograma andlitico dell RESUMEN
proceso de armado final del pallet ACTIVIDAD Actual Mejora Economia

Operacion Q 4
Actividad:  Fabricacion de pallets con Inspeccion o 1
componentes plasticos reciclados Espera D 0
Método: Transporte 1

Almacenamiento 2
Compuesto por: Distancia (m) 2
Adoptado por: Tiempo (min. - hombre) 3,0

Cantidad [Distancia |Tiempo SIMBOLO
DESCRIPCION (metros)  |(seq) [@) [ D [ YV |OBSERVACIONES
Listones de superficie y listones de base a la espera . '
de ser armados en la mesa de armado
Acomodar Listones Base en Mesa especial, tope ‘
determinado 10
Acomodar Listones Superficie en Mesa especial, .
tope determinado 15 i

]
Acomodar matriz perforada de tornillos 5 :
i . o 36 tornillos
Se atornilla cada liston de superfiecie con los tres . autoperforantes
listones de base 36 110 Y
20 segundos por liston
5
Inspeccion del pallet 30 ®)
Transporte hacia depdsito de Producto terminado 2 10
Almacenamiento final del pallet
TOTAL 2 180 4 1 0 1 2
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Hojas de proceso

En las hojas de proceso se encontraran todas las operaciones necesarias para llevar a cabo
cada uno de los procesos que anteriormente se estudiaron en el cursograma analitico.
Dichas hojas deberan encontrarse en los puestos de trabajo de los operarios involucrados
como material de consulta antes de realizar las operaciones del dia.

HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto: ~ Pertinaxpolvo N° 003-MP-PERTINAX_POLVO |
Material pertipax
N° de OP Descripcion de la OP Maquina Registro de Cambios
1 Carga en la tolva de la trituradora Trituradora
2 Trituracion Trituradora
3 Embolsado
4 Carga en la tolva de la pulverizadora Pulverizadora
5 Pulverizado Pulverizadora
6 Embolsado
Proces¢: Fechade Emisiop:
Intervino:
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HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto: ~ HDPETriturado N° 003-MP-HDPE_TRITURADO |
Material  Polietileno de AltaDensidad
N° de OP Descripcion de la OP Maquina Registro de Cambios
1 Carga en la tolva de la trituradora Trituradora
2 Trituracion Trituradora
3 Embolsado -
proces¢: Fechade Emisiop:
Intervino:
HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto: ~ ListonBase N° 001-PALBASE |
Material  Plasticnax (Mezcla de 30% Pertinax y 70% Plastico, ya extrusado) _
N° de OP Descripcion de la OP Maquina Registro de Cambios
1 Colocar matriz de Liston Base Extrusora
2 Mojar con Agua durante el proceso (Control en maquina) Enfriadora de Agua
3 Cortar Liston Base a medida Stacking Machine
4 Acomodar en pallet de semi elaborados Pallet
proces¢: _ Fechade Emision: _
Intervino: _
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HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto:  Liston Superficie N° 001-PAL-SUPERFICIE |
Material  Plasticnax (Mezcla de 30% Pertinax y 70% Plastico, ya extrusado) _
N° de OP Descripcion de la OP Mdaquina Registro de Cambios
1 Colocar matriz de Liston Superficie Extrusora
2 Mojar con Agua durante el proceso (Control en maquina) Enfriadora de Agua
3 Cortar Liston Superficie a medida Stacking Machine
4 Acomodar en pallet de semi elaborados Pallet
proces¢: Fechade Emision: _
Intervinoo. .~~~ _
HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto: ~ Armado Final de Pallet N° 004-PTERM-PALLET N |
Material  Listones de Superficie y Bases, Tornillos.
N° de OP Descripcion de la OP Maquina Registro de Cambios
1 Acomodar Listones Base en Mesa especial, tope determinado Mesa de Trabajo
2 Acomodar Listones Superficie en Mesa especial, tope determinado Mesa de Trabajo
3 Acomodar matriz perforada de tornillos Mesa de Trabajo
4 Colocar pallet en zona de producto terminado =
Procese: Fechade Emision:
Intervino:
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Diagrama Bi-manual:

Ya que todos los trabajos que se realizan hasta la obtencion del pallet final son de caracter
individual de cada operario en su puesto de trabajo, debemos tener en cuenta los diagramas
bi-manuales de cada uno de los procesos. Si fueran varios los objetos y recursos humanos a
estudiar en un mismo lapso de tiempo deberiamos usar Diagramas de actividades mdaltiples;
en ellos tendriamos la division de las tareas de cada operario en cada maquina en un lapso
de tiempo determinado.

Los procesos de trituracion, pulverizacién y extrudado solo conllevan en el operario un
trabajo de carga y seteo de las maquinas, por lo tanto no se justifica la realizacién de un
diagrama bi-manual para estudiar la operacion. EI mismo solo lo realizaremos en el Gltimo
proceso, el de armado de los pallets.

DIAGRAMA BIMAMUAL

Diagrama N"1 Hojaldel

Actividad: Armado del Pallet

Lugar: Mesa de armado

DESCRIPCION MANQ IZQUIERDA | D | N/ | DESCRIPCION MANO DERECHA

Tomar los listones base Tomar los listones base

Acomodar en los topes de la Acomodar en los topes de la

mesa de armado mesa de armado

sl-o 00
o890

Tomar los listones superficie Tomar los listones superficie

Acomodar en los topes de la Acomodar en los topes de la
mesa de armado sobre los mesa de armado sobre los

listones base listones base

Tomar la matriz perforada para

Espera =

los tornillos

Acomodar la matriz sobre los Acomodar la matriz sobre los
) . o | ® ) "
listones superficie listones superficie
Espera = 2] Tomar atornilladora autom.
Sostener la matriz e | Lod Atornillar

;
Espera o -] Dejar atornilladora
Disposicidn para transporte a ° ° Disposicion para transporte a

Depdstio de PT Depdstio de PT
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ANEexos

Cotizacion de China: Maquina Inyectora automatica:

CHANGZHOU LONGSHENG MACHINERY

CO.,LTD

Add: NO.:65-28 Xinggang Road, Zhonglong District, Changzhou, Jiangsu, China.
P.C.:213023

TEL:+86-519-88018962 Fax:+86-519-88018875 E-mail:
sales3@czlongsheng.cn

TECHNICAL PARAMETER---LSF2200

Uni LSF-2200
t A B C
Screw Diameter Mm 140 150 160
Screw L/D Ratio L/D 24 22.4 21
Short Size Cm3 10462 12010 | 1366
INJECTION UNIT 5
G 9887 11349 | 1291
Injection weight 3
0z 321.4 369 419.8
Injection Pressure Mpa 163 142 125
Screw Speed Rpm 80
Clamp Force KN 22000
Space Between Tie Bars | mm 1650*1650
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Toggle Stroke mm 1650
Max. Mold Height mm 1620
CLAMPING UNIT Min. Mold Height mm 800
Ejector Stroke mm 420
Ejector Tonnage KN 490
Max. pump Pressure Mpa 16
Pump motor powder Kw 45+45+55
OTHERS Heater Power Kw 110.7
Oil tank capacity L 3500
Machine M 15.5%3.5%3.7
Dimension(L*W*H)
Machine Weight T 145
Components list
Clamping Unit
1. Platen with Material QT450-10 | Made in China
2. Tie-Bar with Material 40Cr Made in China HB250-280
3. Machine Base Frame Made in China
Injection Unit
1. Screw and Barrel with Material
38GrMoALA Made in China
2. Motor ZHONGDA Made in China
3. Oil Cooler Made in China
4. Oil Pump SETTIMA ITALY
5. All Hydraulic Valves With Brand Yuken Japan
6.Hydraulic Motor Intermot Sino-italy
7. Bearing for Hydraulic Motor With Brand Hazhou China
8. Selector valve NORTHMAN Taiwan
9. Proportional Valve HNC Taiwan
Controlling Unit
1. Computer Controlling System | Porcheson SINO-AUSTRA
2. Power Switch With Brand Schneider GERMAN
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3. Limited switch With BrandOMRON JAPAN
4. One way auto switch(high
rupture) With Brand Schneider GERMAN
5. PID With Brand Omron JAPAN
6. SSR With Brand Schneider GERMAN
7. Timer Relay With Brand omron JAPAN
8. Approach Switch With Brand Schneider GERMAN
9. Servo motor energy saving
system With Brand Star Made in China
Others
1.five star motor Intermot Sino-italy

2. 0" Ring

With Brand NOK (Yuken of
Japan)

3. Oil Sealing Ring

With Brand NOK (Yuken of
Japan)

4. Anti-wear Ring

Made in Germany

With Brand NOK(Yuken of

5. Dust Ring Japan)
6. Linear Transducer With Brand LINCC Switzerland
7. High Press Tube Made in China

Free Spare parts for injection molding machine

Lithium grease 1 pail
Plastic Bag 1 pc
Heating ring 2 pcs
Tool&tool case 1 set
Leveling pad 1 pair/8pcs
Grease gun 1 pc

Mould clamp 8pcs
Advantges

® SSR heater relay, PID control

Double hydraulic core pulling and inserting(3 Axis line core)
Back pressure controlled by computer

Position transducers Lincc Switzerland

Omron timers, Schneider contractors & relays

Hydraulic closing safety valve staff oil level sensor

Oil meter

Big discharge exit easy for products dropping
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Guarantee terms for injection molding machine

® The seller will responsible for the repair of the injection machine’s Five Plates
(Notes: Three Plates in clamping unit, Two plates injection unit) for free during
the valid guaranteed term ( 3 years) and the rest of the injection machine’
parts (Notes: damageable parts not be included) for free during the valid
guaranteed term ( 1 year )after negotiating day.

® . The damage belongs to the buyer improperly operation during the valid
guaranteed term, the repair fee will be the buyer’s account.

Safety features:

The machines can't be started without safe earthing.
Delivery data and service after sell

1)PAYMENT TERMS:

T/T :30% as advance and 70% before shipping Or L/C at sight

2) DELIVERY DATE:

Within 60 working days after advance payment,

3 )SERVICE AFTER SELL:

Installation service usually for a charge ,will be borned by the buyer also the air
ticket from china to Client’s and Client’s to china will for the buyer’s account and
the buyer should supply our engineer’s room and food!

4 )VALIDITY:

30 days from the date of quotation.

5) FAT

We accept the free of FAT for client.

QUOTATION
FOB price: FOB Shanghai USD405800
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Identificacion de productos similares

Introduccion al marco teérico de la Vigilancia Empresarial:

Definicion de Vigilancia: “Es el esfuerzo sistematico y organizado por la empresa de
observacion, captacion, analisis, difusion precisa y recuperacion de informacion sobre los
hechos del entorno econdémico, social o comercial, relevantes para la misma por poder
implicar una oportunidad o amenaza para ésta, con objeto de poder tomar decisiones con
menor riesgo y poder anticiparse a los cambios” (Palop y Vicente, 1999).

El empresario debe estar constantemente alerta a la aparicion de nuevos productos, nuevas
tecnologias, nuevos competidores o cambios en los gustos de los clientes, que pueden
amenazar seriamente la buena marcha de su empresa o se vera afectado por el aluvion del
paso de la tecnologia por encima de las propias

pretensiones de la empresa.

1

El empresario no solo debe reaccionar con
rapidez ante los cambios sino también para
aprovechar las nuevas oportunidades que se
presentan constantemente y ademas tiene que
evitar de inventar lo que esta ya inventado, y
esto se puede ver de ensefianzas japonesas. La
ignorancia trae costos elevados para la vision
estratégica de la empresa (se calcula que las

.
S0, 4

-~ ‘.
3

N 7); );5..;‘.,' 'v:‘? ‘ED‘!-I.N,DTE.infu

S

empresas europeas pierden

millones de ddlares al
innovaciones ya patentadas).

unos 20.000

investigar

La ignorancia trae costos elevados y ponen al
empresario en la cuerda floja, como ya se ha
mencionado. Pero el empresario tiene en su esencia
vigilar, hablar con clientes y proveedores, asistir a
ferias de muestras, analizar los productos de la
competencia, etc. Siempre ha realizado lo que hoy
denominariamos una vigilancia "tradicional”. Sin
embargo, en el pasado la vigilancia era mas sencilla,
las innovaciones se realizaban en pocos paises y el
progreso técnico era mas lento. Hoy dia la situacion es
complicada: por una parte la informacion presenta un
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crecimiento exponencial y el nimero de articulos y patentes aumenta a gran velocidad. La
red mundial de Internet amplia enormemente la cantidad de informacion lo cual acelera la
innovacion y los cambios tecnolégicos.

Ademaés, los costos de la 1+D han aumentado de tal modo que ninguna empresa puede
pretender la autosuficiencia tecnoldgica, por lo que debe aumentar la atencion a los
desarrollos externos.

Hay grandes inversiones en las empresas de hoy en dia en lo que respecta a la vigilancia
dandole un papel preponderante en las toma de decisiones.

En los afios ochenta, Jacques Morin (1985), popularizé seis funciones que la caracterizaban
a la gestion de la tecnologia: Inventariar, Vigilar, Evaluar, Enriquecer, Optimizar y
Proteger. Puede afirmarse que la segunda funcion, la Vigilancia, estd experimentando un
extraordinario desarrollo hasta el punto de convertirse en un requisito obligatorio. Al
abordar cualquier proyecto de innovacion hay que buscar y conocer previamente las
soluciones existentes.

COMO GESTIONAR LA TECNOLOGIA
* INVENTARIAR: Matriz tecnologia / producto

* EVALUAR: Matriz atractivo tecnoldgico vs. Posicion
tecnoldgica

* ENRIQUECER (OPTIMIZAR): Matriz de acceso a la
tecnologia. Cartera de tecnologias

* VIGILAR: Informacidn y alerta tecnologica
* PROTEGER: Politica de propiedad industrial

RCH 2009
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Tipos de Vigilancia

Hay diferentes enfoques para determinar las distintas areas donde la empresa desee estar
bien informada. Segun Porter, los factores determinantes de la competitividad de las
empresas son los clientes, los proveedores, los competidores, los entrantes potenciales en el
mercado y los productos sustitutivos. A partir de ellos la empresa puede organizar su
vigilancia en cuatro ejes:

VIGILANCIA TECNOLOGICA ' :
Competidores actuales
y/o potenciales

VIGILANCIA ESTRATEGICA ).

VIGILANCIA COMERCIAL

Legislacién, normativa, politica,
economia, cultura, medioambiente

e Competitiva: se ocupard de la informacion sobre los competidores actuales y los
potenciales (politica de inversiones, entrada en nuevas actividades, etc.)

e Comercial: estudia los datos referentes a clientes y proveedores (evolucion de las
necesidades de los clientes, estudios de mercado, solvencia de los clientes, nuevos
productos ofrecidos por los proveedores)

e Tecnoldgica: se ocupa de las tecnologias disponibles o que acaban de aparecer, capaces
de intervenir en nuevos productos 0 procesos.

e Del Entorno: se ocupa de la deteccion de aquellos hechos exteriores que pueden
condicionar el futuro, en areas como la sociologia, la politica, el medio ambiente, las
reglamentaciones etc.
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Practica de la Vigilancia

En los ultimos afos la vigilancia ha recibido un enorme impulso gracias a diversos factores
que se han desarrollado simultaneamente:

Proliferacion de las bases de datos: Ayuda enormemente a la organizacion y
busqueda por sistemas informéticos evitando duplicidad de informacién.

Expansion prodigiosa de Internet: En Internet hay una concentracion de
informacidn sin precedentes: noticias de prensa, catalogos de informacion de los
articulos disponibles en los grandes almacenes, presentaciones de las actividades de
las empresas, estudios de mercados, correo electronico. Dentro de los denominados
buscadores avanzados se encuentran agentes que permiten continuar una basqueda
en el tiempo, es decir, interrogan nuevamente las webs seleccionadas a intervalos
regulares con objeto de detectar los cambios que hubieran tenido lugar. Dentro de
los agentes avanzados se distingue entre los pull y los push. En los pull se tira de la
informacidn buscada, mientras que en los push la informacion es empujada hasta el
usuario.

Progresos de la Bibliometria y Cienciometria: permiten tratar, con ayuda de la
informética, grandes cantidades de datos. La Bibliometria se interesa
principalmente por los problemas de las bibliotecas y los centros de documentacion,
lo que incluye el recuento de articulos y publicaciones. Se ocupa de las
clasificaciones por temas, las publicaciones de cada autor, etc. La Cienciometria,
por su parte, designa aquellos trabajos dedicados al andlisis cuantitativo de la
actividad cientifica y técnica. Se dedica exclusivamente al andlisis de los
documentos redactados por los investigadores y los técnicos (articulos técnicos y
patentes, respectivamente). De alguna manera, intenta identificar las leyes que rigen
la actividad cientifica.

Aparicion de potentes softwares capaces de tratar grandes cantidades de
informacion: En los dltimos afios han aparecido nuevas herramientas que ayudan a
la toma de decisiones, tales como el data minning que basicamente se refiere al
analisis de datos numéricos existentes en el interior de la empresa (ventas,
clientes...). Puede definirse como:

o El tratamiento automaético de la informacion bruta contenida en las bases de
datos que permite extraer los esquemas y los modelos mas significativos con
objeto de presentar a los usuarios conocimientos implicitos, no triviales,
desconocidos anteriormente y potencialmente Utiles (Dousset y otros, 1998).
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Inteligencia Competitiva

Existen diferentes matices acerca de lo que es la inteligencia competitiva y los mismos
vienen cercanos al autor que los representa. Por ejemplo:

X/
L X4

X/
L X4

Martinet y Marti, 1995: Establecen que la Inteligencia presenta un caracter mucho
mas activo que la vigilancia. Esto no es exactamente cierto. Dentro de la vigilancia
se ha venido distinguiendo entre vigilancia pasiva (scanning), que consiste en
escrutar de forma rutinaria un amplio conjunto de fuentes de datos con la esperanza
de encontrar asuntos de interés, de la vigilancia activa (monitoring), busqueda
regular de informacion relevante sobre actividades seleccionadas, para proveer un
conocimiento continuo de los desarrollos y las tendencias emergentes. EI monitoreo
se caracteriza por su naturaleza investigadora y descubridora.

Martre, 1994, Rouach, 1996, Degoul, 2000: la diferencia para estos autores reside
en el caracter global de la inteligencia, que integra los resultados de la vigilancia en
diferentes ambitos. Se considera que la inteligencia incluye los distintos tipos de
vigilancia (cientifica y tecnoldgica, concurrencial, financiera, juridica etc).
Baumard (1991): Segun este autor, EI manifiesta: "contrariamente a la vigilancia,
la inteligencia no es solamente observacién sino una practica ofensiva y defensiva
de la informacion. Su objetivo consiste en relacionar diversas &reas para servir los
objetivos tacticos y estratégicos de la empresa. Es una herramienta que conecta el
saber de la empresa con la accién™.

Productos similares de la competencia

Como hemos mencionado, la competencia es muy amplia y esta desarrollandose en nuestro
pais de manera creciente, lo cual puede ser una amenaza si no se cuenta con la informacion
necesaria para contrarrestar las fuerzas innovadoras. Para ello, debemos hacernos las
preguntas de lo que nos interesa saber. Estas preguntas son:

¢Qué es lo que hay que saber?

¢De qué hay que estar enterados?

¢Donde buscar la informacion?

¢Con qué frecuencia?

¢Como organizar, procesar y analizar la informacién?

¢Como presentar y comunicar los resultados?

¢Cuando? ;A quién?
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Respecto a la competencia las respuestas surgen una vez que empezamos a ver las
amenazas que pueden interferir en nuestro proyecto ya que todos estaran interesados en
tomar parte de la porcién de mercado en la cual nosotros queremos ocupar con nuestro
proyecto. Cuando nos preguntamos de donde podemos obtener esta informacion,
afortunadamente tenemos en estos tiempos mucho en la red Internet, la cual ha surgido
como principal fuente de informacion no solo en nuestro pais, sino también en otros que
nos interesa estudiar. De alli hemos obtenido informacion que han sido demostrados en
etapas anteriores pero que ahora queremos profundizar respecto a productos que pueden
desplazar a los nuestros.

A continuacién listaremos los productos y servicios de nuestros competidores directos
(Pallets plasticos), de manera de poder compararlos:

Empresa (logo) Foto Pallets Modelo Caracteristicas

Dimensiones Exteriores: 1200 x 1000 x 150 mm
Capacidad Dinamica: 1.000 Kg.

1210WCB Capacidad Estatica: 4.000 Kg.
Capacidad en Rack: 600 kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

Dimensiones Exteriores: 1200 x 1000 x 140 mm
Capacidad Dinamica: 500 Kg.
Capacidad Estatica: 2.000 Kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

1210DA

Dimensiones Exteriores: 1200 x 800 x 140 mm
Capacidad Dinamica: 500Kg.
Capacidad Estatica: 2.000 Kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

0 InsorPLAs 1208D

Dimensiones Exteriores: 1200 x 800 x 180 mm
Capacidad Dinamica: 1.000 Kg.
Capacidad Estatica: 4.000 Kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

1208WC

Dimensiones Exteriores: 1200 x 800 x 180 mm
Capacidad Dinamica: 1.500 Kg.
Capacidad Estatica: 6.000 Kg.

Materia Prima: Polietileno de Alta Densidad

1208wC2

14444
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=== Cypsa

Pallets plasticos
ventilados livianos

Pallets ventilados o cerrados. Variedad de modelos y medidas con
multiples capacidades de carga hasta 10 tn.

Sanitarios, Apilables, Variedad de colores, Entradas dobles o
cuddruples, Superficie cerrada o ventilada, Sistemas antideslizantes o
bordes de seguridad, Refuerzos especiales interiores, Modelos para
racks, Modelos aptos para cdmara de frio o calor intenso, Medidas
especiales adaptables a cada necesidad, Sistemas de pallets con tapa
de seguridad, Pallets de retencidn para 2 o 4 tambores y contenedores
de 1000 litros

Pallets plasticos
base perimetral

Apto para transportar con zorra y autoelevador. Alta capacidad de carga
estatica de hasta 4000 kg.

Pallets plasticos
ventilados para
racks

Pallets ventilados o cerrados. Variedad de modelos y medidas con
multiples capacidades de carga hasta 10 tn.

Sanitarios, Apilables, Variedad de colores, Entradas dobles o
cuddruples, Superficie cerrada o ventilada, Sistemas antideslizantes o
bordes de seguridad, Refuerzos especiales interiores, Modelos para
racks, Modelos aptos para cdmara de frio o calor intenso, Medidas
especiales adaptables a cada necesidad, Sistemas de pallets con tapa
de seguridad, Pallets de retencion para 2 o 4 tambores y contenedores
de 1000 litros

Pallets plasticos de
superficie cerrada

Pallets ventilados o cerrados. Variedad de modelos y medidas con
multiples capacidades de carga hasta 10 tn.

Sanitarios, Apilables, Variedad de colores, Entradas dobles o
cuddruples, Superficie cerrada o ventilada, Sistemas antideslizantes o
bordes de seguridad, Refuerzos especiales interiores, Modelos para
racks, Modelos aptos para cdmara de frio o calor intenso, Medidas
especiales adaptables a cada necesidad, Sistemas de pallets con tapa
de seguridad, Pallets de retencidn para 2 0 4 tambores y contenedores
de 1000 litros

PlasPalet

Pallets Plasticos

N

PALLETS PARA USO
INTERNO Y
MULTIVIAJES

Dimensiones entre % pallet a 3000 x3000 mm.
Peso: 5Kg. a 70 Kg.
Carga Estatica hasta 6000 Kg.

Carga Dinamica 2000 Kg.
Caracteristicas generales:
Compuestos a medida (ignifugos, antiestaticos, antibacterianos, color,
etc.)

* Construidos sin clavos ni ganchos
* Opcional: superficie antideslizante
e Lavables, higiénicos y esterilizables
e Multiples capacidades de carga




Alfonso Caleca

Proyecto Final
UTN-FRA Afo 2015

Dimensiones: 1200 x 1000 x 160 mm
Peso 31kg.
Reforzado
Sanitario

o 84-0001
v Superficie cubierta con antideslizante
Capacidad de carga

Dindmica: 1250 kg.
Estatica: 2500 kg.

Dimensiones: 1200 x 1000 x 160 mm.
Bordes Segmentados

Peso 31 kg.
L]
Reforzado
Gelhgﬁ 3 84-0011 Sanitario

Superficie Lisa
Capacidad de carga
Dinamica: 1250 kg.

Estatica: 2500 kg.

Dimensiones exteriores: 1200 x 1000 x 140 mm.
Ventilado
Reforzado
9 patas cerradas
Carga dindmica: 600 kg.
Carga estatica: 1500 kg.

84-0030

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm
Alto 160 mm
Capacidad
2000 Kg

L 48-0001

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm
Alto 160 mm
Capacidad
2000 kg

48-0002

@ mEecapLAST

Amoblamiento y almacenamiento industrial

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm
Alto 160 mm
Capacidad
1500 Kg

48-0003

Medidas
Largo 1200 mm
Ancho 1000 mm
Alto 145 mm
Capacidad
800 kg

48-0007

Medidas:
1.200x 1.000 mm.
Sin modelo 1.200 x 800 mm.
1.000 x 700 mm.
Contruidos en PEAD con superficie lisa o antideslizante, parala
industria alimenticia, quimica, farmaceutica y frigorificos.

Pallets de plastico en color negro.
Con posibilidad de insertarle travesafios inferiores para el facil acceso
de las ufias del autoelevador.
Medidas estandar 1200 x 1000 x 134 h mm

ns'm'ciby_m‘r FPU 8004 00 01
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SP0174

Sin estructura metalica en su interior, sanitario y totalmente macizo.

SP01712

Ideal para la exportacién.
Pallet embonable de superficie rejada.

SP0143

Pallet para rack 3 patas penetrable.
Estructura metadlica en su interior e inyectado con poliuretano
expandido.

%) Caben®last

Sin modelo

Disponibles con superficie cerrada o ventilada.

F102

Largo 1,36 m
Ancho 0,82 m
Alto 0,13 m
Peso 26 kg

Sin modelo

Construidas en polietileno de alto impacto, disefiados especialmente
para laindustria. Disponemos tambien de rampas plasticas para su
complemento.

Reforzado, sanitario, superficie antideslizante
Capacidad de carga: Estdtica 800 kg Dindmica: 300 kg.
Disponibles en diferentes colores.

Medidas: 1,20 x 1,00 x 0,16 mts.

Peso: 20 kg.

Sin modelo

Pallets plasticos livianos, ideales para ser utilizados en las
exportaciones.
Miden 1x 1,20x 0,15 m
Productos resistentes ya que soportan hasta 1000 kg de peso

Son anidables

Pesan 5,5kg
Medidas 1x 1,20x 0,15 m
Resistencia 1000 kg

Peso 5,5kg

Sin modelo

Pallet plastico reforzado con superficie antiderrame, fabricado en
PEAD (polietileno de alta densidad). Tiene 9 patas y entrada por 4
lados. Diferentes opciones seguin el modelo:

21039 con rebordes en los 4 extremos.

71031 con rebordes en 3 extremos.

21033 con rebordes en los 4 extremos.

Mantienen las propiedades fisicas y quimicas por largo tiempo: gran
resistencia a la rotura, rayos UV, agentes quimicos y corrosion.

1041/ 1042

Pallet bastonado fabricado en plastico reforzado con superficie
antideslizante.

Contiene 3 patas enteras ideal para uso en zorra.
Actualmente nuestros productos estan posicionados dentro del
mercado como referente del sector plastico.
Dimensiones 1000 X 1200 X 155 mm
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Analisis de los cuatro ejes de vigilancia moderna

Como fue mencionado, la vigilancia moderna o también llamada estratégica, involucra
varios factores que seran analizados entorno al proyecto que estamos analizando con
nuestros pallets de mezcla plastica.

Por lo tanto tendremos los ejes mencionados
anteriormente en el marco teérico, es decir:

+ Vigilancia Competitiva
Vigilancia Comercial
% Vigilancia Tecnoldgica
% Vigilancia Entorno
Describiremos cada una de ellas de manera

especial:

D)

X/
X4

Competitiva:

Haciendo un relevamiento exhaustivo de los
principales competidores se ha podido
recolectar los siguientes datos valiosos del
mercado, al menos dentro de los competidores
que realizan la fabricacién de pallets de plastico. Los que lo hacen de pallets de madera no
se ha podido dimensionar, ya que hay cientos de empresas madereras que tienen como linea
de producto secundaria la realizacién de pallets de este material, y hemos optado por no
incluirlas:

Empresa CuIT Tipo Facturacion Afos en Mkt
Insoplas SRL 30-65557783-8 |Pallet Plastico | $ 10.000.000 22
Cypsa Impex SRL 33-66171412-9 |Pallet Plastico | S 50.000.000 21
PlasPalet SA 33-66171412-9 |Pallet Plastico | S 10.000.000 14
Gelhorn SA 30-71419590-1 |Pallet Plastico | S 10.000.000 2
Mecaplast Pallet Plastico
Taller Esperanza SRL | 30-58375772-0 | Pallet Plastico | $ 10.000.000 34
Sipea Americana SRL |33-70992055-9 |Pallet Plastico | $ 200.000.000 8
SDL Plasticos Pallet Plastico
Zylher Pal Pallet Plastico
Multienvase 30-68022121-5 |Pallet Plastico | S 50.000.000 19
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Altos SRL Pallet Plastico
FVM Argentina SRL Pallet Plastico
CABKA Pallet Plastico

Podemos observar la facturacion de cada uno de las empresas, en los casos que mas nos
interesas. Dichos datos fueron relevados de la fuente “TRADE” donde es una pagina web
que informa por cada una de las empresas inscriptas sus datos a fin de participar en
diferentes licitaciones o concursos mundiales (http://trade.nosis.com/es/INSOPLAS-
SRL/30655577838/1/p#.\VZ7Qyvl_Oko)

Sobre investigacion hecha respecto a las inversiones que realiza la competencia tenemos.

Insoplas SRL: Se ve actividad de marketing en revistas del rubro pero poca participacion
en eventos, al menos no informadas y localizadas en los puntos mas comunes de
informacion.

Cypsa Impex SRL.: poca participacion en eventos. Empresa muy participativa en revistas
del mercado y paginas web. Por el nivel de facturacion estimamos que hay poca atencion en
promocion, aunque es una de las mas antiguas en el mercado Argentino y, a su vez, goza de
excelente confianza de sus clientes. Se observan foros con buenas referencias sobre la post
venta de la empresa.

PlasPalet SA: No se visualiza actividad en ferias, eventos u revistas publicitarias luego de
una investigacion realizada sobre la compafiia.

Gelhorn SA: No se visualiza actividad en ferias, eventos u revistas publicitarias luego de
una investigacion realizada sobre la compafiia.

Mecaplast: No se visualiza actividad en ferias, eventos u revistas publicitarias luego de una
investigacion realizada sobre la compafiia.

Taller Esperanza SRL.: Invierte en revistas del rubro, cerca de su localizacién.

Sipea Americana SRL: Amplia inversidn en varios medios. ES una gran empresa que no
solo comercializa pallets sino también todo tipo de recipientes plasticos, exportacion,
oficinas en Latinoamérica, etc.

SDL Plasticos: No tiene inversién a nivel local. Empresa muy chica.
Zylher Pal: No tiene inversién a nivel local. Empresa muy chica.

Multienvase: Sin informacion.



http://trade.nosis.com/es/INSOPLAS-SRL/30655577838/1/p#.VZ7Qyvl_Oko
http://trade.nosis.com/es/INSOPLAS-SRL/30655577838/1/p#.VZ7Qyvl_Oko
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Altos SRL.: Sin informacién.
FVM Argentina SRL: Sin informacion.

CABKA: Sin informacion.

Comercial:

En este aspecto, en la etapa 6 hemos hecho un estudio complejo de la demanda, la
competencia y el estudio de mercado. En ella destacamos los clientes actuales vy
potenciales. Los potenciales clientes estan distribuidos en las pequefias, medianas y grandes
empresas que utilizan transporte de materiales en su logistica para mover sus productos.
Podemos destacar los siguientes rubros:

0 Metaldrgica (Techint),
0 Petrolera (Refinor),
0 Automotriz (Volkswagen),

0 Textil (Alpargatas),

0 Alimenticia (Arcor),

0 Mineria (Bajo la Alumbrera),

0 Azucarera (Ingenio Concepcion, Tucuman),

0 Citricola: exportacion fruta fresca,

0 Industrializacion de derivados: aceites esenciales, jugo concentrado, cascara

disecada(SA San Miguel, Tucuman)

Estos potenciales clientes hoy en dia consumen diferentes tipos de pallets, entre ellos
también los de madera en su mayoria, y lo hacen de distintos proveedores que seran los
potenciales competidores mencionados anteriormente.

Desde el punto de vista del material que necesitamos para abastecer las maquinarias
nuestras, vemos como ya se ha mencionado, que tendremos la necesidad de dos tipos de
materia prima: plastico reciclado en bruto y placas de pertinax, las cuales trituraremos y
moleremos de acuerdo a una granulometria especifica, para luego ser mezclado en las
maquinas. Para esto, tenemos distintos tipos de proveedores:
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Cooperativas y Asociaciones de Recuperadores Urbanos

Cooperativa Ecoldgica de Recicladores del Bajo Flores (CERBAF)
Cooperativa Ecoldgica Reciclando Suefios

Cooperativa El Ceibo

Cooperativa EI Alamo

Cooperativa del OESTE

Cooperativa La Esperanza

Cooperativa La Gran Esperanza

Cooperativa Asociacion EI Amanecer de los Cartoneros (Movimiento de Trabajadores
Cooperativa Sud

Cooperativa El Trébol

Cooperativa Ave Fénix

Cooperativa Recuperadores Urbanos del Oeste

Cooperativa Luna de Avellaneda

Cooperativa Unidos por el Trabajo

Cooperativa Por Siempre Unidos

Cooperativa El Rayo

Cooperativa de Trabajo Etilplast Ltda.

Cooperativa Ecotigre

Recuperacion y Reciclado de pléastico

Cooperativa de provision de servicios para recolectores del Tren Blanco
Cooperativa Padilla Ltda. — Barrio de los Andes

Cooperativa Qué Hacemos Ltda.

Cooperativa Ecoldgica Reciclando Suefios Isidro Casanova
Cooperativa Nuevos Rumbos

Cooperativa Esperanza y Futuro

Cooperativa Reciclado Sur

Asociacion Civil Itati

Cooperativa Integral de Recuperadores Urbanos Juana Azurduy
Cooperativa La Toma del Sur

Resiparque Plantas Sociales Camino del Buen Ayre, José Ledn Suarez
Planta Social de Reciclado Esperanza del libertador

Planta Social de Reciclado Las Piletas

Planta Social de Reciclado Un Nuevo Amanecer

Planta social de Reciclado 8 de Mayo

Planta social de Reciclado Las Piletas Il

Planta social de Reciclado Todos Reciclados

VeraCamino del Buen Aire — Altura columna 128bajada De Benedetti
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Planta social de Reciclado Tren Blanco

Puntos de Recoleccion de Reciclado de Plasticos:
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Como se puede apreciar, hay muchos centros de recoleccién distribuidos en toda la capital
los cuales seran los encargados de separar el polietileno de alta densidad y suministrarnos la

mercaderia plastica para el reciclaje. Aqui solo mencionamos a los centros en capital, pero
hay muchos otros que podemos obtener de la pagina web:
https://www.dondereciclo.org.ar/plastico

Dicha pagina no solo informa los centros de reciclaje del pais para plasticos, sino tambiéen
para los residuos electronicos que también seran parte del proceso productivo.

De igual manera, en la misma pagina haciendo filtro solo por las cooperativas que reciclan
placas de electrénica tenemos:


https://www.dondereciclo.org.ar/plastico
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En gris podemos observar las cooperativas recolectoras de materiales de scrap electronico.
Las mismas seran las proveedoras de materias primas para el reciclado de dichos
componentes que, luego de un determinado proceso productivo, serdn parte de la materia
prima que daré sustento al pallet. Utilizaremos una proporcion de solo el 30% de la misma.
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Tecnologica
Consiste en realizar de manera sistematica la captura, el andlisis, la difusion y la

explotacion de las informaciones técnicas Utiles para la supervivencia y el crecimiento de la
empresa. Debe alertar sobre toda innovacion cientifica o técnica susceptible de crear
oportunidades 0 amenazas.

En nuestro caso, ya hemos mencionado en la Etapa 8 acerca de las tecnologias actuales que
empujan a la evaluacion de la maquinaria necesaria para encarar finalmente el proyecto.

El andlisis del Punto de Equilibrio comparativo entre la tecnologia seleccionada y la que
hoy en dia se ofrece como la mas moderna nos lanzo problemas en el costo beneficio del
proyecto. Se evaluaron ambas y, por la dimension de la penetracion del mercado calculada,
optamos por la extrusion en lugar de inyeccion.

Se ha de destacar que el crecimiento de la empresa, si es acompafiado por las fuerzas
externas, seguramente proveera en otra etapa la necesidad de adquirir este tipo de
tecnologia actual, pero hoy en dia esto arroja una diferencia de 5 veces entre la maquina
seleccionada y la nueva tecnologia, avalada por el estudio ya realizado.

Respecto a los procesos, hemos presentado una primera aproximacion que seguramente
entrara en un proceso de mejora continua una vez instalada la planta, donde se evaluaran
distintas alternativas para disminuir los tiempos, ayudar a la ergonomia del trabajador,
mejorar el Layout, etc.

La forma de alertar sobre nuevas tecnologias, y para ello podemos utilizar herramientas
bien conocidas en Internet como una buasqueda mediante palabras clave en Google o
Yahoo! que corresponderia al tipo de busqueda pull, pero pueden delegarse tareas
repetitivas a agentes pull, como WebSeeker (www.bluesquirrel.com), que ayudan a vigilar
las webs que interesan. Ciertos agentes pull como Tracerlock (www.tracerlock.com) o
Mindit (www.netmind.com) alertan mediante el envio de un correo electronico cada vez
que una website bajo vigilancia sufre modificaciones. Algunos agentes trabajan off-line.

Del Entorno

En nuestro caso, la vigilancia del entorno debe velar por las fuerzas externas que pueden
influenciar en nuestro pais para la implementacion del proyecto.

Los aspectos politicos son algunos de ellos. Hoy en dia, el pais vive un fin de ciclo donde
habra elecciones presidenciales y la actual Presidenta de la Nacion no podré participar
debido a las restricciones que impone la Constitucion. Tambien las elecciones influye en
los ambitos locales, tanto en municipios como los estados provinciales, donde puede afectar
a la localizacion seleccionada.

Es de destacar que la empresa no puede quedar inmune a todos estos cambios, y debera
evaluar cada aspecto para tener la informacion necesaria para tomar decisiones que no
afecten el crecimiento proyectado.



http://www.bluesquirrel.com/
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Informacién Relevante del Producto o Proceso

Nos hemos volcado por un proyecto que seguramente influenciard a las organizaciones a
unirse a nosotros para acompafiarnos en un acto a favor de la naturaleza, donde el factor
relevante sera disminuir la basura electrénica y la produccion de plastico en un enfoque
directo, y a la disminucion de tala de arboles como un aporte, si lo vemos desde una éptica
secundaria.

Nuestra eleccion se ha volcado hacia la confeccidén de pallets de plastico formando un
compuesto con placas de pertinax (provenientes de la basura electronica como se ha
explicado en la etapa anterior).

Nuestra idea estd basada en recolectar polietileno de alta densidad (HDPE en sus siglas en
ingles o PEAD en sus siglas en espafiol) generando un nuevo compuesto mezclado con
pertinax.

Se ha podido averiguar que muy pocos trabajan con productos reciclados y tenemos la
seguridad que ninguno trabaja con el compuesto pensado para este trabajo.

Si bien en el mundo se ha buscado la utilizacion del pertinax para otras utilidades, ninguna
encontrada ha sido para mezclarlo con plastico a fin de aumentar el peso especifico del
producto final y generar una fusién que sea compacta, fuerte, y practicamente mantenga las
mismas propiedades que el plastico, pero en este caso siendo el pertinax un producto
mucho mas barato ya que es desechado en préacticamente todo el mundo.

Hay muchas patentes de diferentes modelos de pallets, con formas distintas, pero siempre
cumpliendo con los estandares de la industria, pero sin embargo no hemos podido encontrar
uno igual a lo propuesto en nuestro proyecto.

Plaspalet es una de las marcas que hace mencidn a su patente. A continuacion se transcribe
la misma como modo de ejemplo:

DESCRIPCION

Plaspalet ha inventado, patentado y puesto en produccion una tecnologia Unica para
fabricacion y armado de pallets plasticos. Cubriendo:

Extrusion de tablas travesafios huecos en Polipropileno o Polietileno de Alta Densidad con
celdas interiores estructurales.

Conjunto de moldes y herramentales requeridos para la extrusion de los perfiles y el
moldeo de los accesorios.
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Accesorios de conexidn y mecanismos de armado.

A modo ejemplo, también mencionaremos una patente internacional de la empresa TCPC
donde el tipo de pallets es de cartén corrugado, otro tipo de innovacion en esta industria:
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We are the “Go To" Source

for Corrugated Pallets

T
A TCPC se le ha otorgado la patente # 8,601, 955, y patente # 8,695,511, a través de la

Oficina de los Estados Unidos para Patentes y Comercio, para el disefio de un corredor de
pallets con un disefio de acceso de 2 y 4 vias.

US00860195582

a2 United States Patent US 8,601,955 B2

(10 Patent No.:

Fuente:

http://pdfpiw.uspto.gov/.piw?PageNum=0&docid=08601955& IDKey=0DFA627D826C%0

Casey et al. 45) Date of Patent: Dec. 10, 2013
{54) CORRUGATED PAPER PALLET (50) References Cited

(75) Inventors: Christopher Casey, Toranto (CA) LS. PATENT DOCUMENTS
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(73} Assignee: The Corrugated Pallets Company, 2025638 A ¢ 31960 Parker 108513
Toronto, Ontaria (CA) 06590 A ¢ 101961 Hong . 108/51.3
3425367 A % Y1969 Omvez 108/51.5
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Inteligencia Competitiva en nuestro Proyecto

Segun ciertos autores la inteligencia se diferencia de la vigilancia en que no se limita a la
mera obtencion de informacidn sino que hace énfasis en la seleccidon de esta informacion,
en su andlisis y en su presentacion de forma adecuada para que los directivos puedan tomar
las decisiones. Por tanto, aspectos como el conocimiento de las necesidades de la empresa,
el empleo de fuentes formales e informales, la combinacion de varias técnicas de analisis
(escenarios, Delphi, mapas..) o la difusién de los analisis efectuados para que lleguen a los
responsables adecuados en el momento oportuno, reciben con la inteligencia una atencion
especial.

En nuestro caso, en la etapa 6 hemos utilizado el método de Delphi para conocer la opinion
de los expertos y estimar el mercado. Eso nos ayudo a cuantificar la demanda y por ende
acercarnos al nimero ideal de penetracion de mercado que ya fue estimado en esa etapa.
Este tipo de inteligencia, finalmente nos ayudo a la eleccién de la correcta maquinaria
respecto al grado de penetracidn que quisimos abarcar con la informacion obtenida.

Por otro lado, la inteligencia competitiva nos ayudo a encontrar los mapas de las distintas
cooperativas que nos pueden brindar la materia prima y no descansar solo en un proveedor.

Dentro de los niveles que contempla la Inteligencia Competitiva tenemos:

- Ladocumentacion: En cada una de las etapas hemos presentado la misma en forma
detallada.

- La vigilancia Documental: se describen y analizan los procedimientos
implementados para realizar las tareas de vigilancia y obtener las herramientas
propias para recuperar, difundir y analizar los datos recopilados.

- La vigilancia estratégica: Necesaria para reducir el riesgo en las decisiones,
anticiparse a los cambios y amenazas de nuestro entorno, aprovechando las
oportunidades que puedan surgir. Para ello, hemos aplicado herramientas de
management adecuadas para la estrategia.

Creacion de Alertas
Google:
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Visitar la pagina de Alertas de Google.

En el cuadro "Crear una alerta sobre...", escribiremos las palabras sobre las que
deseas recibir notificaciones por correo. (En nuestro caso Buscamos Pallet Patente,
Extruder, PEAD, polietileno, etc)

Hacer clic en Mostrar opciones para definir la frecuencia con la que se desea recibir
las alertas, el tipo de resultados que queremos obtener y muchas mas opciones.
Hacer clic en Crear alerta.

Una vez configurada la alerta, empezaremos a recibir correos cada vez que
encontremos nuevos resultados de busqueda relacionados con las palabras clave
introducidas.

También podemos crear una alerta haciendo clic en el signo + que aparece junto a los temas
sugeridos en la pagina de Alertas de Google.

Yahoo:

1-

2-

Entrar a la pégina web de Yahoo. Abrir el navegador de internet y teclear
www.Yahoo.com en la barra de busqueda para ir a la pagina principal de Yahoo.
Iniciar sesion en nuestro correo de Yahoo. En la pagina de Yahoo, hacer clic en el
boton “Correo”, ubicado en la esquina superior izquierda de la pantalla. A
continuacion cargara una nueva pagina donde podemos iniciar sesién con nuestro
ID de Yahoo y nuestra contrasefia.

Ir a “Configuraciones.” Cuando estemos en la pagina principal de Correo Yahoo,
buscar un pequefio icono de engranaje a la derecha y hacer clic. Elegir
“Configuraciones” del menu desplegable que aparezca. Ahora encontraremos la
opcion "Alertas" en el mend de "Configuraciones".

Ir a “Cuenta.” El paso anterior causard que aparezca un cuadro blanco en tu
pantalla. En “Configuraciones” encontraremos pestafias de opciones donde
podemos hacer clic en “Cuenta”.

Ir a “Modificar la informacion de la cuenta.” Una vez que se abra un nuevo
submenu a la derecha, la primera opcion que veremos es la de “Cuenta de Yahoo”,
y debajo encontraremos tres enlaces azules. Hacer clic en el enlace “Modificar la
informacion de la cuenta” para abrir una nueva pestana.

Iniciar sesion en Yahoo nuevamente. Una vez que seamos redirigido a una nueva
pagina por el paso anterior, tenemos que ingresar nuevamente nuestra contrasefa,
como medida de seguridad.

Ir a “Configuracion de alertas de Yahoo” Después de volver a iniciar sesion,
regresaremos a la pagina de configuracion del perfil. Desplazarse hasta el fondo y
en el ultimo encabezado morado de nombre “Notificaciones y subscripciones”
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buscar el enlace “Configurar las alertas de Yahoo”. Hacer clic para comenzar a
configurar nuestras alertas en la pagina de Yahoo Alerts.

Decidir cuales son nuestras areas de interés (las mencionadas anteriormente). En la
pagina de Yahoo Alerts, veremos que hay diferentes tipos de alertas que podemos
elegir. No necesitamos configurar una alarma para cada tipo, sino solamente las que
te interesan: “Ultimas noticias”, “Noticias diarias”, “Noticias locales”, “Acciones”,
y “Btisqueda Y!”.

Configurar las alertas de “Ultimas Noticias”. Hacer clic en “Ultimas noticias” y
veremos una pantalla con el encabezado “Alertas de Ultimas noticias”. Debajo hay
un cuadro azul y casi a la mitad veremos una frase que dice “Entregar a:” que tendra
nuestra direccién de correo electronico y nuestro nombre de Yahoo Messenger.
Elegir donde queremos ver la alerta (email 0 Messenger) y hacer clic en el boton
“Guardar” en la esquina inferior derecha de la pantalla.

Se repetira el paso 9 para cada configuracién mencionada.
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ANEexos

#2013-Afio del Bicentenario de la Asamblea General Constituyente de 18137

Srsituts Necional do lo Propiindsd Snclastrial

BUENOS AIRES, 26 de junio de 2013.-

VISTO el expediente N® A 253-75012/08 de fecha 2 de septiembre de 2008, del
Registro del INSTITUTO NACIONAL DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL (INPI)
organismo autarquico en el ambito del MINISTERIO DE INDUSTRIA, la Ley de Patentes de
Invencion y Modelos de Utilidad N° 24.481 (t.o. 1996) y sus modificatorias Leyes N° 24.572
y N° 25.859, su Decreto Reglamentario N° 260 de fecha 20 de marzo de 1996, la Resolucion
Conjunta sobre Proteccion de la Propiedad Industrial N° 810 y N°® 99 de fecha 18 de octubre
de 2001, de las entonces SECRETARIA DE AGRICULTURA, GANADERIA, PESCA Y
ALIMENTACION y la SECRETARIA DE INDUSTRIA respectivamente. ambas
dependientes del entonces MINISTERIO DE ECONOMIA Y PRODUCCION, las
Resoluciones del INSTITUTO NACIONAL DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL (INPI) N°
P-243 de fecha 10 de diciembre de 2003, P-222 de fecha 10 de junio de 2004, la Resolucion
P-290 de fecha 1 de diciembre de 2009. La Resolucion Conjunta MI N° 118, MS N° 546 ¢
INPI N° 107 de fecha 2 de mayo de 2012, la Resolucion P-318 de fecha 7 de diciembre de
2012,y :

CONSIDERANDO

Que por la Resolucion INPI N° P-243/03, se aprobaron las Directrices sobre
Patentamiento elaboradas de conformidad a lo instruido en la Resolucion Conjunta N® §10/01
y N° 99/01.

Que con el objeto de agilizar, simplificar y optimizar las disposiciones relativas a los
aspectos procesales de los tramites, por el articulo 1° de la Resolucion INPI N° P-222/04 se
delego en la Administracién Nacional de Patentes la facultad de introducir modificaciones en
las Directrices sobre Patentamiento. estableciéndose del mismo modo el mecanismo a

observar para llevarlas a cabo como asi también el alcance de las mismas.
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Marco teérico

El concepto de gestion del riesgo esta relacionado con el desarrollo tecnolégico. A partir de
las nuevas tecnologias, comienzan a aparecer manifestaciones de la sociedad en contra de la
utilizacion de algunas de ellas, como ser por ejemplo la Energia Atomica.

El riesgo es la posibilidad de que se produzca un contratiempo 0 una desgracia, de que
alguien o algo sufran perjuicio o dafio; el concepto de gestion hace referencia a la accion y
a la consecuencia de administrar o gestionar algo. Por lo tanto, relacionando estas dos
definiciones con el concepto de las nuevas tecnologias, la gestion del riesgo consiste en
buscar los medios mas adecuados para la distribucion de los posibles males —
consecuencias indeseables e inciertas — que acarrean consigo las tecnologias.

A continuacién se muestra como aborda la empresa Marsh el riesgo desde una perspectiva
360°:

Optimizacion
de reclamaciones
y pérdidas

Plataformas tecnoldgicas
de colocacion, gestion

einformacion
GESTION DEL RIESGO Reduccion
360°
Ingenieria
Retencion
Disefio y colocacion
de Progrmas de Seguros Transferencia

Marsh presta servicios globales de consultoria de riesgos, correduria de seguros, soluciones
financieras y gestion de programas de seguros y reclamaciones para empresas, organismos
publicos, instituciones, asociaciones profesionales y clientes particulares. Entre estos
clientes estan el 87% de las empresas del Fortune Global 500.

Como vemos tanto en este tipo de empresas como en la bibliografia aportada por la cétedra,
la gestion del riesgo es un proceso ciclico. Comienza con la identificacion, luego la
evaluacién y por ultimo con la gestion propiamente dicha, pero siempre vuelve a empezar,
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ya que al disminuir o eliminar un riesgo existe la posibilidad real de hacer que otro aumente
0 aparezca.

Relacionado con este concepto de la aparicion o aumento de otros riesgos, Graham y
Wiener en su publicacion “Risk versus Risk: Tradeoffs in Protecting Health and the
Environment” mencionan los cuatro tipos de Intercambios de riesgos:

. . . Comparado con el riesgo Diana el riesgo
Tipos de Intercambio de riesgo P & 8
contrapeso es:

Del mismo tipo De diferente tipo
. ., | Desplazamiento de Sustitucion de
(6] [s L1l NI RI B | 3 misma Poblacion . .
. . . riesgos riesgos
riesgo Diana el riesgo - - —
Poblaciones Transferencia de Transformacion de
contrapeso afecta a: . ) i
diferentes riesgos riesgos

Se destacan distintos tipos de ciudadanos que tienen una mayor o menor relacion con un
determinado riesgo y que estan implicados desde distintos lugares en la gestion publica del
riesgo asociado a la innovacion tecnologica o a la intervencion ambiental. Ellos son: las
personas directamente afectadas, el publico involucrado, los consumidores de los productos
tecnoldgicos, el publico interesado y la comunidad cientifica e ingenieril. Segun Daniel
Fiorino, vinculado a la Environmental Protection Agency (EPA), existen tres argumentos
que resumen los motivos para una amplia participacion publica en la gestién del
conocimiento:
e Argumento instrumental: la participacion es la mejor garantia para evitar la
resistencia social y la desconfianza hacia las instituciones.
e Argumento normativo: la tecnocracia es incompatible con los valores
democraticos.
e Argumento sustantivo: los juicios de los no expertos con tan razonables como
los de los expertos.
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Provecto pallets plasticos

Riesgos sociales
Operarios

Es uno de los grupos sociales sobre los cuales debemos gestionar el riesgo. Los operarios
estaran en contacto directo con maquinas que de ser usadas de manera incorrecta pueden
ser peligrosas para la persona. Por tal motivo, se realizaran capacitaciones exhaustivas antes
de permitir a los operarios manipular las maquinas. Por otro lado, se realizaran
capacitaciones periodicas en seguridad e higiene; el fin es mantener un ambiente de trabajo
organizado, limpio y seguro que minimice los riesgos. Desplazamiento de Riesgos

Proveedores

En este caso nos centraremos en los proveedores de los plasticos, las cooperativas, ya que
son las que creemos que tienen un mayor riesgo en si mismas. Esto se debe a que
manipulan desechos con el objetivo de separar los materiales reutilizables y volver a
volcaros a la industria. Existen riesgos relacionados con el trabajo que los operarios de las
cooperativas realizan en cuanto la higiene y seguridad, que de cierta manera no somos
nosotros responsables por ello, pero indirectamente estamos relacionados, por lo tanto
debemos gestionar el riesgo que este influye para minimizarlo. Transferencia de Riesgos

Clientes

Seran aquellas empresas que quieran contar con nuestro producto. Teniendo en cuenta que
seran varios los sectores productivos que utilizaran nuestro producto, el mismo debe estar
adaptado para cumplir las expectativas de todos. Existe el riesgo de no cumplir con las
expectativas funcionales de alguno de ellos, los que nos traera problemas no solo con ese
cliente, sino también una mala publicidad que se extenderd hacia otros sectores.
Transferencia de Riesgos

Riesgos ambientales

Efluentes

Son los desperdicios generados durante la produccion de los pallets. EI proceso productivo
arrojara desperdicios como recortes de HDPE y placas de pertinax, restos de quimicos y
colorantes, tornillos, entre otros residuos. Para minimizar estos riesgos, se clasificaran los
residuos por material, pudiendo ser ellos reciclables en algunos casos, como los plasticos, y
otros clasificados como comunes no reciclables. Transformacion de Riesgos

En cuanto al contacto de los operarios con los efluentes, se les brindara barbijos, ya que el
ambiente puede llegar a estar viciado de particulas pequefias de plastico provenientes de las
maquinas trituradoras y pulverizadoras. De todos modos existiran instalaciones que se




Alfonso Caleca
Proyecto Final

UTN-FRA Afo 2015

encargaran de rotar el caudal de aire del recinto, para que el mismo no sea un peligro para
las personas. Sustitucion de Riesgos

Suministro de energia

Se utilizara la red de energia eléctrica convencional. Teniendo en cuenta que las maquinas a
emplazar para este proyecto, debemos tener una adecuada instalacion eléctrica que
minimice cualquier tipo de riesgo para las personas. Sustitucion de Riesgos

Destino final de los pallets

Sera de suma importancia contar con la informacion de la utilizacidn de nuestros pallets por
parte de nuestros clientes. Nuestros productos son de mayor durabilidad que los de madera,
pero pese a esto existe un minimo porcentaje que se encuentra fuera de la curva de
distribucion normal, que pueden llegar a fallar antes de tiempo por algun problema en la
fabricacion, estos pallets que ya no serviran para el uso normal en la industria, deben ser
claramente identificados e informados para que se pueda gestionar su devolucién y volver a
ubicarlos en el proceso como MP. Caso contrario, serian desechados como cualquier otro
producto plastico y generaria un problema de contaminacion, el cual queremos evitar con
nuestro proyecto. Transformacion de Riesgos

Riesgo politico
Pallets de Madera

Como bien hemos dicho en etapas anteriores, nuestro proyecto surge a partir de una
demanda de transferencia tecnoldgica de la nacion, en la cual se promueve la utilizacion de
materiales no convencionales en pallets, que reduzcan el uso de madera de bosques nativos
de nuestro pais. Por lo tanto creemos, que con esta situacion de marco politico favorable,
creemos que el riesgo ya se minimiza.

De todos modos no debemos dejar de lado, que pese a este contexto favorable, la industria
maderera es muy importante en la Argentina y en el caso de que se sientan afectados por el
crecimiento nuestro en demérito de su participacién en el mercado, el contexto puede
cambiar y debemos estar preparados para gestionar esos cambios. Transformacion de
Riesgos

Argumentos
Para nuestro proyecto se deberia llevar adelante un tipo de argumento instrumental. Es

decir, donde la participacion es la mejor garantia para evitar la resistencia social y la
desconfianza hacia las instituciones. Como hemos nombrado en etapas anteriores, sera
importante reforzar nuestros canales de comunicacion hacia el exterior, para que puedan
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entender claramente nuestro producto y los beneficios que este ofrece. Una mala
comunicacion generaria riesgos.

Caso practico de aplicacion de gestion del riesgo

Expondremos un caso de aplicacion de la gestion del riesgo en la empresa Alpargatas y el
tipo de carécter aplicado en las acciones.

Actualmente, la situacién politica/econémica que ha tomado el pais en cuanto a limitar las
importaciones, ha beneficiado a la empresa ya que no ingresa tela de paises asiaticos por
ejemplo, donde su costo, por ser una economia de escala, es mucho menor que el que
nosotros podemos ofrecer.

Con el cambio politico que se puede producir a partir de las elecciones que se realizaran
este afo, se ha detectado como riesgo la apertura de las importaciones y por consiguiente el
ingreso de tela de origen asiatico.

En la empresa se ha tomado un Caracter Activo para gestionar este tipo de riesgo. Se
realizé una Jornada, donde se plante6 a todo el equipo cual era el contexto para el afio 2016
y en conjunto se realizaron planes de accion para poder mitigar los posibles riesgos.
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Definicion de los Criterios adoptados en el Proyecto

La planeaciéon agregada (o programacion agregada) es el enfoque para determinar las
cantidades y los tiempos de produccion necesarios para un futuro inmediato (nosotros
adoptaremos 3 meses, cuando lo tipico que va de 3 a 18 meses de adelanto).

Los administradores de operaciones tratan de determinar la mejor forma de satisfacer la
demanda pronosticada ajustando los indices de produccion, los niveles de mano de obra, los
niveles de inventario, el trabajo en tiempo extra, las tasas de subcontratacion, y otras
variables controlables. Como en nuestro caso Somos una empresa nueva, nos basaremos en
los prondsticos de demanda, evaluado en etapas anteriores, para poder conocer un nivel
determinado de produccidn, los cuales hemos podido obtener de la evaluacion de un estudio
de mercado.

El objetivo principal de la planeacion agregada es minimizar los costos para el periodo de
planeacion, aunque existen otros igualmente importantes:

e Suavizar los niveles de empleo.

e Reducir los niveles de inventario.

e Satisfacer un nivel de servicio alto.
El plan agregado implica combinar los recursos adecuados en términos globales o
generales. Partiendo de informacion como el pronostico de la demanda, los niveles de
inventario, la cantidad de trabajadores y los insumos relacionados, el encargado de elaborar
el plan debe seleccionar la tasa adecuada de produccion para una instalacién durante el
siguiente periodo que cubre de 3 a 18 meses (en nuestro caso 3 meses).

El plan considera a la produccion como un “agregado” (familia de productos), no como el
desglose de producto por producto. De tal forma, el plan agregado de nuestros pallets nos
indicara cuantos pallets producir, pero no cuantos deben ser que soporten 3000 o 5000 Kg
ni cuales rojos o negros. Indica a un fabricante de pallets cuantas toneladas debe producir,
pero no hace diferencia entre los tipos de pallets, si es de plastico puro 0, como en nuestro
caso, de una mezcla entre pertinax y plastico.

El proceso de desglosar el plan agregado en detalles especificos se llama desagregacion.
Esto da como resultado un Programa de Produccién Maestro (MPS) que proporciona
informacién a los sistemas de planeacion sobre los requerimientos de materiales (MRP). El
MPS se refiere a la produccion o compra de las partes 0 componentes necesarios para
fabricar los productos finales.

Al preparar un plan agregado, el administrador de operaciones debe responder varias
preguntas:




Alfonso Caleca
Proyecto Final

UTN-FRA Afo 2015

1. ¢Hasta qué grado deben utilizarse los inventarios para absorber los cambios que pueden
producirse en la demanda?

2. ¢ Se deben absorber las fluctuaciones combinando el tamafio de la M.O?

3. ¢Debemos mantener constante la M.O y absorber las fluctuaciones por medio de hs.
extras?

4. ¢Se debe mantener una determinada M.O y un indice de produccién suficientemente
estables y subcontratar los indices de orden fluctuante?

Todas las anteriores son estrategias de planeacion validas. Implican el manejo de
materiales, tasas de produccion, niveles de mano de obra, capacidad de las instalaciones, y
otras variables controlables.

Enseguida se examinan con mayor detalle ocho alternativas:

e Las primeras cinco se conocen como alternativas de capacidad porque no tratan de
cambiar la demanda, sino que buscan absorber las fluctuaciones que se presentan.
e Las Ultimas tres son alternativas de demanda mediante las cuales las empresas tratan
de suavizar los cambios en el patron de la demanda.
Alternativas de Capacidad:

1. Cambiar los niveles de inventario:
Se incrementa el inventario durante periodos de demanda baja para satisfacer la demanda
alta en periodos futuros. En consecuencia, aumentan los costos asociados con faltantes,
seguros, manejo, obsolescencia, robos e inversion de capital. Adicionalmente, cuando la
empresa entra en un periodo de mayor demanda, los faltantes pueden provocar pérdida de
ventas al tener tiempos de entrega mas largos, y ofrecer un servicio mas deficiente al
cliente.

2. Variar el tamafio de la fuerza de trabajo mediante contrataciones y despidos:
Se satisface la demanda contratando o despidiendo trabajadores de produccion para ajustar
las tasas de produccion. Sin embargo, los empleados nuevos deben capacitarse y la
productividad promedio es baja mientras se integran a la empresa; obviamente, nuevas
contrataciones o despidos desaniman a todos los trabajadores y pueden llevar a una menor
productividad.

3. Variar las tasas de produccion mediante tiempo extra o tiempo 0cioso:
A veces es posible mantener una fuerza de trabajo constante mientras se varian las horas de
trabajo, reduciendo el namero de horas trabajadas cuando la demanda baja y aumentandolas
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cuando sube. Sin embargo, cuando la demanda sube demasiado, existe un limite realista en
la cantidad de horas extras. Esto implica pagar mas por el trabajo y adicionalmente puede
provocar agotamiento de los trabajadores al punto de afectar los niveles de productividad.
Ademas, el tiempo extra genera mayores gastos generales para mantener las instalaciones
operando.

4. Subcontratar:
Se puede adquirir capacidad temporal subcontratando el trabajo en los periodos de alta
demanda. Sin embargo, tiene sus desventajas:

e puede ser mas costosa,

o existe el riesgo de abrir la puerta del cliente a un potencial competidor, y

e regularmente es dificil encontrar al subcontratista perfecto, o sea al que entregue

siempre puntualmente un producto de calidad.

5. Usar trabajadores de tiempo parcial:
Los trabajadores de tiempo parcial satisfacen las necesidades de mano de obra no
calificada. Esto es muy comun en el sector de servicios: restaurantes, tiendas vy
supermercados.

Alternativas de Demanda:

1. Influir en la demanda:
Cuando la demanda es baja, se puede tratar de incrementarla mediante publicidad,
promociones, ventas personales y descuentos, Ejemplos: revistas, volantes, eventos, etc.

Sin embargo, aln con esto, no siempre es posible balancear la demanda con la capacidad de
produccién.

2. Ordenes pendientes durante periodos de demanda alta:
Son pedidos que la empresa acepta pero que no puede cumplir en ese momento. Si el
cliente esta dispuesto a esperar sin perder su confianza o afectar los pedidos, esta es una
estrategia posible. Muchas empresas acumulan ordenes atrasadas, pero comunmente resulta
en pérdida de ventas.

3. Mezclar productos y servicios con estacionalidad opuesta:
Es una técnica muy comun que consiste en elaborar una mezcla de productos con
estacionalidad opuesta. Ejemplo: compaiiias que fabrican calentadores y equipos de aire
acondicionado o podadoras de pasto y maquinas quita nieve. Un problema es que las
compafiias que aplican esta alternativa en ocasiones se involucran con productos y servicios
gue no estan dentro de su area de experiencia o de su mercado objetivo.
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Alternativas de planeacion ag

Cambiar los niveles de inventario.  Los cambios en recursos
humanos son graduales o nul
no hay cambios abruptos enl

produccidn.
Variar el tamafio de |z fuerza de Evita los costos de otras
trabajo mediante contrataciones  alternativas.
o despidos.
Variar las tasas de produccidn Se ajusta a fluctuaciones

mediante tiempo extra u ocioso.  estacionales sin generar costi
de contratacion y capacitacio

Subcontratacidn. Permite que la produccion de
empresa sea flexible y suavizi

Uso de trabajadores de tiempo Es menos costoso y mas flexi

parcial. que usar trabajadores de tien
completo.

Influir en la demanda. Intenta usar el exceso de

capacidad. Los descuentos at

aclientes nuevos.
Ordenes pendientes durante Puede evitar el tiempo extra.
periodos de demanda alta. Mantiene una capacidad
constante.

Mezcla de productos y servicios Utiliza los recursos en forma
con estacionalidad opuesta. completa; permite mantener
fuerza de trabajo estable.

Aunque cada una de las cinco alternativas de
capacidad y las tres alternativas de demanda
producen por si solas una programacion
agregada efectiva, el hecho de poder
combinarlas proporciona soluciones mejores.
Esta amplia gama de opciones son la base para la elaboracion del plan agregado; en
general, éstas opciones van desde la estrategia de persecucion hasta la estrategia para
nivelar la programacion (llamadas estrategias puras), contando con varias intermedias entre
ellas (estrategias mixtas) que veremos mas adelante.

Estrategias de Planeacion Agregada

En primer lugar haremos una descripcion a nivel de resumen de cada una y al final haremos
la eleccion de la estrategia utilizada para nuestro proyecto por calzarse mejor al tipo de
industria que hemos elegido.

A. Estrategias puras:
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- Persecucion de la demanda
Esta intenta lograr las tasas de produccion para cada periodo que correspondan al
prondstico de demanda para ese periodo. Por ejemplo: el administrador de operaciones
varia los niveles de la fuerza de trabajo contratando o despidiendo empleados; o varia la

produccién a través de tiempo extra, tiempo ocioso, empleados de tiempo parcial o
subcontrataciones.
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- Cambio de los niveles de inventario
En ésta la produccidn diaria es uniforme de un periodo a otro. Algunas empresas mantienen
su produccidn en niveles uniformes y pueden:

1) Dejar que el inventario suba o baje para amortiguar la diferencia entre demanda y
produccion o
2) Encontrar tareas alternativas para los empleados.
Su filosofia es que una fuerza de trabajo estable se traduce en un producto de mejor calidad,
menor rotacion y ausentismo, y mayor compromiso del empleado con las metas de la
corporacion, ademas de mayor experiencia adquirida.

- Sub-contratacion
Es una estrategia que se basa en abastecerse de producto terminado o bien cierto tipo de
semi elaborado con el fin de cumplir con ciertos pedidos de clientes en periodos de alta
demanda.

Se mantiene el personal estable y solo se utiliza en picos de demanda donde la produccion
estdndar no llega a cumplir con los requerimientos del MRP o MPS. De este modo
aseguramos la confianza del cliente, evitamos el nerviosismo en el MRP y cumplimos con
el plan de produccién.

B. Estrategias combinadas:

- Combinacion de tiempo extra y sub contratacion.
En este caso la fuerza de trabajo se mantiene estable y se hace frente a la variacion en la
demanda por medio del uso de tiempo extra. De no alcanzar la produccién propia, se acude
a la sub contratacion para completar la demanda del cliente.

Se debe tener presente que el costo por hora de tiempo extra es superior al costo de cada
hora de trabajo regular y, quiza, los costos de sub contratacion también puedan afectar al
lote de produccidn.

Para nuestro caso de produccién de pallets, como fue descripto en la Etapa 7, vamos a
asumir que se mantiene una fuerza de trabajo estable de siete trabajadores y que los
inventarios inicial y final son iguales a cero.
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Listado de Mano de Obra:

Personal Magq / Tareas Cant Personal
Operario Depésito Autoelevador 2
Operario Triturador Trituradora Pertinax 1

Trituradora HDPE
Operario Pulverizador Pulverizadora Pertinax 1
Operario Extrusora Extrusora 1
Operario Armado Mesa Armado 1
Jefe de planta Control 1
Tareas basicas,
Empleado Administrativo | compras, gestion de 1
proveedores
Vendedor Ventas
Gerente Admin y planta
10

Como se ve en la tabla ya presentada, 7 de ellos pertenecen a la MOD (2 de deposito, 1
triturador, 1 pulverizador, 1 en extrusora, 1 armador y un jefe de planta).

En los célculos, se estima que la produccion por turno es de aproximadamente 88 pallets;
como maximo por el momento trabajaremos con dos turnos cuando sea necesario para
cubrir la demanda estimada.

- Tiempo extra e inventario.
Consiste en una estrategia de combinar horas extras para aumentar la produccion y, de no
tener suficiente, se toma recaudos de inventarios para este tipo de demandas cuando la
misma es elevada. Tiene el inconveniente de que ante una demanda imprevista, el
inventario puede no afrontar el pedido del cliente, con lo cual se podria recurrir también a
la sub contratacion.

- M.O. semi- fija e inventario.
Corresponde a tener una estrategia con variacion segun el grado de demanda e inventario de
reserva para responder a los clientes. Se suele utilizar en productos que son estacionarios
donde la MO fuerte se desarrolla durante un periodo de tiempo menor a los doce meses del
afio.
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Costos involucrados en el Proyecto

A continuacion procedemos a describir los mismos:

Operarios Base 7

Costo de Inventario S 2,50

Cantidad de Turnos Plan Nivel 2
Cantidad de Turnos Plan Persecucion 1
Cantidad de Turnos Plan Intermedio 1
Hs Turno 8
Costo hora normal S 53,00
Costo hs extra S 79,50
Costo despido $13.307,00
Costo Contrato S 6.653,50
Produccidn Maxima por turno 88

Aclaraciones:

Se estiman 7 operarios los cuales fueron hallados en etapas anteriores segun la

planificacién de maquinarias y lugares de trabajo.

El costo del inventario es hallado por metro cubico y corresponderd al valor

determinado para cada unidad, donde hemos prorrateado el lugar con respecto al

valor de alquiler del local, dedicado a ese sector en particular. Sin haber aun hallado

la localizacion del sitio (esto se vera en etapas siguientes) haremos una primera

aproximacion:

e Seestima un local de 15mts de entrada por 40mts de fondo, techado.

e Se estima que el 20% del local sera utilizado para almacenamiento, es decir,

8mts x 10mts serd utilizado para el apilado de pallets.

e Se estima una localizacion en Quilmes con una renta mensual de $30.000.

e Se obtiene que la parcela dedicada a stock posee un area de 80mts?.

e El precio por metro cuadrado dedicado al inventario tiene un valor de :
$ total de alquiler _ $30.000 x 80m?

$ de parcela de inventario 600m?

$Inventario total = = $4.000

Los 80 m2 tienen un costo de $4.000, entonces el valor por metro cuadrado seré:

$4.000
30 - $50

$Inventario/m?* =
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Por Gltimo, cada metro cuadrado podrd almacenar 20 pallets, dando un valor de
inventario por pallet de:

$Inventario $50
pallet 20 = $2,50

- Se decide hacer turnos de 8hs.

- Los valores de costos de horas son tomados de la UOYEP (Union de Obreros y
Empleados del Pléastico), articulo 9 afio 2015.

- Se estima un costo de despido equivalente a un sueldo de empleado de deposito.

- Se estima un costo de contratacion del 50% del sueldo basico de un obrero.

- El calculo de la produccién maxima por turno ya ha sido calculado en otro apartado
anterior.

Demanda Proyectada y Determinacion del Plan de Produccion

Segun los célculos realizados en la etapa 6 (Estudio de Mercado), tenemos lo siguiente:

" Demand| Media .
Afio Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

a Anual |Mensual

2015 34560 2880 1440 2160 3420 3420 3420 3420 3420 3420 3420 3420 2160 1440

2016 | 39744 3312 1656 2484 3933 3933 3933 3933 3933 3933 3933 3933 2484 1656

2017 45706 3809 1905 2857 4523 4523 4523 4523 4523 4523 4523 4523 2857 1905

2018 | 52561 4380 2190 3285 5201 5201 5201 5201 5201 5201 5201 5201 3285 2190

2019 60446 5037 2519 3778 5981 5981 5981 5981 5981 5981 5981 5981 3778 2519

2020 69513 5793 2897 4345 6879 6879 6879 6879 6879 6879 6879 6879 4345 2897

Donde se puede observar que en la estimacion se tiene en cuenta una disminucion del
volumen en los primeros y Gltimos meses por vacaciones del personal, y un crecimiento
paulatino en los meses intermedios.

Por otro lado, se estima un prondstico de ventas con un crecimiento de 20% anual, debido
al aumento de la confianza de los clientes en nuestro producto, dando una mejor
performance que los de madera.

A continuacion se muestran tres opciones de plan de produccion:
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Plan de Nivel
Dias lab. Produccion Demanda
Mes Dias lab. |Acumulados | Ritmo prod | Produccién [Acumulada| Demanda |acumulada| Inv Inicial | Inv. Final |Inv. Promedio
Ene 21 21 154 3234 3234 1440 1440 0 1794 897
Feb 18 39 154 2772 6006 2160 3600 1794 2406 2100
Mar 18 57 154 2772 8778 3420 7020 2406 1758 2082
Abr 19 76 154 2926 11704 3420 10440 1758 1264 1511
May 19 95 154 2926 14630 3420 13860 1264 770 1017
Jun 22 117 154 3388 18018 3420 17280 770 738 754
Jul 22 139 154 3388 21406 3420 20700 738 706 722
Ago 20 159 154 3080 24486 3420 24120 706 366 536
Sep 22 181 154 3388 27874 3420 27540 366 334 350
Oct 21 202 154 3234 31108 3420 30960 334 148 241
Nov 20 222 154 3080 34188 2160 33120 148 1068 608
Dic 20 242 154 3080 37268 1440 34560 1068 2708 1888
TOTAL 242 37268 34560 11352 14060 12706
Plan de Nivel
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0
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Emm Demanda acumulada

=@=Produccion Acumulada
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Plan de Persecusion

Dias lab. Produccion Demanda
Mes Dias lab. |Acumulados [Cambio/RP | Ritmo prod | Produccién [Acumulada| Demanda [acumulada|inv Inicial Inv. Final Inv. Promedio
Ene 21 21 0 69 1449 1449 1440 1440 0 9 5
Feb 18 39 51 120 2160 3609 2160 3600 9 9 9
Mar 18 57 70 190 3420 7029 3420 7020 9 9 9
Abr 19 76 -10 180 3420 10449 3420 10440 9 9 9
May 19 95 0 180 3420 13869 3420 13860 9 9 9
Jun 22 117 -24 156 3432 17301 3420 17280 9 21 15
Jul 22 139 0 156 3432 20733 3420 20700 21 33 27
Ago 20 159 15 171 3420 24153 3420 24120 33 33 33
Sep 22 181 -15 156 3432 27585 3420 27540 33 45 39
Oct 21 202 7 163 3423 31008 3420 30960 45 48 47
Nov 20 222 -55 108 2160 33168 2160 33120 48 48 48
Dic 20 242 -36 72 1440 34608 1440 34560 48 48 48
TOTAL 242 34608 34560 273 321 297
o 7
Plan de Persecusion

40000

35000 /./'
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25000 —

20000 /

15000

10000

- . .
e N
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s Demanda acumulada == Produccion Acumulada == Demanda acumulada
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Plan Intermedio
Dias lab. Produccién Demanda

Mes Dias lab. |Acumulados [Cambio/RP | Ritmo prod | Produccién [Acumulada| Demanda [acumulada|inv Inicial Inv. Final Inv. Promedio
Ene 21 21 139 2919 2919 1440 1440 0 1479 740
Feb 18 39 139 2502 5421 2160 3600 1479 1821 1650
Mar 18 57 139 2502 7923 3420 7020 1821 903 1362
Abr 19 76 139 2641 10564 3420 10440 903 124 514
May 19 95 36 175 3325 13889 3420 13860 124 29 77
Jun 22 117 175 3850 17739 3420 17280 29 459 244
Jul 22 139 175 3850 21589 3420 20700 459 889 674
Ago 20 159 175 3500 25089 3420 24120 889 969 929
Sep 22 181 -38 137 3014 28103 3420 27540 969 563 766
Oct 21 202 137 2877 30980 3420 30960 563 20 292
Nov 20 222 137 2740 33720 2160 33120 20 600 310
Dic 20 242 137 2740 36460 1440 34560 600 1900 1250

TOTAL 242 36460 34560 7856 9756 8806

Plan Intermedio
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Costos de los planes de produccidn:
Plan de Nivel
Hs.
) ) Costos ) .
Mes RP [Operarios | Extras | Dias Labor Costo Hs. Despidos | Contratos |Inventarios Subtotal
3 H.Extras/Mes
/dia
Enero 154 14 0 21 S 124.656,00 | $ - S - S - |S 2242,50| S 126.898,50
Febrero 154 14 0 18 S 106.848,00| S - S - S - S 5.250,00| S 112.098,00
Marzo 154 14 0 18 S 106.848,00| S - S - S - S 5.205,00| S 112.053,00
Abril 154 14 0 19 S 112.784,00| S - S - S - S 3.777,50| S 116.561,50
Mayo 154 14 0 19 S 112.784,00| S - S - S - S 2.542,50| S 115.326,50
Junio 154 14 0 22 S 130.592,00| S - S - S - S 1.885,00|S 132.477,00
Julio 154 14 0 22 S 130.592,00| S - S - S - S 1.805,00| S 132.397,00
Agosto 154 14 0 20 S 118.720,00| S - S - S - S 1.340,00| S 120.060,00
Septiembre |154 14 0 22 $ 130.592,00( $ - S - S - S 87500|S$ 131.467,00
Octubre 154 14 0 21 S 124.656,00| S - S - S - S 602,50|$ 125.258,50
Noviembre |154 14 0 20 S 118.720,00| S - S - S - S 1.520,00| S 120.240,00
Diciembre |154 14 0 20 S 118.720,00| S - S - S - S 4.720,00| S 123.440,00
Total $1.436.512,00 | $ - S - $ - $31.765,00 | $ 1.468.277,00
Plan de Persecucion
Hs.
A . Costos ) )
Mes RP [Operarios | Extras | Dias Labor Costo Hs. Despidos | Contratos |[Inventarios Subtotal
3 H.Extras/Mes
/dia
Enero 69 7 0 21 S 62.32800(S - S - S - S 11,25| S 62.339,25
Febrero 120 7 3 18 S 53.424,00|($ 20.034,00($ - S - S 22,50 S  73.480,50
Marzo 190 14 0 18 S 213.696,00( S - S - $46.574,50 | S 22,50 S 260.293,00
Abril 180 14 0 19 $ 225.568,00| $ - S - S - S 22,50|$ 225.590,50
Mayo 180 14 0 19 S 225.568,00| $ - S - S - S 22,50|$ 225.590,50
Junio 156 14 0 22 S 261.184,00| $ - S - S - ]S 37,50| S 261.221,50
Julio 156 14 0 22 S 261.184,00| $ - S - S - 1S 67,50| S 261.251,50
Agosto 171 14 0 20 S 237.440,00| $ - S - S - 1S 82,50|$ 237.522,50
Septiembre 156 14 0 22 S 261.184,00(S - S - s - s 97,50 | $ 261.281,50
Octubre 163 14 0 21 S 249.312,00( S - S - S - S 116,25($ 249.428,25
Noviembre |108 7 3 20 S 89.040,00|S 22.260,00 | $93.149,00 | $ - S 120,00 S 204.569,00
Diciembre 72 7 0 20 S 59.360,00(S - S - S - S 120,00($ 59.480,00
Total $2.199.288,00 (S 42.294,00 | $ 93.149,00 | $ 46.574,50 ( $ 742,50 | $ 2.382.048,00




K

UTN-FRA

Proyecto Final

Alfonso Caleca

Afo 2015

Plan Intermedio

. Hs. . Costos . .
Mes RP |Operarios | Extras | Dias Labor Costo Hs. Despidos | Contratos |Inventarios Subtotal
i H.Extras/Mes
/dia
Enero 139 14 0 21 S 124.656,00( $ - S - S - S 1.848,75| S 126.504,75
Febrero 139 14 0 18 S 106.848,00| S - S - S - S 4.125,00($ 110.973,00
Marzo 139 14 0 18 S 106.848,00( $ - S - S - S 3.405,00| $ 110.253,00
Abril 139 14 0 19 S 112.784,00( $ - S - S - S 1.283,75|$ 114.067,75
Mayo 175 14 0 19 S 112.784,00( $ - S - S - S 191,25|$ 112.975,25
Junio 175 14 0 22 S 130.592,00( $ - S - S - S 610,00|$ 131.202,00
Julio 175 14 0 22 S 130.592,00( $ - S - S - S 1.685,00|$ 132.277,00
Agosto 175 14 0 20 S 118.720,00( $ - S - S - S 2.322,50|$ 121.042,50
Septiembre |137 14 0 22 S 130.592,00( $ - S - S - S 1.915,00| $ 132.507,00
Octubre 137 14 0 21 S 124.656,00( $ - S - S - S 728,75|$ 125.384,75
Noviembre |137 14 0 20 S 118.720,00( $ - S - S - S 775,00|$ 119.495,00
Diciembre |137 14 0 20 S 118.720,00( $ - S - S - S 3.125,00| $ 121.845,00
Total $1.436.512,00 | $ - S - S - $22.015,00 | $ 1.458.527,00
Conclusién:

Como se puede observar en las tablas anteriores, podemos ver que el costo del plan de

persecucidn es bastante elevado y por tal motivo lo descartamos.

Por otro lado, el plan de nivel y el intermedio se parecen bastante siendo el intermedio el
elegido por tener costos ligeramente inferiores. Por el ritmo de produccion de uno y otro
vemos que en el caso del plan intermedio se disminuye los costos de inventario y no se sufre
la desincentivacion de despedir y contratar ciertos meses, esto es porque se calcula que es
necesaria la disposicion de personal en dos turnos para llegar a la cantidad proyectada.

Por lo tanto, elegiremos el plan intermedio, por tener mejores costos que todos. Es de
destacarse que existen infinitos planes intermedios y que la mejora continua exige también
innovar en encontrar un plan superior al hallado, cosa que se hara en el futuro.
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Dimensionamiento de Maquinas y Equipos

Datos necesarios

* Produccion anual adoptada

En la etapa 7 determinamos que la produccion diaria seria de 144 pallets. Luego de realizar
calculos més detallados en esta etapa, concluimos que la capacidad maxima con las
condiciones adoptadas es de 88 pallets por turno productivo; teniendo en cuenta que
trabajaremos dos turnos, la maxima capacidad es entonces de 176 pallets diarios. Teniendo
que la fabrica podria trabajar de lunes a sdbado, totalizaria una produccion anual méxima de

52800 pallets.
Equipo / Departamento Cantidad Tiempo - |Volumen| T/V | Total Hs Turnos | Personas
proc. (hs) (Kg) (hs/U) | Anual

Trituradora de Pertinax 1 0,08 6 0,01 2880 2
Pulverizadora de Pertinax 1 0,06 6 0,01 2016 2 2
Trituradora de HDPE 1 0,08 13,99 0,01 2782 2

Extrusora Listones Base 3 0,04 7,86 0,00 1235 2

Extrusora Listones Superior 5 0,06 12,13 0,00 1905 2 2
Seccion de Corte de barral Base 3 0,01 7,86 0,00 478 2

Seccion de Corte de barral Superio 5 0,01 12,13 0,00 478

Magquina de armado 1 0,05 19,99 0,00 1728 2 1
Recepcion/Expedicion 1 0,02 19,99 0,00 576 2 2

Tot. Pers. por turno: 7

* Estructura de producto (Detalles en Etapa 7)

I Superficie (5)

d Plasticnax d Aditivo

——

- - 4
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(64,5%)
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* Hojas de proceso (Detalles en Etapa 8)

En las hojas de proceso se encontraran todas las operaciones necesarias para llevar a cabo
cada uno de los procesos que anteriormente se estudiaron en el cursograma analitico. Dichas
hojas deberan encontrarse en los puestos de trabajo de los operarios involucrados como
material de consulta antes de realizar las operaciones del dia.

HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto:  Pertinaxpolvo N° 003-MP-PERTINAX POLVO |
Material pertipax
N° de OP Descripcién de la OP Maquina Registro de Cambios
1 Carga en la tolva de la trituradora Trituradora
2 Trituracion Trituradora
3 Embolsado
4 Carga en la tolva de la pulverizadora Pulverizadora
5 Pulverizado Pulverizadora
6 Embolsado
proces¢: Fechade Emision:
Intervino:
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HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto: ~ HDPETriturado N° 003-MP-HDPE_TRITURADO |
Material  Polietileno de AltaDensidad
N° de OP Descripcion de la OP Maquina Registro de Cambios
1 Carga en la tolva de la trituradora Trituradora
2 Trituracion Trituradora
3 Embolsado -
proces¢: Fechade Emisiop:
Intervino:
HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto: ~ ListonBase N° 001-PALBASE |
Material  Plasticnax (Mezcla de 30% Pertinax y 70% Plastico, ya extrusado) _
N° de OP Descripcion de la OP Maquina Registro de Cambios
1 Colocar matriz de Liston Base Extrusora
2 Mojar con Agua durante el proceso (Control en maquina) Enfriadora de Agua
3 Cortar Liston Base a medida Stacking Machine
4 Acomodar en pallet de semi elaborados Pallet
proces¢: _ Fechade Emision: _
Intervino: _
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HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto:  Liston Superficie N° 001-PAL-SUPERFICIE |
Material  Plasticnax (Mezcla de 30% Pertinax y 70% Plastico, ya extrusado) _
N° de OP Descripcion de la OP Mdaquina Registro de Cambios
1 Colocar matriz de Liston Superficie Extrusora
2 Mojar con Agua durante el proceso (Control en maquina) Enfriadora de Agua
3 Cortar Liston Superficie a medida Stacking Machine
4 Acomodar en pallet de semi elaborados Pallet
proces¢: Fechade Emision: _
Intervinoo. .~~~ _
HOJA DE PROCESOS
Pieza/Componente/Sub-conjunto: ~ Armado Final de Pallet N° 004-PTERM-PALLET N |
Material  Listones de Superficie y Bases, Tornillos.
N° de OP Descripcion de la OP Maquina Registro de Cambios
1 Acomodar Listones Base en Mesa especial, tope determinado Mesa de Trabajo
2 Acomodar Listones Superficie en Mesa especial, tope determinado Mesa de Trabajo
3 Acomodar matriz perforada de tornillos Mesa de Trabajo
4 Colocar pallet en zona de producto terminado =
Procese: Fechade Emision:
Intervino:
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» Componentes.
Listado de componentes:
Cadigo Denominacién Nivel Cantidad | Unidad

001-PAL- PALLET PALLET FINAL 0 Uno U
002-PAL- TORNILLO Autoperforante 1 36 U
001-PAL-SUPERFICIE Liston Superficie 1 5 U
003-MP- ADITIVO Aditivo 2 0,12 gr
003-MP-COLOR_NEGRO Colorante Negro 2 0,01 gr
003-MP-PLASTICNAX Compuesto Plasticnax 2 2,29 gr
003-MP-HDPE_MOLIDO HDPE Molido 3 1,56 gr
003-MP-HDPE_BRUTO HDPE Bruto 4 1,56 gr
003-MP-PERTINAX_POLVO Pertinax Polvo 3 0,73 gr
003-MP-PERTINAX_MOLIDO Pertinax Molido 4 0,73 gr
003-MP-PERTINAX_ BRUTO Pertinax Bruto 5 0,73 gr
001-PAL-BASE Liston Base 1 3 u
003-MP- ADITIVO Aditivo 2 0,13 gr
003-MP-COLOR_NEGRO Colorante Negro 2 0,01 gr
003-MP-PLASTICNAX Compuesto Plasticnax 2 2,48 gr
003-MP-HDPE_MOLIDO HDPE Molido 3 1,69 gr
003-MP-HDPE_BRUTO HDPE Bruto 4 1,69 gr
003-MP-PERTINAX_POLVO Pertinax Polvo 3 0,79 gr
003-MP-PERTINAX_MOLIDO Pertinax Molido 4 0,79 gr
003-MP-PERTINAX_ BRUTO Pertinax Bruto 5 0,79 gr
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Teniendo en cuenta estas proporciones, el costo aproximado en MP de cada pallet se puede ver en el siguiente cuadro:

‘ T . . . Costo Costo
Iltem | Producto Cédigo Descripcion Cantidad Unidad Unitario Total
1 001-PAL-BASE Liston ancho de base (40x100x1200) 3 c/uU S 9,66| S 28,97
2 001-PAL-SUPERFICIE Listdn de superficie (15x150x1000) mm. 5 C/uU S 8,94| S 44,70
3 002-PAL- TORNILLO Tornillo autoperforante de 50 mm. 36 c/U S 0,16 S 5,73
4 - 003-MP- ADITIVO Aditivos HDPE (5%) 1 Kg S 21,29 | $ 21,28
> .
5 = 003-MP-HDPE_RECICLADO PEDAD en bruto sin haberlo procesado en 1 Ke g 4,00 4 4,00
m molienda.
6 003-MP-PERTINAX_BRUTO | Pertinax sin procesamiento 1 Kg S 1,00| S 1,00
7 003-MP-COLOR_NEGRO Material virgen de colorante negro. (0,5%) 0,10 Kg S 59,15 | S 5,91
003-MP- . .
8 PERTINAX_MOLIDO Pertinax Molido 1 Kg S -
Costo MP un solo pallet 1 Cc/uU S 90,48

Es decir, el costo de MP esta conformado por los 3 listones de la base, los 5 listones de la superficie y los 36 tornillos autoperforantes.
La proporcion que tiene cada uno de ellos de cada material se puede visualizar en el listado de componentes.
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Determinacion de la capacidad necesaria para el primer afio

Capacidad Necesaria:

Co = ) (Ty X Unid.) + Ty

Tp: Tiempo de proceso. En este caso pasado a horas seria de 0,09 hs, teniendo en cuenta lo
siguiente:

Cuello de botella Maq Extrusora
Concepto Valor | Medida
Produccidn 220 KG / Hs
Peso Pallet 19,99 KG
Pallets por hora 11,01 1/Hs
Tiempo de produccion de 1 pallet 0,09 Hs

Se tomé como cuello de botella la extrusora ya que es la maquina que determina el ritmo de
trabajo. Mientras esta se encuentra extrudando, las demas maquinas estan trabajando con
cierta capacidad ociosa, lo que nos permite tener un inventario de productos en proceso
controlado que no provoque rupturas en el normal desenvolvimiento de la operatoria de la
fabrica.

Unid.: La produccién anual en 2015 segun lo expuesto en esta Etapa es de 34560.

Tprep: EI mismo ya esta calculado en las operaciones, por lo tanto no lo tendremos en
cuenta en este célculo.

C, = 0,09 x 34560 = 3110 hs

Capacidad Disponible:

TURNOS HORAS DIAS [HORAS
Cdisp = X X —= [ =
DIAS TURNOS ANO L ANO

Caisp = 1 X8 X 261 = 2088
Caisp = 2 X 8Xx 261 = 4176

Caisp = 3 X 8 X 261 = 6264
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Capacidad Efectiva:

Cefec = Cdisp X Coefseg

Tomaremos un 5% como coeficiente de seguridad, ya que la empresa cuenta con
maquinaria nueva y las operaciones necesarias para realizar pallets son simples y
repetitivas. La empresa no tiene problemas de suministro de energia ni tampoco problemas
con los sindicatos, motivo por el cual no se prevén paradas de planta frecuentes.

Para 1 Turno: Cpp.. = 2088 X 0,95 = 1984 hs
Para 2 Turnos: Cefec = 4176 X 0,95 = 3967 hs
Para 3 Turnos: Cefec = 6264 X 0,95 = 5950 hs

Esto confirma nuestra orientacion hacia la utilizacién de dos turnos en el primer afio; tal
cual se indic6 en el plan Intermedio seleccionado.

Determinacion de la capacidad necesaria para el sexto afio

Capacidad Necesaria:

C, = E(T,, X Unid.) + Tyrep
En este caso el Unico dato que varia es el de las unidades a producir anualmente, 69513.

C, = 0,09 X 69513 = 6256 hs

Capacidad Disponible:

TURNOS HORAS DIAS [HORAS
Cdisp = X X —= [ =
DIAS TURNOS ANO L ANO

Caisp = 1 X8 x 261 = 2088
Caisp = 2 X 8Xx 261 = 4176
Caisp =3 X8 X261 = 6264

Capacidad Efectiva:

Cefec = Cdisp X Coefseg
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Tomaremos un 5% como coeficiente de seguridad, ya que la empresa cuenta con
maquinaria nueva y las operaciones necesarias para realizar pallets son simples y
repetitivas. La empresa no tiene problemas de suministro de energia ni tampoco problemas
con los sindicatos, motivo por el cual no se prevén paradas de planta frecuentes.

Para 1 Turno: Cppo. = 2088 X 0,95 = 1984 hs
Para 2 Turnos: Cefec = 4176 X 0,95 = 3967 hs
Para 3 Turnos: Cefec = 6264 X 0,95 = 5950 hs

En este caso tomamaos la decisién de utilizar turnos de 8hs, a fin de hacer méas productivo el
trabajo, sin embargo no alcanzaria con tres turnos; pero esto se debe a que no estan
contados los sabados ni las horas extras. Haciendo esta Ultima salvedad tendriamos la
capacidad suficiente para afrontar la demanda proyectada del afio 2020, ya que solo
agregando un turno los sdbados tendriamos 400 hs més disponibles.

Por el momento no creemos necesaria la incorporacion de nuevas maquinas, ya que tienen
un alto valor. Seria conveniente evaluar esta posibilidad a partir del 2do o 3er afio de
funcionamiento de la empresa ya que tendriamos valores reales de demanda del producto y
las proyecciones serian mas confiables.

Horas Requeridas de Maguinas y Equipos
En el siguiente cuadro se expresa por cada maquina la necesidad de hs anuales y la mano de
obra directa:

Equipo / Departamento Cantidad p?:cr.n(ios) Vo:;rgr;en (P;I;//\(J) th]aulal-lis Turnos | Personas
Trituradora de Pertinax 1 0,08 6 0,01 2880 p
Pulverizadora de Pertinax 1 0,06 6 0,01 2016 2 2
Trituradora de HDPE 1 0,08 13,99 0,01 2782 2
Extrusora Listones Base 3 0,04 7,86 0,00 1235 2
Extrusora Listones Superior 5 0,06 12,13 0,00 1905 2 2
Seccion de Corte de barral Base 3 0,01 7,86 0,00 478 2
Seccién de Corte de barral 5
Superior 0,01 12,13 0,00 478
Maquina de armado 1 0,05 19,99 0,00 1728 2
Recepcion/Expedicidn 1 0,02 19,99 0,00 576 2

Tot. Pers. por
turno: 7
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Como se ve en el cuadro anterior y como nombramos antes en esta etapa, el cuello de
botella lo tenemos en la extrusora, sumandose las horas necesarias para los listones base y
para los listones superiores.

Politicas de Stock
* Determinacion de la clasificacion ABC para los insumos a utilizar.

Para realizar la valorizacion del inventario de la planta se formulard en base al costo del
insumo Yy al consumo que tiene el mismo dentro de la empresa.

% Acumulado Clasificacion

A
Aditivos, catalizador | $ 21,29 1,00 $21,28 24% 81% B
Pertinax/Kg $ 1,00 6,00 $ 6,00 7% 87% C
Colorante (100g) $59,15 0,10 $ 591 7% 94% C
Tornillo $ 0,16 36 $ 573 6% 100% C
Total $90,48 100%

120%

100%

i

80%

60% === Acumulado

=== Acumulado

40%

20%

--l\

0% T l T 1

HDPE/Kg Aditivos, Pertinax/Kg  Colorante (100g) Tornillo
catalizador
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A partir del célculo se identificaron al HDPE como el que lleva mayor peso dentro de los
costos de MP, lo que lo hace significativo. Por otro lado, los aditivos y el catalizador
presentan costos elevado y sera necesario ver de buscar diferentes proveedores para poder
disminuir los mismos. El pertinax tiene bajo peso en el costo del producto y habra que
probar si, aumentando aun mas este material, podemos obtener parecidos resultados. De
lograrlo, se disminuye paralelamente los costos del HDPE, ya que uno reemplaza al otro,
pero quizé se incremente el aumento de mas catalizador para dejar fijado ambos productos
en la fundicion dentro de la maquina.

* Lote 6ptimo para insumos A para los periodos proyectados.

Para determinar los lotes de reposicion para los productos mas significativos se empleara la
formula de Wilson (Lote Optimo), donde Q es calculado en base a la formula:

Donde:

. 2-Cp-D
Q V" ¢h

Cp= Costo de Adquisicion

D= Demanda en el periodo determinado (mensual en nuestro caso)

Ch= Costo de Tenencia en el periodo ($2,50 ya mencionada en etapas anteriores)

. Fletes/ Seguros . Costo de | Costo de Puesta| Costo de
Material . Bonificaciones o
Camion 3,5Tn Compras a Punto Adquisicion
HDPE Bruto S 3.000,00 | S - S 106,00 | S 848,00/ $ 3.954,00
Pertinax Bruto S 2.000,00 | $ - S 106,00 |S 685,68 |$ 2.791,68
Demanda Consumo . Precio / Period Q Cantidad de
Insumos A [ Mensual Media | Total/15 dias L .|o er!o ° . Q[Kg] Pedidos/15
. Adquisicion| [Unidad] [Dias] [Unidades] .
[Unidad] [Kg] Dias
HDPE 18563 $ 3.954,00|$ 51,56 1509 19454 1
. 1440 15
Pertinax 8634 $ 2.791,68| S 6,00 1268 7603 2

Y el valor de Q hallado se expresa tanto en unidades de produccion de pallets como en Kg
para tener idea de los costos de transporte por medio de camiones. El periodo considerado
es de 15 dias debido al alto grado de reposicion de materia prima que debe ser requerido.
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Tipos de Layout

Para realizar el layout de la planta y oficinas, primero se debe analizar en cuél de los tipos
existentes encuadraria mejor el proceso productivo de los pallets.

Los tipos de layout son los siguientes:

1. Layout de posicion fija: Esta distribucion se utiliza en los casos en que el material
que se debe elaborar no se desplaza en la fabrica, sino que permanece en un solo
lugar, y por lo tanto toda la maquinaria, mano de obra y demés equipos necesarios
se llevan hacia él. Ejemplos de este tipo de layout son: ensamble de buques y
aviones, la fabricacion de motores de grandes dimensiones, entre otros.

2. Layout orientado al proceso: Esta es la distribucion en la cual todas las
operaciones de la misma naturaleza estan agrupadas, es decir que este sistema de
disposicion se utiliza frecuentemente cuando se fabrica una amplia gama de
productos que requieren la misma maquinaria y se produce un volumen
relativamente pequefio de cada producto, como lo es el caso de fabricas de hilados y
tejidos, talleres de mantenimiento e industrias de confeccion

3. Layout orientado al producto: Corresponde al caso en el que toda la maquinaria y
equipos necesarios para la fabricacién de determinado producto se agrupan en una
misma zona y se ordena de acuerdo con el proceso secuencial de fabricacion. Se
emplea usualmente en los casos en que exista una elevada demanda de uno o varios
productos mas o menos estandarizados, o en la fabricacion de productos especificos
que tienen como base un producto genérico. Por ejemplo, el embotellado de
gaseosas, el montaje de automoviles, procesos altamente estandarizados en los que
la diferenciacion se hace lo méas cercana al cliente posible.

4. Layout de oficinas: Consiste en agrupar a los trabajadores, sus equipos y espacios
de forma que se asegure un lugar de trabajo comodo, seguro y donde el movimiento
de informacién sea Optimo. Este layout destaca principalmente por la importancia
que le atribuye al flujo de informacion.

5. Layout de almacenes: Consiste en la agrupacion que permita facilitar la
preparacion de los pedidos, lograr la precision de los mismos y lograr la colocacion
maés eficiente de existencias, todo esto en pos de conseguir potenciar las ventajas
competitivas contempladas en el plan estratégico de la organizacion, regularmente
consiguiendo ciclos de pedido més rapidos y con mejor servicio al cliente.

Ahora bien, nuestro proceso productivo cuenta con varias etapas, en las cuales cada una de
ellas brinda a la siguiente un producto en proceso que sera transformado hasta llegar a la
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etapa final de armado. Aunque el producto final siempre sea el mismo, no podemos decir
que nuestra produccién es continua, ya que se trabajara en lotes y con inventarios de
productos en proceso controlados.

De todos modos los procesos que tengan como resultado un producto en proceso que luego
se utilice en otra etapa, deberan estar ubicados cerca uno de otro.

Por lo tanto concluimos que la mejor opcion de Layout para nuestra produccion, es el
orientado al proceso, ya que las maquinas de similares caracteristicas estardn ubicadas
cerca y segun la secuencia logica de operaciones. Debemos tener en cuenta que luego de
cada etapa de transformacion se generard cierto inventario de producto en proceso de
manera transitoria; esto significa que habra que disefiar espacios que cumplan esta funcion
de almacén transitorio.

Consideraciones para el Layout

Equipo de manejo de materiales
En este caso diferenciamos dos tipos de manejo de
materiales: uno es el que se realiza en el depdsito, es
decir la carga y descarga de la MP, la manipulacion de la
misma, la ubicacion en estanterias, etc.; el otro
corresponde al movimiento de los interprocesos de una
maquina a otra. En el
primer caso, debido a que
la MP es voluminosa y se apilara en altura, se utilizara un
autoelevador. En el segundo caso por tratarse de un
movimiento de pallets con los interprocesos, se utilizard una
zorra hidraulica.
En el listado de maquinas y equipos tenemos prevista la
compra de dos de estas zorras debido a que se utilizaran
entre fase y fase para el transporte del producto en proceso.

. 2

Necesidades de capacidad y espacio

Para disefiar la distribucion de la planta se deben tener en cuenta varios items:

Almacén de MP: Por la cantidad a producir y segun el lote 6ptimo calculado en la etapa
anterior, estarian ingresando aproximadamente dos camiones con 3,5 TN de MP cada uno
por semana (HDPE y Pertinax). Estos dos productos son voluminosos, por lo tanto el area
reservada para esta tarea es de suma importancia.

Almacen de PT: Este espacio sera mas pequefio que el anterior, ya que el producto final
puede apilarse facilmente y ademas se espera contar con una rotacion alta de inventario.
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Segun la normativa legal estudiada en la etapa 11.b pudimos determinar que entre cada pila
de pallets terminados debe haber un espacio de 1 metro; ademés se debe contemplar el
movimiento del autoelevador entre ellos.

Manejo de Materiales: Como dijimos anteriormente, contaremos con un autoelevador y
una zorra hidraulica, por lo tanto debemos tener en cuenta el espacio que dichos elementos
ocupan en su trayecto.

Futuras ampliaciones: Teniendo en cuenta que el mercado de pallets de plastico puede
crecer en el futuro y en nuestros prondsticos de venta estimamos una tendencia positiva en
los volimenes, se dejara un area de la planta “ociosa”.

Necesidades de Seguridad e Higiene

Como se veré en la Etapa 11.b, la planta sera disefiada para cumplir con todos los requisitos
legales en cuanto a la seguridad, higiene y medio ambiente. Por sobre todas las cosas se
respetara la maxima de que “todo trabajador debe salir de la empresa de la misma forma en
la que entrd”.

Entorno vy estética

Para mantener a los empleados motivados con el trabajo, es de vital importancia que
cuenten con espacios disefiados para el relax en sus tiempos libres y/o ociosos. Los
empleados motivados y felices son méas productivos, por lo tanto se disefiaran areas
luminosas y espaciosas que persigan ese objetivo.

Flujo de informacion

Se tiene como finalidad realizar las tareas de administracion en un area relativamente
alejada del espacio fabril, pero que a su vez, se realice lo relativamente cerca para lograr un
optimo flujo de informacién.

En un principio se busca alejar a la administracion de posibles ruidos que interrumpan la
labor, pero también ubicarla en una zona donde este en contacto directo con el &rea
operativa.

Modelo de carga-distancia

Para el modelo de carga distancia tendremos en cuenta solo los sectores productivos y los
que tengan flujo de materiales. Es decir que por ejemplo no se tienen en cuenta las oficinas
y los vestuarios. Mas adelante en esta etapa se utilizaran otros métodos con un mayor grado
de detalle.

Se proponen dos opciones y se elegird la que nos dé un menor costo total en el manejo de
materiales. Para calcular ese costo nos remitimos al siguiente calculo:
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n n

Ci] =z Xiijij
1

i=1i=
Donde:
n: numero total de centros de trabajo o secciones (unidades)
i, J: secciones individuales (Deptos / unidades)
X;j:numero de cargas movidas de la seccionialaj (flujo)

C;j: costo de transportar una carga entre seccion i y la j (distancia)

Los sectores tenidos en cuenta para el modelo son los siguientes:

Sectores
Estacionamiento/Recepcién
Almacén de MP
Almacén de PT
Trituracion
Pulverizacion
Extrusion
Armado

N~ |[WIN |-

Los movimientos y las consideraciones previas, son las siguientes:
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Movimiento Consideracién
1-2 -
La cantidad de cargas sale de multiplicar la cantidad de pallets por
5.4 turno por el peso en HDPE y pertinax en cada pallet terminado. Lo
gue me da lo divido por la capacidad de la trituradora y me dala
cantidad de viajes
4-5 Se calcula de la misma manera que el movimiento 2-4
46 Es la misma cantidad que de 2-4 ya que se trabaja por lotes, cuando
se termina un lote se pasa a la siguiente etapa del proceso
ce Es la misma cantidad que de 4-5 ya que se trabaja por lotes, cuando
se termina un lote se pasa a la siguiente etapa del proceso
56 Cada vez que comienza un lote en la extrusora se llevan los
quimicos y colorantes necesarios
6-7 Cada lote terminado se lleva a la mesa de armado
7-3 Cuando se apilan 10 Pallets terminados se llevan al almacén de PT
Consideraciones Generales
El costo por hora se toma para todos los casos igual. Es el costo de 10 Pallets
terminados, esta es la cantidad que se producen en una hora. Aprox $750
Todas las cargas y moviemientos son tenidas en cuenta dentro de un turno
laboral de 8Hs
El tiempo de moviemiento por unidad es de 1 minuto, llevado a horas 0,017

Opcidn 1:
1 2 2 4 4 6
l
1 2 2 5 5 iy 6
1 3 3 G 7 e 6
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Opcion 1
Movimiento| Distancia (en unidades) [ Nro de cargas | Cargas X Distancia
1-2 1 2 2
2-4 1 5 5
4-5 1 7 7
4-6 1 5 5
5-6 1 7 7
2-6 3 14 42
6-7 1 14 14
7-3 1 9 9
91

TOTAL: 91 movimientos * 0,017 hs / movimientos * 750 $/hs = $1160,25

Opcion 2:
1 3 3 g 7 = 6 6
Opcion 2
Movimiento| Distancia (en unidades) | Nro de cargas | Cargas X Distancia
1-2 1 2 2
2-4 1 5 5
4-5 1 7 7
4-6 3 5 15
5-6 1 7 7
2-6 1 14 14
6-7 1 14 14
7-3 1 9 9
73

TOTAL: 73 movimientos * 0,017 hs / movimientos * 750 $/hs = $930,75
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Conclusion:
Teniendo en cuenta los costos calculados, la opcion més conveniente es la 2. Por lo tanto se
tendra en cuenta dicha disposicion para minimizar los costos en el manejo de materiales.

Método SLP (Systematic Layout Planning)

La metodologia Systematic Layout Planning (SLP) es la méas aceptada y utilizada para la
resolucion de problemas de distribucion en planta a partir de criterios cualitativos, fue
concebida para el disefio de todo tipo de distribuciones en planta independientemente de su
naturaleza. Fue desarrollada por Richard Muther como un procedimiento sistematico
multicriterio, igualmente aplicable a distribuciones completamente nuevas como a
distribuciones de plantas ya existentes.

El método incorpora el flujo de materiales en el estudio de distribucion, estableciendo una
serie de fases y técnicas que permiten identificar, valorar y visualizar todos los elementos
involucrados en la implantacion y las relaciones existentes entre ellos.

Metodologia
1) Construir una matriz diagonal con la inclusién de todos los departamentos

2) Usando la tabla de relaciones establecer la importancia entre cada departamento
3) Establecer la importancia total de cada departamento
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Estacionamiento/| . . ) , , . ., ., ., Zona de . - ..
Sector ., Vigilancia | Almacén de MP | Almacén de PT| Trituracion |Pulverizacién |Extrusion |Armado o Vestuario / Bafios | Oficina [TOTAL
Recepcion Mantenimiento
Fstaci -
stacionamiento ; 3 4 4 0 0 0 0 1 0 1 | 13
/Recepcidn
Vigilancia 3 - 1 1 0 0 0 0 0 1 1 7
Almacén de MP 4 1 - 0 3 0 3 0 1 1 1 14
Almacén de PT 4 1 0 - 0 0 2 4 1 1 1 14
Trituracion 0 0 3 0 - 4 4 0 2 1 0 14
Pulverizacion 0 0 0 0 4 - 4 0 2 1 0 11
Extrusion 0 0 3 2 4 4 - 4 2 1 0 20
Armado 0 0 0 4 0 0 4 - 1 1 0 10
Zonade 1 0 1 1 2 2 2 1 - 0 o | 10
Mantenimiento
Vestuario/ 0 1 1 1 1 1 1 1 0 ; 2 9
Bafos
Oficina 1 1 1 1 0 0 0 0 0 2 - 6

Referencias:

Absolutamente necesaria
Especialmente importante

Importante

Ordinaria 6 normal
No importante

Indeseable

Muy indeseable
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4) Representacion Nodal:

a. A partir del departamento de mayor importancia agregar la adyacencia de

los otros departamentos que tienen la mayor relacion con el mismo

ubicacion

b. Continuar con los departamentos de mayor relacién hasta completar la

5) Un buen diagrama de nodos tiene un minimo de lineas que cruzan a una cantidad
minima de departamentos

1 Estacionamiento/Recepcion
2 Vigilancia

3 Almacén de MP

4 Almacén de PT

5 Trituracion

6 Pulverizacion

7 Extrusion

8 Armado

9 Zona de Mantenimiento
10 Vestuario/Bafos

11 Oficina
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6) Definir el area que se le daré a cada departamento

Para la representacion cada bloque sera de 1m2

Sectores Area aprox Tener en cuenta
(m2)
1 Estacionamiento/Recepcion 20 Carga/Descarga del autoelevador
2 Vigilancia 5
3 Almacén de MP 40 Volumen MP semanal
4 Almacén de PT 20 Volumen PT semanal
5 Trituracién 10 2 Trituradoras y 4 pallets para PP
6 Pulverizacion 7 1Pulverizadoray 4 Pallets para PP
L, Extrusora, Corte, Colector de corte, Mezcladora,
7 Extrusion 95 .
Compresor, Maq enfriadora
8 Armado 6 Mesa de Armado
9 Zona de Mantenimiento 5 Area para equipos de mantenimiento
. . La superficie min sera 2 metros cuadrados por cada
10 Vestuario/Bafios 20 . )
trabajadory la altura del techo sera de 2,3 metros.
11 Oficina 30 5 Escritorios, 2 Bibliotecas, 6 sillas
258

7) Conformar una red a partir de los bloques determinados y la representacion nodal
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8) Calcular la eficiencia. La eficiencia se calcula a partir de cuantos bloques debe atravesar un departamento para llegar a otro
multiplicado por la relacidn de prioridad. EI menor nimero total indica menores distancias recorridas e interferencias.

Estacionamiento Zona de
Sector I ,I, / Vigilancia | Almacén de MP | Almacén de PT| Trituracion |Pulverizacién |Extrusion |Armado . Vestuario / Bafios | Oficina [TOTAL
Recepcion Mantenimiento
Fetaci -
stacionamiento - 3 4 4 0 0 0 0 9 0 18 | 38
/Recepcién
Vigilancia 3 - 1 5 0 0 0 0 0 10 5 24
Almacén de MP 4 1 - 0 18 0 3 0 15 4 4 49
Almacén de PT 4 5 0 - 0 0 4 4 1 18 10 46
Trituracion 0 0 18 0 - 4 4 0 12 16 0 54
Pulverizacion 0 0 0 0 4 - 4 0 18 13 0 39
Extrusion 0 0 3 4 4 4 - 4 6 1 0 26
Armado 0 0 0 4 0 0 4 - 4 19 0 31
Zonade 9 0 15 1 12 18 6 4 - 0 o | 65
Mantenimiento
Vestuario/ 0 10 4 18 16 13 1 19 0 2 |
Bafos
Oficina 18 5 4 10 0 0 0 0 0 2 - 39

494
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9) Recalcular buscando una solucion dptima
Revisando la matriz de eficiencias vemos que las mayores distancias se encuentran en la
linea de los vestuarios y la oficina. Por lo tanto el cambio posible puede ser traer la oficina
para la parte delantera de la fabrica, esto va a depender del taller que la empresa consiga
para su instalacion.
10) Convertir la red a un modelo a escala
a. Distribucién general
b. Distribucién inicial
c. Distribucion final

Layout propuesto
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Manejo de materiales

EqQuipos
Para el manejo de materiales, como hemos mencionado anteriormente utilizaremos dos

equipos. En primer lugar un autoelevador, con el cual se movera la MP desde los camiones
hasta el almacén, los PT hasta los camiones y todas las operaciones de movimiento de peso
y volumen.

También tendremos una zorra hidraulica para los movimientos internos de PP y otro tipo de

operaciones de bajo peso y volumen.

Flujo de materiales

Tal y como hemos indicado, para que las maquinas estén en constante trabajo en el turno, se
trabajara en lotes productivos. Cada lote terminado en las maquinas tendra su identificacion

y sera dispuesto en pallets para productos en proceso; ese material luego sera utilizado en la

maquina siguiente; y el proceso se repite hast
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Marco Legal
El desarrollo de esta etapa estara basado en las siguientes leyes:

e LEY 19587 -Decreto 351

e LEY 24557 -Decreto 170

e LEY 11459 -Decretol741
La primera ley con su decreto se refiere a la Prevencion de incendios y el plan de
emergencia. La segunda ley se refiere a todas las leyes del Riesgo del Trabajo. Por ultimo,
se tiene la ley de Radicacién Industrial con todos los decretos pertinentes.

Higiene y Sequridad en el Trabajo / Servicio de Medicina
De acuerdo a lo establecido en el Art. 3, Dec. 1338/96 de Servicios
de Medicina y de Higiene y Seguridad en el Trabajo y a los efectos i
°®

del cumplimiento del articulo 5° apartado a) de la Ley N° 19.587, |
donde se dice que los establecimientos deberdn contar, con b
caracter interno o externo segun la voluntad del empleador, con
Servicios de Medicina del Trabajo y de Higiene y Seguridad en el
Trabajo, los que tendran como objetivo fundamental prevenir, la
salud de los trabajadores. Por tal motivo, debido al grado de
pequefiez de la empresa, hemos optado por tercerizar los servicios
de asistencia médica. Para ello, contamos con un menu de opciones entre los que se
encuentran: Cruz Blanca, la cual hemos elegido.

oe= o O G52

?®@. ém‘ /4 Q La empresa se compromete a cumplir el Art. 10, Dec.

ri"’ 00 é‘é‘ v 4 1338/96 la cual expresa la necesidad de identificar los focos

- S = que comprometan la seguridad y la higiene de los sectores

{r Q) de acuerdo al Articulo 13 del convenio laboral del
O | ¢ Sindicato del Plastico (ver Anexo), promover el orden con

carteles bien identificados, someter a los examenes médicos
anuales al personal, colaborar en la capacitacion del
personal de manera constante, etc.

Se establece la disposicion de botiquines segin expresado en el articulo 15 del convenio de
trabajo, para facilitarle al trabajador los primeros auxilios ante accidentes.
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Los exédmenes periodicos se realizaran, segun el convenio, una vez por afio en el
establecimiento asistencial contratado por la compariia antes mencionado, en cumplimiento
con la Res. 43/97 y 54/98 Art. 9 a) Ley 19587 donde se establece la obligatoriedad de la
realizacion de un examen medico de salud previo al inicio de la relacién laboral, indicando
asimismo los contenidos minimos de dicho examen. También se recomienda la realizacion
de estudios a la finalizacion de la relacion de trabajo; por un lado, para permitir evaluar el
estado general con el cual el trabajador expuesto a agentes de riesgo deja su puesto de
trabajo y, por otra parte, porque resulta un instrumento adecuado de prueba en caso de que, a
posteriori de producida la extincion de la relacion laboral, el trabajador sufra algin
infortunio no imputable al antiguo empleador.

En nuestro caso tercerizaremos este servicio.

ART
Seguln el convenio laboral en la industria del plastico, el Art. 13 hace mencion a la Ley
24.557 Articulo 27. La misma expresa:

1. Los empleadores no incluidos en el régimen de autoseguro deberan afiliarse
obligatoriamente a la ART que libremente elijan, y declarar las altas y bajas que se
produzcan en su plantel de trabajadores.

2. La ART no podra rechazar la afiliacion de ningun empleador incluido en su ambito de
actuacion.

3. La afiliaciéon se celebrara en un contrato cuya forma, contenido, y plazo de vigencia
determinara la SRT.

4. La renovacion del contrato sera automatica, aplicandose el Régimen de Alicuotas vigente
a la fecha de la renovacion.

5. La rescisién del contrato de afiliacién estara supeditada a la firma de un nuevo contrato
por parte del empleador con otra ART 0 a su incorporacién en el régimen de autoseguro.

La ART que hemos elegido para nuestra empresa es La Caja ART.

LA CAJA
ART
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Herramientas

A continuacién se describe el listado de herramientas principales que comprende nuestro

negocio:
Foto Nombre Modelo Cantidad
Destornillador Taladro Atornillador Black Decker
eléctrico Inalédmbrico 16v Led Litio 3
Cutter De Seguridad Retractil
Cutters Automatico Starrett S011 6
Morsa Industrial Morsa Industrial Giratoria - Bg 180 2

Las mismas, segun el articulo 9b de la ley 19.587 que establece que se debe mantener en
buen estado de conservacion, utilizacion y funcionamiento, las maquinarias, instalaciones y
utiles de trabajo. Para ello los armarios de herramientas estaran identificados, bien limpios y
a mano del operario para evitar fatigas y movimientos dificultosos. Los operarios podran
usar guantes especiales para realizar los cortes de rebarbas en los pallets, utilizando cutters

industriales.
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A continuacion se listan las maquinas utilizadas:
Foto Nombre Modelo Cantiad
Magquinaria
Trituradora MSC-3050 2
Pulverizadora SWP360 crusher 1

Extrusora

SJSZ-65/132 PE WPC profile production line

moldeo

Maquina de armado SQG-240 1

Stacking Machine SFZ-6000

Mezcladora 500A mixer 1

Compresor de Aire a Piston 7.5kw piston air compressor 1
j Enfriadora de aguay unidad de 20P water chiller (optional) 1
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Segln el Cap. 15 Arts. 103, 104,105,106,107 y110 Dec. 351/79 // Art.8 b) Ley 19587,
contaremos con las siguientes medidas de seguridad:

Trituradora y pulverizadora con proteccion propia en la tolva de forma tal que el
agregado de materia prima se haga desde la parte superior, por medio de palas
manuales 0 mecénicas.
Extrusora con amplio espacio para el desplazamiento sobre la misma de los
operarios, ya que es una maquina de gran magnitud. Las medidas a tomar sobre este
dispositivo en particular estan basadas en las indicaciones del fabricante, donde se
pide el sefialamiento claro del sector de la Maquina de armado, el stacking machine,
la mezcladora, la maquina enfriadora y el compresor. Sobre estas tenemos:
o Tolvas aspiradoras de materia prima (acero inoxidable en foto)
o Mezclado automatico de Pertinax y Plastico con bombas de desplazamiento
positivo (ver foto en azul)
o Puesta a tierra de todos los circuitos eléctricos segun la norma de cableado
por consumo propio de la maquinaria.
o Provision de interruptores a distancia y térmica de encendido / apagado de
acceso inmediato que corte energia en el sector.
o Botones de apagado automaético anti-panico, color rojo que pare toda la
maquinaria.

sizing mould
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o Correcta identificacion de acceso de operarios, espacio suficiente para la disposicion
de planta y manejo de materia prima.
e Proteccion para el sector eléctrico de las maquinas con tableros bien dimensionados
y protegidos con disyuntores y térmicas correspondientes.
Espacio de Trabajo
Segln se pudo ver en el Layout mostrado en la etapa 1la se pude observar alli que un
adecuado funcionalismo en la distribucion y caracteristicas de sus locales de trabajo y
dependencias complementarias, previendo condiciones de higiene y seguridad en sus
construcciones e instalaciones, en las formas, en los lugares de trabajo y en el ingreso,
transito y egreso del personal, tanto para los momentos de desarrollo normal de tareas como
para las situaciones de emergencia. Con igual criterio, se ha previsto ser proyectadas las
distribuciones, construcciones y montaje de los equipos industriales y las instalaciones de
servicio. Los equipos, depdsitos y procesos riesgosos se procedera a aislarlos o mantenerlos
adecuadamente protegidos.

Por otro lado, segin Cap. 12 Art. 81 Dec. 351/79 // Art. 9 j) Ley 19587 se procedera a
identificar correctamente por medio de carteles, los cuales podran estar fijos en las maquinas
0 bien con parantes de aluminio o plastico al lado de la maquina.

Layout con Matafuegos: i
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Proteccion contra Incendios

Se marcardn en paredes o pisos, segin convenga, lineas amarillas y flechas bien visibles,
indicando los caminos de evacuacion en caso de peligro, asi como todas las salidas normales

0 de emergencia.

Las partes de maquinas y demas elementos de la instalacion industrial, asi como el edificio,
cuyos colores no hayan sido establecidos expresamente, seran pintados de cualquier color

FUEGOS CLASE Materiales solidos: algodon, madera, papel, telas, efe.

FUEGOS CLASE Liquidos Inflamables: gases, grasas, pintures, disolveates

i

FUFGOS CLASE (quipo Electrico: circuitos magquines fromsformadoeres

e

i

que sea suficientemente contrastante con los
de seguridad y no dé lugar a confusiones. Con
igual criterio, las partes moviles de maquinas
0 herramientas, de manera tal que se visualice
rapidamente cudl parte se mueve y cual
permanece en reposo.

Se procederd, segin la norma, colocar un
matafuego cada 200 m2 para el tipo de fuego
(Clase A = Plasticos) con distancias de
recorrido al matafuego de menos de 20 mts
(Decreto 351 Anexo VII). En nuestra empresa
tenemos un total de 18 matafuegos en un total
de 353 mts2.

Por lo visto en el decreto, segun Anexo VII, Articulo 1.5.5 los plasticos se definen como

materiales “Combustibles”.

Segin Anexo VII, Articulo 2 los plasticos se enmarcan como Riesgo 4 (ver tablas

siguientes):

TABLA: 2.1.

ActividadPredominante Clasificacion de los materialesSegiin su combustion

Riesgo 1 Riesgo 2 Riesgo 3 Riesgo 4 Riesgo 5 Riesgo 6 Riesgo 7

Residencial Administrativo NP
Comercial 1IndustrialDepositoR
EspectaculosCultura NP

NP R3 2 2 - -
R2 R3 @ RS R6 R7
NP R3 e o — .

NOTAS:Riesgo 1= ExplosivoRiesgo 2=InflamableRiesgo 3=Muy Combuslibl
@- iesgo 5= Poco CombustibleRiesgo 6= IncombustibleRiesgo 7= RelractariosN.P=No

permitidoEl riesgo | «Explosivo se considera solamente como fuente de ignicion.
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CUADRO: 2.2.1.
Carga de fuego Riesgo

1 2 3 4 5
hasta 15 kg/m2 — F 60 F 30 F 30 —
desde 16 hasta30 kg/m2 — F 90 F 60 F 30 F 30
desde 31 hasta 60 kg/m2  — F 120 F 90 F 60 F 30
desde 61 hasta 100 kg/m2 — F 180 F 120 F 90 F 60
mas de 100 kg/m2 — F 180 F 180 F 120 F 90
CUADRO: 2.2.2.
Carga de fuego Riesgo

1 2 3 4 5
hasta 15 kg/m2 — NP F 60 F 60 F 30
desde 16 hasta 30 kg/m2 — NP F 90 F 60 F 60
desde 31 hasta 60 kg/m2 — NP F 120 F 50 F 60
desde 61 hasta 100 kg/m2 — NP F 180 F 120 F 90
mas de 100 kg/m2 — NP NP F120

NOTA:N.P. = No permitido

Se realizaran las inspecciones adecuadas, una vez por afo, en cada uno de los matafuegos
por entidades autorizadas a hacerlo.

Formula de Carga de Fuego:

_ Calor Generado [Kcal
" Masa de la Sustancia

X ]; siendo el poder calorifico de la madera= 4400Kcal/Kg

mi1xC14+m2*C2+---+mi*Ci [Kcal

Q = Kcal B Kg

]; siendo:
4400

Kg
Q=carga de fuego del sector de incendio

mi= cantidad de Kg. del material i contenido en el sector de incendio
Ci= Poder calorifico del material i contenido en el sector de incendio

S=superficie del sector de incendio

0= mlxCl+m2x*C2+--+mixCi  268Kg +4000Kcal/Kg + 150Kg » 4000Kcal/Kg

4400K1§§l*5 4400Kcal/Kg * 352m?

=380 > 100Kg/m>

Nota: La cantidad de material por metro cuadrado corresponde a lo obtenido en la etapa 10.
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Almacenaje
La empresa no permite fumar dentro del establecimiento como norma fundamental y se

procedera a indicar con carteles esta decision.

Los materiales almacenados pueden estar en dos
estados: uno a granel, estado s6lido pero plastico
reciclado en crudo, y por otro lado plastico molido
en etapa de semi elaborado. Un tercer estado
identificado es la acumulacién de pallets como
producto terminado, los cuales estaran almacenados
de forma apilada uno arriba del otro. En estos tres
estados, se respetara lo citado en el Articulo 169 del
decreto 351.

Los pasillos tendrdn un metro de distancia entre los
pallets apilados como lo expresa el decreto. Los pallets apilados estaran a mas de 1 metro de
distancia del techo.

Las estibas tendran elementos de contencién adecuados, elaborados en plastico, para que
soporte el peso de los materiales y no se desparramen en los lugares de trabajo.

Se procedera a identificar los productos riesgosos con carteles anti incendio, prohibicion a
manipuleo de elementos riesgosos, etc.

Prohibido fumar Prohibide fumar Prohibido pasar Prohibido spagar
y ancender fuago a |los peatores Q0N agua

Entrada prohibida Agua no polable Prohibido = los vehiculos Mo tocar
a parsonas de marwtencidn

no autofizadas
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Riesqo Eléctrico
Como fue mencionado anteriormente, se procederd a seguir todas las
recomendaciones del fabricante, ya que la maquina posee varias partes que se
conectan por separado.

RIESGO La colocacion de jabalinas unificadas, elementos de proteccion contra

ELECTRICO cortocircuitos y guarda motores, térmicas, disyuntores, etc seran utilizados

conforme a las reglamentaciones. Todos estos elementos seran nuevos y sin

uso, ya que la instalacion esta planificada hacerla a nueva por completo una vez se tome el
local alquilado.

Respecto al mantenimiento, el mismo sera tercerizado y llevado a cabo por un electricista
industrial matriculado. Se llevara un programa de mantenimiento preventivo y correctivo,
cuyos datos seran volcados en una base de dato para seguimiento historico.

Segun articulo 99, se procedera a tener prevencion en lugares de mas riesgo, como ser
almacenamiento de pallets y MP. Para ello, se colocaran mas matafuegos y manguera
extinguidor si fuese necesario.

lluminacion y Color
Se dispondra iluminacion de forma tal de evitar el efecto estroboscopico.

La composicion espectral de la luz debera ser adecuada a la tarea a realizar, de modo que
permita observar o reproducir los colores en la medida que sea necesario.

La iluminacion serd adecuada a la tarea a efectuar, teniendo en cuenta el minimo tamafio a
percibir, la reflexion de los elementos, el contraste y el movimiento.

La uniformidad de la iluminacién, asi como las sombras y contrastes, seran adecuados a la
tarea que se realice.

El sector de armado sera reforzado con una luminaria correspondiente por la actividad que
se realiza y el ajuste de precisidn sobre esa tarea.

Se instalard un sistema de iluminacion de emergencia. Este sistema suministrard una
iluminancia no menor de 30 luxes a 80 cm del suelo y se pondréa en servicio en el momento
de corte de energia eléctrica, facilitando la evacuacion del personal en caso necesario e
iluminando los lugares de riesgo.

Se marcaran en paredes 0 pisos, segun convenga, lineas amarillas y flechas bien visibles,
indicando los caminos de evacuacion en caso de peligro, asi como todas las salidas normales
0 de emergencia.
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Las partes de maquinas y demas elementos de la instalacion industrial, asi como el edificio,
cuyos colores no hayan sido establecidos expresamente, podran pintarse de cualquier color
que sea suficientemente contrastante con los de seguridad y no dé lugar a confusiones. Con
igual criterio, las partes mdviles de maquinas o herramientas, de manera tal que se visualice
rapidamente cual parte se mueve y cual permanece en reposo.

Las cafierias se pintaran segun lo establecido en el Anexo IV, en al siguiente tabla:

TABLA 1
Intensidad media de iluminacion para diversas
Clases de tarea visual
(Basada en norma IRAM-AADL J 20-06)

Clases de tarea visual lluminacion sobre Ejemplos de tareas visuales
plano de trabajo (lux)

fision ocasional sclamente 100 FPara permitir movimientos seguros por . En

lugares de poco transito:

Sala de calderas, deposito de materiales

voluminosos y otros.
Tareas intermitentes w Trabajos simples, intermitentes y mecanicos
ordinarias y faciles, con inspeccion general y contado de partes de stock,
contrastes fuertes. colocacion de maguinaria pesada.
Tarea moderadamente Q@ Trabajos medianos, mecanicos y  manuales,
criticas y prolongadas, con inspeccion y montaje; trabajos comunes de
detalles mediancs. oficing, tales como: lectura, escritura y archivo.
Tareas SEeveras ¥ 750 a 1500 Trabajos finos, mecanicos y manuales, montajes
prolongadas y de poco e inspeccion; pintura extrafina, sopleteado,
contraste. costura de ropa oscura.
Tareas muy severas 1500 a 3000 Montaje e inspeccion de mecanismos delicados,
prolongadas, con  detalles fabricacion de herramientas y  matrices;
MIiNUciosos © muy  poco inspeccion con calibrador, trabajo de molienda
contraste. fina.

3000 Trabajo fino de relojeria y reparacion.
Tareas excepcionales, 5000 Casos especiales, como por gjemplo: iluminacion
L . a 10.000 ; i

dificiles o importantes del campo cperatorio en una sala de cirugia.

Segun lo visto, para nuestro caso aplica entre 100 y 300 luxes en el sector de maquinas, y de
300 a 750 en el sector de armado.

Provision de Agua
Se contara con provision y reserva de agua para uso humano.

Se eliminaréa toda posible fuente de contaminacion y polucion de las aguas que se utilicen y
se mantendran los niveles de calidad de acuerdo a lo establecido en el articulo 58.

Los analisis establecidos en el articulo 58 seran hechos bajo los aspectos bacterioldgicos,
fisicos y quimicos y comprenderan las determinaciones establecidas por la autoridad
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competente en la zona, y a requerimiento de la misma se efectuaran determinaciones
especiales.

El agua necesaria para enfriado de los materiales en proceso es minima, y recirculante
dentro de la misma maquina, lo que no provoca residuos y solo recibe una recarga de agua
cada semana que no es necesario tener una conexion particular.

sizing mould and cooling water tank
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Barios, Vestuarios y Comedores
Existiran, segun las normas vigentes, dos bafios y vestuarios, uno para cada sexo.

Los locales sanitarios dispondrén de:
1. Lavabos y duchas con agua caliente y fria.

2. Retretes individuales que dispondran de una puerta que asegure el cierre del bafio
0 en menos de los 3/4 de su altura (2,10 m).

3. Mingitorios.
Los bafios y vestuarios estaran preparados de la siguiente manera:

1. Un retrete construido en mamposteria, techado, con solado impermeable, paramentos
revestidos con material resistente, con superficie lisa e impermeable, dotado de inodoro tipo
a la turca.

2. Un lavabo.
3. Una ducha con desagtie, dotada de sistema de agua caliente y fria.

Debido a la cantidad de operarios que contamos en la empresa, no habra comedor en la
misma.

Capacitacion
Estaremos capacitando al personal en materia

de higiene y seguridad, en prevenciéon de
enfermedades profesionales y de accidentes
del trabajo, de acuerdo a las caracteristicas y
riesgos propios, generales y especificos de las
tareas que desempefiamos.

La capacitacion del personal sera efectuado
por medio de conferencias, cursos,
seminarios, clases y se complementaran con material educativo grafico, medios
audiovisuales, avisos y carteles que indiquen medidas de higiene y seguridad al menos dos
veces al afo.

Recibiran capacitacion en materia de higiene y seguridad y medicina del trabajo todos los
sectores del establecimiento en sus distintos niveles:

1. Nivel superior (direccion, gerencias y jefaturas).
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2. Nivel intermedio (supervision de linea y encargados).
3. Nivel operativo (trabajadores de produccion y administrativos).

Existiran carteleras, material por escrito en folletos y banners que estaran a disposicion de
los operarios.

Vehiculos
Los auto elevadores, tendran marcada en forma visible la carga maxima admisible a
transportar.

Los mandos de la puesta en marcha, aceleracién, elevacion y freno reuniran las condiciones
de seguridad necesarias para evitar su accionamiento involuntario.

No se utilizaran vehiculos de motor a explosion donde exista riesgo de incendio o explosion,
ya que no contaremos con instalaciones y dispositivos de seguridad adecuados al mismo.
Serén auto elevadores eléctricos.

So6lo se permitira su utilizacion a los conductores capacitados para tal tarea.

Los asientos de los conductores estaran construidos de manera que neutralicen en medida
suficiente las vibraciones, seran comodos y tendran respaldo y apoyo para los pies.

Estaran provistos de luces, frenos y dispositivos de aviso acustico.
En caso de dejarse en superficies inclinadas, se bloquearan sus ruedas.

Estardn dotados de matafuegos acordes con el riesgo existente. Cuando exista riesgo por
desplazamiento de carga, las cabinas seran resistentes.

Contaminaciéon Ambiental
Como se ha mencionado en otras etapas, la empresa no posee residuos toxicos de ningun
tipo.

Ruidos

Los valores limite admisibles de ultrasonidos e infrasonidos deberan ajustarse a lo
establecido en el Anexo V. En nuestro caso, la maquina segun datos del fabricante presenta
bajo ruido.

Los trabajadores expuestos a fuentes que generaron o pudieran generar ultrasonidos o
infrasonidos que superen los valores limites permisibles establecidos en el anexo indicado
precedentemente deberan ser sometidos al control médico.
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Se efectuaran mediciones sonoras dos veces por afio en varios puntos para hacer un control
al respecto y tomar acciones en caso que haya alguna variacion.

Vibraciones
No existen exageradas vibraciones pero se haran controles al respecto.

Mantenimiento preventivo de las maguinas, equipos e instalaciones en general
Los trabajos de mantenimiento serdn efectuados exclusivamente por personal capacitado,
debidamente autorizado, trabajadores de la maquina.

Se efectuaran el mantenimiento de las instalaciones
y verificardn las mismas periddicamente en base a
sus respectivos programas, confeccionados de
acuerdo a normas de seguridad, registrando
debidamente sus resultados.

Los oferentes de la maquina extrusora ofrecen
capacitacion a los operarios y técnicos que estén
encargados de la misma.

La empresa utilizara el mecanismo de
Mantenimiento Preventivo por medio de los
operarios encargados de la maquina. Se hara un
estricto seguimiento al programa para lograr su continuidad. Esto debera ser responsabilidad
ultima del mas alto nivel de la organizacion.

Para elaborar el programa de mantenimiento, se deben tener en cuenta los siguientes items:
1. Registro de equipos, agrupados por secciones;

2. Descripcion de las actividades para el mantenimiento, y

3. Plan estratéegico.

Fichas de trabajo

1. Orden de trabajo;
a. Emergencia. (Seguridad de la planta, grandes pérdidas , grandes dafios |,
deben iniciarse de forma inmediata .Pueden tomar horas extra.)
b. Urgente. (Debe intervenirse lo antes posible, en el plazo de 24 a 48 horas
después de solicitada la orden, sigue el procedimiento normal de
programacion.)
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c. Normal. (Iniciacion tres dias después de solicitada la orden de trabajo, pero
pueden iniciarse antes, siempre que exista la disponibilidad de recursos.)

d. Permanente. Son trabajos que pueden esperar un buen tiempo, sin dar lugar a
convertirse en criticos. Su limite de iniciacion es dos semanas después de
haberse solicitado la orden de trabajo.

2. Solicitud de repuestos y materiales;

a. Esta ficha servird para llevar un control adecuado de repuestos y materiales.
Va acompafiada de la orden de trabajo. Se debe anotar el numero de solicitud,
la fecha, el turno, el codigo del equipo, la seccion y la descripcion de los
repuestos o materiales que se pide.

3. Reporte semanal de mantenimiento,

a. Sirve para registrar los servicios efectuados durante la semana y llevar un
mejor control de los trabajos de prevencién y de los costos de los materiales
empleados. Se debe anotar la fecha, el codigo del equipo, el niUmero de orden,
el trabajo que se realizo, los materiales y los costos.

4. Historial de los equipos.

a. Después de intervenir cada equipo, se registra en la ficha “Historial del
equipo” la fecha, los servicios y reposiciones realizadas, los materiales
usados, etcétera. Esta ficha también servira para controlar la operacion , la
calidad y en funcidon de esto, modificar el programa de mantenimiento.

Calculo del Nivel de Complejidad
Los establecimientos industriales y empresas de servicios, a instalarse en el territorio
nacional, deberan ser clasificados en una de las tres (3) categorias, de acuerdo con su Nivel
de Complejidad Ambiental (NCA).

El Nivel de Complejidad Ambiental de un establecimiento industrial o empresa de servicios
queda definido por medio de La siguiente ecuacion polinémica de cinco términos:

NCA(inicial)= Ru + ER + Ri + Di +Lo

Siendo:

Ru: Rubro; ER: Efluentes y Residuos; Ri: Riesgo; Di: Dimensionamiento; Lo: Localizacion.
Todos los valores seran obtenidos de la Ley 11459 —Decreto 1741.

Reemplazando tenemos:

Rubro: Segun Ley 11459, nuestra empresa se encuaderna en el Articulo 15 en el rubro de
Primera categoria (incluird aquellos establecimientos que se consideran inocuos porque su
funcionamiento no constituye riesgo o molestia a la seguridad, salubridad e higiene de la
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poblacion, ni ocasiona dafios a sus bienes materiales ni al medio ambiente.). Por lo tanto el
valor de Ru=1.

Efluentes y Residuos: encaja en el rubro de Soélidos y Semisélidos asimilables a
domiciliarios. El valor seré del tipo 0, entonces ER=0.

Riesgo: Se tendran en cuenta los riesgos especificos de la actividad, que puedan afectar a la
poblacion o al medio ambiente circundante asignando 1 punto por cada uno, a saber:

- Riesgo por aparatos sometidos a presion;
- Riesgo acustico;

- Riesgo por sustancias quimicas;

- Riesgo de explosion;

- Riesgo de incendio.

En nuestro caso, le daremos valor de un punto al primero, cuarto y quinto item, dando un
total de Ri=3.

Dimensionamiento: La dimension del establecimiento tendra en cuenta la dotacion de
personal, la potencia instalada y la superficie. En nuestro caso tenemos 10 personas y le
asignaremos segun la ley un valor de 0. La potencia instalada de toda la maquinaria y
energia utilizada en la empresa es menor a 25 HP, por lo tanto da valor 0. La relacion entre
superficie cubierta y la total es de 1, por lo tanto segtin la norma tomamos valor 3.

El dimensionamiento total segun estos aspectos seréd: Di=3.

Localizacién: La localizacion del establecimiento, tendrd en cuenta la zonificacion
municipal y la infraestructura de servicios que posee. Al estar localizado en parque industrial
el valor sera Lo=0.

La formula final sera:

NCA(iniciaI):1+O+3+3+O:7

De acuerdo con los valores del NCA que arrojen las combinaciones de variables
establecidas, las industrias y actividades de servicio se clasificaran en la primera categoria
por ser menor a 11 puntos, es decir el impacto es minimo.

LOCALIZACION
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Introduccion
La localizacion industrial es un riesgo que debe asumirse antes de comenzar a operar. Para
mitigar dicho riesgo se debe analizar en detalle cual es la localizacion adecuada en base a
factores relevantes.
Para organizar este analisis existen varios métodos, nosotros utilizaremos tres de ellos y
luego en base a los resultados concluiremos en cual debe ser la localizacion adecuada.
El objetivo principal es encontrar la ubicacion més ventajosa para minimizar los costos
operativos del proyecto, ya sean referidos a la logistica de entrada o de salida. Se debe tener
en cuenta que una vez instalada la empresa no es posible volver atras en a decision, por eso
este analisis reviste de una importancia estratégica para la empresa.
En una primera instancia debemos determinar cual serd la zona o regién adecuada para la
instalacion de la empresa, a esta etapa la denominamos de Macrolocalizacion; luego a través
de distintos métodos determinaremos la Microlocalizacion.
Los factores a tener en cuenta son los siguientes:

e Materia prima

e Mano de obra

e Transporte

e Energia eléctrica

e Combustibles

e Agua

e Comunicaciones

e Caracteristicas ambientales

e Mercado

e Marco juridico y politico

e Condiciones climaticas

e Tratamiento de desechos

e Servicios auxiliares

e Servicios publicos

e Otros factores

Macrolocalizacion

Como macrolocalizacion hemos investigado las zonas del pais méas industrializadas, ya que
las empresas instaladas en dichas zonas seran nuestros potenciales clientes.

Hemos elegido la Provincia de Buenos Aires, por los siguientes motivos:
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e La provincia de Buenos Aires constituye la region econdmica mas importante de la
Argentina, tanto por su relevancia en el PBI (35,7 %) como por su dinamismo y
estructura productiva diversificada. Aporta el 38,6 % de la produccion de bienes y el
31,9 % de la produccion de servicios del pais y genera mas del 31 % del empleo
privado registrado de la nacion.

e Actualmente ha logrado una matriz de produccion industrial diversificada y ha
consolidado varios polos productivos, entre ellos, los polos petroquimicos de Bahia
Blanca y Ensenada, el metaldrgico del corddn Campana-San Nicolds, el autopartista
de Buenos Aires, el agropartista de Nueve de Julio, el agricolo-ganadero de la Pampa
Humeda, el pesquero de Mar del Plata y el minero de Olavarria.

e EXxiste una importante concentracion de pequefias y medianas empresas localizadas
principalmente en los grandes centros urbanos, a la vez que muchos sectores cuentan
con la presencia de grandes empresas trasnacionales. Actualmente, la Provincia
genera el 51,6 % del producto industrial del pais, donde se destacan diversas cadenas
tales como la alimenticia, siderirgica, petroquimica, quimica, textil, del cuero,
automotriz, farmacéutica y de bienes de capital.

e La provincia de Buenos Aires es uno de los principales centros de atraccion de
inversiones, tanto de capitales nacionales como extranjeros.

e Durante el afio 2014 el 93,95 % de las inversiones anunciadas fueron tipo
“greenfield” (proyectos de nuevas inversiones o plantas nuevas) y ampliaciones, es
decir, emprendimientos que permiten aumentar la capacidad instalada y el empleo.

Microlocalizacion

Teniendo en cuenta que muchos de nuestros proveedores de materias primas se encuentran
ubicados en Capital Federal, Zona Oeste y Zona Norte del Gran Buenos Aires; decidimos
tomar tres localizaciones probables cercanas a ellos. Por otro lado, creemos que lo mejor
seria establecernos en un parque industrial ya que esto nos permitira el acceso a beneficios
fiscales y ademas contar con servicios comunes como agua, gas, electricidad, desagies, etc.
Las opciones para la microlocalizacién son las siguientes:

Parque Industrial Pilar (P1P)

El PIP es quizas el aglomerado industrial mas importante de Argentina por la cantidad y
relevancia de las empresas que lo conforman.

Se encuentra en la localidad de Pilar, provincia de Buenos Aires, proximo al Km. 60 de la
Ruta Nacional N° 8 y cercano a la Ruta Provincial N° 6, lindante ademas con las vias del ex
FFCC Belgrano.

Se desarrolla en un area de 920 Has y esta integrado por 200 Copropietarios quienes en su
mayoria ya han construido su establecimiento fabril en el Parque. Cuenta con casi 200
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establecimientos industriales funcionando. Se estima que en el PIP trabajan unas 15.000
personas y que diariamente concurren otras 10.000 en calidad de proveedores, transportistas,
clientes y visitas. Ingresan diariamente unos 15.000 vehiculos livianos (Automdviles, Pick
Ups y Motos) y unos 3.000 vehiculos pesados (Camiones y Omnibus).

. Capital
. Federal

Nuevo Acceso
desde Ruta 6

e Acceso:
Al dia de hoy y luego de mas de 30 afios de vida el PIP solo cuenta con un Unico
acceso para el Trénsito Pesado, el cual ha quedado obsoleto en su concepto vial y




K

UTN-FRA

Alfonso Caleca

Proyecto Final
Ao 2015

presenta ademas mal estado de conservacion en casi toda su extension.
En el caso de los Vehiculos Livianos el PIP se encuentra un poco mejor ya que
ademas del acceso que nace en el Km 555 del ramal Pilar del Acceso
Norte (construido por el Gobierno Nacional a fines de los 90's) se encuentra también
el nuevo acceso que nace en el Km 61 de la Ruta Nacional N° 8 que fuera construido
en el afo 2010 exclusivamente con recursos de las empresas del PIP.

Calles Internas

Hay en el PIP 36.000 metros de calles con pavimento de Hormigon y unos 4.000
metros de calles con mejorado. EI mantenimiento y mejora de las calles interiores lo
realiza la Administracion del PIP con los recursos que aportan las empresas que
integran el Consorcio de Propietarios del PIP. La totalidad de las calles estan
recorridas por Bicisendas de Hormigén de 1,20 metros de ancho y fueron construidas
por la Administracion del PIP en el afio 2011.

Desagties industriales

Todo el &mbito del PIP esta recorrido por un Sistema de Colectoras del Desagiie
Industrial, sobre el que las empresas pueden volcar sus efluentes liquidos
convenientemente tratados para luego ser conducidos hasta su vuelco final en el Rio
Lujan. EI mantenimiento y mejora del Sistema de Colectoras del Desagiie Industrial
lo realiza la Administracion del Consorcio con los recursos que aportan las empresas
que integran el Consorcio de Propietarios

Agua potable

No hay sistema de distribucion de aguas. Cada establecimiento tiene que extraer de
la napa acuifera la cantidad que necesite, limitada a 10.000 litros por Hora y por
Hectarea como méaximo.

Energia Eléctrica

Es alimentado por una Linea de Alta Tension de 132 KW y la distribucion de energia
se hace desde dos Subestaciones de EDENOR ubicadas dentro del PIP. EDENOR
estd construyendo otra Linea de Alta Tension para asegurar la alimentacion eléctrica.
En el afio 2011 el ENARSA puso en funcionamiento 16 Grupos Generadores de 1
MVA en cuatro distintas locaciones dentro del PIP cuyo aporte energético permitid
superar la temporada estival sin contratiempos. Luego a fines del 2012 el ENARSA
habilité el funcionamiento de otros 16 Grupos Generadores instalados en predio de
casi 2 Has. facilitado por el PIP para que se construya una Planta de Generacion
Eléctrica de 40 MVA de potencia, la que ha permitido alejar las preocupaciones de
falta de suministro eléctrico por varios afios.

Alumbrado publico

Un tercio de las calles cuentan con Alumbrado Publico y estiman completar el total
en el mediano plazo.
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Gas

Es recorrido por un Gasoducto de Alta Presién de 25 Kg/cm2. Las empresas que
deseen utilizar Gas deben instalar una Planta Reductora de Presion.

Telefonia e Internet

Todas las empresas de telefonia han realizado en el PIP sus tendidos para brindar
servicios de Telefonia Fija, Telefonia Celular, Fibra Optica, Internet por Banda
Ancha y Transmision de Datos.

Darsenas y refugios para pasajeros

Hay construidas 22 darsenas para la detencion de vehiculos para el Transporte
Publico. También en las darsenas hay instaladas marquesinas transiluminadas que
exhiben un Plano del PIP y una lista de las empresas para que el publico se oriente.
Servicios

Bomberos, Policia, Delegacion de la Aduana, Delegacién de la UTN, Bancos
(Provincia, Galicia, HSBC, Santander Rio, Francés), Estacion de Servicio, Lineas de
colectivo.

Parqgue Industrial Campana

El parque Industrial de Campana se encuentra ubicado en la Ruta Nacional N°9 KM 70, en
el partido de Campana.
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Acceso

Ruta Nacional N°9: Pasa por el frente del Parque Industrial, vincula con las ciudades
de Buenos Aires, Rosario, Cérdoba y el norte Argentino, pasando a Bolivia, Perd,
etc.

Ruta Nacional N°12: A 10 km, por Ruta Nac. 9. Pasa por el puente Zarate-Brazo
Largo, que vincula por carretera y ferrocarril con acceso directo a Uruguay,
Paraguay, Brasil.

Ruta Provincial n°® 6: A 2 km, por Ruta Nac. n° 9. Enlaza con las rutas Nacionales n°
5y n°7, que conecta con el Centro, el Oeste y el Sur de la Provincia de Bs. As. Por
Ruta Nac. n° 7 se llega a Chile.

Ferrovia (TBA): En la ciudad de Campana (3 Km)
Enlaza con la Ciudad de Buenos Aires y Provincias vecinas. Tiene entrada a los dos
Puertos locales.

Red Fluvial: En la zona. A través del Rio Parand, vincula con los puertos de Rosario
y Buenos Aires. Los Puertos locales admiten buques de gran calado

Red de Pavimentos

El acceso cuenta con Pavimento de Hormigon Armado. El resto de las calles
internas, cuenta con pavimento Asfaltico, con cordén cuneta de Hormigén Armado.
Ancho libre entre cordon 7m.

El Radio de Giro: 20 metros para facilitar la circulacion de camiones.

Longitud Total: 4.633m.

Superficie Total: 32.626m2.

Desagues pluviales
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Todas las parcelas desaguan sus pluviales sin anegamientos. Todas las calles internas
poseen cordon cuneta y sumideros. No tiene zanja ni conductos a cielo abierto. El
parque cuenta con conductos de desaglies pluvial en cafierias de Hormigon
premoldeado de diametros variables.

Desagues industriales

La totalidad de las parcelas cuenta con conductos subterraneos que reciben los
efluentes liquidos industriales, previamente tratados. En general vuelcan
directamente al conducto Pluvial que pasa por su frente. En el resto del parque se ha
construido una cafieria adicional que colecta estos liquidos. El cuerpo receptor final
es el Rio Parana.

Gas

Recorre la totalidad de las calles internas del parque industrial, sobre uno de sus
laterales. Consiste en un anillo, con didmetros y longitudes variables y las siguientes
caracteristicas:

Presion: 15kg/cm?2

Acceso: Didmetro 8": 191m.

Calle 1y Calle 102: Didmetro 6": 1.027m.

Calle 101, Calle 2 y Calle 103: Diametro 4": 3.451m.

Longitud total: 4.669m.

Prestador del Servicio: Gas Natural Ban S.A.

Energia Eléctrica

La alimentacién de Energia Eléctrica al parque proviene de la Subestacion
Transformadora Campana 1, que cuenta con dos transformadores de 30 MVA de
33/13.2 KV. El transporte hasta la Subestacion se realiza a través de un alimentador
sobre estructura de H® A° con disposicion coplanar preparado para doble terna.

Agua

El Abastecimiento de agua se hara por medio de una perforacion por cada parcela,
con un caudal medio de explotacion de 10 m3/hora.

Desgravacion Impositiva

Las empresas a radicarse en el Parque contaran con la posibilidad de Desgravacion
Impositiva que le ofrece la Ley 10.547 de Promocion Industrial de la Provincia de
Buenos Aires. Esta permite hasta diez (10) afios de exencion de pago de Impuestos
de Ingresos Brutos e Inmobiliario basico y otros beneficios.

La Municipalidad de Campana, adhiere a esta Ley, con exencion de pago de Tasas,
derechos e Impuestos Municipales que gravan la actividad industrial en el Partido.
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Sector Industrial Planificado de Almirante Brown (SIPAB)

El Sector Industrial Planificado de Alte. Brown (cuya superficie asciende a 550 has.), ofrece
un excelente punto de partida para aquellas empresas que desean instalarse en una
privilegiada zona del Sur del Gran Buenos Aires, con beneficios impositivos, con los
servicios necesarios para su funcionamiento, con excelentes medios de transporte, y a corta
distancia de puntos importantes como el Puerto de Buenos Aires, el aeroparque Jorge
Newbery, el aeropuerto de Ezeiza, a 30 min. de la Ciudad de Buenos Aires, y a 45 de La

Plata.

g
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El Sector se encuentra ubicado en la interseccion de la Av. Monteverde e Hipdlito Irigoyen
de la localidad de Burzaco, limitado por la Ruta Provincial 16, la calle José Ingenieros y
Juan XXIIl 'y Arenales. El Sector se encuentra cercano a la estacion del ferrocarril, y a la
vez, recorrido y comunicado por diversas lineas de transporte.
Las empresas, ademas de gozar de beneficios impositivos para su radicacion en el parque,
cuentan con la eficacia de la infraestructura de servicios completa y segura constituida por
redes de energia de alta tension, seguridad permanente, mantenimiento de espacios
comunes, planes de reforestacion, iluminacion, comercios gastronémicos, dependencias
bancarias e incluso el establecimiento del destacamento de bomberos exclusivo del Parque
con un centro propio de servicios de atencion primaria y servicios de emergencias médicas
permanente en el recinto, entre muchas otras actividades que mejoran la calidad de vida de
cada empleado, industrial y empresario que alli desempefia su accionar diario.
Los beneficios impositivos que el Sector ofrece son los enumerados a continuacion:

« Eximicién de derechos de construccion y tasas de servicios generales.

o Eximicidn de tasas de habilitaciones.




Alfonso Caleca
Proyecto Final

UTN-FRA Ao 2015

e Eximiciones Impositivas de Impuestos provinciales contemplados en la Ley
Provincial N° 13.656 de Promocion Industrial.

o Eximicién de Tasa de Servicios Generales con la Habilitacion definitiva.

o Tasa de Seguridad e Higiene diferencial del 2,3 por mil sobre facturacion.

Reporte de Mercado

Segln un informe de Colliers International, una consultora inmobiliaria corporativa de
solida presencia en la Argentina, en el primer semestre de 2015 (vs el segundo de 2014) los
valores de venta por metro cuadrado en los parques Industriales presentan aumentos en el
orden del 14%. En el Parque Industrial Pilar el valor del metro cuadrado se sitlia en un rango
de entre USD 45 y USD 70 por m2. El valor del metro cuadrado en el Parque Industrial Tigre
se ubica en el rango de los USD 90 y USD 150 por m2. Los valores por metro cuadrado del
Parque Industrial Campana registraron un aumento de 10% respecto al semestre anterior,
entre USD 46 y USD 60 por m2. En el Sector Industrial Planificado de Almirante Brown, el
valor por metro cuadrado est& entre USD 50 y USD 80 por m?

Rango
Valores Promedio Venta
Parques Industriales (USD/ m2) “tsa de cartic = 1360

150
70 55
60
© ]
B ==
45 46 o0

La oferta de lotes alcanza un total de 40 lotes y se mantiene sin cambios en comparacion al
segundo semestre de 2014, a excepcién del Parque Industrial Campana donde hay 6 lotes
disponibles més.
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Evolucion Semestral
Tasa de Vacancia (%)

2.E%

...........

52 202 51203 5220013 51204 5224 51 2013

A continuacion se realizan los tres métodos para determinar la Microlocalizacion adecuada:

Meétodo de los factores ponderados

Primer paso: Analisis de los Factores enddgenos

Los factores enddgenos son los que crean la necesidad de cambiar alguna estructura o
comportamiento, estos factores provienen del interior de alguna organizacién y son producto
de la interaccion de sus participantes y de la tension provocada por las diferencias de
objetivos e intereses.
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Factores Factor endégeno Puntuacion
MP Tiene mucha importancia en el costo total, la valoracion es importante 9
MOD/MOI No es necesaria mano de obra altamente calificada 7
Proximidad con el mercado |No es sumamente importante, ya que suelen venderse lotes grandes, lo 8
consumidor que minimiza el valor del flete por producto.

Proximidad con el mercado .

Es muy importante para ahorrar costos de transporte 10
proveedor
Costo del terreno e L .
. . . Costos bajos, impactan directamente en el costo total 8
instalaciones / Alquiler
Por la cantidad de camiones que ingresar con MP y los que saldran con
Accesos / Conectividad mercaderia es de suma importancia que los accesos estén en buenas 9
condiciones para camiones de gran porte
Energia Regularidad en el suministro 9
Gas Regularidad en el suministro 6
Agua Regularidad en el suministro 8
Caracteristicas ambientales No es de suma importancia en nuestro proyecto 6
Servicios auxiliares (Cloacas,
transporte para pasajeros, Disponibilidad 7
comunicaciones, etc)

Acceso al crédito Incentivos a empresas, con tasas preferenciales. 7
Beneficios impositivos Importante para reducir costos 9
Promocién Industrial Importante para reducir costos 8

Segundo paso: Analisis de los factores exdgenos
Las tres zonas consideradas son las siguientes:

e Zona A: Pargue Industrial Pilar

e Zona B: Parque Industrial Campana

e Zona C: Parque Industrial Burzaco
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Zonas
Factores Exégenos A B C
MP No hay diferencias significativas en cantidad, calidad y costo.
MOD/MOI No hay diferencias significativas en cantidad, calidad y costo.
Proximidad con el mercado
) Cercano Cercano Muy Cercano
consumidor
Proximidad con el mercado
Cercano Cercano Muy Cercano
proveedor
Costo del terreno e
) ) ) Costo medio Barato Caro
instalaciones / Alquiler
Accesos / Conectividad Malos Bueno Medio
Energia Disponibilidad y regularidad en todas las zonas, similares costos
Gas Disponibilidad y regularidad en todas las zonas, similares costos
Agua Disponibilidad y regularidad en todas las zonas, similares costos

Caracteristicas ambientales

Presentan condiciones favorables para el desarrollo de la actividad

Servicios auxiliares (Cloacas,
transporte para pasajeros,
comunicaciones, etc)

Disponibilidad y regularidad en todas las zonas, similares costos

Acceso al crédito

Menor Apoyo que en By C

Apoyo financiero por parte de la
legislacion local

Apoyo financiero por parte de la
legislacion local

Beneficios impositivos

Menor desgravacion impositiva
queenByC

Desgravaciones Impositivas

Desgravaciones Impositivas

Promocion Industrial

Existe promocién industrial

Existe promocién industrial

Existe promocién industrial




K

UTN-FRA

Proyecto Final

Alfonso Caleca

Afo 2015




K

UTN-FRA

Proyecto Final

Alfonso Caleca

Afo 2015

Tercer Paso: Andlisis de los factores enddgenos y exdgenos

Puntuacion de los factores exégenos de cada una de las zonas
Puntuacion de | Puntuacion del Valor de Puntuacion del Valor de Puntuacion del Valorde
Factores ) . . S . s
Ex6genos los factores factor exégeno |localizacion de la| factor exégeno [localizacion de la| factor exdgeno |localizacion de la
enddgenos de laZona A Zona A de laZona B Zona B de laZonaC Zona C
MP 9 9 81 9 81 9 81
MOD/MOI 7 9 63 9 63 9 63
Proximidad con
el mercado 8 8 64 8 64 9 72
consumidor
Proximidad con
el mercado 10 8 80 8 80 9 90
proveedor
Costo del
| femenoe 8 9 72 10 80 8 64
instalaciones /
Alquiler
Accesos /
Conectividad 9 / 10 9
Energia 9 9 81 9 81 9 81
Gas 6 9 54 9 54 9 54
Agua 8 9 72 9 72 9 72
Carac?erlstlcas 6 9 51 9 51 9 51
ambientales
Servicios
auxiliares
(Cloacas,
transporte para 7 9 63 9 63 9 63
pasajeros,
comunicaciones,
etc)

Acceso al crédito 7 8 56 9 63 9 63
Beneficios 9 7 63 9 81 9 81
impositivos
Promocicn 8 9 7 9 7 9 7

Industrial
TOTAL 875 908 910

Por lo tanto, como el valor del Parque industrial de Burzaco es el mayor, es el elegido a
través de este método.

Analisis del punto muerto de localizacion

Primer Paso: Determinar los costos fijos y variables para cada localizacion

Para los costos fijos tomaremos la informacion de Colliers International sobre el precio por
metros cuadrado de los parques industriales (tomamos el maximo). La superficie a cubrir es
dato de la etapa 11.a.
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Superficie Precio de Sup.
Zona USD/Mt2
Necesaria (mt2) / Necesaria
Pilar 70 46200
Campana 660 60 39600
Burzaco 80 52800

Para los costos variables tendremos en cuenta la distancia del mercado proveedor y la
distancia al mercado consumidor. Tanto los proveedores como los clientes se encuentran
repartidos en CABA y el Gran Buenos Aires, como se puede observar en los mapas de la
etapa 6 (Se anexan en esta etapa); por lo tanto tomaremos un punto central de Capital
Federal como parametro (Avellaneda 1023, Caballito).
Como valores del flete, tomaremos los costos brindados por Fletes Plaza ($/KM):

TARIFAS
CATEGORIA TIPO CAPACIDAD $/HORA MINIMO | $/KM
A MINIFLET 0 A 500Kg 120 1hs $5,00
B FURGON TRAFIC 0 A 700Kg 140 1,30hs | $5,50
@ PICK-UP/F-100 0 A 1000Kg 160 2hs $6,00
D DUCATO/SPRINTER 0 A 1500Kg 170/200 2hs $7,00
E CAMION 350 0 A 3000Kg 230 3hs $7,50
F CAMION 0 A 4000Kg 270 4hs 58,50
G CAMION 4000 A 6000Kg 310 4hs $9,50
H CAMION 6000kg A 9000Kg 390 4hs | $11,00
I CAMION MUDANCERO 17m3 230 4hs $7,50
7 CAMION MUDANCERO 25m3 310 4hs | $10,50
K CAMION MUDANCERO 30m3 390 4hs | $11,50
AYUDANTE CARGA Y DESCARGA 95
CANASTOS CHICO $30 DIARIO
CANASTOS GRANDE $50 DIARIO
Zonas
Transporte =
Pilar Campana Burzaco
Distancia al mercado Proveedor 65 71 35
Costo del transporte $617,50 $ 674,50 $332,50
Distancia a los clientes 65 71 35
Costo del transporte $617,50 $ 674,50 $332,50
Total $1.235,00 | $1.349,00 S 665,00

Teniendo en cuenta datos de etapas anteriores, detallamos la cantidad de fletes necesarios
para clientes y proveedores:
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Transporte a Clientes
Pallets primer afio 34560
Peso por pallet (KG) 20

Peso que lleva el Camion (KG) 4500

Cantidad de Pallets por Camion 225

Cantidad de Fletes por afio 153,6
Transporte proveedores

Pallets primer afio 34560

HDPE por pallet (KG) 12

Peso que lleva el Camion (KG) 4500
HDPE x Ao (KG) 414720
Cantidad de Fletes por afio 92,16

Segundo Paso: Realizar un gréfico donde los costos de cada localizacion se reflejen en
el eje vertical y el volumen anual de produccién en el horizontal.
Costo Total = CF + CV Transporte X (Fletes Clientes + Fletes Proveedores)
Pilar = 46200 + 617,5 x (153 + 92) = 197487,5
Campana = 39600 + 674,5 X (153 +92) = 204852,5

Burzaco = 52800 + 332,5 x (153 +92) = 134262,5

Produccion |Fletes Pilar Campana Burzaco
15000 67 | $87.737,17 | $84.971,37 | $75.166,17
17000 76 | $93.226,06 | $90.966,92 | $78.121,72
19000 85 | $98.714,94 | $96.962,48 | $81.077,28
21000 94 |$104.203,83|5102.958,03| $ 84.032,83
23000 103 |$109.692,72|S 108.953,59| $ 86.988,39
25000 112 [$115.181,61|5114.949,14| S 89.943,94
27000 121 |$120.670,50(S 120.944,70| $92.899,50
29000 129 [$126.159,39|$126.940,26( S 95.855,06
31000 138 |$131.648,28(S$132.935,81| $98.810,61
33000 147 ($137.137,17|$138.931,37|$ 101.766,17
35000 156 |$142.626,06|5 144.926,92 (S 104.721,72
37000 165 |$148.114,94|$150.922,48|$ 107.677,28
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Tercer Paso: Seleccionar la localizacién que proporcione el costo minimo para el
volumen de produccion esperado.

La opcidn elegida por este método es el Parque industrial de Burzaco, ya que pese a que
tiene un costo fijo mayor por el valor del terreno, los costos variables del transporte hacen
que para nuestro volumen de produccién sea la mejor opcion.

Método del centro de gravedad
El problema a resolver con este método consiste en encontrar una localizacion central que
minimice el costo total de transporte (CTT).

Siendo:

CTT =cividi

Donde:

ci es el costo unitario de transporte correspondiente al punto i (éste puede diferir o no con el
tipo de material).

vi es el volumen o peso de los materiales movidos desde o hacia i.

di es la distancia entre el punto i y el lugar donde se encuentra la instalacion.

Para calcular CTT se deberan estimar las cantidades movidas entre cada punto y la
instalacién para un determinado horizonte temporal (un mes, un afio, etc.). El producto ci vi
constituye el peso wi, o importancia que cada punto i, tiene en el emplazamiento de la
instalacion, de forma que a mayor wi méas cercana se habra de encontrar la instalacion del
punto correspondiente.

Para medir las distancias se puede trabajar sobre un mapa o plano a escala; asi, al
superponerle un sistema de ejes coordenados, cada punto geografico vendra identificado por
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un par de valores, el de su ordenada y el de su abscisa, lo cual permitira calcular las
distancias entre cada punto y la instalacion. Aunque existen otras, las dos medidas mas
utilizadas son las siguientes:

La distancia rectangular; cuando los desplazamientos se hacen a través de giros de
909, es decir, siguiendo movimientos en dos direcciones, horizontales y verticales.
Esta medida podria utilizarse para el caso de analizar una localizacion dentro de una

Llamando K el factor de escala y siendo (x,y) el lugar donde se encuentra, su valor
vendria dado por:

di=K (% x-xi%2+%y-yiL) (1)

La distancia euclidea: es la linea recta que une el punto i con el lugar ocupado por la
instalacion. La distancia seria:
di=K[(x-xi)2+(y-vyi)2]1/2(2)

En realidad, ambas son sélo aproximaciones a la distancia real pero, al resolver el problema,
se incurre en errores similares para todas las localizaciones, con lo que la distorsion global
de la solucion suele ser pequefia. Pero, para llegar a la localizacién "optima" puede partirse
de una buena solucién inicial calculando el centro de gravedad dentro del &rea marcada por
las distintas localizaciones, las coordenadas que definen ese punto central vendrian dadas

por las expresiones:
X* =civixi/civi
Y*=civiyi/civi

Este punto no se corresponde necesariamente con el éptimo para ninguna de las medidas de
distancia anteriores, pero es una aproximacién bastante buena, por lo que podria aceptarse
como solucion al problema.

Para nuestro caso en particular:

Mercado Porcentaje Ventas
Capital Federal 60% 20736
Gran Buenos Aires 35% 12096

Bahia Blanca 5% 1728
34560

*Los valores de ventas tomados corresponden al volumen de unidades a vender anuales
segun el plan del primer afio. Se tomé Bahia Blanca como un tercer mercado donde hay
muchas industrias instaladas; aunque nosotros nos enfocaremos en Capital Federal y Gran
Buenos Aires (Bahia Blanca puede ser un vector de crecimiento para los proximos afios).
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Para realizar el método se consider6 como coordenada
Negro.

(0;0) a la ciudad de Viedma en Rio
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Coordenadas:

Viedma (-40.812320, -62.996953)
Capital Federal (Microcentro) (-34.608335, -58.371503)




Alfonso Caleca
Proyecto Final

UTN-FRA Ao 2015

Gran Buenos Aires (-34.510351, -58.492754)
Bahia Blanca (-38.711680, -62.269208)

Distancias

Las distancias fueron tomadas mediante la utilizacion del Google Maps, que nos brinda no
solo las coordenadas en cuanto a la latitud y longitud, sino que permite calcular las
distancias X e y respecto de un eje cartesiano. Las obtenidas son las siguientes:

Partido Wi Xi (Km) Yi (Km) |

Viedma 0 0 0

Capital Federal 20736 380 675
Gran Buenos Aires 12096 366 662
Bahia Blanca 1728 50 227

A partir de la siguiente tabla calculamos las coordenadas donde deberia estar ubicada la
planta:
¥ = 20.736 * 380 + 12.096 * 366 + 1.728 = 50

34560

= 358,6

v 20.736 * 675 + 12.096 * 662 + 1.728 * 227
B 34560

= 648,05

Por lo tanto las coordenadas son: (358,6; 648,05)

De acuerdo a los resultados obtenidos por el método del centro de gravedad podemos decir
que la localizacién optima es la zona sur del Gran Buenos Aires, es decir en el parque
industrial Burzaco.

Eleccion de la Microlocalizacion
Los tres métodos nos dieron como resultado la eleccion del Parque Industrial de Burzaco,
por lo tanto lo seleccionaremos como potencial localizacion de la Planta.
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Departamento Comercial

Nuestra empresa, como ya se ha manifestado en otras etapas, cuenta con una cantidad de
empleados menor, es decir, un total de operarios, administrativos y fuerza de ventas de tan
solo 10 personas para el primer afo.

El &rea de ventas y marketing estara llevada por dos vendedores y un empleado
administrativo que entre ellos llevaran ambos sectores tan importantes para la
comercializacion.

La funcion del departamento de ventas es planear, ejecutar y controlar las actividades en este
campo. Debido a que durante el desarrollo de los planes de venta ocurren muchas sorpresas,
el departamento de ventas debe de dar seguimiento y control continuo a las actividades de
venta. Todas las compafiias comienzan con cuatro funciones sencillas:

e Finanzas

e Contabilidad

e Operaciones

e \entas
La funcion de ventas esta encabezada por uno de los duefios de la compafiia, el cual tiene
como responsabilidad primaria dirigir la fuerza de ventas. A medida que la compafiia se
expande, es mayor la necesidad de investigacion de mercados, publicidad, y servicio al
cliente en un régimen mas continuo y experto. El departamento de ventas esta encargado de
hacer las siguientes actividades:

e Elaborar pronosticos de ventas
e Establecer precios
e Realizar publicidad y promocién de ventas junto al responsable de Marketing.
e Llevar un adecuado control y andlisis de las ventas.
Se deben seguir cinco principales objetivos:

- Primero: Incrementar las ventas rentables.
- Segundo: Optimizar las actividades de ventas.

- Tercero: Obtener de los recursos humanos y materiales rendimientos con el minimo de
esfuerzo.

- Cuarto: Corregir la problemaética surgida al ejecutar dichos planes y organizaciones.
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Dimensionamiento de la fuerza de Venta

Lo primero que pensamos en nuestra empresa es un concepto de ventas directas solamente al
principio sumando luego ventas indirectas por medio de canales de distribucion que sumen
fuerza de ventas en el mercado para alcanzar los objetivos propuestos en este trabajo.

Estructuracion territorial: en nuestra organizacion, se asignara a cada representante un
territorio exclusivo en el que representard toda la linea de la compafia. Esto presenta las
ventajas de:

e Generar una definicién clara de las responsabilidades del vendedor.
e La responsabilidad territorial aumenta el incentivo del representante de ventas para
cultivar negocios locales y relaciones personales.

e Los gastos de viaje son reducidos.
Al disefiar los territorios, nuestra compafiia busca ciertas caracteristicas territoriales: los
territorios son faciles de administrar, su potencial de ventas es facil de calcular, reducen el
tiempo total de viajes, y proporcionan una carga total de trabajo suficiente y justa al igual
que el potencial de ventas para cada vendedor. Estas caracteristicas se logran al decidir el
tamano y forma del territorio.

e Tamafo del territorio: estara disefiado para proporcionar un mismo potencial de
ventas 0 una misma carga de trabajo. Los territorios con igual potencial proporcionan
a cada representante de ventas las mismas oportunidades de ingresos y ofrecen a la
compafiia un parametro para evaluar la eficiencia. No obstante, debido a que la
densidad de clientes es variada en nuestro territorio, los territorios con igual
potencial pueden variar ampliamente en su tamafio. Como opcion, los territorios
pueden ser disefiados de manera que se iguale la carga de trabajo. Cada representante
de ventas puede cubrir adecuadamente su territorio. Sin embargo, este principio
origina ciertas variaciones en el potencial de ventas territoriales.

Lo primero que se atacara, por supuesto, es la region de CABA vy los cordones
cercanos del conurbano bonaerense.
La idea, luego, es abarcar todo el pais.
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e Forma del territorio: los territorios se forman al combinar unidades méas pequefias,
como condados o estados, hasta que se suman a un territorio de un potencial de
ventas o carga de trabajo especificos. El disefio territorial debe tener en cuenta la
situacion de barreras naturales, la compatibilidad de areas adyacentes y lo adecuado
del transporte y factores similares. La forma puede influir sobre el costo y facilidad
de cobertura y la satisfaccion de los representantes de ventas. Los territorios mas
comunes son circulares, de trébol o en forma de cufia. En nuestro caso optamos por
el modelo circular abarcando los 3 cordones mas importantes del conurbano
bonaerense.
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Marketing

Capacitacién y Motivacion del personal

El departamento de venta estara motivado de acuerdo a los siguientes 9 pasos:

1-

2-

4-

enfocarse en lo que ellos estan haciendo mal, asegurarse de que
ellos puedan expresar sus preocupaciones, puntos débiles y |

Programa de reuniones periodicas con el personal de ventas. En lugar de

R

problemas en el trabajo en algunas reuniones individuales. V?’,?“f{ )
Capacitar a los vendedores: Hay diversas formas de planificar [} 4
capacitaciones que incrementen la motivacion. /

a. Designar a vendedores para que entrenen a sus
compafieros. Esta es una forma excelente para reconocer las habilidades
especiales de los vendedores e incentivar la interaccion.

b. Hacer una visita de campo. Significa usar nuestros contactos para encontrar a
un gerente que permita observar el éxito de su equipo de ventas.

c. Escoger a un asesor para que capacite a nuestros vendedores. Puede que sea
un experto, que sepa manejar bien su tiempo y que sea capaz de realizar una

capacitacion que sea amena.

d. Elegir a un mentor para que capacite a los

nuevos trabajadores. Esto disminuye la incomodidad que
. conlleva ser nuevo en un trabajo.
A 3- Mejora del ambiente de ventas: Esto se logra con trato
©cordial, trabajo en equipo, disposicién a escuchar al otro,
elaboracion de ideas, brainstorming, etc.
Inversion en herramientas que ayuden a las ventas: Asegurandonos de que la
gestién de relaciones con el cliente (CRM, por sus siglas en inglés) que utilicemos
mejore el ambiente de ventas en lugar de empeorarlo. En nuestro caso pensamos en
utilizar una base de datos del tipo Access, integrada
con Excel la cual puede entregar datos en tiempo real (< <))
de conciliacion de datos entre el stock, productos en '
procesos, MRP y ventas. Un buen informe, un correo
masivo o una aplicacion para celular pueden mejorar el
rendimiento de un vendedor, ayudandole con sus metas
de ventas y motivandolo.

a. La mayoria de las paginas web y las CRM requieren de un periodo de
capacitacion. Aprenderlas puede ser mas facil para algunos vendedores que
para otros. Tendremos que considerar que el tiempo que tomara adoptar esta
herramienta no debe ser un factor de estrés durante la temporada.
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5-

Adaptacion de un plan motivacional para cada empleado: Estableceremos planes
de incentivo por ventas, pagando el 1% de la facturacion para ventas menores a
$50.000 y 2% a las superiores. Cada persona se siente motivada por motivos
diferentes, por ello, de deben elegir entre 1 y 3 cosas que
puedan incentivar al vendedor a trabajar méas arduo, por lo
tanto premios anuales por ventas pueden ser otorgados por
cumplimiento de ciertas metas o superacion de las mismas.
(AR 6- Que la estructura de comisiones sea razonable y
efectiva: Si pocos de los vendedores llegan a su cuota,
deberiamos evaluar su trabajo para descubrir la forma de
motivarlos. Establecer nuevos limites para las comisiones o las cuotas, procurar que
estos limites sean mas bajos si el mercado ha experimentado una caida o aumentar
los niveles de comisidn si el mercado esta en auge.
Implementar incentivos diarios, semanales y mensuales: Ofrecer un viaje, un dia
libre, tarjetas de regalo, café, refrigerios gratis 0 membrecias en un gimnasio o en un
club por el mayor niumero de ventas en una semana, esto estimula al personal para
que se esfuerce mas. Estos bonos temporales también
pueden ayudar al vendedor para que complete cuotas méas
grandes al esquivar dificultades durante la temporada. [ &
Establecer una meta personal: Tener en cuenta qué es A
lo que motiva a cada trabajador, fijar un incentivo en sus (P N
comisiones que se ajuste a sus intereses. Por ejemplo, si R
supiéramos que un empleado va a celebrar un aniversario, [ \‘w\""'f | ‘
ofrecerle 2 dias libres pagados si cumplen su meta. Son cosas que vamos a ir
evaluando una vez que se conozca el personal.

9- Reconocer los logros de ventas del personal: El
tiempo que podemos invertir en felicitar a alguien por su trabajo
puede decidir cuan arduo trabajaran para alcanzar su siguiente
cuota. Tomaremos en cuenta las siguientes estrategias de

reconocimiento.
a. Felicitarlos en publico. Dar a conocer sus logros en reuniones siendo lo mas
detallado posible cuando describamos sus logros.
b. Escribir una carta de reconocimiento para este vendedor. No esperar hasta la
reunion anual para reconocer su trabajo, enviandole una carta con un regalo
para su familia a su casa para hacerle saber cuanto valoramos su trabajo.
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Las 4 P del Marketing (Precio — Promocién — Publicidad — Plaza)

Precio: Los valores del producto, como ya fue explicado en otras etapas, seran fijados con
base en los costos. A partir de alli, tanteando el mercado y con el objetivo de no penetrar
mas de lo pronosticado, se procedera a fijar un valor mas bajo que los pallets de plasticos,
pero mas alto que los de madera.

La estrategia es no generar “ruido” que pueda causar inmediata reaccion de los competidores
visualizando un producto sustituto y se unan para atacar nuestra empresa. La idea es tener un
crecimiento moderado hasta conocer bien el mercado.

Promocion: También serd moderada. La estrategia primaria serd mostrar un pallet resistente
pero mas barato que el de plastico, mencionando el nombre de unién pero no el contenido
ecologico, 0 quiza no mencionandolo tanto. La idea es tantear el mercado a la reaccion.

La fuerza de venta empezara a hablar de un pallet ecolégico, de igual forma, tanteando al
consumidor a su reaccion y a las preguntas que formulen. Se haran promociones tales como
un gran descuento si el pallet es devuelto por rotura o uso, ya que el mismo es nuevamente
reciclable. Ampliaremos la garantia y ofreceremos 60 dias de pago, con un anticipo,
financiandonos con un banco para lograr tal fin el primer afio.

Es nuestra intencion aparecer en revistas del rubro para darnos a conocer, entre ellas
tenemos:

[nferempresas.

automatizacion  INTEREMPRESAS AUTOMATIZACION Y COMPONENTES

—1 La revista de Automatizacion y Componentes incluye informaciones
relacionadas con roboética, electricidad y electrénica, informatica
industrial, o soluciones neumaticas y oleo hidraulicas. Articulos
técnicos, reportajes de empresas o informes de tendencias se agrupan en
esta publicacion dirigida a disefiadores de equipos, ingenieros
industriales, empresas de mantenimiento o reparacién de maquinaria,
entre otros.
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INTEREMPRESAS ENVASE Y EMBALAJE

Revista en papel y online sobre la industria del envase y embalaje. Se
dirige a grandes usuarios (fabricantes de productos de alimentacion,
bebidas consumo, cosmética, farmacia, limpieza y perfumeria),
fabricantes de envases y embalajes, de equipos y maquinas de envasado,
de paletas, cajas, estucheria, cartonaje, bolsas y sacos, profesionales del
disefio de envases y embalajes y distribuidores de envases y embalajes.

[nferempresas. envase
y embalaje

Los Maestros

S == T En formato DIN-A4, tiene una periodicidad de cuatro nimeros al afio y

una difusion total de +4.600 envios/edicion. Dispone de una version interactiva para visor de
revistas en terminales moviles y web.

|nferempresas.

ferreteria.  INTEREMPRESAS FERRETERIA, BRICOLAJE Y
SUMINISTROS INDUSTRIALES
La revista Ferreteria, Bricolaje y Suministros industriales contiene
articulos y reportajes relativos al mundo del suministro industrial para
profesionales ademas del bricolaje y la jardineria para aficionados, En
' general los lectores pueden encontrar también aquellas informaciones
&= ==. = W vinculadas con el mundo del DIY (Do it yourself), ademéas del menaje,
decoracion y muebles de jardineria y riego domésticos. Esta revista se
dirige a ferreterias, centros de bricolaje, cooperativas, centrales de compra y servicios,
asociaciones, entidades para exportacion, grandes superficies generalistas y cash ferreteria,
bricolaje y suministros industriales.

m HORTICULTURA
Sshmeemmlee=—= Adquirida por el grupo Nova Agora en 2010, la revista Horticultura (6

DoV
ZERMAT

ediciones/afio) es la cabecera insignia en el ambito de la industria
hortofruticola. Concebida como una revista de caracter fundamentalmente
técnico, constituye hoy en dia la referencia ineludible en el sector tanto
Lmseee por la calidad de sus articulos y reportajes, supervisados por un consejo
g editorial integrado por investigadores de primer nivel, como por su
presencia en los mas importantes eventos a nivel nacional e internacional.
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INTEREMPRESAS INDUSTRIA METALMECANICA
[perempreses, mwswia LA revista Metalmecanica contiene articulos, tanto técnicos como del
metalmecanica . .

sector, datos de mercado y reportajes relacionados con arranque de
viruta, deformacion de chapa y tubo o subcontratacion de servicios
auxiliares. Se trata de una publicacion enfocada muy directamente a
las tecnologias e innovaciones que se desarrollan constantemente en
este mercado, con informaciones de ferias y eventos relacionados. Su
lector potencial varia desde talleres mecénicos de torno y fresa, hasta
mecanizadores, empresas de decoletaje, caldererias, fabricantes de
moldes y matrices, de estructuras metalicas y de componentes o bien
fabricantes de maquinaria y herramientas, entre otros.

.......

INTEREMPRESAS INDUSTRIA QUIMICA
i Interempresas Quimica y Laboratorios es una revista con una larga
e — trayectoria en el sector de la industria quimica. Entre otros muchos
contenidos incluye entrevistas con los profesionales mas relevantes de
- ; esta industria, estudios de mercado, articulos técnicos, reportajes,
HenileTparan = | noticias breves e informacion sobre las ultimas innovaciones
PR RGE tecnolégicas aparecidas en el mercado. La revista va dirigida
principalmente a fabricantes y distribuidores de productos quimicos,
profesionales de la industria petroquimica, fabricantes y distribuidores
de maquinaria de proceso y bienes de equipo, ingenierias, laboratorios
de andlisis y control de calidad y departamentos de investigacién de centros tecnoldgicos y
universidades.
Estas revistas son de caracter internacional y se pueden publicar ya que son consumidas por
la industria.
Plaza: Ya descripto anteriormente en la definicion del territorio.

oz CT— e
[ T P
ol s

S
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Colonizacion de la Fuerza de Ventas
Por Territorio o Zonas

Es preciso subrayar que el objeto de la delimitacion de territorios no es modo alguno
conseguir la uniformidad de las ventas de todos ellos.

A no ser que todos los clientes sean iguales, resulta obvio que le numero de los mismos no
seréa igual en todos los territorios, ya que, segin hemos dicho, no es este un buen método de
fijacion de limites. Del mismo modo los clientes de los diversos territorios no produciran
necesariamente cifras de resultados idénticos.

Algunos territorios son mas jugosos que otros en comisiones, que se logran con
independencia de los desvelos del vendedor; por otro lado a veces las ventas obedecen tanto
a las acciones emprendidas por otros sectores de la empresa como a los logros del vendedor.

Por Tipos de Clientes

Se puede armar cuerpos de vendedores para diferentes industrias o clientes, para atender
clientes corrientes, en contraposicion de encontrar otros nuevos, y parta cuentas importantes,
en contraposicion a las cuentas normales.

El hecho de organizar nuestra fuerza de ventas por cliente puede servirle a la empresa para
enfocarse con més precision hacia los estos mismos. Seguramente este ser el tipo de opcion
que realizaremos una vez que la empresa este mas estabilizada.

Fuerza de Ventas y Canal de Distribucion

El objetivo que persigue la distribucion es "poner el producto a disposicion del consumidor
final en la cantidad demandada, en el momento en el que lo necesite y en el lugar donde
desee adquirirlo, todo ello en una forma que estimule su adquisicion en el punto de ventay a
un costo razonable™

Un canal de distribucion es "el camino que ha de seguir un producto desde su punto de
origen / produccién hasta su consumo, es decir (asi como), el conjunto de personas u
organizaciones que realizan las funciones de distribucion a lo largo de dicho camino™.

Por altimo, es nuestro proposito contar con este tipo de canales para facilitar la venta
expansiva en el territorio, ofreciendo mejores precios por compra en cantidad pero esto se
hara necesario en una segunda etapa, ya que la primera sera de venta directa.
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Garantia del Producto
Nuestra empresa garantiza sus productos durante el lapso de un afio directamente con la
fabrica.

Esta garantia corresponde a la compra realizada con
| factura o ticket de compra debidamente endosado.

| CERTIFICAD,O Nuestra empresa solo respaldara los pallets que tengan
DE GARANTIA fallas de origen o que sus lesiones se hayan producido
DIRECCON D LA OORA por el uso adecuado y ordenado del mismo.

EMPRESA APLICADORA
MATERIAL EMPLEADO
SUPERFICIE TRATADA

Esta garantia no tiene valor alguno en el caso de que la
falla producida sea por causas de maltrato, uso
indebido o descuido.

Juan Esteban Salines, concede la siguiente

En caso de ser requerida la reposicion, ésta podra

s cpn N L B realizarse directamente en la fabrica o en los centros
' T WS- | autorizados.
] L, .
La mision de nuestra empresa es conseguir la plena
— satisfaccion de todos nuestros clientes.

Servicio de Post — Venta

Consiste en todos aquellos esfuerzos después de la venta para satisfacer al cliente y, si es
posible, asegurar una compra regular o repetida. Una venta no concluye nunca porque la
meta es tener siempre al cliente completamente satisfecho.

Este es uno de los puntos diferenciales respecto a la competencia. Un servicio postventa es
el altimo proceso de la espiral de la calidad y garantiza el paso a un nivel superior en cuanto
a la calidad al permitir:

e Conocer la opinion de los clientes.

¢ Identificar oportunidades de mejora.

e Evaluar los productos y procesos garantizando la retroalimentacién necesaria.
En nuestro caso, al ser un producto que no lleva instalacion, si definiremos en las
especificaciones de uso junto con la garantia el nimero de reclamo de nuestra empresa para
cualquier tipo de defecto, queja, aclaracion o pedido del cliente para darle el mejor servicio.
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El personal administrativo y de ventas serdn los encargados de contestar estos reclamos y
[levar un registro debido, el cual sera almacenado en una base de datos para seguimiento y
mejora continua.

Los objetivos que perseguimos con esto son:

e Satisfacer.

e Prevenir errores.

e Ser competitivo.

e Mejorar continuamente.
La calidad tiene que ser un compromiso desde el primer contacto con el cliente siguiendo
con la venta y manteniéndolo en cualquier relacion que se establezca después de la misma,
es decir, en los servicios relacionados con la post-venta.

La calidad no solamente tiene que ver con las caracteristicas del producto si no con la
atencion que pueda recibir una vez realizada la compra.

Gracias a la buena calidad de un servicio post-venta, la empresa es capaz de hacer mejoras
en cuanto a sus productos y a sus servicios, es decir que, la empresa puede tener una mejora
continua interactuando con los clientes.

Disefio de la Pagina Web de la Empresa
Las principales funciones de la pagina web de una Empresa pueden ser:

e Canalizar mensajes de comunicacién interna y externa hacia el usuario y los
miembros de la empresa.

e Servir de vehiculo para venta y difusion de las propuestas mediante el marketing de
Internet.

e Actuar como herramienta de marketing on-line potenciando las actividades de venta
de la empresa.

La pagina web disefiada de nuestra empresa es:

http://plastichax.creatupropiaweb.com/?page=home
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ANEexos

Certificado de Garantia de Plasticnax:

<J\Z:ea"tra empresa garantiza sus Joroc[uctoa

durante ef Japso de un asio directamente con Ja

f;il;n'ca.

Fsta  garantia corregoonc[é ala compra

reafizada con flzctura o ticket de compra debidamente

endosado.

%eeftra empresa solo regaafcﬁzrd Jos Joa/fet& que tengan
ﬁffa& de origen o que sus Jesiones se Ft{}/cm Jaroc[ua’dé
por ef use adecuado y ordenado del misme.

Fsta ' garantia no tiene valor afjuno en ef caso de que Ja ﬂffa JaroJucz'de sea por

causas de maltrato, uso indebido o descuido.

Fn caso de ser reguerz'c[a Ja reposicion, ésta Jaod}zi reafizarse directamente en Ja

fiiﬁn’ca o en Jos centros autorizados.

Lamisién de nuestra empresa es consequir Ja Jofena Jﬂiﬁ‘k{:dén de todos

nuestros clientes.

Pagina Web Creada

INICIO

Mision y Vision de la Empresa

Mision

Ser una empresa lider
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manufacturera capaz de
construir pallets de
plasticnax ©® de alta
resistencia y calidad para
nuestros clientes, que sea
capaz de abastecer en
todos los paises del
Mercosur una avanzada
performance y satisfacer
de manera continua el
crecimiento de nuestro
negocio, aportando a la
naturaleza todo nuestro
conocimiento a fin de
hacer un mundo mejor
para nuestros hijos.

Vision

Ser la empresa numero
uno en la Argentina en
la venta de Pallets
ecolégicos 'y, como
pioneros en este tipo
de material, llegar a
reemplazar el 100% de
los pallets de madera
por nuestro producto,
generando una
concientizacion en los
clientes por el gran
aporte que se realizaria
al utilizarlo, para luego
expandirnos en la
regién y el mundo a fin
de contribuir a realizar
nuestra Mision.

Modelos de Pallets
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Modelo PR1

Palet de Plasticnax. Medidas
1200 x 1000 x 115.
Peso 19,9 kilogramos.
Disponible en color negro.
Fabricado en Plasticnax de
alta resistencia y duracion.
Preparado para cargas

dindmicas de 1000
kilogramos y estaticas de
2000 kilogramos.

Encajable sobre 3 barrales
transversales.

Contacto

Departamento
de Ventas

david.pereyra@gmail.com

Crear Pagina Web Gratis Sitio Creatupropiaweb.com - All rights reserved
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Organigrama
A continuacion se presenta el organigrama de la empresa:

Dto. De Finanzasy, _

Gerente General

Seguridad, Higiene

el e e Impacto

| Contaduria Ambiental
| | I
_ . Responsable de -
Administrativo Jefe de Planta Vtas y MKT Mantenimiento

Operarios

Como se puede observar, es muy simple debido a que la comparfiia comenzara solamente con
10 empleados; se pretende aumentar el plantel paulatinamente, a medida que la demanda
aumente y sea necesaria una mayor estructura. No obstante, es necesario diferenciar la
estructura organizacional identificando bien las funciones que cumple cada blogue.

La explicacion de los bloques es la siguiente:

Gerente General: Comandara las estrategias por el lapso de 3 afios como CEO de la
compafiia, siendo elegido por voto del directorio. Sera el responsable de que se cumple

mision

y vision de la compaiiia.

Servicios de Staff:

Departamento de Finanzas y Contaduria: Sera un contador externo a la compafiia
que llevara las acciones de soporte al Gerente General para tomar decisiones de esa
indole. Por otro lado, llevara el control del balance, presupuesto econémico y
financiero de la empresa. También se encargara de la liquidacion de sueldos.

Seguridad, Higiene e impacto Ambiental: Estard& a cargo de un Ingeniero
especializado que actue de forma tercerizada a la compaiiia.
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Mantenimiento: Al inicio de la compafiia estara a cargo de una empresa de
Ingenieria especializada en el mantenimiento de las méaquinas que poseemos. En un
futuro, con la ampliacion de las capacidades serd necesario que Mantenimiento sea
un area propia de la empresa.

Administrativo: Llevara a cabo todo tipo de trabajos de esta indole, entre ellos: Atencion al
cliente, contacto con proveedores, control de inventarios, precios, costos, control de ingreso,
tareas basicas de RRHH y Cobranzas. Cabe destacar que todos los trabajos de este sector
seran hechos en un principio por una sola persona, debido a la magnitud de la empresa.

Jefe de Planta: Estard encargado de cumplir con el plan de produccion y llevar a cabo el
plan empresarial. Ademas serd responsable de responder las consultas técnicas de los
clientes, aquellas que no pueda resolver el Dto. Administrativo. Tendra a su cargo a todo el
plantel de operarios, tanto de produccién como del deposito.

Responsable de Vtas y MKT: Se encargara de llevar a cabo el forecast de ventas,
estrategias de crecimiento, plan de negocios en concordancia con la Gerencia General.

Estructura Organica
Hemos tomado la decisién que nuestra estructura organizacional pueda ser del tipo
horizontal, es decir, Democrética, que delegue actividades operativas, que la informacién no
sea del tipo elaborada para la toma de decisiones y, por ultimo, no sea aplicable sin una
apertura vertical.
Entendemos que es la mejor manera de incentivar a los operarios y trabajadores a tener un
dialogo fluido con los mandos medios, gerenciales y altos de la compafiia.
Para ello, hemos realizado la organizacion de las funciones de la siguiente manera:
1- Actividades logisticas

* INPRO.- Ingenieria de Producto

« INMAN.- Ingenieria de Manufactura.

* PCP.-Programacién y Control de la Produccion.

* Ing. Calidad.- Ingenieria en Calidad.

* Ing. Planta.- Ingenieria de Planta.

2- Actividades Fisicas
» ALMP.- Almacén de Materias Primas
* ALMRE.- Almacén de repuestos.
* COMPR.- Compras
* COCAL.- Control de Calidad.
* PRODU/Armado.- Produccion y Armado de Pallets
* MANTE.- Mantenimiento.
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3- Actividades relacionadas con el contexto externo
¢ COMER .- Comercializacion
» ALMPT.- Almacén de Productos Terminados
* RECEP.- Recepcion
* EXPED.- Expedicion
» ADM.- Administracion.

Diagrama de Integracion Funcional
Quedara determinado en el siguiente diagrama donde se puede visualizar la correlacion de
los productos, uno con otros, en un marco estratégico para tener la mejor calidad y poder
lograr minimizar los tiempos de produccion.

—>  FE/RE MERADQ

!

PCL/ACL
—]% CARP

T

COCAL
PV P
M PV Pl J

INF

INPRO

PT
%
PRP
PRODU/Armado
PET
OMANTC

In

|

Ing. Planta

wowm L | )
j MERPRO RECEP IF
\% RP/FP RP/FP
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PCL |Pedido del cliente PE |Programa de entregas
ACL |Atencion al cliente PRP | Programa de produccion

PV | Prondstico de ventas RE | Remito de la empresa

CARP | Caracteristicas del producto FE |Factura de la empresa
PET |Pedido de trabajo RP | Remito del proveedor
INF | Informacion genérica FP Factura del proveedor
1P informacion de ing. de PT | Producto terminado
producto

[IM  |Informac. de ing. de manufac. SE | Semielaborados

IC |Informe de calidad MP | Materias primas

IE Informe de entrega REP | Repuestos y materiales varios
IR |Informe de recepcion IF Insumos fisicos

Pl Programa de insumos OMANT | Orden de mantenimiento

En el cuadro anterior se explican todos los carteles anunciados en el diagrama.

El diagrama sistémico de integracion funcional expresa el funcionamiento entre bloques
para llegar al producto terminado, colocado en el mercado. El proceso se inicia con la
deteccion de una necesidad del mercado para adquirir el producto. Esa informacién
interactia con el Dto. de Comercializacion, el cual hace un pronostico anual con esa
informacion. Ingenieria de Producto también recibe informacion del mercado para disefiar
algo que lo satisfaga y detectar mejoras futuras. Genera documentos, y comparte
informacién con Compras para abastecerse de materia prima de calidad.

El departamento de Ingenieria de Manufactura se encarga de interpretar los medios
adecuados para cumplir con el plan empresarial, que luego pasa a formar el MPS y MRP
para desarrollar el producto final en tiempo y forma, conforme al plan de produccion.
Produccion construird el producto, y Calidad monitoreara el resultado, llevando el feedback
hacia los sectores. Dentro del departamento de produccion también se ensambla el producto
formando el pallet final.

El producto pasara al almacén de productos terminados y luego a expedicién para enviarlo al
mercado demandante.

Administracion y finanzas evaluara los mejores costos y productos del mercado proveedor
para aumentar la productividad.
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Documentacion entre Sectores:

INPRO INMAN PGCPN ALMP ALMPT ALMRE COMPR PRODU COCAL MANTE INVME COMER RECEP EXPED ADM MERPRO MERADQ INPLA
INPRO *
INMAN * M
PGCPN * PRP IR/IF PE PET/OMAT
ALMP * PT
ALMPT *
ALMRE IR *
COMPR [IM/PV/PI ¥
PRODU *
COCAL IC/PT lip/IC IC * IC
MANTE * REP
INVME *
COMER PV M * IE
RECEP *
EXPED * FE/RE
ADM R *  RP/FP
MERPRO RP/FP *
MERADQ  CARP/INF PCL/ACL *
INPLA *
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Manual de Organizacion

Listado de planteles. Dimensionamiento de la MOD/MOI

En primera instancia separaremos el personal en dos planteles, uno el de mano de obra
directa, es decir los operarios relacionados directamente con la produccion; y por otro lado
el personal administrativo y/o gerencial.

El plantel de MOD estar4 compuesto de la siguiente manera:

Puesto _ Cantidad de Personal

Operario de Deposito 2
Operario de Trituradora
Operario de Pulverizadora
Operario de extrusora
Operario de Armado

I S

Con respecto al plantel de empleados administrativos y/o gerenciales, como vimos en la
descripcion del organigrama, al tratarse de una empresa pequefia en sus inicios, una sola
persona realizara tareas de distintos departamentos (Compras, administracion, RRHH y
cobranzas); luego a medida que la complejidad de la opeartoria diaria lo amerite, se podra
modificar dicha estructura y tener mayor cantidad de empleados administrativos para dividir
las tareas.

 Puesto  CantidaddePersonal |
Jefe de Planta 1
Empleado administrativo 1
Responsable de Ventas y MKT 1
Gerente 1

Descripcién de puestos
Operario de Depdsito
e Controlar las entradas y salidas de mercaderias
e Cargar/Descargar tanto la MP como el PT
e Seleccionar y clasificar los productos para su posterior suministro
e Distribuir los productos en el almacén en funcién de su tipologia, y siguiendo
siempre las normas y procedimientos adecuados
e Realizar las tareas de mantenimiento en el depdsito
Operario de Trituradora
e Puesta en marcha de la maquina trituradora
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e Recepcion, inspeccion y utilizacion de la MP en la trituradora
e Control de marcha de la maquina
e Realizacion de informes diarios
e Tareas basicas de mantenimiento en el lugar de trabajo
Operario de Pulverizadora
e Puesta en marcha de la maquina pulverizadora
e Recepcion, inspeccion y utilizacion de la MP en la pulverizadora
e Control de marcha de la maquina
e Realizacion de informes diarios
e Tareas basicas de mantenimiento en el lugar de trabajo
Operario de Extrusora
e Preparar y revisar la mezcla de productos a utilizarse
e Control de marcha de la maquina
e Revisar la temperatura de la maquina segun el tipo de material que se esté utilizando.
e Realizacion de informes diarios
e Tareas basicas de mantenimiento en el lugar de trabajo
Operario de Armado
e Recepcion de las partes del puesto anterior
e Ajustes de la mesa de trabajo
e Armado de los pallets bajo las normas y procedimientos
e Realizacion de informes diarios
e Tareas basicas de mantenimiento en el lugar de trabajo
Jefe de Planta
e Efectuar recorridos diarios por la planta verificando la adecuada realizacion de los
labores
e Verificar con los operarios las cargas correctas en las maquinas y equipos
e Revisar las 6rdenes de planificacién para dar su aprobacion o no
e Mantener actualizado el control de produccion
e Programar los turnos y utilizaciones de maquina segun el plan productivo
e Responsabilidad de Control de Calidad
Empleado Administrativo
e Tareas administrativas generales
e Contacto con proveedores
e Atencion al cliente
e Control de Inventarios
e Fijacion y control de precios (Bajo supervision y analisis de la Gerencia general)
e Tareas basicas de RRHH: control de ingresos, pago de horas extras.
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e Encargado de cobranzas
Responsable de Ventas y MKT
e Realizacion, control y seguimiento del forecast
e Contacto directo con los clientes
e Encargado de realizar y seguir las estrategias de venta, crecimiento y nuevos
negocios
Gerente General
¢ Planificar los objetivos generales y especificos de la empresa a corto y largo plazo
e Dirigir la empresa, tomar decisiones, supervisar y ser un lider dentro de ésta
e Controlar las actividades planificadas comparandolas con lo realizado y detectar las
desviaciones o diferencias
e Controlar y supervisar cotizaciones, compras y pago a proveedores.

Requisitos para el cargo
A continuacion se detallan los requisitos para cada uno de los puestos anteriormente

mencionados.
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Requerimientos
Puesto Experiencia Educacion Personales Idiomas Disponibilidad Otros
Operariode |Minima de 2 afios en .
L. . . Secundario completo - - - -
Depdsito posiciones similares
. - o Preferentemente con
Operario de Minima de 2 afios en . L
. L. . Secundario completo - - - conocimientos de
Trituradora maquinas similares e ,
mantenimiento autonomo
X L. " Preferentemente con
Operariode |Minima de 2 afios en ) .
. . . Secundario completo - - - conocimientos de
Pulverizadora | maquinas similares Lo a
mantenimiento auténomo
Operario de L. N Preferentemente técnico en Excluyente: conocimiento de
Minima de 3 afios . - = = . ,
Extrusora plasticos mantenimiento auténomo
Operario de .
- Secundario completo - - - -
Armado
Universitario con estudios e X .
L. ~ L i . L . Conocimientos intermedios de
Minima de 5 afios en | Técnicos o Universitarios de | Experiencia en manejo de Ingles . X
Jefe de Planta . L, L . - paquete Office y en sistemas
procesos similares las carreras: Ingenieria personal; proactividad. Intermedio i .,
. L. X integrados de gestion
Industrial, Mecanica y afines
Uni itari Conocimientos intermedios de
L. " niversitario en curso. . .

Empleado Minima de 2 afios en . L, Proactividad. Buenas Ingles paquete office. Preferentemente
L. ] . L. Carreras de Administracion, X . . - L. L,
administrativo | posiciones similares o, ) relaciones interpersonales |Intermedio conocimientos en liquidacion de

Ingenieria o afines
sueldos
Universitario en curso o X Para viajar por el
L . Buenas relaciones ) . , - . .
Responsable de | Minima de 2 afios en gradudado. Carreras de X . Ingles |interior del pais por| Conocimientos intermedios de
o . o interpersonales. Orientado al . .
Ventasy MKT | posiciones similares| Comercializaciéon, MKT o . o Intermedio [lo menos una vez al paquete office
. s, cumplimiento de objetivos
Administracion mes
Capacidad de andlisis, Para viajar por el L,
L. ~ . L . . . i ) Interpretacién de estados
Minima de 5 afios en Universitario graduado. proactivo, buenas relaciones Ingles interior del pais y ) . L
Gerente General . L, . . . financieros. Disefio y
procesos similares Carreras de Ingenieria interpersonales. Experiencia |Intermedio| eventualmente al

en manejo de grupos

exterior

seguimiento de Indicadores.
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Politica de remuneraciones.

Se privilegian las estructuras de remuneracién competitivas, motivadoras y equitativas,
proponiendo condiciones de remuneracion atractivas. La remuneracion engloba el salario, la
parte variable de la remuneracion (relacionada con la productividad de la persona y/o sector)
y las ventajas sociales, las prestaciones de jubilacién y otros componentes. Para cada unidad
se establecera practicas de remuneracion que tengan en cuenta niveles de remuneracion
externos apropiados asi como las exigencias de equidad interna. Se procedera a realizar
encuestas periodicas para obtener informaciones pertinentes sobre los niveles de
remuneracién practicados a escala local o nacional.

La evolucion de la remuneracién depende, ante todo, de la capacidad de la Empresa a
aumentar su productividad. Las estructuras salariales deben ser simples, evitando una
complejidad inatil, con el fin de que la remuneracion efectiva sea adecuada. En particular,
deben favorecer la implantacion de estructuras organizacionales horizontales y ser
suficientemente flexibles para poder adaptarse a la evolucion de las condiciones del
mercado.

Incumbe a cada responsable proponer, dentro del marco de la politica de la Sociedad, la
remuneracién de sus colaboradores, teniendo en cuenta el mercado local, la capacidad
individual, las aptitudes y las posibilidades de evolucién. Cada responsable debe comunicar
igualmente la remuneracion a los miembros de su equipo y la comunicacion debe hacerse de
manera adecuada, clara y suficientemente transparente, en funcion de la capacidad
profesional y las atribuciones especificas de cada uno. La calidad de la comunicacion en ese
aspecto es parte esencial del didlogo que cada responsable debe mantener con sus
colaboradores sobre cuestiones relativas a la remuneracion.

La parte variable de la remuneracion puede ser mas elevada en los puestos directivos. Esta
vinculada a la consecucién de objetivos. Cuanto mas elevado es el nivel de remuneracion,
mayor es la parte variable.

A continuacion se detallan las remuneraciones al personal:

Contribuciones |Total (Personal
, Cant |Costo

Personal Categoria Personal| Hs Sueldo Bruto patronales s- x Sueldo Bruto

sueldo bruto (27%) +C.P.)
Operario Deposito Conductor de Autoelevador 2 - |S 13.307,00($ 3.592,89|$  33.799,78
Operario Triturador Operario 1 53 [$ 10.600,00 (S 2.862,00$S  13.462,00
Operario Pulverizador Operario 1 53 |$ 10.600,00|S 2.862,00 S  13.462,00
Operario Extrusora Operario 1 53 |S$ 10.600,00|S$ 2.862,00$  13.462,00
Operario Armado Operario 1 53 |$ 10.600,00|S 2.862,00$  13.462,00
Jefe de planta Capataz 1 - S 13.276,00( S 3.584,52|S  16.860,52
Empleado Administrativo Administracion Nivel 1 1 - S 10.601,00 | S 2.862,27|S  13.463,27
Encargado de Vtasy MKT |  Administracion Nivel 5 1 - |$ 13.005,00($ 3.511,35|$  16.516,35
Gerente - 1 - S 22.000,00 [ $ 5.940,00 | $ 27.940,00
10 $114.589,00 | $ 30.939,03 | $ 162.427,92
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En el anexo se encuentra la escala de salarios y sueldos bésicos de la Union de Obreros y
Empleados Plasticos.
Las contribuciones patronales responden al siguiente detalle:

Jubilacién 10,17%
Ley 19032 INSSJP 1,50%
Fondo Nacional de Empleo 0,89%
Asignaciones Familiares 4,44%
Obra Social 6%
ART Variable 4%
ART Fijo S2 x Trabajador
Seguro de V.O. $2,46 x Trabajador
27,00%
S$4,46
Sociedades

En nuestro caso hemos optado por una SRL por poseer los siguientes beneficios:

S.R.L. es la forma mas comUn de asociacién en las pymes. La constitucién es mas simple y
el estatuto mas flexible que una S.A., pero a diferencia de ésta, no pueden cotizar en bolsa.
El capital se divide en cuotas de igual valor, que no pueden ser cedidas a menos que los
demas socios (que no pueden ser mas de 50) estén de acuerdo.

Los socios son responsables sélo hasta el monto de sus aportes, por lo que si el negocio
tuviera problemas, los socios no corren el riesgo de perder todo su patrimonio (a esto es lo
gue se denomina "responsabilidad limitada™).

Debe presentar balances y tiene algunas ventajas impositivas respecto de la S.A. Puede
administrarse por un socio, varios o un tercero.

Es recomendable cuando se desea salvaguardar el patrimonio personal de los socios.
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ANEX0S

ESCALAS DE SUELDOS Y SALARIOS BASICOS / UNION OBREROS Y EMPLEADOS PLASTICOS

NOVIEMBRE
CATEGORIAS JUNIO 2015 ARIOFACOSIO. -SER/OCIUBRE  ou <k VO
2015 2015
2016
PRODUCCION Bésico Siive 1o Bisico Valor hora Bhsico Valorhora Disico Valor
Valor hora remunerativa hora
OPERARIO 41.47 1.000 49.35 51.63 53.00
AUXILIAR 44.71 1.000 53.20 55.66 57.14
OPERADOR 48.11 1.000 57.25 59.89 61.48
OPERADOR CALIFICADO 50.26 1.000 59.81 62.58 64,24
OPERADOR ESPECIALIZADO 52.36 1.000 62.31 65.19 66.92
OFICIAL ESPECIALIZADO 58.12 1.000 69.16 72.36 74.28
MANTENIMIENTO B ¥ alag St Fy 'a Basico Valor hora Basico Valor hora Basico Valor hora
hora remunerativa
MED. OFIC. DE
MANTENIMIENTO 54.14 1.000 64.42 67.40 69.18
OFICIAL DE MANTENIMIENTO 58.14 1.000 69.19 72.39 74.30
ADMIISTRACION Basico Valor Suma ﬁjé Bidics Valor Mensant Basico Valor Basico Valor
Mensual remunerativa Mensual Mensual
NIVEL 1 8.295 1.000 9.871 10.327 10.601
NIVEL 2 8.422 1.000 10.022 10.485 10.763
NIVEL 3 8.894 1.000 10.584 11.073 11.367
NIVEL 4 9.253 1.000 11.011 11.520 11.825
NIVEL 5 10.176 1.000 12.109 12.668 13.005
CAPATAZ 10.388 1.000 12,362 12,933 13.276
CHOFER 9.325 1.000 11.097 11.610 11.917
AYUDANTE DE CHOFER 8.397 1.000 9.992 10.454 10.731
CONDUGTOR DE 10.412 1.000 12.3590 12.863 13.307

AUTOELEVADOR
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Inversién necesaria
Resumen v cronograma
. Fecha de
Inversiones necesarias Monto Su{:::i:’?:t::ils) compra,
pago o
1- INVERSIONES EN ACTIVO FIIO
1.1 Tierras y otros recursos naturales $0,00 0,00%
1.2 Edificios $0,00 0,00%
1.3 Instalaciones y construcciones complementarias $50.000,00 2,28%
1.4 Viviendas para el personal $0,00 0,00%
1.5 Obras deinfraestructura $100.000,00 4,55%
1.6 Maquinas, equipos y repuestos $1.007.383,65 45,87% Octubre
1.7 Montaje $25.943,19 1,18% Octubre
1.8 Rodados y equipos auxiliares $ 0,00 0,00%
1.9 Muebles y equipos de oficina $207.984,91 9,47% Noviembre
1.10 Instrumentos de calidad $2.000,00 0,09% Noviembre
1.11 Equipos de proteccién personal $3.000,00 0,14% Noviembre
1. SubTotal $1.396.311,75
2 - RUBROS ASIMILABLES
2.1 Investigaciones y estudios $24.000,00 1,09% Septiembre
2.2 Organizacion de la empresa $4.000,00 0,18% Noviembre
2.3 Patentes y licencias $ 0,00 -
CAPITAL DE PUESTA EN MARCHA -
2.4 Capital deinstalacion $58.420,00 2,66% Noviembre
2.5 Capital de puesta en régimen $173.083,36 7,88% Diciembre
2. SubTotal $259.503,36
3 - INVERSIONES EN ACTIVO DE TRABAJO O CAPITAL CIRCULANTE
3.1 Productos en proceso $59.342,87 2,70% Diciembre
Enero
3.2 Existencias de materias primas, materiales y combustibles $58.279,05 2,65% afio entrante
Enero
3.3 Existencias de productos terminados $139.530,50 6,35% afio entrante
Febrero
3.4 Créditos a compradores $83.718,30 3,81% afo entrante
3. SubTotal $340.870,72
SubTotal (1 +2 +3) $1.996.685,83
Imprevistos (del SubTotal 1 + 2 + 3) aprox. 10% $199.668,58 9,09%
CAPITAL TOTAL NECESARIO $2.196.354,41 100,00%
Detalle

1.1. No se va a comprar el terreno, se alquilara.

1.2. No se va a comprar la planta, se alquilara.
1.3. Acondicionamiento de la planta alquilada.

1.4. No es necesario viviendas para el personal.
1.5. Acondicionamiento de las instalaciones de la planta alquilada. Se estima una erogacion
de la magnitud expresada en la tabla anterior.
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1.6. Maquinas, equipos y repuestos:

Cantidad Descripcion Valor unitario Total
2 Trituradora MSC-3050 $ 94.640,00 $189.280,00
1 Pulverizadora SXP360 Crusher $26.026,00 $26.026,00
1 Extrusora SJSZ-65/132 PE WPC profile production line /acceso $508.690,00 $508.690,00
1 Mezcladora 500A mixer $106.470,00 $106.470,00
1 Compresor de Aire a Piston $10.647,00 $10.647,00
1 Enfriadora de agua y unidad de moldeo 20P Water Chiller $118.300,00 $118.300,00
7 SubTotal $959.413,0
Para herramientas, mantenimiento, dispositivos, repuestos y accesorios se prevé un 5% del valor
calculado.
$47.970,65
Total maquinas, herramientas, repuestos, etc.:
1.7. Para este rubro se prevé un 3% del valor total de la maquinaria a instalarse.
Maquina Valor Montaje
Trituradora MSC-3050 S 94.640,00 $2.839,20
Pulverizadora SXP360 Crusher $ 26.026,00 $ 780,78
Extrusora SJSZ-65/132 PE WPC profile production line /a| $ 508.690,00 $ 15.260,70
Mezcladora 500A mixer $106.470,00 $3.194,10
Compresor de Aire a Piston $10.647,00 $319,41
Enfriadora de agua y unidad de moldeo 20P Water Chillg $118.300,00 $3.549,00
Total previsto para montaje $25.943,19
1.8. No se prevé el uso de Rodados; los fletes se incluyen en los costos.
1.9. Muebles y equipos de oficina:
Cantidad Descripcion Valor unitario Total
5 PC de Escritorio Completa $2.999,00 $ 14.995,00
5 Escritorio $ 949,00 $ 4.745,00
2 Biblioteca $2.389,00 $ 4.778,00
6 Sillas de Oficina $ 899,99 $5.399,94
2 Zorra Hidrdulica $ 4.900,00 $9.800,00
1 Autoelevador $ 150.000,00 $150.000,00
3 Destornillador electrico $1.588,99 $ 4.766,97
6 Cutters $ 360,00 $2.160,00
2 Morsa Industrial $5.670,00 $11.340,00
TOTAL $207.984,91

2.1. Para todos los tramites administrativos vinculados a este punto se prevé la contratacion
de un cadete por el lapso de tres meses.
2.2. Para los gastos de oficina vinculados a la organizacion de la empresa se prevén $2000
por mes, durante dos meses.
2.3. La empresa no posee ni paga ningun tipo de patente o licencia
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2.4. Capital de Instalacion
Cargas
Categoria Cantidad meses $/2 meses sociales/mes
27%

Tecnico Mecéanico 1 $15.000,00 2 $30.000,00 $ 8.100,00
Administrativo 1 $ 8.000,00 2 $ 16.000,00 $ 4.320,00
Total gastos $ 58.420,00 Subtotal $ 46.000,00 $12.420,00

2.5. Aqui hay que evaluar las ineficiencias, desperdicios de materiales y pérdidas de tiempo,
que suceden en el inicio de toda fabricacion. El capital invertido para obtener una
produccion aceptable seré:

P * Cant. de dias que trabajan en la semana * Y2

donde P = produccion diaria: 150 Pallets
Y2 = (y1 +Ys3)
2
\ZH es el costo dela MP unitaria: $77,71
\ZH es el costo del producto terminado: I $ 186,04
Y2= $131,87
dias 5
De donde el costo semanal sera:
150 x 5 x $131,87
Semana Costo Ineficiencia Costo de puesta en régimen
1 $ 98.904,78 0,85 $ 84.069,06
2 $ 98.904,78 0,60 $59.342,87
3 $ 98.904,78 0,25 $24.726,19
4 $98.904,78 0,05 $ 4.945,24
TOTAL $ 173.083,36
3.1. Su valor estara dado por costo = P (12 - t1) y2
Donde:
P = produccién
diaria 150 Pallets
t2 - 1= es el tiempo medio que transcurre entre la salida de la materia prima de su depésito, y el
ingreso de esa misma materia ya elaborada, al stock de producto terminado: 3 dias

y»= costo de una unidad en proceso de elaboracion; éste no es el de la materia prima (y1) ni el

del producto terminado (y3). Para calcularlo lo estimamos como: y2=
y1= es el costo de la MP unitaria: $77,71
ys= es el costo del producto terminado: $ 186,04

yo= $ 131,87
De este modo el costo sera: |

$59.342,87




Alfonso Caleca
Proyecto Final

UTN-FRA

Afo 2015

3.2. En este caso se evalUa las materias primas =P * t1 * y1

Donde:

P: produccién diaria 150 Pallets

t;. es el tiempo medio transcurrido entre la recepcién de la materia prima, la salida de ésta del almacén
para su elaboracion en fabrica.

La empresa estima la necesidad de tener un stock de:

5 dias
y1: Costo de la materia prima para una unidad

$77,71

De este modo el costo sera: | $ 58.279,05 |

3.3. El stock de MP, de acuerdo al plan maestro de produccion, tendrd un maximo de 750
unidades.

S= 750 unidades = 5,0 dias de produccion
150

unidades
Su costo estara dado por: S * P *y3

P = produccién
diaria

donde: 150 Pallets

y3= costo del producto terminado S 186,04

De este modo el costo sera: | $ 139.530,50
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3.4.
Diagrama ABC
Porcentaje
acumulado
1.6 Maquinas, equipos yrepuestos $1.007.383,65 45,87% A 45,87% 64,43%
1.9 Muebles yequipos de oficina $207.984,91 9,47% 64,43%) 55,34%
Imprevistos (del SubTotal 1+ 2+ 3) aprox. $199.668,58 9,09% 64,43%
2.5 Capital de puesta en régimen $173.083,36 7,88% 72,31% 25,30%
3.3 Existencias de productos terminados $139.530,50 6,35% B 78,66%
1.5 Obras de infraestructura $100.000,00 4,55% 83,21%
3.4 Créditos a compradores $83.718,30 3,81% 25,30% 87,02%
3.1 Productos en proceso $59.342,87 2,70% 89,73%
2.4 Capital de instalacion $58.420,00 2,66% 92,39% 10,27%
3.2 Existencias de materias primas, materiales y combustibles $58.279,05 2,65% 95,04%
1.3 Instalaciones yconstrucciones complementarias $50.000,00 2,28% 97,32%
1.7 Montaje $25.943,19 1,18% 98,50%
2.1 Investigaciones y estudios $24.000,00 1,09% 99,59%
2.2 Organizacion de la empresa $4.000,00 0,18% C 99,77%
1.11 Equipos de proteccién personal $3.000,00 0,14% 99,91%
1.10 Instrumentos de calidad $2.000,00 0,09% 10,27% 100,00%
1.8 Rodados yequipos auxiliares $0,00 0,00% 100,00%
1.2 Edificios $0,00 0,00% 100,00%
1.1 Tierras yotros recursos naturales $0,00 0,00% 100,00%
1.4 Viviendas para el personal $0,00 0,00% 100,00%
2.3 Patentes ylicencias $0,00 0,00% 100,00%
$2.196.354,41 100,00% A+B+C 100,00%
120,00%
100,00% \ 4 ) 4 \ g \ g < < < A 4
80,00%
60,00%
40,00%
20,00%
0,00%
Porcentaje
acumulado
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Costos y Gastos
Materia Prima
: L . . Costo
Item |Producto Codigo Descripcion Cantidad|Unidad| | Costo Total
Unitario
1 001-PAL-BASE Liston ancho de base (40x100x1200) 3 C/U |$ 943 (S 28,30
2 001-PAL-SUPERFICIE Liston de superficie 5 c/U |$ 873 (S 43,67
3 P 002-PAL- TORNILLO Tornillo autoperforante de 50 mm. 36 Cc/U |$ 016 (S 5,73
4 A 003-MP- ADITIVO Aditivos HDPE (5%) 0,92 Kg $21,29|S 19,50
L PEDAD en bruto sin haberlo
5 003-MP-HDPE_RECICLADO . 1 Kg S 4,00|S 4,00
L procesado en molienda.
6 E 003-MP-PERTINAX_BRUTO |Pertinax sin procesamiento 1 Kg [$ 1,00]|$ 1,00
T Material vi d | t .
7 003-MP-COLOR_NEGRO (035;;'3 virgen de colorante negro 009 | Kg |$5915|s 542
,270
8 003-MP-PERTINAX_MOLIDO [Pertinax Molido 1 Kg S -
[Costo MP un solo pallet 1 | cu [s77,71]

Costos de Producciéon

Se prevé un aumento del 20% interanual para los 5 periodos en el costo de la materia prima

y en los sueldos de la MOD y MOI.
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MP Directas |Unidades Precio s/IVA IVA Precio c/IVA Total s/IVA Total C/IVA TOTAL IVA
Periodo 1 34560| $ 64,22 | $ 13,49 $ 77,71| % 2.219.420,43 | $ 2.685.498,72 | $ 466.078,29
Periodo 2 39744| $ 77,06 | $ 16,18 | $ 93,25 % 3.062.800,19 | $ 3.705.988,23 | $ 643.188,04
Periodo 3 45706/ $ 92,48 % 19,42 ($ 111,90 $ 4.226.664,26 | $ 5.114.263,76 | $ 887.599,49
Periodo 4 52561| $ 110,97 | $ 23,30|$ 134,27 | $ 5.832.796,68 | $ 7.057.683,98 | S 1.224.887,30
Periodo 5 60446| $ 133,17 | $ 27,9 | $ 161,13 | $ 8.049.259,42 | $ 9.739.603,90 [ $  1.690.344,48
233017| $ 1.667,05 | $ 350,08 | $ 2.017,13|$  388.450.357,29 |$  470.024.932,32|$ 81.574.575,03
Contribuciones
Puesto Sueldo Mensual Cantidad Emp. Sueldo anual Total
MOD y MOI “ 4 “ : P “ " patronales 23%
MOD Operario Dep/Jefe $13.307,00 4 $172.991,00 $39.787,93 &2, 772,255, 72
Periodo 1 MOD Operario Comun $10.600,00 8 $137.800,00 $31.694,00 T
MOl Gerente General $22.000,00 1 $286.000,00 $ 65.780,00 $207.949,95
MOD Operario Dep/lefe $15.968,40 4 $207.589,20 S 47.745,52 $3.326.706,86
Periodo 2 MOD Operario Comun $12.720,00 8 $165.360,00 $38.032,80 T
MOl Gerente General $ 26.400,00 1 $343.200,00 $78.936,00 $249.539,94
MOD Operario Dep/Jefe $19.162,08 4 $249.107,04 $57.294,62 $ 3,902,048 24
Periodo 3 MOD Operario Comun $15.264,00 8 $198.432,00 $45.639,36 T
MOl Gerente General $31.680,00 1 $411.840,00 $94.723,20 $299.447,93
MOD Operario Dep/Jefe $22.994,50 4 $298.928,45 $68.753,54 $ 4.700.457.88
Periodo 4 MOD Operario Comun $18.316,80 8 $238.118,40 $54.767,23 S
MOl Gerente General $38.016,00 1 $494.208,00 $113.667,84 $359.337,51
MOD Operario Dep/lefe $27.593,40 4 $358.714,14 $ 82.504,25 $ 5.748.549,46
Periodo 5 MOD Operario Comun $21.980,16 8 $285.742,08 $65.720,68 -
MOl Gerente General $45.619,20 1 $593.049,60 $136.401,41 $431.205,02
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(El porcentaje de ART es de 4%, mas un cargo fijo de $2 por empleado)

ARTMOD y MOI
Total sin
Periodo contribuciones| Valor Fijo Anual Total ART anual
patronales
1 $596.791,00 $338,00 $ 24.209,64
2 $ 716.149,20 $ 405,60 $ 29.051,57
3 $ 859.379,04 $ 486,72 $ 34.861,88
4 $1.031.254,85 $ 584,06 $ 41.834,26
5 $ 1.237.505,82 $ 700,88 $50.201,11
Amortizaciones
Amortizaciones en Vida util Valor anual a
L (FF Monto ¥ .
activo fijo (afios) amortizar
Maquinas, equipos
y repuestos $1.007.383,65 10 $100.738,37
Computadoras $ 14.995,00 3 $4.998,33
Muebles y equipos
de oficina $192.989,91 5 $38.597,98
Instrumentos de
calidad $2.000,00 5 $ 400,00
Total $144.734,68
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3 . " Total horas uso KWh

Energia Cargo fijo Cargo fijo anual Valor $/Kw hora anuales (Kw)
Periodo 1 $15,92 $191,04 $0,3760 3840 101,3 $146.452,03
Periodo 2 $19,10 $229,25 $0,4512 3840 106,37 $184.518,10
Periodo 3 $22,92 $275,10 $0,5414 3840 111,68 $ 232.479,05
Periodo 4 $27,51 $330,12 $0,6497 3840 117,27 $292.907,10
Periodo 5 $33,01 $396,14 $0,7797 3840 123,13 $369.043,13

Se tiene en cuenta para los calculos los Kw que consumen todas las maquinarias y los sistemas de energia para iluminacion y
actividades normales.

Costos de Administracion

MOl Puesto Sueldo Mensual Sueldo anual Contribuciones Total
patronales 23%
Periodo 1 Administrat. $10.601,00 $137.813,00 $31.696,99 $169.509,99
Periodo 2 Administrat. $12.721,20 $165.375,60 $38.036,39 $203.411,99
Periodo 3 Administrat. $15.265,44 $198.450,72 S 45.643,67 $244.094,39
Periodo 4 Administrat. $18.318,53 $238.140,86 $54.772,40 $292.913,26
Periodo 5 Administrat. $21.982,23 $285.769,04 $65.726,88 $351.495,92
ART
Periodo Total sm carga Valor Fijo Anual Total ART anual
social
1 $137.813,00 $26,00 $ 5.538,52
2 $ 165.375,60 $31,20 $ 6.646,22
3 $ 198.450,72 $37,44 $ 7.975,47
4 $ 238.140,86 $ 44,93 $ 9.570,56
5 $ 285.769,04 $53,91 $11.484,68
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Servicios Externos
Sueldo
Puesto Mensual Sueldo anual

Seg e Hig $5.000,00 $ 60.000,00

Mantenimiento S 5.000,00 S 60.000,00
Contador $5.000,00 $ 60.000,00

$ 120.000,00
Periodo 1 $ 120.000,00
Periodo 2 S 144.000,00
Periodo 3 $172.800,00
Periodo 4 $207.360,00
Periodo 5 $248.832,00
Gastos de Oficina | Gastos por mes Gasto Anual

Periodo 1 $2.000,00 $ 24.000,00
Periodo 2 $2.400,00 $ 28.800,00
Periodo 3 $2.880,00 $ 34.560,00
Periodo 4 $3.456,00 $41.472,00
Periodo 5 $4.147,20 $49.766,40
Seguros Gasto Anual
Periodo 1 $1.800,00
Periodo 2 $2.160,00
Periodo 3 $2.592,00
Periodo 4 $3.110,40
Periodo 5 $3.732,48
Alquiler Gasto Anual
Periodo 1 $360.450,00
Periodo 2 $ 432.000,00
Periodo 3 $518.400,00
Periodo 4 $ 622.080,00
Periodo 5 $ 746.496,00




K

Proyecto Final

Alfonso Caleca

Afo 2015

UTN-FRA
Servicio de Limpieza| Gasto Anual
Periodo 1 $5.000,00
Periodo 2 $6.000,00
Periodo 3 $7.200,00
Periodo 4 $ 8.640,00
Periodo 5 $10.368,00
Telefonia Gasto Anual
Periodo 1 $9.000,00
Periodo 2 $14.400,00
Periodo 3 $17.280,00
Periodo 4 $20.736,00
Periodo 5 $24.883,20
Agua Gasto Anual
Periodo 1 $1.506,00
Periodo 2 $1.807,20
Periodo 3 $2.168,64
Periodo 4 $2.602,37
Periodo 5 $3.122,84
Gas Gasto Anual
Periodo 1 $3.000,00
Periodo 2 $3.600,00
Periodo 3 $4.320,00
Periodo 4 $5.184,00
Periodo 5 $6.220,80
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Costos de Comercializacion
Contribuciones
MOl Puesto Sueldo Mensual Sueldo anual Total
patronales 23%
Periodo 1 Vendedor $ 13.005,00 $ 169.065,00 $38.884,95 S 207.949,95
Periodo 2 Vendedor S 15.606,00 $202.878,00 S 46.661,94 $249.539,94
Periodo 3 Vendedor $18.727,20 S 243.453,60 $55.994,33 $299.447,93
Periodo 4 Vendedor $22.472,64 $292.144,32 $67.193,19 $359.337,51
Periodo 5 Vendedor $26.967,17 $350.573,18 $80.631,83 S 431.205,02
ART
Periodo Total S”? carga Valor Fijo Anual Total ART anual
social
1 $ 169.065,00 $ 26,00 $ 6.788,60
2 $ 202.878,00 $31,20 $ 8.146,32
3 $ 243.453,60 $37,44 $9.775,58
4 $ 292.144,32 $44,93 $ 11.730,70
5 $ 350.573,18 $53,91 $ 14.076,84
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Ingresos

Proyeccion de Ventas

MP Directas Unidades Precio s/IVA IVA Precio c/IVA Total s/IVA TOTAL C/IVA IVA TOTAL

Periodo 1 34560| S 220,00 | S 46,20 | S 266,20 | S 7.603.200,00 | S 9.199.872,00| S 1.596.672,00

Periodo 2 39744 $ 264,00 | S 55,44 | S 319,44 | S 10.492.416,00 | S 12.695.823,36 | S 2.203.407,36

Periodo 3 45706| S 316,80 | S 66,53 | S 383,33 (S 14.479.534,08 | S 17.520.236,24|S  3.040.702,16

Periodo 4 52561| S 380,16 | S 79,83 (S 459,99 | S 19.981.757,03 | $ 24.177.926,01|S 4.196.168,98

Periodo 5 60446/ S 456,19 | S 95,80 S 551,99 | S 27.574.824,70 | S 33.365.537,89| S  5.790.713,19
233017| S 571091 | S 1.199,29 [ S 6.910,20 | S 1.330.737.394,42 | S 1.610.192.247,24 | S 279.454.852,83

Forma de Pago

Estimamos que el 100% de los clientes pagaran financiado. Pagara 40% de contado y el resto a 30 dias con un 3% de interés.

Venta financiada
(100% del total de
ventas)

Interes 3% sobre
el 60% a pagar

Periodo 1 S 9.199.872,00| $ 165.597,70
Periodo 2 S 12.695.823,36 | S 228.524,82
Periodo 3 S 17.520.236,24 | S 315.364,25
Periodo 4 S 24.177.926,01| S 435.202,67
Periodo 5 S 33.365.537,89| S 600.579,68
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Presupuesto Econémico

La inversion se realizard en los Gltimos tres meses del periodo 0, segun el cronograma de
inversiones propuesto en el inicio de la etapa. La empresa comenzara a funcionar en Enero

de 2016.

Presupuesto Econémico

Periodo 0 Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5
1-Inversiones $2.196.354,41
2-Ingresos
Ventas $9.199.872,00($ 12.695.823,36|$ 17.520.236,24 | $ 24.177.926,01 |$ 33.365.537,89

Intereses por venta

$165.597,70

$228.524,82

$315.364,25

$435.202,67

$600.579,68

Total Ingresos

$9.365.469,70

$12.924.348,18

$17.835.600,49

$24.613.128,67

$33.966.117,57

3-Egresos

3.1-Costo de produccién

MP $2.685.498,72| $3.705.988,23 | $5.114.263,76 | $ 7.057.683,98 | $9.739.603,90
M.O.D. $2.772.255,72| $3.326.706,86 | $3.992.048,24 | $4.790.457,88 | $5.748.549,46
M.O.I. $207.949,95 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00
ART (MOD+MOI) $24.209,64 $29.051,57 $34.861,88 $41.834,26 $50.201,11
Amortizaciones $144.734,68 $144.734,68 $144.734,68 $139.736,35 $139.736,35
Energia $ 146.452,03 $184.518,10 $232.479,05 $292.907,10 $369.043,13
Total 3.1 $5.981.100,74 | $7.390.999,44 | $9.518.387,60 |$ 12.322.619,57 |$ 16.047.133,95
3.2-Costo de administracion

M.O.l. $169.509,99 | $203.411,99 $244.094,39 $292.913,26 $351.495,92
ART $5.538,52 $ 6.646,22 $7.975,47 $9.570,56 $11.484,68
Servicios externos $120.000,00 $ 144.000,00 $172.800,00 $207.360,00 $248.832,00
Materiales de oficina $24.000,00 $ 28.800,00 $34.560,00 $41.472,00 $49.766,40
Seguros $ 1.800,00 $2.160,00 $2.592,00 $3.110,40 $3.732,48
Impuestos (alquileres, ABL, rentas, etc.) $360.450,00 | $432.000,00 $518.400,00 $622.080,00 $ 746.496,00
Servicio de limpieza $5.000,00 $ 6.000,00 $7.200,00 $ 8.640,00 $10.368,00
Telefonia $9.000,00 $ 14.400,00 $17.280,00 $20.736,00 $24.883,20
Agua $ 1.506,00 $1.807,20 $2.168,64 $2.602,37 $3.122,84
Gas $3.000,00 $ 3.600,00 $4.320,00 $5.184,00 $6.220,80
Total 3.2 $699.804,51 | $842.825,41 | $1.011.390,49 | $1.213.668,59 | $ 1.456.402,31
3.3 Costo de comercializacion

Sueldos Comercializacion $207.949,95 $249.539,94 $299.447,93 $359.337,51 $431.205,02
ART $6.788,60 $8.146,32 $9.775,58 $11.730,70 $14.076,84
Combustible $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00
Total 3.3 $214.738,55 | $257.686,26 $309.223,51 $371.068,21 $ 445.281,86

Total Egresos

$2.196.354,41

$ 6.895.643,80

$8.491.511,11

$10.839.001,61

$13.907.356,38

$17.948.818,12

4-IVA (IVA de Ventas - IVA de Compras)

$1.130.593,71

$1.560.219,32

$2.153.102,66

$2.971.281,67

$4.100.368,71

5-Ingresos brutos 4,5% de (2) sin IVA $348.302,59 $480.657,58 $663.307,46 $915.364,29 | $1.263.202,72
6-Utilidad bruta (2-3 -4 -5) $990.929,59 | $2.391.960,17 | $ 4.180.188,76 | $ 6.819.126,34 |$ 10.653.728,02
7-lmpuesto a las ganancias 35% de 6 $346.825,36 $837.186,06 | $1.463.066,07 | $2.386.694,22 | $3.728.804,81

Total impuestos

$1.825.721,66

$2.878.062,96

$4.279.476,18

$6.273.340,18

$9.092.376,24

8.1-Utilidad neta: distribucion anual de
utilidades a la sociedad: 6-7

$644.104,24

$1.554.774,11

$2.717.122,69

$4.432.432,12

$6.924.923,22

8.2-Utilidad neta: distribucion mensual
de 8.1

$71.567,14

$129.564,51

$226.426,89

$369.369,34

$577.076,93
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Cuadro de Resultados
Cuadro de resultados
Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5
2. Ventas $9.199.872,00| $ 12.695.823,36 | $ 17.520.236,24| $ 24.177.926,01 |$ 33.365.537,89
2. Financiacion $165.597,70 | $228.524.82 | $315.364,25 | $435.202,67 | $600.579,68

de las ventas

3. Costo directo (MP+MOD)

$ 5.457.754,44

$ 7.032.695,09

$9.106.311,99

$ 11.848.141,87

$ 15.488.153,36

Utilidad marginal

$ 3.907.715,26

$ 5.891.653,09

$ 8.729.288,50

$ 12.764.986,81

$ 18.477.964,21

Costo de produccion fijo $ 523.346,30 $ 358.304,35 $ 412.075,61 $ 474.477,70 $ 558.980,59
Costo de administracion $ 699.804,51 $ 842.825,41 $ 1.011.390,49 $ 1.213.668,59 $ 1.456.402,31
Costo de comercializaciéon $ 214.738,55 $ 257.686,26 $ 309.223,51 $ 371.068,21 $ 445.281,86

Utilidad operativa

$ 2.469.825,90

$ 4.432.837,07

$ 6.996.598,88

$ 10.705.772,30

$ 16.017.299,45

4-IVA (IVA de Ventas - IVA de Compras)

$ 1.130.593,71

$ 1.560.219,32

$ 2.153.102,66

$2.971.281,67

$ 4.100.368,71

5-Ingresos brutos 4,5% de (2) sin IVA $ 348.302,59 $ 480.657,58 $ 663.307,46 $ 915.364,29 $ 1.263.202,72
6-Utilidad bruta: utilidad operativa - costos - impuestos | $990.929,59 | $2.391.960,17 | $4.180.188,76 | $6.819.126,34 |$ 10.653.728,02
7-Impuesto a las ganancias 35% de 6 $ 346.825,36 $ 837.186,06 $ 1.463.066,07 $ 2.386.694,22 $ 3.728.804,81
8.1-Utilidad neta: distribuci6 | de utilidad |

Socieé;d? 6_r7‘e a. distribucion anual de utihdades ata | ¢ 614 104,24 | $1.554.774.11 | $2.717.122.60 | $4.432.432.12 | $6.924.923,22
8.2-Utilidad neta: distribucion mensual de 8.1 $ 71.567,14 $ 129.564,51 $ 226.426,89 $ 369.369,34 $ 577.076,93
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Presupuesto Financiero

Para la financiacion del proyecto la empresa tomaré un préstamo por el 50% de la Inversion

calculada ($1.098.177).

El préstamo serd tomado a través del Banco HSBC mediante el sistema de amortizacion
aleman a una TNA fija de 17,5%, en 36 cuotas segun el siguiente detalle:
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Cuota de i
Ne . . . Saldo de Interés
Cuota capital Interés servicio
de cuota . . deuda acumulado
(cap. +interés)
1 $30.504,92 $15.795,70 S 46.300,62 $1.067.672,28 $15.795,70
2 $30.504,92 $15.356,93 $45.861,85 $1.037.167,36 $31.152,63
3 $30.504,92 $14.918,16 $45.423,08 $1.006.662,44 $46.070,79
4 $30.504,92 $14.479,39 $44.984,31 $976.157,52 $60.550,18
5 $30.504,92 $ 14.040,62 S 44.545,54 $945.652,59 $74.590,80
6 $30.504,92 $13.601,85 S 44.106,77 $915.147,67 $88.192,66
7 $30.504,92 $13.163,08 $43.668,01 $ 884.642,75 $101.355,74
8 $30.504,92 $12.724,31 $43.229,24 $854.137,83 $114.080,05
9 $30.504,92 $12.285,54 $42.790,47 $823.632,90 $126.365,60
10 $ 30.504,92 $11.846,77 $42.351,70 $793.127,98 $138.212,37
11 $30.504,92 $11.408,01 $41.912,93 $762.623,06 $149.620,38
12 $ 30.504,92 $10.969,24 $41.474,16 $732.118,14 $ 160.589,61
13 $30.504,92 $10.530,47 $41.035,39 $701.613,22 $171.120,08
14 $30.504,92 $10.091,70 $40.596,62 $671.108,29 $181.211,78
15 $30.504,92 $9.652,93 $ 40.157,85 $ 640.603,37 $190.864,70
16 $30.504,92 $9.214,16 $39.719,08 $610.098,45 $200.078,86
17 $30.504,92 S 8.775,39 $39.280,31 $579.593,53 $208.854,25
18 $30.504,92 $8.336,62 $38.841,54 $549.088,60 $217.190,87
19 $30.504,92 $7.897,85 $ 38.402,77 $518.583,68 $225.088,72
20 $30.504,92 $ 7.459,08 $37.964,00 $ 488.078,76 $232.547,80
21 $30.504,92 $7.020,31 $37.525,23 $457.573,84 $239.568,11
22 $30.504,92 $ 6.581,54 $37.086,46 $427.068,91 $246.149,65
23 $30.504,92 $6.142,77 $36.647,69 $396.563,99 $252.292,42
24 $30.504,92 $ 5.704,00 $36.208,93 $ 366.059,07 $257.996,43
25 $30.504,92 $5.265,23 $35.770,16 $335.554,15 $263.261,66
26 $30.504,92 $4.826,46 $35.331,39 $305.049,22 $268.088,12
27 $30.504,92 $ 4.387,69 $34.892,62 $274.544,30 $272.475,82
28 $30.504,92 $3.948,92 $34.453,85 $244.039,38 $276.424,74
29 $30.504,92 $3.510,16 $34.015,08 $213.534,46 $279.934,90
30 $30.504,92 $3.071,39 $33.576,31 $183.029,53 $ 283.006,28
31 $30.504,92 $2.632,62 $33.137,54 $152.524,61 $285.638,90
32 $30.504,92 $2.193,85 $32.698,77 $122.019,69 $287.832,75
33 $30.504,92 $ 1.755,08 $32.260,00 $91.514,77 $289.587,82
34 $30.504,92 $1.316,31 $31.821,23 $61.009,84 $290.904,13
35 $30.504,92 S 877,54 $31.382,46 $30.504,92 $291.781,67
36 $30.504,92 S 438,77 $30.943,69 $ 0,00 $292.220,44
Total a pagar (préstamo + intereses): $1.390.397,65
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PERIODO 1
Periodo 1 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
1-Inversiones 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2-Ingresos
Ventas Contado $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
Sefia 50% Venta Tipo 2 $ 306.662,40 $ 306.662,40 $ 306.662,40 $ 306.662,40 $ 306.662,40 $ 306.662,40 | $ 306.662,40 $ 306.662,40 | $ 306.662,40 $ 306.662,40
50% Restante Venta Tipo 2 $ 0,00 $ 459.993,60 $459.993,60 | $459.993,60 $ 459.993,60 $ 459.993,60 | $459.993,60 $ 459.993,60 | $459.993,60 $ 459.993,60
Intereses por Venta Tipo 2 $ 0,00 $ 13.799,81 $ 13.799,81 $ 13.799,81 $ 13.799,81 $ 13.799,81 $ 13.799,81 $ 13.799,81 $ 13.799,81 $ 13.799,81
Total Ingresos
3-Egresos
3.1-Costo de produccion $ 498.425,06 $ 498.425,06 $ 498.425,06 $ 498.425,06 $ 498.425,06 $ 498.425,06 $ 498.425,06 $ 498.425,06 $ 498.425,06 $ 498.425,06
3.2-Costo de administracion $58.317,0 $58.317,0 $ 58.317,0 $58.317,0 $ 58.317,0 $58.317,0 $58.317,0 $ 58.317,0 $58.317,0 $ 58.317,0
3.3 Costo de comercializacion $ 17.894,88 $17.894,88 $17.894,88 $17.894,88 $17.894,88 $ 17.894,88 $17.894,88 $ 17.894,88 $ 17.894,88 $ 17.894,88
Total Egresos
4-IVA (IVA de Ventas - IVA de
Compras) $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $ 94.216,14 $94.216,14 $94.216,14
5-Ingresos brutos 4,5% de (2) sin
IVA $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22
9-Cuota Capital $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92
Total IVA + Gastos
6-Utilidad bruta (2- 3 - 4 -5-9) -$ 391.215,94 $ 82.577,47 $ 82.577,47 $ 82.577,47 $ 82.577,47 $ 82.577,47 $ 52.072,54 $ 52.072,54 $ 52.072,54 $ 52.072,54
10- Interés por deuda 0 0 0 0 0 0 $ 15.795,70 $ 15.356,93 $ 14.918,16 $ 14.479,39
7-Impuesto a las ganancias 35% de
6 $ 0,00 $28.902,11 $28.902,11 $28.902,11 $28.902,11 $28.902,11 $ 12.696,90 $ 12.850,46 $ 13.004,03 $ 13.157,60
8-Utilidad neta mensual (6-10-7) -$ 391.215,94 $ 53.675,35 $ 53.675,35 $ 53.675,35 $ 53.675,35 $ 53.675,35 $ 23.579,95 $ 23.865,15 $ 24.150,35 $ 24.435,55
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PERIODO 2
Periodo 2 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
1-Inversiones 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2-Ingresos
Ventas Contado $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
Sefia 50% Venta Tipo 2 $423.194,11 $423.194,11 $423.194,11 $423.194,11 $423.194,11 $423.194,11 $423.194,11 $423.194,11 $423.194,11 $423.194,11
50% Restante Venta Tipo 2 $ 459.993,60 $634.791,17 $634.791,17 | $634.791,17 $ 634.791,17 $ 634.791,17 $ 634.791,17 $634.791,17 $ 634.791,17 $634.791,17
Intereses por Venta Tipo 2 $ 13.799,81 $19.043,74 $19.043,74 $ 19.043,74 $19.043,74 $19.043,74 $19.043,74 $19.043,74 $19.043,74 $19.043,74
Total Ingresos
3-Egresos
3.1-Costo de produccion $ 615.916,62 $ 615.916,62 $ 615.916,62 $ 615.916,62 $ 615.916,62 $ 615.916,62 $ 615.916,62 $ 615.916,62 $ 615.916,62 $ 615.916,62
3.2-Costo de administracion $ 70.235,5 $ 70.235,5 $ 70.235,5 $ 70.235,5 $ 70.235,5 $ 70.235,5 $ 70.235,5 $ 70.235,5 $ 70.235,5 $ 70.235,5
3.3 Costo de comercializacion $ 21.473,86 $21.473,86 $ 21.473,86 $21.473,86 $ 21.473,86 $ 21.473,86 $ 21.473,86 $ 21.473,86 $ 21.473,86 $ 21.473,86
Total Egresos
4-IVA (IVA de Ventas - IVA de
Compras) $ 130.018,28 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $ 94.216,14 $94.216,14 $94.216,14
5-Ingresos brutos 4,5% de (2) sin
IVA $ 40.054,80 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22
9-Cuota Capital $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92
Total IVA + Gastos
6-Utilidad bruta (2- 3 - 4 -5-9) -$ 11.216,40 $ 215.656,81 $ 215.656,81 $ 215.656,81 $ 215.656,81 $ 215.656,81 $ 215.656,81 $ 215.656,81 $ 215.656,81 $ 215.656,81
10- Interés por deuda $ 13.163,08 $12.724,31 $ 12.285,54 $11.846,77 $ 11.408,01 $ 10.969,24 $10.530,47 $10.091,70 $9.652,93 $9.214,16
7-Impuesto a las ganancias 35% de
6 $ 0,00 $ 71.026,37 $71.179,94 $ 71.333,51 $ 71.487,08 $ 71.640,65 $71.794,22 $71.947,79 $72.101,36 $ 72.254,93
8-Utilidad neta mensual (6-10-7) -$ 24.379,49 $ 131.906,12 $132.191,32 | $132.476,52 $132.761,72 $ 133.046,92 $ 133.332,12 $ 133.617,32 $ 133.902,52 $134.187,72
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PERIODO 3
Periodo 3 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
1-Inversiones 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2-Ingresos
Ventas Contado $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
Sefia 50% Venta Tipo 2 $ 584.007,87 $ 584.007,87 $ 584.007,87 $ 584.007,87 $ 584.007,87 $ 584.007,87 $ 584.007,87 $ 584.007,87 $ 584.007,87 $ 584.007,87
50% Restante Venta Tipo 2 $ 634.791,17 $ 876.011,81 $876.011,81 | $876.011,81 $ 876.011,81 $ 876.011,81 $ 876.011,81 $ 876.011,81 $ 876.011,81 $ 876.011,81
Intereses por Venta Tipo 2 $19.043,74 $ 26.280,35 $ 26.280,35 $ 26.280,35 $ 26.280,35 $ 26.280,35 $ 26.280,35 $ 26.280,35 $ 26.280,35 $ 26.280,35
Total Ingresos
3-Egresos
3.1-Costo de produccion $ 793.198,97 $ 793.198,97 $ 793.198,97 $ 793.198,97 $ 793.198,97 $ 793.198,97 $ 793.198,97 $ 793.198,97 $ 793.198,97 $ 793.198,97
3.2-Costo de administracion $ 84.282,5 $ 84.282,5 $ 84.282,5 $ 84.282,5 $ 84.282,5 $ 84.282,5 $ 84.282,5 $ 84.282,5 $ 84.282,5 $ 84.282,5
3.3 Costo de comercializacion $ 25.768,63 $ 25.768,63 $ 25.768,63 $ 25.768,63 $ 25.768,63 $ 25.768,63 $ 25.768,63 $ 25.768,63 $ 25.768,63 $ 25.768,63
Total Egresos
4-IVA (IVA de Ventas - IVA de
Compras) $ 179.425,22 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $94.216,14 $ 94.216,14 $94.216,14 $94.216,14
5-Ingresos brutos 4,5% de (2) sin
IVA $ 55.275,62 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22 $ 29.025,22
9-Cuota Capital $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92
Total IVA + Gastos
6-Utilidad bruta (2- 3 - 4 -5-9) $ 69.386,88 $ 429.303,63 $ 429.303,63 $ 429.303,63 $ 429.303,63 $ 429.303,63 $ 429.303,63 $ 429.303,63 $ 429.303,63 $ 429.303,63
10- Interés por deuda $ 7.897,85 $ 7.459,08 $ 7.020,31 $ 6.581,54 $6.142,77 $ 5.704,00 $ 5.265,23 $ 4.826,46 $ 4.387,69 $ 3.948,92
7-Impuesto a las ganancias 35% de
6 $21.521,16 $ 147.645,59 $ 147.799,16 $ 147.952,73 $ 148.106,30 $ 148.259,87 $ 148.413,44 $ 148.567,01 $ 148.720,58 $ 148.874,15
8-Utilidad neta mensual (6-10-7) $ 39.967,87 $ 274.198,95 $274.484,15 | $274.769,35 $ 275.054,55 $ 275.339,75 $ 275.624,96 $ 275.910,16 $ 276.195,36 $ 276.480,56
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PERIODO 4
Periodo 4 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
1-Inversiones 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2-Ingresos
Ventas Contado $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
Sefia 50% Venta Tipo 2 $ 805.930,87 $805.930,87 | $805.930,87 | $805.930,87 | $805.930,87 | $805.930,87 | $805.930,87 | $805.930,87 | $805.930,87 | $ 805.930,87
50% Restante Venta Tipo 2 $876.011,81 [ $1.208.896,30 | $ 1.208.896,30 | $ 1.208.896,30 | $ 1.208.896,30 | $ 1.208.896,30 | $ 1.208.896,30 | $ 1.208.896,30 | $ 1.208.896,30 | $ 1.208.896,30
Intereses por Venta Tipo 2 $ 26.280,35 $ 36.266,89 $ 36.266,89 $ 36.266,89 $ 36.266,89 $ 36.266,89 $ 36.266,89 $ 36.266,89 $ 36.266,89 $ 36.266,89

Total Ingresos

3-Egresos

3.1-Costo de produccién

$ 1.026.884,96

$ 1.026.884,96

$ 1.026.884,96

$ 1.026.884,96

$ 1.026.884,96

$ 1.026.884,96

$ 1.026.884,96

$ 1.026.884,96

$ 1.026.884,96

$ 1.026.884,96

3.2-Costo de administracion $101.139,0 $101.139,0 $101.139,0 $ 101.139,0 $101.139,0 $ 101.139,0 $101.139,0 $ 101.139,0 $101.139,0 $ 101.139,0
3.3 Costo de comercializacion $ 30.922,35 $ 30.922,35 $ 30.922,35 $ 30.922,35 $ 30.922,35 $ 30.922,35 $ 30.922,35 $ 30.922,35 $ 30.922,35 $ 30.922,35
Total Egresos

4-IVA (IVA de Ventas - IVA de

Compras) $ 247.606,81 $ 247.606,81 $ 247.606,81 $ 247.606,81 $ 247.606,81 $ 247.606,81 $ 247.606,81 $ 247.606,81 $ 247.606,81 | $247.606,81
5-Ingresos brutos 4,5% de (2) sin

IVA $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36
9-Cuota Capital $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 30.504,92 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
Total IVA + Gastos

6-Utilidad bruta (2- 3 - 4 -5-9) $ 194.884,58 $ 537.755,61 $ 537.755,61 $ 537.755,61 $ 537.755,61 $ 537.755,61 $ 568.260,53 | $ 568.260,53 $ 568.260,53 | $ 568.260,53
10- Interés por deuda $ 2.632,62 $ 2.193,85 $ 1.755,08 $1.316,31 $ 877,54 $ 438,77 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
7-Impuesto a las ganancias 35% de

6 $ 67.288,19 $ 187.446,62 $187.600,18 | $187.753,75 $ 187.907,32 $ 188.060,89 $198.891,18 | $198.891,18 $198.891,18 | $198.891,18
8-Utilidad neta mensual (6-10-7) $ 124.963,78 $ 348.115,14 $348.400,34 | $348.685,54 $348.970,74 | $349.255,94 $369.369,34 | $369.369,34 | $369.369,34 | $369.369,34
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PERIODO 5
Periodo 5 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
1-Inversiones 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2-Ingresos
Ventas Contado $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00

Sefia 50% Venta Tipo 2

$1.112.184,60

$1.112.184,60

$1.112.184,60

$1.112.184,60

$1.112.184,60

$1.112.184,60

$1.112.184,60

$1.112.184,60

$1.112.184,60

$1.112.184,60

50% Restante Venta Tipo 2

$ 1.208.896,30

$ 1.668.276,89

$ 1.668.276,89

$ 1.668.276,89

$ 1.668.276,89

$ 1.668.276,89

$ 1.668.276,89

$ 1.668.276,89

$ 1.668.276,89

$ 1.668.276,89

Intereses por Venta Tipo 2

$ 36.266,89

$ 50.048,31

$ 50.048,31

$ 50.048,31

$ 50.048,31

$ 50.048,31

$ 50.048,31

$ 50.048,31

$ 50.048,31

$ 50.048,31

Total Ingresos

3-Egresos

3.1-Costo de produccion

$ 1.337.261,16

$ 1.337.261,16

$1.337.261,16

$ 1.337.261,16

$ 1.337.261,16

$ 1.337.261,16

$ 1.337.261,16

$ 1.337.261,16

$ 1.337.261,16

$ 1.337.261,16

3.2-Costo de administracion $121.366,9 $121.366,9 $121.366,9 $121.366,9 $121.366,9 $121.366,9 $121.366,9 $121.366,9 $121.366,9 $121.366,9
3.3 Costo de comercializacion $ 37.106,82 $ 37.106,82 $ 37.106,82 $ 37.106,82 $ 37.106,82 $ 37.106,82 $ 37.106,82 $ 37.106,82 $ 37.106,82 $ 37.106,82
Total Egresos

4-IVA (IVA de Ventas - IVA de

Compras) $ 341.697,39 $247.606,81 | $247.606,81 | $247.606,81 | $247.606,81 | $247.606,81 | $247.606,81 | $247.606,81 | $247.606,81 | $ 247.606,81
5-Ingresos brutos 4,5% de (2) sin

IVA $ 105.266,89 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36 $ 76.280,36
9-Cuota Capital $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
Total IVA + Gastos

6-Utilidad bruta (2- 3 - 4 -5-9) $414.648,66 | $1.010.887,79 | $1.010.887,79 | $1.010.887,79 | $1.010.887,79 | $ 1.010.887,79 | $ 1.010.887,79 | $ 1.010.887,79 | $ 1.010.887,79 | $ 1.010.887,79
10- Interés por deuda $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
7-Impuesto a las ganancias 35% de

6 $ 145.127,03 $ 353.810,73 $ 353.810,73 $ 353.810,73 $ 353.810,73 $ 353.810,73 $ 353.810,73 $ 353.810,73 $ 353.810,73 $ 353.810,73
8-Utilidad neta mensual (6-10-7) $269.521,63 | $657.077,06 | $657.077,06 | $657.077,06 | $657.077,06 | $657.077,06 | $657.077,06 | $657.077,06 | $657.077,06 | $657.077,06
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Punto de Equilibrio

EL punto de equilibrio indica la cantidad de unidades a vender para lograr ganancias, hacia
la derecha del mismo. Para ello hemos preparado la siguiente tabla:

Unidades |Ventas CVv CF CT

0 $0,00 $0,00 $1.437.889,36 |$1.437.889,36
7000 $1.540.000,00 |$1.011.045,52 |$1.437.889,36 |%$2.448.934,88
14000 $3.080.000,00 |$2.022.091,03 |$1.437.889,36 |$3.459.980,39
19029 $4.186.276,30 |$2.748.386,93 |$ 1.437.889,36 |$4.186.276,30
21000 $4.620.000,00 |$3.033.136,55 |$1.437.889,36 |$4.471.025,91
28000 $6.160.000,00 |$4.044.182,06 |$ 1.437.889,36 |$5.482.071,43
35000 $7.700.000,00 |$5.055.227,58 |$ 1.437.889,36 |$6.493.116,94
42000 $9.240.000,00 |$6.066.273,10 |$1.437.889,36 |$7.504.162,46
49000 $10.780.000,00 |$7.077.318,61 |$1.437.889,36 |%$8.515.207,97

Donde Pe= CF/(Pv-Cv) = 19.029 Unidades

$12.000.000,00

$10.000.000,00

$8.000.000,00

Ingresos/Costos [$] $6.000.000,00

$4.000.000,00

$2.000.000,00

$0,00

s
== CV

Pe( 19029,
$4.186.276,

i

20000

40000
Unidades

60000

=@="\/enta
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Calculo del costo de capital

Como hemos mencionado en la Etapa 13, la sociedad constituida serd una SRL. Para el
calculo del costo de capital sobre los valores que los socios brindaran, tenemos la base de un
plazo fijo en Banco Nacion, que tiene una tasa anual del 22%, siendo la tasa nominal
mensual igual a 1,83%.

La capitalizacion mensual sera: M = C « (1 +i)"

Siendo:

M: monto.

C: capital propio

i: tasa de interés anual.

n: cantidad de tiempo para invertir el dinero = 1 afio (12 meses).

Célculo del Monto:
M = $1.098.177,21 x (1 + 0,018)*? = $1.365.689,42
Por realizar la inversion la empresa gana aprox.: $ 267.512,21

Generalmente los bancos aumentan levemente la tasa de interés mensual en el plazo fijo,
cuando la empresa continua invirtiendo el dinero mensualmente, es decir vuelve a renovar el
plazo fijo.

Calculo de la rentabilidad

R= M-C $ 1.365.689,42 - $1.098.177,21

C $1.098.177,21
R= 0,24360

Calculo de los intereses

T.N.A. por un préstamo que se solicita al banco (1): 17,5%
Capital de terceros: $ 1.098.177,21

Impuestos a las ganancias: 35%

Costo del endeudamiento anual:

Ix (1-0)=0,175 (1 -0,35) = 0,11375
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Participacion de la fuente de capital

Propio $1.098.177,21 50,00%
Terceros $1.098.177,21 50,00%
. Participacion de la fuente de Costo de la Costo promedio
Fuente de capital .
capital fuente ponderado
Propio 0,5 0,2436 0,122
Terceros 0,5 0,11375 0,057
. 0,178673
Costo del capital 17.8673%

Calculo de la tasa de corte

La tasa de corte es la tasa que miden los inversionistas para ver si un proyecto es rentable o
no. Evalla los siguientes parametros: i (costo medio de capital), f (inflacion) y r (riesgo).
Este ultimo es un valor porcentual que los inversores cuantifican y que suele estar entre 5y
15% dependiendo del entorno politico social a la cual estd sometida la empresa.

Tipos de riesgos:

Riesgo econdmico: El riesgo econémico depende de la naturaleza de las operaciones que la
empresa desarrolla y el mercado donde opera. Se expresa en funcion de la variabilidad de
los beneficios que se obtienen o se espera obtener de la actividad empresarial o de la
inversion concreta. Se consideran factores directamente relacionados con el riesgo
econdmico los siguientes:

Numero de clientes y proveedores: si la empresa depende de pocos proveedores y tiene
pocos clientes, se considera que tiene un riesgo mayor, que aquellas otras que tienen una
clientela amplia y unas fuentes de suministros mas diversificadas. La incertidumbre en los
suministros de materias primas, elementos basicos, o producto elaborado necesarios para la
marcha normal del negocio, constituyen un elemento de riesgo.

Producto que se comercializa: el riesgo se considera mas o menos alto en funcion de la
sensibilidad de la demanda. Cuando la demanda de dicho producto es muy sensible a la
situacion econdmica, el riesgo serd mayor que en caso contrario. Dentro de este apartado
debe contemplarse, la diferenciacion del producto y las barreras de entrada de los posibles
competidores. Por ejemplo productos protegidos por patentes, exclusividad, grado de
competencia en el momento de entrada al mercado, etc.
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Estructura de los costos: cuanto mayor sea la proporcién de los costos fijos, mayor seré el
riesgo econdmico, puesto que a corto plazo solo los costos variables son adaptables al nivel
de produccién o venta y por lo tanto, las empresas con costos fijos altos, tienen poca
flexibilidad de adaptacion a la demanda a la baja y por lo tanto, mayor riesgo.

Condiciones comerciales: estabilidad o inestabilidad de los precios de venta, plazos de
créditos a clientes, nivel de impagados, plazo de crédito a obtener de los proveedores, etc.

Distribucion del producto: facilidades y medios para vender el producto, y ponerlo a
disposicion de los usuarios finales. Costo de comercializacion y distribucion.

El riesgo financiero: El riesgo financiero se debe a la forma en que la empresa financia sus
inversiones y en concreto a la cantidad de recursos ajenos que utiliza para financiar la
inversion, costo y plazo de devolucion de los mismos. Ante dos empresas iguales (menos en
la estructura financiera) se admite que incorpora un mayor riesgo aquella que tiene mas
deuda (en proporcion a los recursos propios), o a igualdad de endeudamiento, aquella que
tiene un vencimiento a mas a corto plazo.

Un proyecto de inversion mal financiado, lleva desde su nacimiento una causa de crisis, que
puede aflorar en el momento menos oportuno.

La inflacién: medida por el indice de precios al consumidor refleja la variacién porcentual
anual en el costo para el consumidor medio de adquirir una canasta de bienes y servicios que
puede ser fija o variable a intervalos determinados, por ejemplo anualmente. Por lo general
se utiliza la formula de Laspeyres. Fuente: Fondo Monetario Internacional.

La inflacién es el aumento general y continuado de los precios de una economia y esta se
mide con varios indices, como el indice del IPC (indice de Precios al Consumo).

A continuacioén se transcribe un cuadro con varias inflaciones de diferentes fuentes:

UBA -
Facultad de
Ciencias
Econdmicas:
INDEC La razon Buenos Ucema
Aires City -
Titular:
Graciela
Bevacqua

18,2% 25,0% 26,0% 25,0%
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El promedio:

23,55%

La mediana:

25,00%

Por lo tanto tomamos el promedio de inflacion de todas las fuentes, igual al 23,55% para

hallar nuestros calculos.
La tasa de corte sera:

Tc=i+f+r=0,1787 + 0,236 + 0,05 = 0,4642 = 46,42%

VAN

Por simulacion de Excel tenemos el calculo de VAN:

Inversién: $2.196.354,41

periodo 1 periodo 2 periodo 3 periodo 4 periodo 5
Ingresos netos
$22.918,52 $1.442.273,86 | $3.071.842,37 |S$4.084.607,55| $7.497.369,33
Tasa de corte: 0,4642
VAN= S 1.473.608,12

Calculo matematico:

-$2.196.354 + $22.919 $1.442.274 $3.071.842 $4.084.608 $ 7.497.369

(1 +)! (1 +)? (1 +)® (1 +)* (1+)°
-$2.196.354 + 15652,87256 672764,0436 978636,6764 888751,6442 1114157,291
-$2.196.354 + 3669962,528 = $1.473.608,12

El VAN da claramente positivo y es un indicador que alienta a la inversion en este proyecto.



Alfonso Caleca
Proyecto Final

UTN-FRA Ao 2015

TIR

La tasa interna de retorno o tasa interna de rentabilidad (TIR) de una inversion es el
promedio geométrico de los rendimientos futuros esperados de dicha inversion, y que
implica por cierto el supuesto de una oportunidad para "reinvertir". En términos simples,
diversos autores la conceptualizan como la tasa de descuento con la que el valor actual neto
o valor presente neto (VAN o VPN) es igual a cero.

En nuestro proyecto, utilizando EXCEL y su funcion de TIR tenemos:

Inversidn S -2.196.354,41
Ingresos netos periodo 1 S 22.918,52
Ingresos netos periodo 2 S 1.442.273,86
Ingresos netos periodo 3 S 3.071.842,37
Ingresos netos periodo 4 S 4.084.607,55
Ingresos netos periodo 5 S 7.497.369,33

TIR: |  69,0701630% |

También la TIR se puede calcular por el método de la aproximacion (interpolacion lineal).
Se deben calcular 2 (dos) VAN: un VAN1 > 0, y otro VAN2 < 0

_ FAN. o
IIR=1, + ———————— (i, — 1)
VAN, —FAN,
TIR =10,3787162 %
Tasa de corte VAN
VAN i1 0,46 $ 1.473.608,12
VAN, i 0,69 $ 1.440.043,27
VAN Colorario: Lai,debe ser cercana a la TIR.
Inversién: $ 759.486
Ingresos netos periodo 1 periodo 2 periodo 3 periodo 4 | periodo 5
$22.919 $ 1.442.274 $ 3.071.842 $4.084.608 | $ 7.497.369
Tasa de corte: 0,4642
VAN;,
Inversion: $ 759.486
Ingresos netos periodo 1 periodo 2 periodo 3 periodo 4 | periodo 5
$22.919 $ 1.442.274 $ 3.071.842 $4.084.608 | $7.497.369
Tasa de corte: 0,69

Observamos un valor normal y ventajoso para periodos con épocas de inflacion en el pais 'y
al ser la TIR superior a la tasa de corte, vemos conveniente la inversion en este proyecto.
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Periodo de Recupero

El periodo de recupero es fundamental para mostrar a los inversionistas sobre el tiempo en
que tardaran en recuperar los fondos invertidos apalancando parte de las inversiones con

deuda.

Para nuestro proyecto tendremos:

Periodo

Flujo de
fondos original

Flujo de
fondos
actualizado

Flujo de
fondos
acumulado

-$2.196.354,41

-2196354,41

-$2.196.354,41

$22.918,52

15652,8726

-$2.180.701,54

$1.442.273,86

672764,044

-$1.507.937,50

$3.071.842,37

978636,676

-$529.300,82

$4.084.607,55

888751,644

$ 359.450,82

VA IWIN RO

$7.497.369,33

1114157,29

$1.473.608,12

Luego, por regla de tres simple hallamos el tiempo exacto de recupero:

Si $888.751,64 12 meses
-$529.300,82 X
$529.300,82 X 12 = 7,15 meses
$888.751,64
15% X 30 dias = 4,40
Periodo de recupero de lainversion
3 aios 7 meses y 5 dias

Vemos muy motivante el tiempo de recupero con los ingresos proyectados y se aconseja la

inversion.
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Listado de tareas
En primera instancia determinamos todas las actividades necesarias para la puesta en marcha
del proyecto y sus tiempos estimados.

Actividad Descripcion Tiempo
Normal

1 Presentacion del Proyecto 21
2 Generacion de Ideas
3 Tamizado de Ideas
4 Factibilidad de la idea
5 Analisis preliminar del mercado 10
6 Seleccidn de la idea 1
7 Estudio de Mercado 30
8 Analisis de desarrollo sustentable
9 Contacto de Proveedores sustentables
10 Andlisis de las necesidades del mercado 10
11 Cuota de mercado de nuestra empresa 1
12 Analisis de la Competencia 10
13 Segmentacioén del mercado 2
14 Establecer la demanda proyectada 1
15 Diseno del Producto 20
16 Evaluacion de ideas 3
17 Seleccidn de ideas 1
18 Desarrollo e ingenieria en croquis o boceto 2
19 Prueba y evaluacién con Simulacion 4
20 Confeccidén de la Memoria Técnica 3
21 Confeccidn de los Planos 1
22 Confeccidn del manual de calidad 3
23 Patentamiento de Idea 3
24 Proceso Productivo 17
25 Seleccion del tipo de procesos 1
26 Eleccion de la maquinaria para ese proceso 2
27 Elaboracién del plan de mantenimiento 2
28 Analisis y disefo del proceso productivo 10
29 Personal Operativo 2
30 Vigilancia Tecnolégica 14
31 Identificacion de productos similares 3
32 Analisis de fuentes de informacion 5
33 Tratamiento de la Informacién 2
34 Evaluacién de riesgos 3
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35 Creacidén de Alertas 1
36 Planificacion y Control de la Produccion 25
37 Definicion de criterios adoptados en el proyecto 1
38 Analisis de Alternativas de Capacidad 2
39 Estrategias de Planeacidon Agregada 5
40 Simulacién en Quez 10
41 Eleccidn de la mejor estrategia 1
42 Determinacion de la capacidad necesaria para el primer afo 1
43 Determinacidn de la capacidad necesaria para el sexto ano 1
44 Analisis de curva ABC 1
45 Calculo del Lote Optimo y punto de pedido 1
46 MOD 2
47 Organizacidn de las Instalaciones 9
48 System Layout Planning 2
49 Layout 3
50 Diagrama de Recorrido 2
51 Equipo de Manejo de Materiales 2
52 Higiene y Seguridad Ambiental 20
53 Higiene y seguridad en el trabajo 3
54 ART 1
55 Carga de Fuego 1
56 Analisis de proteccién contra incendios 1
57 Almacenaje 1
58 Analisis de Riesgo Eléctrico 2
59 Analisis de lluminacién y Color 2
60 Analisis de ruidos y vibraciones 4
61 Servicios auxiliares 1
62 Recipientes 1
63 Residuos y Efluentes 2
64 Categorizacion Industrial 1
65 Localizacion Industrial 11
66 Macrolocalizacion 4
67 Microlocalizacion 6
68 Eleccion de la mejor opcién 1
69 Comercializacién 11
70 Planeacién del Dto. Comercial 2
71 Planeacidén de la estrategia de Marketing 2
72 Confeccion de la garantia del producto 1
73 Estrategia de post venta 1
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74 Disefio de pagina web 5
75 Estructura Empresaria 20
76 Organigrama
77 Diagrama de Integracidn Funcional
78 Documentacion entre sectores 5
79 Manual de la Organizacién 10
80 Definicion de la Sociedad 1
81 Anidlisis Econémico Financiero 18
82 Capital necesario 3
83 Costos 5
84 Precio de venta 1
85 Presupuesto Econdmico 5
86 Presupuesto Financiero 2
87 Evaluacion Econdmica 2
88 Tramite de Sociedad 15
89 Contratacion de Alquiler del Taller 30
90 Compra de Maquinaria 45
91 Compra de Mobiliario 10
92 Apertura de Cuenta en Banco/s 3
93 Seleccion de Contador y personal administrativo 10
94 Instalacion de maquinarias 30
95 Instalacion de Mobiliario 5
96 Inauguracion 2
97 Capacitacion del personal 5
98 Puesta en marcha 15

TOTAL 386

CPM

Sobre el listado anterior tomamos las tareas mas importantes (que engloban varias
actividades) y sobre ellas realizamos los calculos necesarios para determinar la ruta critica.
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Actividad Descripcion Dias Precedencia Inicio Terminacion Inici? Termina’cié Holgura
Laborables Cercano Cercana Tardio n Tardia

1 Presentacion del Proyecto 21 - 02/01/2015 | 30/01/2015 | 02/01/2015 | 30/01/2015 | -
7 Estudio de Mercado 30 1 02/02/2015 | 17/03/2015 {02/02/2015 | 17/03/2015 | -
15 Disefio del Producto 20 7 18/03/2015 | 20/04/2015 | 18/03/2015 | 20/04/2015 | -
24 Proceso Productivo 17 15 21/04/2015 | 14/05/2015 |21/04/2015 | 14/05/2015 | -
30 Vigilancia Tecnoldgica 14 7 18/03/2015| 10/04/2015 | 02/06/2015 | 19/06/2015 | 70
36 Planificacién y Control de la Produccion 25 24 15/05/2015 | 19/06/2015 | 15/05/2015 | 19/06/2015 | -
47 Organizacién de las Instalaciones 9 36 22/06/2015| 02/07/2015 | 24/06/2015 | 06/07/2015 | 4
52 Higiene y Seguridad Ambiental 20 47 03/07/2015| 31/07/2015|17/07/2015| 13/08/2015 | 13
65 Localizacion Industrial 11 52 03/08/2015 | 18/08/2015 |14/08/2015 | 31/08/2015 | 13
69 Comercializacién 11 36, 30 22/06/2015 | 06/07/2015 | 22/06/2015 | 06/07/2015 | -
75 Estructura Empresaria 20 47, 69 07/07/2015 | 04/08/2015 [07/07/2015 | 04/08/2015 | -
81 Anélisis Econémico Financiero 18 75 05/08/2015 | 31/08/2015 | 05/08/2015 | 31/08/2015 | -
88 Tramite de Sociedad 15 81 01/09/2015 | 21/09/2015 [13/11/2015 | 04/12/2015 | 74
89 Contratacién de Alquiler del Taller 30 81, 65 01/09/2015 | 13/10/2015 [ 01/09/2015 | 13/10/2015 | -
90 Compra de Maquinaria 45 81 01/09/2015 | 03/11/2015|01/10/2015 | 04/12/2015
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31
91 Compra de Mobiliario 10 81 01/09/2015| 14/09/2015 | 20/11/2015 | 04/12/2015 | 81
92 Apertura de Cuenta en Banco/s 3 81 01/09/2015 | 03/09/2015|02/12/2015| 04/12/2015 |92

Seleccion de Contador y personal

93 administrativo 10 81 01/09/2015| 14/09/2015 | 20/11/2015 | 04/12/2015 | 81
94 Instalacion de maquinarias 30 89 14/10/2015 | 24/11/2015 | 14/10/2015 | 24/11/2015 | -
95 Instalacion de Mobiliario 5 89 14/10/2015| 20/10/2015 | 18/11/2015 | 24/11/2015 | 35
96 Inauguracion 2 94, 95 25/11/2015 | 26/11/2015 | 25/11/2015 | 26/11/2015 | -
97 Capacitacion del personal 5 96 30/11/2015| 04/12/2015 |30/11/2015 | 04/12/2015 | -
98 Puesta en marcha 15 97 09/12/2015 | 29/12/2015|09/12/2015 | 29/12/2015 | -
99 Fin del Proyecto

A continuacion se identifica el Grafo con el camino critico marcado en rojo:
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Este método nos permitird analizar las tareas involucradas para completar nuestro proyecto e identificar el tiempo esperado para
completar el proyecto total, teniendo en cuenta la incertidumbre y criticidad del mismo.
Para poder realizar este analisis, deberemos determinar los siguientes tiempos:

*El tiempo Normal N
*Tiempo Optimista A = Tiempo normal - 1/3 del tiempo normal
*Tiempo Pesimista B = Tiempo normal + 1/2 del tiempo normal

Luego de determinados los tiempos, determinaremos un tiempo de duracion esperado aplicando la formula PERT.
T _e=(A+4N+B)/6

Margen
. L Dias . Tiempo | Tiempo | Tiempo . de

et Descripcion Laborables R Optim?sta Pesimipsta Esper:fdo Varianza Demora

Total

1 Presentacion del Proyecto 21 - 14 31,50 21,58 2,92 0
7 Estudio de Mercado 30 1 20 45 30,83 4,17 0
15 Disefio del Producto 17 7 11,33 25,50 17,47 2,36 0
24 Proceso Productivo 17 15 11,33 25,50 17,47 2,36 0
30 Vigilancia Tecnoldgica 14 7 9,33 21 14,39 1,94 63
36 Planificacion y Control de la Produccién 25 24 16,67 37,50 25,69 3,47 0
47 Organizacion de las Instalaciones 9 36 6 13,50 9,25 1,25 4
52 Higiene y Seguridad Ambiental 20 47 13,33 30 20,56 2,78 13
65 Localizacién Industrial 11 52 7,33 16,50 11,31 1,53 13
69 Comercializacion 11 36, 30 7,33 16,50 11,31 1,53 0
75 Estructura Empresaria 20 47, 69 13,33 30 20,56 2,78 0
81 Analisis Econdmico Financiero 18 75 12 27 18,50 2,50 0
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88 Tramite de Sociedad 15 81 10 22,50 15,42 2,08 74
89 Contratacién de Alquiler del Taller 30 81, 65 20 45,00 30,83 4,17 0
a0 Compra de Maquinaria 45 81 30 67,50 46,25 6,25 32
91 Compra de Mobiliario 10 81 6,67 15 10,28 1,39 81
92 Apertura de Cuenta en Banco/s 3 81 2 4,50 3,08 0,42 90
93 Seleccion de Contador y personal administrativo 10 81 6,67 15,00 10,28 1,39 81
94 Instalacidon de maquinarias 30 89 20 45 30,83 4,17 0
95 Instalacion de Mobiliario 5 89 3,33 7,50 5,14 0,69 35
96 Inauguracién 2 94, 95 1,33 3 2,06 0,28 0
97 Capacitacion del personal 5 96 3,33 7,50 5,14 0,69 0
98 Puesta en marcha 15 96 10 22,50 15,42 2,08 0
99 Fin del Proyecto 247,69 33,47

Ahora vamos a analizar la probabilidad de que la duracién total del proyecto insuma mas o menos tiempo del considerado
inicialmente. Consideraremos la probabilidad que existe de que el proyecto termine un 10% después del tiempo pesimista y un 5%
antes del tiempo optimista.
Para efectuar este analisis probabilistico utilizaremos la distribucion normal (Se anexan las tablas de probabilidades para la
distribucion normal).

e Tiempo esperado: 247,69 dias
e Varianza: 33,47

Probabilidad de que sea un 10% mas de lo esperado:

Probabilidad de que sea un 5% mas de lo esperado:

Probabilidad de que sea un 5% menos de lo esperado:

Probabilidad de que sea un 10% menos de lo esperado:

X z Proba.
272 0,74 77,04%
260 0,37 64,43%

235,31 -0,37 35,57%
222,93 -0,74 22,96%
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Diagrama de Gantt
A continuacion se muestra el Diagrama de Gantt realizado en el software “Proyect” con
todas las tareas:
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1[s] Task Tack Mame Duration Start Finish rter | 15t Quarter | 2nd Guarter| 3rd Quarter | 4th Quarter | 15t 4
D pind Desc| Jan 'FebMaJmlmaﬂJun Jul ﬁugli&p Dctlhlnu{l:lecljan|

0 "% Proyecta Final 244 days  Fri02/01/15 Tue 29/12/15

1 "% Presentacidn del Proyecto Zldays  Fri02f01/15 Fri30/01/15

2 = Generacidn de ldeas & days Fri02,/01/15% Thu O8/01/15

3 = Tamizado de |deas 2 days Fri 09/01,/15 Maon 12/01/15

4 = Factibilidad de la idea 3 days Tue 13,/01/15% Thuw 15/01/15

] ._;. Andlisis preliminar del mercado 10 days Fri 1801715 Thuw 29/01/15

5 - Seleccion de la idea 1 day Fri 30/01/15  Fri 30/01/15%

7 = Estudio de Mercado 30 days hon 02/02/15 Tue 17/03/15

B ._':. Analisis de desarrollo sustemtable 3 days Mom 02/02/15 Wed 04/02/15

9 = Contacto de Proveedores sustentables 3 days Thu 05,/02/15  Mon 09/02/15

10 = Analisis de las necesidades del mercado 10 days Tue 10/02/15 Wed 25/02/15

11 ._':. Cuota de mercado de nuestra empresa 1 day Thu 26/02/15 Thu 26/02/15

12 - Andlisis de la Competencia 10 days Fri 27/02/15  Thu 12/03/15

13 = Segmentacion del mercado 2 days Fri 13/03/15 Mon 16/03/15

14 ._':. Eztablecer la demanda proyectada 1 day Tue 17/03/15 Tue 17/03/15

13 = Disefio del Producto 20 days Wed 18/03/15 Mon 20,/04/15

1g = Evaluacion de ideas 3 days ‘Wed 18/03/15 Fri 20/03/15

17 ‘_,- Seleccion de ideas 1 day ‘Wed 25/03,/15 Wed 25/03/15

18 = Desarrollo e ingenieria en croquis o boceto 2 days Thu 26/03/15 Fri 27/03/15

19 = Prueba vy evaluacion con Simulacion 4 days Mon 30/03/15 Mon 06/04/15

20 -, Confeccion de la Memoria Téonica 3 days Tue 07,/04/15 Thuw 09,/04/15

21 = Confeccian de los Planos 1day Fri 10/04,/15  Fri 10/04/15 I‘}

22 -, Confeccion del manual de calidad 3 days Mon 13,0415 Wed 15/04/15 |
Task N Inactive Task 1 Start-only
Split v IRBELWE BilEstone b= Finish-anly |
Mibestona L ] Inactive Summary = 7 Deadline &+

ELU:EE;:EEE;;IWLWP Summary —  \1300a] Task Dol Critica| —

Project Summary Pe——  pyration-only Critical Split ~ enimensnnneniaens
External Tasks BN Manual Summary Rollup esssss—— Progress R —
External Milestone & Manual Summary P

Page 1
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s Task Task Marme Duration Start Finish rter | 15t Quarter | 2nd Quarter| 3Ird Quarter | 4th Quarter | 15t 4
O piod Dec| lan [FebjMar|ape MaHJun Jul ﬁungEp c:cthn-.rIDe:'Jan|
23 = Patentamiento de ldea 3 days Thu 16/04/15 Maon 20/04,15
24 "% Proceso Productivo 17days  Tue 21/04/15 Thu 18/05/15 oy
25 = Seleccidn del tipo de procesos 1 day Tue 21/04/15 Tue 21/04/15 Q
26 - Eleccidn de la maguinaria para ese proceso 2 days ‘Wed 2204715 Thu 23/04/15
27 - Elaboracian del plan de mantenimiento 2 days Fri 24/04/15  Man 27/04/15
28 - Analisis y disefio del proceso productiva 10 days Tue 28/04,/15 Tue 12/05/15
29 = Personal Operativo 2 days ‘Wed 13/05/15 Thu 14/05/15 |
1w % vigilancia Tecnoldgica 14days  Wed 18/03/15 Fri 10/04/15 o | -
31 b Identificacion de productos similares 3 days ‘Wed 18/03/15% Fri 20/03/15
Er = Analisis de fuentes de informacicn 5 days ‘Wed 25/03/15 Tue 31/03/15
i3 '_:. Tratamiento de |la Informacion 2 days ‘Wed 04,/04/15 Mon 06/04,15
34 = Evaluacion de riesgos 3 days Tue 07/04/15  Thu 09/04/15
35 - Creacion de Alertas 1 day Fri 10/04/15  Fri 10/04/15 1
36 = Planificacion y Control de la Produccion 25 days Fri 15/05/15%  Fri 19/06/15 =
7 = Definicién de criterios adoptados em el proyecto 1 day Fri 15/05/15  Fri 15,/05/15
38 = Analisis de Alternativas de Capacidad 2 days Mon 18/05/15 Tue 19/05/15
39 - Estrategiaz de Planeacion Agregada 5 days Wed 20/05/15 ‘Wed 27/05/15
A0 = Simulacion en Quez 10 days Thu 28/05/15 Wed 10/06/15
41 - Eleccidn de la mejor estrategia 1 day Thu 11/06/15 Thu 11/06/15
42 = Determinacidn de la capacidad necesaria para el 1 day Fri 12/06/15  Fri 12/06/15
primer ano
43 = Determinacion de la capacidad necesaria para el 1 day hMon 15/06/15 Mon 15/06/15
sexto ano
44 = Analisis de curva ABC 1 day Tue 16/06/15 Tue 16/06/15 k
Task N Inaclive Task 1 siart-only C
Split v [R3CEHvE Milestone < Finish-only d
Mibestong * Inactive Summary = 7 Deadline +
Egulitg;rmeﬁtﬂ;lnal.mpp Summary Pr—— tanual Task CESSSSSEa  Critical —
Project Summary Pe——— Duration-only Critical Split e e
External Tasks NN Manual Summary Rollup ea—  Frograss ——
Extarnal Milestone L Manual Surmmary P——

Page 2




Alfonso Caleca
Proyecto Final

UTN-FRA Afo 2015
o Task Task Marne Duration  3tart Finish rter | 15t I:I_u.ar'h:r 2nd Quurt:r Ird Qua rl;l:r 4th Quarter | 1st ¢
& rand D¢ | Jan FebMa Aﬂd I'.Ia Jui | bul .h.ug Sep D¢t|Nnu{Dec Jan|

45 -, Calcule del Lote Optima v punto de pedido 1 day Wed 17/06/15 Wed 17/06/15 g

45 = FAGD 2 days Thu 18/06/15 Fri 19/0&,/15

47 - Organizacidn de las Instalaciones 9 days Momn 22/06/15 Thu 02/07/15

48 ._':- System Layout Planning 2 days Maon 22/06/15 Tue 23/06/15

43 = Layout 3 days Wed 24/06/15 Fri 26/06/15

50 !:- Diagrama de Recorrido 2 days Mon 29/06/15 Tue 30/046/15%

51 - Equipo de Manejo de Materiales 2 days Wed 01,/07/15% Thu 0207715 ]

a2 = Higiene y Seguridad Ambiental 20 days Fri03/07/15  Fri 31/07/15

53 = Higiene y seguridad en el trabajo 3 days Fri 03/07/15 Tue 07/07/15

54 -, ART 1 day Wed 08/07/15 Wed 08/07/15

55 =) Carga de Fuego 1 day Fri 10/07/15  Fri 10/07/15

56 -, Analisis de proteccion contra incendios 1 day hMon 13/07/15 Mon 13/07/15

57 - Almacenaje 1 day Tue 14/07/15 Tue 14/07/15

58 - Analisis de Riesgo Eléctrico 2 days Wed 15/07/15 Thu 16/07/15

59 - Andlisis de lluminacidn y Color 2 days Fri 17/07/15  Mon 20/07/15

&0 = Andlisis de ruidos y vibraciones 4 days Tue 21,/07/15  Fri 24/07/15

&l !,- Servicios auxiliares 1 day Maon 27/07/15 Mon 27/07/15

E2 | = Recipientes 1 day Tue Z8/07/15 Tue 28/07/15 Il

B3 - Residuos y Efluentes 2 days Wed 28/07/15 Thu 30/07/15 Il

E4 | = Categorizacion Industrial 1 day Fri 31/07/15  Fri 31/07/1% I

&5 = Lecalizacion Industrial 11 days Mon 03/08/15 Tue 18/08/15

B5 | = Macrolocalizacion 4 days Maon 03/08/15 Thu 06/08/15

E7 | = Microlocalizacion & days Fri 07/08/15  Fri 14/08,/15% Ii
Task N Inaclive Task 1 Start-only
Split varemameeeae INBELE MilEstone i Finish-anly |
Mibestone L J Inactive Summary = 2 Deadline

;ﬂﬁ‘;fﬂ,ﬁ?ﬂ;'“"m“ Summary P— 1l Task Comd  Critical —

Project Summary Pr— [wpration-only Critical Split o -
External Tasks S Manual Summary Rollup ce— Prograss ——
External Milestone L Manual Summary PE————

Page 3
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) Task Task Marme Duration Start Finish rter | 15t Quarter | 2nd Quarter| 3rd Quarter | 4th Quarter | 15t 4
O piod Dec| Jan -FebMaJ.ﬂm|MaﬂJun Jul [Aug|Sep Dc‘t|Nnu{Dec'Jan|

68 = Eleccidn de la mejor opcidn 1 day Tue 18/08/15 Tue 18/0&/15 ‘F

63 | " Comercializacién 11days  Mon 22/06/15 Mon 06/07/15

70 = Planeacidn del Dto. Comercial 2 days Maon 22/06/15 Tue 23/04/15

71 - Planeacidn de la estrategia de Marketing 2 days Wed 24/06/15 Thu 25/06/15 l&

72 - Confeccidn de la garantia del producto 1 day Fri 26/06/15  Fri 26/06/15

73 f:- Estrategia de post venta 1 day Momn 29/06/15 Mom 29/06/15 %

74 = Dizefio de pagina web 5 days Tue 30/06/15 Mon 06/07/15

75 - Estructura Empresaria 20 days Tue 07/07/15 Tue 04/08/15

76 ", Organigrama 1 day Tue 07/07/15 Tue 07/07/15

77 = Diagrama de Integracion Funcional 3 days Wed 08/07/15 Mon 13/07/15

73 -, Documentacion entre sectores 5 days Tue 14/07/1%  Mon 20/07/15

79 ", Manual de la Organizacion 10 days Tue 21/07/15 Maon 03/08/15

80 = Definicidn de |la Sociedad 1 day Tue 04/08/15 Tue 04,/08/15 ]

i1 = Andlisis Econdmico Financiero 18 days Wed 05/08/15 Mon 31/08/15

B2 ., Capital necesario 3 days ‘Wed 05/08,/15 Fri 07/08/15

R Costas Sdays  Mon 10/08/15 Fri 14/08/15

a4 = Precio de venta 1 day Tue 18/08/15 Tue 18/08/15

85 | = Presupuesto Econdmico 5 days Wed 19/08/15 Tue 25/0&/15

B = Presupuesto Financiero 2 days Wed 26/08/15 Thu 27/08/15

a7 = Evaluacion Econdmica 2 days Fri 23/08/1%  Mon 31/08/15

Fra = Tramite de Sociedad 15 days Tue 0L/09/15 Mon 21/09/15

89 - Contratacion de Alguiler del Taller 30 days Tue 01/09/15 Tue 13/10/15

90 = Compra de Maguinaria 45 days Tue 01/09/15 Tue 03/11/15
Task N Inactive Task 1 Start-only
Split vamrrrenasmee e IRBEHWE Milestone R Finigh-anly |
Milestone L ] Inactive Summary & 7 Deadline +*

E;T::E;:mi?ri;mal'mm Summary PEm—— banual Task R Critical S

Project Summary Pr— Dyration-only Critical Split e s
External Tasks NS Manual Summary Rollup a——  Progress ——
External Milestone & Manual Summary .

Page 4
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8] Task Task Mare Duration Start Finish rter | 15t I:l,uar'hcryl 2nd Quarter| 3rd Cuarter | 4th Quarter | 15t 8
O raod Diec| Jan [Febida Am|MaﬂJun Jul .qug|SE cnct|Nnu{Dec Jan|
o1 ) Compra de Mobiliario 10 days Tue 01/08/15 Mon 14709715
92 = Apertura de Cuenta en Banco/s 3 days Tue 01,/09/15% Thu 0309715 ]
593 = Seleccion de Contador y personal administrative 10 days Tue 01,/09/15 Mon 14/09/15
34 -, Instalacién de maguinarias 30 days Wed 14/10/15% Tue 24/11/15
85 = Instalacién de Mobiliario 5 days Wed 14/10/15 Tue 20/10/15
% | % Inauguracién 2 days Wed 25/11/15 Thu 26/11/15
97 f:- Capacitacitn del personal 5 days Maon 30/11/15 Fri 04/12/15
98 !:- Puesta en marcha 15 days Wed 04/12,/15 Tue 29/12/15
Task R Inactive Task | 1 Start-only
Split amrnsmrennnenans |MBELTWE WilEstone e Finish-only |
Pibestona L4 Inactive Summary X 2 Deadline o
Project: Prowecto Final, -
Date: Sat 181185 T Summary Pe—  hanual Tack DR Critical —
Project Summary Pe—— Duration-only Critical Split e e
External Tasks R Manual Summary Rollup aesssssss—s  Frogress e —
External Milestone & Manual Summary PE—————
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Anexos
Probabilidad
Probabilidad

El valor de la tabla para z El valor de la tabla paraz

es el area bajo la curva es el area bajo la curva

de la normal estandar > de la normal estandar 2
a la izquierda de z a la izquierda de z

TABLA A: Probabilidades de la normal estandar

TABLA A: Probabilidades de la normal estandar (cont.)

z 00 01 .02 03 04 .05 .06 07 .08 .09 z .00 .01 .02 .03 .04 05 .06 .07 .08 .09
“34 | .0003 0003 0003  .0003 0003  .0003 0003 _ .0003 L0003 0002 0.0 .5000 .5040 5080 .5120 .5160 .5199 .5239 .5279 .5319 5359
-33 | .0005 .0005 0005 L0004 .0004 .0004 0004 .0004 .0004 0003 0.1 .5398 .5438 5478 .5517 .5557 .5596 5636 .5675 5714 5753
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Informe Proyecto de Inversion de Pallets de Plastico - Pertinax

Idea del provecto

La evaluacion del proyecto de Pallets de Plastico — Pertinax busca satisfacer una necesidad
humana, ambiental e industrial proponiendo una solucién inteligente y combinando recursos
humanos y no humanos para la transformacién de la idea en una realidad.

Actualmente la realizacién de Pallets emplea madera y plésticos (en menor cantidad) como
materia prima. La madera como materia prima para la fabricacion de los pallets viene de
vieja data, y los pallets de plastico, si bien estdn empezando a ingresar en el mercado, aun
son muy caros comparados con los de madera. La idea que nos llevo a innovar en la materia
prima de los pallets en general fue lo ya expresado en otras etapas, es decir, evitar la tala de
arboles para la confeccion de los mismos y a su vez, reutilizar el plastico HDPE dentro del
proceso productivo junto al pertinax, material desechable en la naturaleza por ser un
termofijo que no se puede re utilizar.

La propuesta del proyecto esté clasificada dentro de productos manufactureros y consiste en
buscar una solucion a la problematica planteada, innovando con un nuevo material en
nuestro pais llamado Plasticnax (nombre que hemos dado a la mezcla del pléastico HDPE vy el
Pertinax).

Hemos demostrado por medio de la simulacion de la materia prima que el material
termofusionado entre el HDPE y el Pertinax es ampliamente recomendable para la
fabricacion de pallets ecolégicos. Esta mezcla fue aprobada por medio de los proveedores de
nuestra maquinaria, lo cual nos permitié seguir adelante con el proceso productivo.

En el estudio de mercado que hemos podido realizar durante este trabajo, no detectamos en
todo el mundo una mezcla similar a esta innovacién o cualquier otro elemento con este tipo
de termofusion.

De esta manera se espera que las empresas consumidoras de pallets respondan positivamente
a la fabricacion de este producto ecologico y de alta calidad.

Mision: Ser una empresa lider manufacturera capaz de construir pallets de plasticnax ©® de
alta resistencia y calidad para nuestros clientes, que sea capaz de abastecer en todos los
paises del Mercosur una avanzada performance y satisfacer de manera continua el
crecimiento de nuestro negocio, aportando a la naturaleza todo nuestro conocimiento a fin
de hacer un mundo mejor para nuestros hijos.

Vision: Ser la empresa nimero uno en la Argentina en la venta de Pallets ecoldgicos v,
como pioneros en este tipo de material, llegar a reemplazar el 100% de los pallets de madera
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por nuestro producto, generando una concientizacion en los clientes por el gran aporte que
se realizaria al utilizarlo, para luego expandirnos en la region y el mundo a fin de contribuir
a realizar nuestra Mision.

Desarrollo del Proyecto

Luego de realizar el estudio de mercado pertinente se determiné el enfoque a un mercado
meta (grandes empresas y PyMes). Por el potencial del mercado y las fortalezas de nuestro
proyecto, se favorece una rapida insercion del producto, proyectandose (mediante una
regresion multiple teniendo en cuenta factores tales como el crecimiento industrial, el PBI
de Argentina, etc) para los 5 afios una demanda objetivo total de 267.969 Pallets.

Para poder lograr esto se contara con un plan intermedio de produccion (a razén de la
necesidad de mantener un nivel alto de habilidad en la mano de obra, no es recomendable
tener mucha rotacion), con una cantidad de personal en planta promedio de 12 operarios en
los 5 afios del proyecto. Trabajando en promedio dos turnos, 5 dias a la semana.

Se alquilara un lote edificado en el parque industrial Burzaco (seleccionado a partir del
analisis del punto muerto de localizacién, analisis del centro de gravedad y analisis de costos
de transporte). Para la disposicion de los sectores en el Lay-Out se optd por distribuir a la
planta por procesos, ya que con esto se flexibiliza el flujo de materiales por tener mayores
alternativas ante una maquina parada o utilizada en otro lote productivo. A partir del método
de cargas-distancias y SPL, se identificé al area de extrusiébn como el area de mayor
importancia. Se ubicaron los distintos departamentos de acuerdo con las interacciones con el
area de extrusion, concluyendo una distribucion en un piso.

Se optd por una distribucion de un piso y separamos los sectores administrativos de los
operativos con el fin de optimizar el ambiente laboral y la trasmision de informacion.

La distribucion de superficie construida planteada es de 660 m2. El terreno cuenta con un
espacio adicional de 100 m?con el fin de expansion de la planta.

Nuestra empresa, segun el andlisis de categorizacion industrial, se clasifica como una
empresa de categoria 1, es decir, un establecimiento considerado como complejidad minima.
El estudio de impacto ambiental favorece a la inauguracion de este tipo de industrias, siendo
recomendable su construccion.

Para que la empresa cumpla con la normativa vigente en el area de Higiene y Seguridad e
Ingenieria Ambiental, se aplicé el marco legal correspondiente (Ley 19587 — Decreto 351,
Ley 24557 — Decreto 170, Ley 11459 — Decreto 1741) se evalud el cumplimiento de las
leyes en seguridad y salud en el trabajo, reduciendo el impacto ambiental, social y laboral al
minimo.
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Producto v comercializaciéon

Se opto por un disefio de componentes estandarizado, pallet de 1m x 1,20m x 15¢cm de altura
y que soporte hasta 1000Kg de peso estatico. A partir del desarrollo realizado y el analisis
QFD, se identificaron las ventajas competitivas sobre el resto de la oferta en el mercado, se
determind la estructura por niveles para la confeccion de nuestro pallet.

Se realizo la confeccion del precio de venta al cliente siendo de $ 220 + IVA cada uno. Se
utilizé el modelo por costos de produccion y se realizo la comparacion de este Gltimo al
frente a los precios de la competencia.

En cuanto a costos se determind que el costo promedio por pallet (definido solamente en
costos de materias e insumos) ronda los $77,71 pesos argentinos, valor que seré analizado en
etapas posteriores.

Mediante el analisis de costos para distribucién se definid hacer venta directa por medio de
la fuerza de dos comerciales, especialmente apuntando a grandes empresas.

Fuerza laboral

A lo largo de la vida del proyecto se requeriran: costos por personal con un monto estimado
de: $ 20.630.018,17, una inversion en maquinas por un monto de $ 2.196.354,41, dando una
idea de la importancia en la participacion del factor humano dentro del proyecto.

Gerente General

Dto. De Finanzasy pecunicac Hisiend

f o e == e Impacto
| Contaduria e bl

[ T 1~ -~ --=-=5
Administrativo Jefe de Planta Responsable de Mantenimiento

Vtas y MKT

Operarios

La estructura seleccionada contempla un total de 4 profesionales distribuidos entre la
gerencia general, area de mando produccion y el area de mando comercial y administrativa,
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respondiendo a una departamentalizacion por funciones. Se ha decidido tercerizar el area de
finanzas, contaduria y el dto. de Seguridad e Higiene.

Cada nivel de la estructura organizativa va a reportar al nivel superior de la cadena quién le
establecera los objetivos a cumplir y se los controlard en cuanto a calidad y productividad,
quienes a su vez reportaran a su superior. Cabe aclarar que se busca que la estructura
organizativa sea piramidal de manera tal que existan un grado de relaciones interfuncionales,
democracia y que la toma de decisiones sea descentralizada buscando la participacion e
incorporacion de ideas de cada uno de los niveles.

En base a la intencion de participar aportando capital propio, se escogié como sociedad
comercial el tipo Responsabilidad Limitada (SRL) ya que se muestra como la opcién de
menor riesgo para los socios presentes.

Beneficios y resultados
La rentabilidad econémica al final del primer afio se obtuvo 9,34% llegando al dltimo afio

(quinto afio) con una rentabilidad 38,58%. Todo esto es sustentado por una estructura de
inversiones de $ 2.196.354,41 de pesos, en donde se identificaron los rubros maés
significativos los relacionados al alquiler, el capital de puesta en régimen y el monto
requerido para financiar el proyecto.

% Respecto del
Inversiones necesarias Monto Subtotal (1 +2
+3)
1- INVERSIONES EN ACTIVO FlJO
1.1 Tierras y otros recursos naturales $0,00 0,00%
1.2 Edificios $0,00 0,00%
1.3 Instalaciones y construcciones complementarias $ 50.000,00 2,28%
1.4 Viviendas para el personal $0,00 0,00%
1.5 Obras de infraestructura $100.000,00 4,55%
1.6 Maquinas, equipos y repuestos $1.007.383,65 45,87%
1.7 Montaje $25.943,19 1,18%
1.8 Rodados y equipos auxiliares $0,00 0,00%
1.9 Muebles y equipos de oficina $207.984,91 9,47%
1.10 Instrumentos de calidad $2.000,00 0,09%
1.11 Equipos de proteccién personal $ 3.000,00 0,14%
1. SubTotal $1.396.311,75
2 - RUBROS ASIMILABLES
2.1 Investigaciones y estudios $ 24.000,00 1,09%
2.2 Organizacion de la empresa $4.000,00 0,18%
2.3 Patentes y licencias $ 0,00
CAPITAL DE PUESTA EN MARCHA
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2.4 Capital de instalacion $58.420,00 2,66%
2.5 Capital de puesta en régimen $173.083,36 7,88%
2. SubTotal $ 259.503,36
3 - INVERSIONES EN ACTIVO DE TRABAJO O CAPITAL

CIRCULANTE
3.1 Productos en proceso $59.342,87 2,70%
3.2 Existencias de materias primas, materiales y
combustibles $58.279,05 2,65%
3.3 Existencias de productos terminados $139.530,50 6,35%
3.4 Créditos a compradores $83.718,30 3,81%
3. SubTotal $340.870,72
SubTotal (1+2 +3) $1.996.685,83
Imprevistos (del SubTotal 1 + 2 + 3) aprox. $199.668,58 9,09%
CAPITAL TOTAL NECESARIO $2.196.354,41 100,00%

Mediante el analisis del VAN se estimé el monto de ingresos netos producidos a lo largo del
proyecto siendo $ 1.473.608,12, realizando una inversion de $ 2.196.354,41.

El periodo de recupero de la inversion es de 3 afios, 7 meses, quedando 1,5 afios de vida de
proyecto en donde se concentraran las ganancias.

La TIR arrojé un valor de 69%, siendo un valor mayor al de la tasa de corte utilizada
(46,42%), dando una holgura importante para absorber imprevistos.

Implementacion
Aplicando CPM se determinaron un total de 98 actividades, se obtuvo un tiempo esperado
de implementacion del proyecto de 244 dias habiles.
A través del método PERT se determino ademas:
e Tiempo optimista: 160,67 dias habiles
e Tiempo pesimista: 361,5 dias habiles
e Tiempo esperado: 247,69 dias habiles

Resefia final del proyecto

Teniendo en cuenta lo visto con anterioridad, podemos afirmar que el proyecto presenta las
caracteristicas buscadas por los inversionistas, buen porcentaje de ganancia con un tiempo
de retorno de inversion reducido en un mercado que presenta estabilidad y potenciado por
un producto con el valor agregado, precio y diferenciacion capaz de penetrar de manera
rapida el mercado nacional y regional.




