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RESUMEN EJECUTIVO

En el presente trabajo, evaluamos la prefactibilidad de la implementacion de una fabrica
productora de envases termoformados de tereftalato de polietileno PET, estableciendo su
viabilidad técnica, econémica y de mercado, considerando un crecimiento del mercado de

envases rigidos y empresas competidoras que tienen un posicionamiento actual.

Analizamos la demanda interna aparente del mercado de envases de plasticos rigidos

y luego aplicamos el método de encuestas para conocer la demanda de nuestro producto.

Tambien evaluamos la localizacion de nuestra planta haciendo uso de herramientas

del ranking de factores, determinando el distrito donde podamos operar.

Determinamos el tamafio de la planta considerando varios factores, los cuales

influyeron en la determinacién del tamafio minimo y maximo de la planta.

Luego de determinar el punto de equilibrio, comprobamos que existe un mercado

potencial interesado en comprar nuestro producto.

Recopilamos y analizamos la informacion disponible para determinar la capacidad
de produccién de la planta, definir los procedimientos de calidad y seguridad, establecer
planes de produccion, bosquejar la distribucion de la planta para finalmente comprobar la

viabilidad técnica del proyecto.

También definimos el organigrama de la empresa, para saber cdbmo trabaja vertical y

horizontalmente.

A continuacion, planteamos el desarrollo econdémico y financiero de nuestro
proyecto, para asi encontrar la viabilidad econémica del proyecto, la cual fue positiva. Esto
se hizo gracias a la medicidn de algunos indicadores tanto econémicos como financieros: El

VAN econémico fue de 1,867,381.72 nuevos soles, el periodo de recupero econémico fue



de aproximadamente 5 afios y el TIR econémico fue de 29.33%. Mientras, el VAN financiero
fue de 3,594,918.22 nuevos soles, el periodo de recupero financiero fue de aproximadamente

3 afios y el TIR financiero fue de 54,03%.
Realizamos el analisis del impacto social que genera la empresa. Hallamos los

indicadores pertinentes que nos permitieron establecer lo que generamos segun nuestra

inversion, y también el valor agregado del proyecto.
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EXECUTIVE SUMMARY

This work evaluate pre-feasibility of implement a pet thermoforming package factory,
establishing technique, economic and market viability, considering plastic package market

growing and local companies positioning on the last years.

This subject develops in a local demand. Thus, we need to get our demand
participation, so we have to use survey technique.

Also, we evaluate our plant location, determining the most importants factors to

choose a district, using analytic tools.

Furthermore, our plant size was done using many factors. These limit our minimum

and maximum plant size that we will work.

Then, compilation of information is developed to determine our capacity, according
machines we choose. Also, define our quality and security subjects, production plans,

distribution plant, etc. This information will help to get a good operation plant.

Additionally, organization Chart Company is defined to realize how it vertically and

horizontally works.

Then, economic and financial development of our project is done to get economic
viability. This is represented by economic and financial indicators, which ones are positives:
Economic Van is 1,867,381.72 nuevos soles, economic recovery period is 5 years and
economic TIR is 29,33%. Meanwhile, financial Van is 3,594,918.22 nuevos soles, financial

recovery period is 3 years and financial TIR is 54,03%.

For finish, we do social impact analysis. Relevant indicators will represent what our

investment generate and how much added value we give to our project.

xii



CAPITULO I: ASPECTOS GENERALES

1.1.Problemética

La industria plastica en el Per( produce articulos utilizando insumos importados. Uno de
los insumos es el tereftalato de polietileno PET, el cual actualmente, no es producido en
el Perd.

En los dltimos afos, la importaciéon de envases plasticos ha tenido un crecimiento

constante (ver grafico 1). Esto se debe a que dichos envases son requeridos por el mercado
de frutas, refrescos, alimentos, etc., para distribuirlos a nivel nacional e internacional, lo
cual contribuye al crecimiento econémico del pais.
En la actualidad el producto envase de plastico rigido es el bien de negocios de mayor
demanda del mercado de envases de plastico (Anexo 3), por lo que tiene bastante
competencia. EI mercado que necesita este tipo de envases pertenece al sector industrial
y constantemente evalla beneficios y costos.

Por lo expuesto anteriormente, se considerd necesario realizar un estudio que permita
conocer si es viable (técnica, econémica y de mercado) instalar una planta de envases
rigidos, disminuyendo asi el riesgo de invertir en un mercado nuevo.

El producto pertenece a la partida arancelaria de nimero 3923109000 de clasificacion, el
cual es referido a “Demas cajas, cajones, jaulas y articulos similares”. Se tomara en
cuenta 5 presentaciones: Clamshell, bandeja, cesto, vaso y domo de torta.

Figura 1.1.

Importacion de envases plasticos FOB (miles $)

Importacion envases de plastico
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Nota: Cédigos arancelarios: 392310, 392321,392390, 392330,392350, 392329,392340.
Fuente: Veritrade, (2015).
Elaboracion propia



1.2. Obijetivos de la investigacion

1.2.1. Objetivo General:
Desarrollar un estudio que permita establecer la viabilidad técnica, econémica y
de mercado para la instalacion de una planta productora de envases de plastico

termoformados rigidos PET.

1.2.2. Objetivos Especificos:

1. Realizar un estudio de mercado para determinar la demanda y la viabilidad de la
propuesta.

2. ldentificar a las principales empresas productoras de envases termoformados rigidos.
3. Determinar y evaluar los costos asociados a la ejecucion de este proyecto.

4. Realizar el estudio de ingenieria del proyecto, detallando las caracteristicas principales
de los equipos a utilizar en las diferentes etapas del proceso industrial.

1.3. Alcance y limitaciones de la investigacion

1. La delimitacion geogréfica del estudio sera Peru, se intentara cubrir parte del mercado
nacional de envases termoformados. Se debe tener en cuenta que el mercado mencionado
Se encuentra en una mayor proporcion en la costa peruana, por lo que podria ser un lugar
estratégico para posicionar nuestra planta.

2. Se establecera un periodo de 6 afios como tiempo de vida de la planta productora de
envases de tereftalato de polietileno PET.

3. Se determinard que el mercado al que se debe llegar esta relacionado al sector
agricultura que produce frutos que requieren empaques para Su presentacion y
comercializacion, esto en el caso del clamshell, bandeja y cesto; y también esta
relacionado al sector comprendido por las bodegas, supermercados, restaurantes,
pastelerias, que pueden usar cualquiera de nuestra variedad de productos como vasos,
clamshells, bandejas, domos de tortas y cestos.

4. La ultima encuesta realizada sobre la calificacion de trabajadores del rubro de plastico
fue hecha en el 2007. Por lo que no contamos con informacién reciente.

5. La informacion sobre la maquina de termoformado, perforado, cortado y apilado solo

esta disponible en ingles al momento de buscarlo en internet.



6. La poca disposicion de empresas para contestar nuestra encuesta limité nuestro
desarrollo de demanda.

7. Los horarios de trabajo limitaban nuestra disponibilidad para asistir a las asesorias.

1.4. Justificacion del tema

1.4.1. Justificacion técnica

Las maquinas necesarias para el proceso de produccién seran importadas desde China,
del grupo de maquinarias APT, el cual distribuye distintos tipos de maquinas a nivel
mundial. Por lo tanto, su disponibilidad es factible.

1. Méaquina extrusora: Los materiales secos se mueven y se calientan para terminar
formando una ldmina continda y uniforme. EI modelo AS-SJ8 (de origen chino) tiene
velocidad de 30 m/min.

2. Maquina termoformadora: La lamina plana de material termopléstico se moldea a
presion, al vacio o de forma mecénica para darle la forma deseada. EI modelo CN-710
tiene: Area de formado maximo 710 *1220 mm?, 800 kg de peso y 25 kW de potencia.
3. Méaquina Cortadora: Los plasticos laminados que no se van a utilizar son separados
gracias al uso de moldes. EI modelo CN- 30T tiene 30 toneladas de poder de corte,
610*1220 mm? &rea de corte, 1900 kg de peso.

4. Maquina termoformadora, perforadora y cortadora: Realiza el termoformado,
perforacion de agujeros de ventilacion y el corte separador. EI modelo RHC-600/500
tiene: 360 — 1200 ciclo/hora, 20 toneladas fuerza de perforacion y 5500 kg de peso.

1.4.2. Justificacion Econdmica

1. La importacién de envases de plastico en valor FOB aumento a aproximadamente el
doble del 2009 al 2012.

2. Los precios unitarios de los envases en ddlares son entre 0.05%/unidad y 0.1$/unidad,
dependiendo del tamafio y del tipo. Estos precios son relativos debido a que los precios
se van diluyendo dependiendo del volumen en que se venda.

3. Los materiales plasticos en general son mas economicos Yy faciles de producir, si lo
comparamos con otros materiales. Ademas de ser més livianos lo que reduciria el costo
de transporte.

4. Al final del estudio, se espera tener una viabilidad econdmica alta. Se tendra en cuenta
que larelacion de Capital Propio / Financiamiento sera idealmente de 50%
/ 50%.



5. La liquidez del proyecto es de 1.55, la solvencia es de 1.6 y el ROA es de 12.06%,

valores aceptables en la medicion de la viabilidad del proyecto.

1.4.3. Justificacion Social

1. Generacidn de puestos de trabajo que beneficien a familias peruanas

2. Una alternativa sostenible es el reciclaje del tereftalato de polietileno PET, pues este
producto no se degrada facilmente.

3. Contribuir en crear una industria no tradicional en el pais, para que el pais no dependa
de las materias primas, sino también dar un valor agregado.

4. Crear una empresa que genere motivacion y no practicas autoritarias.

1.5. Hipdtesis de trabajo

La instalacidn de una planta productora de envases de plastico termoformados rigidos de
tereftalato de polietileno PET para consumo local es factible, pues existe un mercado que
va a aceptar el producto, la tecnologia es viable y los resultados econémicos del proyecto

son positivos.

1.6. Marco referencial de la investigacion

1. Universidad de Lima. (1987). Estudio tecnoldgico para la elaboracion de envases de
plastico para productos alimenticios. Lima, Lima, Per(: Universidad de Lima: El estudio
busca elaborar sus productos con el polietileno en general. Ademas el estudio vy la
tecnologia son de los afios 80 y no cuenta con termoformado rigido del tereftalato de
polietileno PET.

2. Clever Larrauri, M. (1990). Estudio de factibilidad para la creacion de una industria
productora de plasticos. Lima, Lima, Peru: Universidad de Lima: La investigacion se
enfoca en producir envases de plastico como son los baldes y las bateas. Ademas el
estudio es de un administrador, por lo que no se aplican herramientas de ingenieria
industrial.

3 Pino Aurazo, J. A. (1989). Estudio tecnoldgico para la obtencion de envase descartables
por el método de termoformado . Lima, Lima, Per(: Universidad de Lima: No trata de
implementar una planta. Pese a que tiene buena informacion de los procesos, el entorno

en el que se desarrollo es de los afios 80.



4. MAXIMISE. (2011). Riesgos del Mercado. CASER, 63-78: Es un estudio que presenta
el mercado peruano en envases de plastico.

5. Villatoro, C. E. (Mayo de 2009). Implementacion de la norma HACCP para una
empresa productora de envases pet. Ciudad de Guatemala:Universidad San Carlos de
Guatemala: Trata de la implementacion del HACCP, que en espafiol significa analisis de

puntos criticos de control, en la empresa Sacos Agroindustriales S.A.

1.7. Marco conceptual

La presente investigacion se desarrolla fundamentalmente por la existencia del riesgo de
invertir en un mercado de envases rigidos. Bajo esta problematica, se decide realizar un
estudio de pre factibilidad, el cual permite evaluar de forma técnica, social y economica
el proyecto. La ingenieria industrial puede abordar este problema porque dispone de la

metodologia y herramientas para desarrollar, implementar mejoras o proyectos.

Para realizar el estudio se usé una serie de herramientas aprendidas a lo largo de
la carrera, las cuales tienen como objeto evaluar las mejores formas de llegar a los

Optimos resultados. Las herramientas, métodos e indicadores trabajados son:

- Método de regresion: Método para obtener prondésticos de demanda.

- Demanda interna aparente: Demanda Peruana del producto.

- Metodologia 4P: Obtenemos la mezcla comercial para llegar al mercado meta.

- Ranking de factores: Se pasara a evaluar diferentes alternativas para elegir la macro
y micro localizacion de la planta a trabajar.

- Capacidad de planta: Permite conocer cuanto podemos producir con la inversion y
respecto a la demanda analizada.

- Punto de equilibrio: Encontrar el punto donde el ingreso bruto es igual a los gastos
totales. Cuél es el minimo a producir para no tener pérdidas.

- Diagrama de operaciones: Grafica que muestra partes del proceso operativo para la
elaboracion del envase rigidos.

- Andlisis preliminar de riesgos: Método que permite identificar elementos en
operaciones que puedan ocasionar riesgos y proponer medidas preventivas

- Diagrama de bloques: Conocer el balance de materia respecto a una demanda en un

periodo de tiempo. Para conocer mermas y calcular tiempos.



Calculo de numero de méaquinas: Conocer cuantas maquinas de cada tipo seran
necesarias respecto al tamafio de la planta (cantidades).

Célculo de nimero de operarios: Conocer cuantos operarios seran necesarios respecto
al tamafio de la planta (cantidades).

Guerchet: Determinar el espacio gravitacional y total por cada méquina dentro del
area de produccion.

Diagrama relacional: Determinar la disposicion y cercania entre las areas de acuerdo
a su relacion.

Presupuesto: Calculo de ingresos y gastos generales.

Analisis de costos: Permite encontrar costos en el proceso productivo.

Flujo econdmico: Permite determinar el flujo de entradas y salidas.

Flujo Financiero: Permite determinar el flujo de entradas y salidas, considerando el
préstamo bancario.

VAN: Permite descontar los flujos de caja futuros de la inversion.

TIR: Indicador de rentabilidad del proyecto que permite evaluarlo.

Beneficio costo: Permite determinar la conveniencia del proyecto.

Periodo de recupero: Célculo del tiempo para recuperar inversion.

Valor agregado: Calculo que permite determinar cuanto beneficio econdmico genera
para el pais en el tiempo del proyecto.

Densidad e intensidad del capital: La densidad sirve para saber que parte de inversion
usa cada trabajador y la intensidad sirve para ver cuanto genera cada trabajador a
partir de la densidad que tiene.

Las fuentes a las que recurrimos en la investigacion fueron las siguientes:

Fuentes Primarias: La observacion va a ser importante para ver cOmo se comportan
los envases en el mercado. Ademas, se realizardn encuestas a empresas que necesitan
estos productos. De esa manera se podra evaluar las preferencias y necesidades del
mercado. Para conocer mas sobre el producto y su elaboracion es necesario
consultarlo con expertos fabricadores internacionales como es el caso de Packing
Material Factory, Xunda Packing, CN Machines, APT Machinary Group, etc.

Fuentes Secundarias: Se pasara a revisar el material que tiene la biblioteca de la
Universidad de Lima en general, revistas, libros de ciencias y tesis. Las bases de datos
(presenciales) y los estudios previos nos ayudaran a ver como se ha comportado el

mercado en general.



e Fuentes Terciarias: Se visitara paginas web de empresas que se relacionan con los
envases rigidos. Ademas de revisar paginas web con informacion confiable sobre los

procesos de produccion y bases de datos electronicos.

El orden que seguimos para desarrollar la investigacion fue, en primer lugar,
buscar las fuentes de informacion que usariamos relacionadas a nuestro tema. Con estos
datos, se trabaj6 la demanda interna aparente. Luego procedimos a realizar encuestas a
nuestro publico objetivo, para hallar la intension e intensidad de la demanda total.
Mediante un método de regresion simple, se calcul6 las proyecciones para los proximos
6 afios, y asi hallamos nuestra demanda del proyecto.

En paralelo, se procedié a escoger nuestra localizacion de planta teniendo en
cuenta los factores mas importantes. Luego se hizo el analisis para encontrar nuestro
tamafio de planta. Esto iba de la mano de la ingenieria del proyecto, se tuvo que trabajar
en paralelo ya que necesitabamos el tamafio — tecnologia.

Finalmente, se hizo la evaluacién econémica y financiera con todos los datos
hallados en los capitulos anteriores, y se hizo el respectivo analisis de indicadores

econdmicos, financieros y sociales.



CAPITULO II: ESTUDIO DE MERCADO

2.1. Aspectos generales del estudio de mercado

2.1.1. Definicion comercial del producto

El envase de plastico termoformado rigido es un termoplastico que se adapta a la forma
de un molde, lo que permite obtener una variedad de productos comercialmente
denominadas bandejas, cestos, clamshells, etc., los que son utilizados por distintos

mercados para el envasado de frutas, comidas preparadas, cosméticos, etc.

Figura 2.1.

Productos envases rigidos

BANDEJAS

—

Fuente: Typack, (SF)
Elaboracion propia

Figura 2.2.

Niveles de los envases rigidos

Producto Basico:

Los envases rigidos
sirven para contener,
proteger, manipular,
distribuir y presentar un
producto.

Visibilidad Producto Real:
Envases de plastico
transparente donde el
producto se encuentra
dentro de dos peliculas
plasticas.

Flexible

Alta .
seguridad Inocuidad
alimentaria

Sostenibilidad

Alta calidad

Producto Aumentado:

Se realizara un apoyo
cercano a las empresas
industriales y productoras.

Elaboracion propia



2.1.2. Principales caracteristicas del producto

2.1.2.1. Usos y propiedades

Los envases de plastico rigidos se usan para:

- Exportar frutas de tamafio pequefio y mediano. Es muy comun exportar frutas usando
clamshells con agujeros de ventilacion. Estas frutas necesitan de los clamshells, pues el
pequefio tamafio de las frutas requiere de una mayor proteccién al momento de apilarlas.
Ademas, los agujeros que contienen permiten que el fruto se oxigene y poder aplicarles
fertilizantes.

- Presentar productos en la tienda donde se encuentre: el tereftalato de polietileno PET
cuenta con propiedades de transparencia y brillo que llaman la atencidn del cliente.

- Contiene productos en estado de congelacidn: esto se debe a que el material “tereftalato
de polietileno PET” es muy resistente al agua y la humedad, por lo que se utilizan los

envases para almacenar productos que contienen hielo para su conservacion.

Las caracteristicas de los envases rigidos termoformados de material “tereftalato

de polietileno PET” son:

1. Flexible: Los envases termoformados se adaptan a la necesidad del cliente. La
dimensién del producto a envasar, el estado, la cantidad y la necesidad del cliente va a
determinar la realizacion del envase.

2. Alta seguridad: El envase fabricado de tereftalato de polietileno PET en
temperatura ambiente proporciona seguridad al transportar sus productos. Pues
encontramos entre sus caracteristicas: Durabilidad, rigidez, a prueba de agua y resistente
a agentes quimicos.

3. Sostenibilidad: El “tereftalato de polietileno PET” se puede reciclar lo que lo hace
respetuoso con el medio ambiente.

4. Visibilidad: Es un envase transparente que presenta al producto con gran calidad
y brillantes en el punto de venta.

5. Inocuidad alimentaria: Es un poliéster y como tal es un producto inerte y sin
aditivos. Sin embargo, es necesario asegurar la inocuidad del alimento en el proceso de

produccion.



Figura 2.3.

Tipo de productos

CLAMSHELLS BANDEJAS CESTOS

= s =L

o =)

Fuente: Typack, (SF)
Elaboracion propia

Tabla 2.1.

Caracteristicas de envases rigidos de “tereftalato de polietileno PET”

[___vasos | TORTAS

Propiedades Caracteristicas
Capacidad A pedido
Medida A pedido
Color Transparente
Embalaje Cajas de cartdn
Tapa Bisagra con cierre

Material en uso

Tereftalato de polietileno.

Ventajas del material PET:

Resistencia a hidrocarburos Buena
Resistencia a 4cidos débiles Buena
Resistencia a alcalis débiles Buena
Efecto de los rayos solares Algo afecta
Contacto con alimentos Si

Comportamiento a la combustion

Arde con mediana dificultad

Brillo y Claridad

Alta

Resistencia al agrietamiento Alta
Durabilidad Alta
Fuente: Industrias JQ, (2015)
Elaboracion propia
2.1.2.2. Bienes sustitutos y complementarios

Los bienes sustitutos de los envases rigidos de plastico son, por ejemplo, bandejas rigidas,

envases termicos, envases de aluminio, envases espumados, bolsas, etc.




Figura 2.4.

Bandeja de aluminio, Clamshell térmico y Bolsas plastico

Fuente: Santiago.all.biz, (SF)

Entre los bienes complementarios encontramos:
e  Frutas utilizadas para la exportacion como uva, higo, fresa, palta, tomate, etc.
o El polimero Tereftalato de polietileno PET.

o Comida répida utilizada para delivery como sushi, pollo a la brasa, chifa, etc.

o Postres y dulces comercializados en bodegas y supermercados.

Figura 2.5.

Bienes complementarios

----- Cajas de lechuga

LIMPIO SECO

Fuente: Santiago.all.biz, Converforma, aliadopet, (SF)

2.1.3. Determinacién del &rea geogréafica que abarcara el estudio
El siguiente estudio tiene como finalidad la implementacion de una planta para el
consumo local; es por ello, que se necesitara evaluar una serie de factores en diversos
puntos del pais y asi poder evaluar adecuados puntos de venta para el abastecimiento
nacional. Para ello, se investigara mas en las ciudades del Perd que tengan mayor
cantidad de puntos de venta que comercialicen productos envasados como son las

bodegas y malls. Ademas de nuestros verdaderos clientes, las empresas.
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Tabla 2.2.

Bodegas por ciudad grande

66,734 8,752 7,311

Fuente: Ipsos Apoyo, (2012)

Elaboracion propia.

El cuadro 2.2 muestra las 3 ciudades con mayor cantidad de bodegas en el pais:
Lima, Arequipa y Trujillo. EI Anexo 1 muestra que las ciudades con mayor cantidad de
malls en operacién y proxima apertura son las de Lima, Arequipa, Junin y Tacna. El
Anexo 2 se elaboré basandonos en la cantidad de empresas del top 10,000 que pertenecia
a rubros que necesitan nuestros productos, siendo las ciudades mas importantes Lima,
Arequipa y Trujillo. Los rubros seleccionados son: Agroindustria y Ganaderia, Industria
alimentaria, pesca y reciclaje.

Por lo mostrado anteriormente, la mayor cantidad de establecimientos que
comercializan nuestros productos se encuentran en la costa, por lo que la mayor parte de
la concentracion de nuestro estudio debe estar ahi. Las regiones de Lima, Arequipay La
libertad, que cuentan con gran cantidad de bodegas, empresas y malls, deben ser la

prioridad al momento de realizar entrevistas y realizar encuestas.

2.1.4. Andlisis del sector.

La industria plastica en el Perd comprende fabricar productos basandose en transformar
insumos proporcionados por la industria en el exterior. Aungue en el futuro préximo se
desarrollara, gracias a la produccion de gas de camisea, una industria nivel intermedio de
petroquimica que permitira la transformacion de etano para la produccion de polietileno,
permitiendo asi elaborar insumos plésticos.

En los dltimos afios la importacion de envases de plasticos ha tenido un
crecimiento constante. Esto se debe a que el mercado de envases se relaciona con el
mercado de frutas, a la produccion nacional, al crecimiento econémico, etc. Sin embargo,
el sector de plasticos es competitivo debido a la gran cantidad de importaciones y

empresas ubicadas en el sector.
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2.1.5. Determinacion de metodologia que se emplearéa en investigacion de mercado.
Para determinar la demanda del proyecto se utilizara la metodologia de las encuestas.
Primero se obtendrd la demanda interna aparente, la importacion y la exportacion se
obtendran de la informacién correspondiente a la partida arancelaria de los envases
rigidos. Debido a que dentro de la partida se encuentran distintos tipos de productos, se
necesitara filtrar los productos que se produzcan de acuerdo a la tecnologia de
termoformado. Para obtener la produccidn se utilizara los kilogramos de envases rigidos
de plésticos del tipo termoformados producidos en el pais.

La demanda para el proyecto se obtendra al realizar encuestas a empresarios y
microempresarios que necesiten envases termoformados. Para lo cual se procedié a

utilizar la siguiente formula:

__ Z%+P(1-P)
=—0

N

Z=12 8. P=05. e=0.2.

Reemplazando los datos se obtiene que n es igual a 11. Por lo que se procedi6 a

encuestar empresas que conocemos que consumen envases rl'gidos.

2.2. Andlisis de la Demanda

2.2.1. Demanda Historica
En los dltimos afos, Pert ha incrementado en gran medida su produccion agricola,
produccion que afecta directamente a la demanda del producto que estamos ofreciendo.
Esta tendencia de crecimiento seguira en ese mismo grado gracias al apoyo de los
ministerios responsables.

A continuacién, se presenta el analisis de la evaluacion de la demanda de los
envases plasticos de tereftalato de polietileno PET en cuanto a su Importacion y
Exportacion, determinando el comportamiento que ha habido en los Gltimos 5 afios.

2.2.1.1. Importaciones / Exportaciones
Considerando los productos que se ofreceran, se tuvo en cuenta solo las descripciones de
producto que se asocian a nuestra industria dentro del cddigo arancelario mencionado. Se
hizo una recopilacion de los ultimos 5 afios de las importaciones y exportaciones, y se

obtuvo los siguientes datos:

13



Tabla 2.3.

Importaciones

Afio | Peso Neto (Ton)
2010 1,390.91
2011 1,613.81
2012 2,138.60
2013 2,478.78
2014 4,168.83

Fuente: DataTrade, (2011- 2015)

Elaboracion propia
Tabla 2.4.

Exportaciones

Afio Peso Neto (Ton)
2010 5,428.42
2011 6,697.97
2012 10,960.88
2013 9,054.23
2014 6,641.48

Fuente: DataTrade, (2011- 2015)

Elaboracion propia

Como podemos ver, las exportaciones son mayores a las importaciones, pero el
crecimiento de las importaciones ha aumentado en gran medida, mientras las
exportaciones tuvieron un gran crecimiento en el 2012, pero luego fue disminuyendo
considerablemente. Esto debido a la buena calidad que ofrecen los competidores

extranjeros.

2.2.1.2. Produccion Nacional
Se tomd en cuenta, dentro de los plasticos, las categorias que estan incluidas en el estudio,
y se obtuvo la siguiente data histérica. Se puede apreciar que la produccion nacional ha

seguido aumentando, sobre todo en el ultimo afio.
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Tabla 2.5.

Produccién Nacional

Afio Peso Neto (Ton)
2009 39,448.80
2010 43,338.70
2011 44,151.20
2012 45,453.40
2013 46,844.80
2014 49,104.00

Fuente: Euromonitor, (2010-2015)
Elaboracion propia

2.2.1.3. Demanda Interna aparente (DIA)
En el cuadro se muestra la demanda interna aparente de los envases termoformados, en
base a los datos obtenidos del 2009 al 2014.

Tabla 2.6.

Demanda Interna Aparente

Produccién Importaciones Exportaciones Demanda Interna

(Ton) (Ton) (Ton) Aparente (Ton)

2010 43,338.70 1,390.91 5,428.42 39,301.19
2011 44,151.20 1,613.81 6,697.97 39,067.03
2012 45,453.40 2,138.60 10,960.88 36,631.12
2013 46,844.80 2,478.78 9,054.23 40,269.36
2014 49,104.00 4,168.83 6,641.48 46,631.35

Fuente: DataTrade, Euromonitor, (2011-2015)

Elaboracion propia
2.2.2. Demanda Potencial

2.2.2.1. Patrones de consumo
El pais de Sudameérica que se viene desarrollando con mayor fuerza en Latinoamérica y
que se asemeja a nuestras necesidades futuras es Chile. Esto se debe, a que dan mayor
importancia a la inocuidad alimentaria, el aumento de incorporacién de tecnologia y uno
de los principales exportadores de frutos secos (similar a la produccion costera del Per()
en uva, ardndanos, higos, etc. Las importaciones por pais en Peru las lidera por mucho
Chile segun el cuadro 2.7 (Valores en Kg).
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Tabla 2.7.

Importaciones a Per( por pais

Pais 2010 2011 2012 2013 2014
CHILE 618,347 | 691,859 | 985,601 | 1,326,040 | 1,844,226
ESTADOS UNIDOS 160,895 | 195,471 | 406,325 | 323,201 842,568
CHINA 91,037 | 123,517 | 106,385 | 203,721 228,208
ITALIA 70,969 98,122 | 149,355 169,266 208,168
COLOMBIA 147,395 | 92,474 75,091 63,926 203,310
ESPANA 62,655 | 101,406 | 111,176 146,235 124,288
BOLIVIA 19,196 506,527
MEXICO 109,389 | 148,184 | 84,184 80,108 62,985
ECUADOR 63,366 91,960 | 120,858 93,855 84,834
TAILANDIA 9,704 19,023 20,911 10,953

Fuente: Veritrade, (2011- 2015)

Elaboracion propia

Por esta razon tomaremos a Chile como base para determinar nuestra demanda

potencial. Para esto se calculé la demanda interna aparente y la poblacion de Chile, para

poder obtener el consumo per capita.

Tabla 2.8.

Célculo del Consumo per Capita

Afio | Produccion(Ton) Importaciones (Ton) | Exportaciones (Ton) | DIA(Ton) Poblacion CPE

2009 206,918.3 908.62 2,290,836.60 205,536.09 16,991,700 | 12.10
2010 216,049.3 992.48 2,149,854.50 214,891.93 17,150,800 | 12.53
2011 233,681.9 1,178.49 3,541,268.01 231,319.12 17,308,400 | 13.36
2012 244,669.6 1,116.78 2,192,672.81 243,593.71 17,464,800 | 13.95
2013 257,642.9 1,090.21 2,746,699.23 255,986.41 17,619,700 | 14.53
2014 267,124.1 5,286.59 12,921,331.15 259,489.36 17,772,900 | 14.60

Fuente: Veritrade, (2010-2015)
Elaboracion propia
Como podemos ver, el desarrollo de Chile en este rubro es muy avanzado, por lo

que la demanda potencial que se obtendra de la multiplicacion del CPC por la poblacion

peruana sera bastante alta.
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2.2.2.2. Determinacién de la demanda potencial
En base al CPC que se obtuvo de la demanda de Chile, pudimos obtener la demanda
potencial de Per( en el sector estudiado multiplicando el consumo per cépita por la

poblacion peruana.

Tabla 2.9.

Demanda potencial

Afio |CPC | Poblacién (hab.) Demanda Potencial (Ton)
2009 | 12.10 28,934,300 349,996.93
2010 | 12.53 29,262,800 366,649.93
2011 | 13.36 29,614,900 395,790.06
2012 | 13.95 29,987,800 418,260.70
2013 | 1453 30,375,600 441,309.49
2014 | 14.60 30,769,100 449,237.54

Fuente: Veritrade, Ipsos Apoyo, (2010-2015)
Elaboracién propia

2.2.3. Demanda mediante fuentes primarias

2.2.3.1. Disefio y Aplicacion de Encuestas u otras técnicas
Como se menciond en el capitulo 2.1.5, la metodologia a usar para hallar la demanda
para el proyecto sera el uso de encuestas. Segun los calculos mencionados en dicho
capitulo, se encuesto a 11 empresas.

Los resultados de la intencidn y la intensidad de compra fueron los siguientes:

. Intencion; 36.36%
° Intensidad: 15.45%
. Factor final: 5.62%

De esta forma, se deduce que del total de la demanda interna aparente, el 5.62%

corresponderia a la demanda de nuestro proyecto.

2.2.3.2. Determinacion de la demanda
Como se menciono, el factor para poder hallar la demanda del proyecto es 5.62%. Este
factor se aplica a la demanda interna aparente para poder determinar los valores buscados

para el presente proyecto. De esta forma, se obtuvo los siguientes resultados.
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Tabla 2.10.

Demanda del proyecto

Afio Demanda Interna Aparente (Ton) Factor Demanda del proyecto (Ton)

2010 39,301.19 5.62% 2,208,727
2011 39,067.03 5.62% 2,195,567
2012 36,631.12 5.62% 2,058,669
2013 40,269.36 5.62% 2,263,138
2014 46,631.35 5.62% 2,620,682

Fuente: DataTrade, Euromonitor, (2011-2015)

Elaboracion propia

2.2.4. Proyeccion de la Demanda
En base a la demanda interna aparente historica hallada, se determing la siguiente formula
para la proyeccion de la demanda:
Y=1586.3*X + 35621
R2=0.4491
Donde:
Y= Demanda en Toneladas
X= Afio
De esta forma, se determind la demanda proyectada a partir de la formula hallada.

Tabla 2.11.

Demanda proyectada

Demanda Proyectada (Ton)

2015 45,139
2016 46,725
2017 48,311
2018 49,898
2019 51,484
2020 53,070

Fuente: DataTrade, Euromonitor, (2011-2015)

Elaboracion propia
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2.2.5. Consideraciones sobre la vida util del proyecto
Segun recomendaciones internacionales, la vida util promedio de un proyecto es de 6
afios. Por lo tanto, el siguiente proyecto también se manejara teniendo en cuenta este

periodo.

2.3. Andlisis de la oferta

2.3.1. Empresas productoras, importaciones y comercializadores.
Empresas productoras de envases:

Pamolsa: Empresa productora de envases desechables con materiales plasticos como
poliestireno, polipropileno, tereftalato de polietileno PET, etc. Entre sus principales
productos podemos encontrar: Empaque de huevos, bandejas espumadas, bandejas

rigidas, envases transparentes clamshells, etc.

Figura 2.6.

Clamshells producidos por Pamolsa

Fuente: Pamolsa, (SF)

Inversiones San Gabriel: Empresa fabricadora de envases descartables térmicos y
plasticos que atiende al mercado nacional como extranjero. Entre sus productos
encontramos cajas de plastico corrugado, bandejas descartables, vasos descartables,

envases clamshells.

Figura 2.7.

Bandeja y vaso producido por inversiones San Gabriel

— Bandejas 71 . Cajas is1: ( Charolas [21-
— Térmicas | Plasticas . Cristal | Térmicas > Térmicas
' Containers 31: Cubiertos 111: Domos 21
Térmicos Plasticos
Envases [1s]: Fuentes [21- m i .
B GSovesesoe — Fuen =1 Selatineros r
Picadores [11: Fisos ra1: Platos [1s1:
Plasticos Térmicos 7/' Térmicos | Plasticos
Portaviandas r11: P Reposteros [21: [N Salchipaperos gs)-
A S RS === | masteos
Sorbetes [21- ( Tapas r111: = Vasos [27]1:
Plasticos *© Plasticas | Termicos | Plasticos

Fuente: Inversiones San Gabriel, (SF)
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Industrias del envase: La empresa comercializa envases de termo formado, poli

papel y productos de inyeccion ademas de empaque flexible.

Figura 2.8.

Productos industrias del envase

Fuente: Industrias del envase, (SF)

Empresas importadoras de envases:

Las principales empresas importadoras de nuestra partida son del tipo agricola. A
continuacion, se menciona los 3 principales importadores de envases termoformados:

El Pedregal: Empresa productora de fruta fresca para el Peri que tiene
plantaciones en Ica y Piura. Cuenta con una cantidad de 1766 cultivos y entre sus
principales productos podemos encontrar: Uva, tomates y lechuga. Empresa que da
importancia a la trazabilidad de sus productos por lo que segun el clamshell
proporcionado se puede ubicar el lote en su pagina web (elpedregalsa.com).

Sociedad Agricola Drokasa: Empresa agroexportadora que pertenece a la
Corporacién Drokasa, se ha convertido en menos de diez afios de operaciones en el primer
exportador de esparragos frescos y uvas de mesa del Perd. Cuenta con 6188 trabajadores
e importa productos como cestas para uvas y envases de plastico.

Camposol: Empresa agroindustrial lider en el Perd que cuenta con 12126
empleados. Productora de productos como paltas, esparragos, uvas, mangos, pimientos,
langostinos y otros que son exportados a Estados unidos y Europa. Entre sus
importaciones de envases plasticos encontramos cajas plasticas bo packing, envases
plasticos, clamshells y bandejas.

Empresas comercializadoras de envases:

Colca del Pert: Si bien es cierto es el principal importador de termo formados, la

empresa también es la principal comercializadora entre las evaluadas durante el
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desarrollo de este estudio. Distribuidor mayorista/minorista de resinas plasticas y envases
para la industria agropecuaria. Colca comercializa cajas de clamshells, bandejas y
envases de plastico en gran cantidad.

SMP distribuciones: Empresa que se dedica a la importacion y comercializacion
de productos como: envases descartables, vasos descartables, film pack, etc.

Figura 2.9.

Clamshells comercializados por Colca del Peru

Modelo: F500/CL85
Dimensiones: 190x 115 x 85
Capacidad: 500 grs.
Material: PET

Color : Transparente

Fuente: Colca del Perd, (SF).
2.3.2. Analisis de los competidores actuales y potenciales.
La industria pléastica en el Per( tiene una gran competencia. Sin embargo, si nos
concentramos en los envases rigidos del tipo termo formado podemos encontrar
principalmente empresas como Pamolsa del Grupo Carbajal y empaques, Envases
industriales S.A. e Inversiones San Gabriel.

La amenaza de nuevos competidores del producto es alta. Esto ocurre porque el
mercado de envases de plasticos en general ha tenido un alto crecimiento en los ultimos
afios. Ademas segun Mincetur: Per( se convertira en el principal exportador de frutas y
hortalizas. Las empresas extranjeras, principalmente chilenas, que han importado envases
termoformados al pais en los Gltimos afios podrian considerar implementar una planta de
envases plasticos.

El siguiente cuadro muestra a las 3 empresas competidoras (en base a su

facturacion) en comparacion con el resto del mercado de los envases de plastico:
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Tabla 2.12.

Participacion del mercado de las empresas competidoras

PERUANA DE Gran
MOLDEADOS S.A. Empresa Extranjera 394 328,999,999.00 5%
INVERSIONES SAN Mediana
GABRIEL S.A. Empresa 2478 51,999,999.00 0.8%
ENVASES Mediana
INDUSTRIALES S.A. Empresa 3595 27,299,999.00 0.4%
EMPRESAS
PLASTICAS TOTALES 6,687,599,889.00

Fuente: Perdl Top10000, (2015).

Elaboracion propia
2.4. Determinacion de la demanda para el proyecto

2.4.1. Segmentacion del mercado
Un segmento de mercado es un grupo de consumidores dentro de un mercado en general.
Este grupo tiene necesidades y comportamientos de producto especificos. Ahora
pasaremos a detallar la segmentacion utilizada:

Segmentacion geogréfica: Segmentacion importante debido a que el producto
puede percibirse o consumirse de forma distinta. La segmentacion se puede dar por pais
del mundo, regidn del pais y densidad.

El producto es un bien de negocios, debido a que el mercado que necesita envases
termoformados pertenece al sector industrial. Se vendera en todo el pais, es por eso que
para efectos del siguiente trabajo utilizaremos segmentacion geogréfica. Nuestro
mercado es el Per( en general. Sin embargo, la costa del Per( debe tener una atencion
especial. Esto se debe a que existe mayor poblacion para consumir productos destinados
a envases termoformados sin agujeros y mayor cantidad de empresas agroexportadoras
demandantes de clamshells con agujeros de ventilacion.

Como se menciono en el capitulo 2.1.3., la fuerza de la segmentacion geografica
se decide también por las cantidades de bodegas, supermercados, mercados, etc.; y
también a la cantidad de cultivos que tienen relacion directa con nuestro producto.
Ademas, si observamos el cuadro a continuacion, podemos observar que entre Lima, La
Libertad y Piura representan el 41.13% de la demanda de productos relacionados a los
envases termoformados. También podemos observar que la costa peruana representa el

60.29% de la demanda total de dichos productos.
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Tabla 2.13.

Demanda productos por departamento

CPC CPC CPC CPC %
% del | Galletas | Pasteles | Lechuga | Huevo | Kilogramos | Kilogramos
Poblacion | Total (ka) (ka) (k) (kg) a envasar a envasar

Total 31.875.784 | 100% 1.75 1.65 1.90 7.76 | 416,297,739
Lima 9.365.689 | 29.38% 1.88 1.81 1.90 8.10 | 128,216,419 30.80%
La Libertad 1.822.557 | 5.72% 1.79 1.66 2.77 7.85 25,643,377 6.16%
Piura 1.809.013 | 5.68% 1.54 1.28 0.71 6.06 17,348,435 4.17%
Arequipa 1.341.073 | 4.21% 1.44 1.74 2.71 6.99 17,273,020 4.15%
Lambayeque | 1.400.523 | 5.39% 1.23 1.25 1.33 7.20 | 15,419,758 3.70%
Callao 1.052.286 | 3.30% 1.88 1.81 1.90 8.10 | 14,405,795 3.46%
Ancash 1.201.920 3.77% 191 0.71 1.15 7.45 13,485,542 3.24%
Ica 793.752 2.49% 2.05 1.03 0.91 7.68 9,263,086 2.23%
Tacna 396.174 1.24% 1.67 2.17 3.41 6.27 5,356,272 1.29%
Tumbes 272.112 0.85% 1.63 0.80 0.65 6.36 2,568,737 0.62%
Moquegua 181.978 0.57% 1.20 0.94 2.94 5.85 1,989,020 0.48%

Fuente: Inei (2015); Datos Macro, (2015).

Elaboracion propia

Por ultimo, segun el grafico presentado, observamos que en Lima, Ica y La

Libertad existe un 64.93% de la produccion de frutas finas para la presentacion de envases

termoformados con agujeros; y la costa peruana representa el 85.98% de dicha

produccion.
Figura 2.10.

Productos frutas finas

23.89%

16.22%

m Resto(No costa)
B Tumbes
M Piura
H Lambayeque
M La Libertad
m Ancash
Lima

Ica

Fuente: Perdl compendio estadistico, (2012, 2013)

Elaboracidn propia.
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2.4.2. Seleccion de mercado meta
Nuestro mercado meta son las empresas alimentarias del Perd que necesita distribuir,
proteger y presentar sus productos. El producto pasara a ser dirigido, principalmente, a
empresas ubicadas en los departamentos de la costa peruana que comercializan todo tipo
de envases termoformados como es el caso de: Mayoristas, agroexportadoras,
restaurantes, supermercados, bodegas, etc. Se pasard a mostrar las ciudades donde se
concentra la mayor parte de nuestra demanda:

Lima es el departamento que tiene mayor poblacion y la mayor cantidad de
establecimientos como mayoristas, bodegas, mercados y supermercados; razén por la que
se ve un consumo del 30.80% en productos que utilizan envases termoformados a nivel
nacional. Ademas, en la mentalidad del bodeguero limefio da prioridad al criterio
visibilidad para comercializar sus productos; por lo que, sus productos en envases
termoformados aumentarian su satisfaccion. Finalmente, segun la figura 2.10 se muestra
que Lima es la segunda ciudad productora de cultivos finos con una participacion de
16.22%.

Ica es el principal departamento productor de cultivos que podrian utilizar
clamshells con agujeros de ventilacion. Segun lo visto en la figura 2.10, Ica tiene una
participacion de 23.89% en kilogramos de cultivos finos que pueden utilizar clamshells
con agujeros de ventilacion.

La Libertad es uno de los departamentos con mayor densidad poblacional segin
Ipsos apoyo; lo que explica, la gran cantidad de bodegas en la ciudad de Trujillo (ver
cuadro 2.2). Las cuales dan prioridad al criterio de visibilidad para comercializar sus
productos. Ademas, en el cuadro 2.13 se puede ver una participacion del 6.16% en
kilogramos de productos que pueden utilizar envases termoformados sin agujeros. La
Libertad, también, es el tercer departamento evaluado con mayor cantidad de kilogramos
de frutas que pueden utilizar clamshells con agujeros (ver figura 2.10), con una
participacion de 9.71% en kilogramos de cultivos finos que utilizan clamshells con
agujeros.

Piura es la tercera ciudad productora de cultivos finos con un 15.67% (Figura
2.10) y tiene un alto potencial de aumentar ese porcentaje de forma significativa debido
a que en los ultimos ha tenido un aumento significativo si lo comparamos con lo
producido en el afio 2011. Ademas, de tener un significativo 4.17%(ver cuadro 2.13) en

productos que utilizan envases termoformados sin agujeros.
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El anexo 22 muestra el Pareto de las 380 empresas importadoras. En este se
muestra que el primer 20% de las empresas representan un 83.8% de las importaciones
acumuladas de los envases rigidos. Aqui, podemos encontrar principalmente empresas
agroexportadoras de frutos secos como: El Pedregal, Agricola Drokasa, Linea Plastica,
Camposol, Agricola Don Ricardo, Colca del Peru, Agroindustrias Mantaro, Darnel Perd,
Talsa, Consorcio Villa Andina, Complejo Agroindustrial Beta y Cencosud, las cuales

representan el 50% de las importaciones.

2.4.3. Demanda especifica para el proyecto
Para hallar la demanda especifica para el proyecto, se tomara en cuenta la proyeccién
para los proximos 6 afios, y la intencidn e intensidad de compra arrojada por las encuestas
realizadas.
En el capitulo 2.2.3.1, obtuvimos un factor de correccion de la intencion de
compra de 5.62%. Aplicamos este factor a la demanda proyectada obtenida en el capitulo

2.2.4 y asi obtenemos la demanda especifica para el proyecto.

Tabla 2.14.

Demanda especifica del proyecto

Demanda especifica del

Demanda proyectada (Ton) Factor de correccion oroyecto (Ton)
2015 45,139 5.62% 2,536.80
2016 46,725 5.62% 2,625.95
2017 48,311 5.62% 2,715.10
2018 49,898 5.62% 2,804.25
2019 51,484 5.62% 2,893.40
2020 53,070 5.62% 2,982.55

Fuente: DataTrade, Euromonitor, (2011-2015)
Elaboracion propia

En la ultima columna del cuadro, podemos ver la demanda para el proyecto de los

siguientes 6 afios en Ton/afio.
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2.5. Comercializacion

2.5.1. Politicas de comercializacion y distribucion
Los envases rigidos seran distribuidos en cajas con nuestra marca impresa. El despacho
al cliente se realizara siempre y cuando el pedido supere la venta minima. Los clientes
que generen mayor rentabilidad a la empresa tendran un crédito diferenciado y se les
atendera con prioridad, por lo que se buscara trabajar con ordenes abiertas y mantener
stock. Al momento de cotizar un pedido se tomara en cuenta la cantidad pedida, la
dificultad del trabajo y el potencial de un cliente.

La distribucion se hard mediante vehiculos particulares de la compafiia y tendra
un canal directo como se muestra en la figura 2.12 e indirecto de nivel 3 como se muestra
en la figura 2.13. Cada conductor tendra una ruta preestablecida y se le hara seguimiento.
De esa, manera se buscard controlar los costos de logistica y cumplir con los

compromisos fijados.

Figura 2.11.

Canal directo

Fabricante

Elaboracion propia
Figura 2.12.

Canal indirecto

Fabricante

Elaboracion propia

2.5.2. Publicidad y promocion
La empresa se dara a conocer a mediante:
Correo electronico: Es importante que los clientes se mantengan informados de
las acciones tomadas por la compafiia. El uso de la tecnologia es una manera eficiente,

rapida y de bajo costo para mantener el contacto adecuado con el cliente.
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Visitas por medio de vendedores de la compafiia: Los vendedores seran los
encargados de fidelizar a los clientes. Ademas, en coordinacién con gerencia, se
encargaran de conseguir nuevos clientes y solucionar problemas que se puedan presentar.

Las redes sociales: Nuestra participacion en redes sociales no es tan fuerte debido
a gque nuestro cliente objetivo no es el pablico masivo. Sin embargo, ayudara familiarizar
a las empresas con nuestros productos. Ademas, de dar a conocer nuestra marca.

Pagina web: La pagina web es la manera en que la empresa se dara a conocer.
Objetivos, vision y mision seran el reflejo de los valores que la empresa buscara
implementar en la préctica.

Paginas amarillas: Las paginas amarillas nos daran una segmentacion del tipo

geografica. Potenciales empresas compradoras podran conocer la empresa y la marca.

2.5.3. Analisis de precios

2.5.3.1. Tendencia historica de los precios
Los precios de los envases rigidos tuvieron un crecimiento del 2010 al 2011.Luego se
mantuvieron constantes hasta el 2013, cuando tuvieron una caida el afio 2014. Sin
embargo, si observamos los kilogramos importados de envases de pléstico rigidos termo
formados encontramos que ha tenido un crecimiento ininterrumpido con grandes saltos

en el 2010 y 2011, lo cual muestra un potencial de negocio.

Tabla 2.15.

Precios promedios envases rigidos

Afio | Dol/Kg Kg

2010 | 2.44701 | 105,311
2011 3.01187|199,816
2012 | 3.01320 | 321,950
2013 | 3.00942 | 320,206
2014 | 2.76699 | 331,896

Fuente: Veritrade, (2011- 2015)
Elaboraci6n propia.
2.5.3.2. Precios actuales.
Debido a la dificultad de encontrar precios de proveedores del mercado, se optd por
aprovechar la encuesta del proyecto realizada. Donde se aplicaban rangos de precios que

el decisor estaria dispuesto a comprar. Entre estos rangos encontramos:

A)0.-1$/kg.  B)1-2$/kg.  C)2-3$/kg.  D)3-4$/kg.  E)4-5$/kg.
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Figura 2.13.

Rangos de precios por Kilogramo

RANGOS DE PRECIOS POR KG

mA
=B
uC
mD
mE

Elaboracion propia

En la figura anterior se muestra los diferentes rangos de precios preguntados en
la realizacion de la encuesta del proyecto y los porcentajes de las respuestas elegidas por
el encuestado. A partir del analisis, se ha determinado que el precio del kilogramo termo

formado para el proyecto seria de 3.5$/KG, que es el punto medio del rango D.

2.6. Andlisis de Disponibilidad de los insumos principales
El material tereftalato de polietileno PET es la materia prima utilizada para elaborar los

envases de plastico.

2.6.1. Caracteristicas principales de la materia prima
El tereftalato de polietileno PET se elabora a traves de una reaccion de policondensacion,
en la cual reaccionan dos tipos de moléculas: Un alcohol difuncional y un &cido
dicarboxilico. El producto obtenido es un termoplastico. A continuacién se procedera a

sefialar las caracteristicas del polimero:
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Tabla 2.16.

Caracteristicas del tereftalato de polietileno PET

Caracteristicas del Pet

AN

PET

Elaboracion propia

Cristalizacion: Es posible lograr resistencia térmica gracias a la cristalizacion. Es asi como
productos termoformados pueden resistir elevadas temperaturas de coccion
Esterilizacion: El tereftalato de polietileno PET es capaz de resitir procesos de esterilizacion

guimica con 6xidos de etileno y radiacién gama .
Resistencia quimica: El tereftalato de polietileno PET es resistente a multitud de agentes

agresivos quimicos que no son soportados por otros materiales.Como es el caso de grasas,
aceites en alimentos , soluciones diluidas de &cidos minerales , sales , jabones, alcalis , etc.

Facil reciclado y recuperacion: Puede ser facilmente reciclado en maquina cristalizadora o en
recuperacion de plantas de energia. Ademas, de la recoleccion de los envases para recuperar el

material.

Total conformidad sanitaria: Supera a multitud de envases en cuanto a calidad sanitaria por sus

cualidades en la consevacion del producto

Fuente: Textos cientificos, (SF)

2.6.2. Disponibilidad de la materia prima
En el Per, fabricar productos para la industria plastica supone la transformacion de

insumos traidos del exterior. En el cuadro 2.17 se puede observar como la fabricacion de

envases de tereftalato de polietileno PET ha ido aumentando en el pais. Como

consecuencia, la importacion de estos ha ido en aumento. En el Anexo 4 se visualiza que

en el aflo 2014 entre Estados Unidos, Corea y Arabia Saudi se tuvo mas del 70% de las

importaciones.

Tabla 2.17.
Consumo del tereftalato de polietileno PET para envases
Unidad 2007 2008 2009 2010 2011 2012
Consumo pet KG 76,296,977.2 | 77,880,667.6 | 78,815112.4 | 84,830,154.1 | 87,963,680.7 |89,928,292.73

Fuente: Inei, (2013)

Elaboracion propia

2.6.3. Costos de la materia prima
Para hallar el costo de la materia prima, se hizo el céalculo en base al valor FOB Total de

las importaciones y la cantidad total importada en kilogramos, obteniendo asi lo

siguiente:

29




Tabla 2.18.

Costos materia prima por Kilogramo

US$ FOB

Kg Netos

Costo $/Kg

$194,088,037.07

120,148,777.99

1.62

Fuente: Veritrade, (2015)

Elaboracion propia

De esta forma, podemos decir que el costo promedio por kilogramo del tereftalato

de polietileno PET es de US$ 1.62.
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CAPITULO I11: LOCALIZACION DE PLANTA

3.1. Identificacion y andlisis detallado de los factores de localizacion

El objetivo de este capitulo es determinar la ubicacion de la planta productora de envases
rigidos. Para lo que se procedera a seleccionar la opcién que signifique la mayor
rentabilidad y que permita dar al producto un valor agregado de tal forma que satisfaga
los requerimientos del cliente.

Factores Predominantes:
A. Proximidad al mercado objetivo

Es importante que la mayoria de nuestros clientes tengan una atencion flexible para
diferenciarnos de la competencia. Un menor tiempo de distribucion permitira al cliente
atender eficientemente sus necesidades de envasado. Ademas, el costo logistico es mayor
si el mercado objetivo esta mas lejos de la empresa. Teniendo en cuenta la importancia
de este factor y basandonos en el estudio que realizamos para determinar el area
geografica del proyecto en el capitulo 2, determinamos que nuestro mercado objetivo se
encuentra en la Costa y en las regiones de Lima, Arequipa y La libertad.

B. Proximidad de puertos.

Es importante que la ciudad a trabajar cuente con puertos que permitan la adecuada
flexibilidad en la logistica de entrada y de salida. Debido a que la materia prima para este
proyecto se importa en su totalidad, pues el Pert no la produce, es necesario contar con
las flexibilidades para desaduanarla y tenerla en la planta lo antes posible. En este sentido,
la ciudad de Lima es una importante alternativa, debido a que dentro de ella se encuentra
el puerto del Callao que es el que tiene mayor cantidad de carga movilizada en el pais.
Arequipa, debido a que esta cerca al puerto de Matarani el segundo terminal con mayor
carga movilizada. Trujillo, por estar cerca al puerto de Salaverry que es el tercer puerto
con mayor carga movilizada. Estas 3 ciudades son las principales alternativas que

satisfacen este factor. (Ver Anexo 5).
C. Disponibilidad de poblacion econ6micamente activa
Es importante que en la zona, la PEA tenga un grado de instruccion tal que, durante el

proceso de contratacion de personal se tenga més alternativas para el momento de
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seleccionar; y al momento de capacitar a dicho personal, se agilice la curva de
aprendizaje. Ademas, se tendra mejor respuesta a las exigencias en que podamos incurrir
por trabajos de cierto grado de complejidad. El ubicarse cerca al personal significa mayor
satisfaccion por parte de ellos, debido a que estaran cerca a su familia y sera menor el

tiempo para trasladarse. (Ver Anexo 6)

D. Costos de terrenos.

El costo del terreno es una de las inversiones mas representativas del proyecto y esta
directamente relacionada a la ubicacidn que se elija. Por esa razdn, el encontrar un terreno
que represente un costo menor significa una menor inversion y por ende que el proyecto
tenga mayor rentabilidad. (Ver Anexo 7)

E. Abastecimiento de energia eléctrica.

La disponibilidad de energia eléctrica para las empresas es muy importante. Esto se debe,
a que todos los equipos y maquinarias que la empresa tenga funcionan con energia
eléctrica. El no tener un adecuado abastecimiento puede significar que la empresa deje
de realizar sus funciones diarias y sus costos sean mayores. Es necesario que la ubicacién
a elegir tenga una gran oferta eléctrica y que la empresa proveedora sea confiable y de
prestigio. En el Anexo 8 se puede observar la capacidad efectiva por region segun el
Ministerio de Energia y Minas. Donde figura que Lima tiene mas energia efectiva que

cualquier otra region.

F. Abastecimiento de agua.

La disponibilidad del agua en una empresa tiene gran importancia debido al
requerimiento del proceso, ademas de la limpieza de planta, bafios y oficinas. La
tecnologia para extruir laminas necesita agua para llegar a las temperaturas adecuadas del
proceso. Dependiendo de la region, en el Per( tenemos diferentes tipos de capacidades
en litros de agua. En el Anexo 9 podemos visualizar el % de casas con abastecimiento de
agua por red publica. En el Anexo 10 vemos el cloro residual libre para consumo humano.
G. Eliminacion de desecho

Si bien es cierto, la empresa produce envases reciclables, es necesario que la ubicacion
de la empresa asegure el adecuado recojo de materiales. La razdn principal, es que la
empresa, al ser productora, genera diferentes tipos de desechos en planta y oficinas
administrativas. En la basqueda de mantener el orden y la limpieza en la empresa, los

desechos deben ser bien trabajados por las municipalidades, pues muchos de nuestros

32



productos tendran contacto directo con el alimento y estaremos expuestos a diversas
auditorias por parte de nuestros clientes. (Ver Anexo 11)

Ahora se procedera a mostrar la tabla de enfrentamiento. Esta, nos dara a entender
los factores que nosotros consideramos méas importantes en la determinacion de la macro
localizacion. Los lugares que tengan mayor puntaje en los factores de mayor peso tendran

mayor probabilidad de ser el lugar a elegir.

Tabla 3.1.

Tabla de enfrentamientos de factores de Macrolocalizacion

A B C D E F G TOTAL |POND
A X 1 1 1 1 1 1 6 26%
B 0 X 1 1 1 1 1 5 22%
Cc 0 1 X 1 1 1 1 5 22%
D 0 0 0 X 1 1 1 3 13%
E 0 0 0 0 X 1 1 2 9%
F 0 0 0 0 0 X 1 1 4%
G 0 0 0 0 0 1 X 1 4%

Elaboracion propia

3.2. ldentificacion y descripcion de las alternativas de localizacion

Las ciudades del pais que consideramos como opciones mas importantes son Lima,
Arequipa y Trujillo. Esto se determind pues uno de los factores mas importantes para la
ubicacion del proyecto es el mercado objetivo. Como podemos ver en el cuadro 2.5 estas
ciudades, principalmente Lima, son las que concentra la mayor parte de las empresas con
las que trabajariamos. Otro factor, también importante es la proximidad de los puertos
importantes. Como ya se mencion6 los 3 puertos principales son Callao, Matarani y
Salaverry, ubicados en las ciudades de Lima, Arequipa y Trujillo respectivamente.
Finalmente, nos interesa que nuestro personal esté capacitado para lograr nuestros
objetivos. Como podemos ver en el cuadro 3.1, Lima y La libertad son los de mayor
oferta laboral, pero Arequipa no se encuentra muy por debajo, por lo cual también es una

opcion importante.

3.3. Evaluacion y seleccion de localizacion.
Para determinar la seleccion de las localidades tanto macro como micro se utilizaran la

herramienta del ranking de factores. Las calificaciones se procederan a otorgar segun la
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escala que se determine para cada uno de los factores y el valor que se ha visto. La escala

sera siempre del 1 al 5.

3.3.1. Evaluaciony seleccion de la Macrolocalizacion.
Tabla 3.2.

Escalas y valores

0-25 25-50 50-75 75-100 >100 Empresas 5 2
5000- | 10000- 15000-
0-5000 | sooco | 15000 000 | 200005 | TM 5 1
500000- | 1000000- | 1500000~ | 2000000
0-500000 | 1500000 | 1500000 | 2000000 > Pea 5 2
x>500 | 400-500 | 300-400 | 200-300 | 100-200 | $/m? 3 4
0-250 | 250-500 | 500-750 | 750-1000 | 1000> | MW 5 2
0-20% | 20%-40% | 40%-60% | 60%-80% | 80% > %/H:gjges 5 5
0-50 50-100 | 100-150 | 150-200 | 200> | Tecolos |, 3
Basura

Fuente: Top 10,000, (2015); Inei, (2013); OIx, (SF); Mercado Libre, (SF); Ministerio de energia y minas, (2013).
Elaboracion propia

Tabla 3.3.

Ranking de factores de Macrolocalizacion

. . . Lima Arequipa Trujillo

Lista de los factores principales Ponderacién Calit. | Total | Calit. | Total | Calif. | Total

A | Proximidad al mercado objetivo 26% 5 1.3 2 0.52 2 0.52
B | Proximidad a los puertos 22% 5 1.1 1 0.22 1 0.22
C | Disponibilidad de la pea 22% 5 1.1 2 0.44 2 0.44
D | Costos de Terreno 13% 3 0.39 4 0.52 4 0.52
E | Abastecimiento de energia eléctrica 9% 5 0.45 2 0.18 1 0.09
F | Abastecimiento de agua 4% 5 0.2 5 0.2 5 0.2
G | Eliminacion de desecho 4% 4 0.16 3 0.12 2 0.08
4.7 2.2 2.07

Elaboracion propia.
De acuerdo a esta evaluacion, la Macrolocalizacion sera en la ciudad de Lima.

3.3.2. Evaluacion y seleccién de Microlocalizacion.
Ya teniendo la ciudad se pasara a evaluar la Microlocalizacion. Los factores a trabajar

seran los mismos de la Macrolocalizacién, pues se consideran los méas relevantes para

Nosotros.
Los distritos a evaluar del departamento de Lima son Ate, Chilca y Lurin. Debido

a que son zonas que usualmente son consideradas industriales y tienen precios

considerables para armar el proyecto.
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A. Proximidad al mercado objetivo.

De las empresas de Lima se selecciono las apropiadas para el proyecto, las cuales, como
se menciond anteriormente, corresponden a los rubros Agroindustria y Ganaderia,
Industria alimentaria, pesca y reciclaje. Ate mostré ser la que albergaba mayor parte de
empresas y que seria visitado por nuestra fuerza de ventas. Ademas de ser la mas céntrica

para llegar a toda la ciudad.

Tabla 3.4.

Empresas por distrito

Distrito Empresas
Ate 46
Lurin 13

Chilca 4

Fuente: Perd Top 10,000, (2015)

Elaboracion propia

B. Proximidad de puertos.

La proximidad del puerto es importante debido a que la empresa de transporte llega con
el contenedor en menor tiempo, lo que le permite a la empresa tener mayor flexibilidad y
los costos de transporte son menores. Ademas, la lejania del distrito también significa un
sobrecosto en horas extra del personal de almacen de la empresa, en caso el camién llegue
pasadas las horas de trabajo. Por Gltimo, las empresas de transporte tienen una hora limite
de regreso de contenedor vacio, por lo que, el que un camion llegue tarde significa que

este no va a poder retornar en el dia y se va a incurrir en un sobrecosto adicional.

Tabla 3.5.

Cercania al Callao por distrito

Recorrido | Distancias (Km) | Distancias 2 (Km) | hl h2
Callao - Ate 29 37 52min | 49min
Callao - Lurin 40 52 60min | 58min
Callao - Chilca 73 78 77min | 75min

Fuente: Distancias entre, (2015)

Elaboracion propia.




C. Disponibilidad de poblacién econbmicamente activa

Los distritos que tienen menor cantidad de empresas por habitantes son los que van a
tener mayor oferta laboral, debido a que mayor cantidad de personas van a buscar migrar
a localidades més cercanas. En el caso del distrito de chilca, se considera una oferta
laboral baja debido a que la poblacion segln el INEI la poblacién es de aproximadamente
15,801 habitantes y que es considerado como un foco industrial que va generando el
crecimiento de la mano de obra temporal, segun el comercio.

D. Costos de terrenos.

En los distritos seleccionados los costos en ddlares por metro cuadrado son muy variados.
Como podemos ver en el cuadro siguiente, Chilca maneja promedios de 39$/m?;
mientras, el distrito de Ate maneja un promedio por costo del terreno de 486$/m?2. Como

se dijo anteriormente el costo esta directamente relacionado a la rentabilidad del proyecto.

Tabla 3.6.

Costo $/m? por distrito

$/m2 | Terrenos Chilca | Terrenos Lurin | Terrenos Ate
Opci6n 1 48 200 400
Opcién 2 28 155 600
Opcio6n 3 80 145 400
Opcién 4 15 300 459
Opcién 5 25 300 571
Promedio 39 220 486

Fuente: OIx, (SF)

Elaboracion propia.

E. Abastecimiento de energia eléctrica.

Dentro de la ciudad de Lima hay diferentes empresas dedicadas a la distribucion de
electricidad. Sin embargo, los 3 distritos observados trabajan con la empresa Luz del Sur;
por lo que, se considera que las 3 tienen el mismo valor en el servicio ofrecido.

F. Abastecimiento de agua.

Como podemos ver en el Anexo 13, el distrito de ate maneja consumos casi 21,000 m?® al
afio. Mientras, el distrito de Lurin maneja 1838 m3. En Chilca el agua habia sido un
problema mayor para el crecimiento del sector industrial en la zona, hasta la llegada de
las plantas de la empresa Fénix Power, las cuales entregan hasta 2000 m® a la poblacion.
Considerar que segun INEI hasta junio del 2015 se censo una cantidad de poblacion de
630,085; 85,132 y 15,801 personas para los distritos de Ate, Lurin y Chilca

respectivamente.
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G. Eliminacion de desecho

El mayor recojo de basura al dia por parte del personal designado por la municipalidad
significa que el distrito tiene una respuesta rapida y una logistica con mayor preparacion.
Por lo que, el flujo de los desechos de la empresa seria de mayor frecuencia. Lo que nos
ayudaria a mantener el orden y limpieza en la planta y oficinas. Chilca tiene mucho menor
acopio que los distritos de Ate y Lurin, debido a que actualmente solo existe un centro de
acopio rural de residuos solidos en todo Cafiete y solo se recolecta la basura 3 veces por
semana (peruenlinea.pe). (Ver Anexo 14)

Ahora se procedera a mostrar la tabla de enfrentamiento. Esta, nos dara a entender
los factores que nosotros consideramos mas importantes en la determinacion del
microlocalizacion. Si bien es cierto, son los mismos factores, no se considerara el
abastecimiento eléctrico debido a que los tres distritos trabajan con la misma empresa
(Luz del Sur).

Tabla 3.7.

Tabla de enfrentamientos de factores de Microlocalizacion

A B C D E F G TOTAL |POND
A X 1 1 1 1 1 5 29%
B |0 X 1 1 1 1 4 24%
c |0 1 X 1 1 1 4 24%
D |O 0 0 X 1 1 2 12%
E X 0 0%
F |0 0 0 0 0 X 1 1 6%
G |0 0 0 0 0 1 X 1 6%

Elaboracion propia
Tabla 3.8.

Tabla de enfrentamientos de factores de Microlocalizacion

0-0.1 | 0.1-0.2 | 0.2-0.3 | 0.3-0.4 | 0.4-0.5 | m?poblacion

<9 9-50 50-100 | 100-200 | >200 |Recojos Basura

10-20 20-30 30-40 Empresas 5 2 1

>120 | 90-120 | 60-90 30-60 0-30 Km 4 4 3
>300 | 300-200 | 200-100 | 100-50 50-0 | Emp/1000Hab | 4 4 1
>400 | 300-400 | 200-300 | 100-200 | 0-100 $/m? 1 3 5
1 1 2

4 3 1

Fuente: Top 10,000, (2015); distancias entre, (2015); Inei, (2015)

Elaboracion propia
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Tabla 3.9.

Ranking de factores de Microlocalizacion

Elaboracién propia

Lista de los factores principales | Ponderacion _Ate !_urin thlca

Calif. | Total | Calif. | Total | Calif. | Total

A | Proximidad al mercado objetivo 29% 5 1,47 2 0,59 1 0,29
B | Proximidad a los puertos 24% 4 0,94 4 0,94 3 0,71
C | Disponibilidad de la pea 24% 4 0,94 4 0,94 1 0,24
D | Costos de Terreno 12% 1 0,12 3 0,35 5 0,59
E | Abastecimiento de agua 6% 1 0,06 1 0,06 2 0,12
F | Eliminacién de desecho 6% 4 0,24 3 0,18 1 0,06
3,76 3,06 2,00

Como se puede observar del cuadro del ranking de factores de microlocalizacion

el distrito con mayor puntaje corresponde al distrito de a Ate.

Después de todo el analisis mostrado en el capitulo. Se concluye que la

localizacion para el proyecto corresponde al departamento de Lima, en el distrito de Ate-

Vitarte.
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CAPITULO IV: TAMANO DE PLANTA

4.1. Relacién Tamario — Mercado

De acuerdo a la proyeccion y determinacién de la demanda para el proyecto que se obtuvo
en el capitulo 2, se determina cual sera el tamafio de planta de acuerdo a la demanda del

Gltimo afio, ya que es la mayor.

Tabla 4.1.

Tamarnio - Mercado

Afio Demanda del Proyecto (Ton)

2015 2,536.80
2016 2,625.95
2017 2,715.10
2018 2,804.25
2019 2,893.40
2020 2,982.55

Fuente: DataTrade, Euromonitor, (2011 - 2015)
Elaboracion propia
El tamafio maximo de planta corresponde a 2,982.55 Toneladas por afio.

4.2. Relacion Tamarfio — Recursos productivos

El principal recurso productivo para la fabricacion de este tipo de envase es el tereftalato
de polietileno PET. Actualmente este polimero no se fabrica en el pais. Esto se debe a
que el Peru no tiene una industria petroquimica y por ahora todos los insumos van a ser
importados desde el extranjero. A continuacion, se procederd a mostrar todos los insumos
del tereftalato de polietileno PET utilizados en la fabricacion de envases en el Peru en

los Gltimos afios y los que nuestro proyecto hubiera necesitado si la empresa hubiera
estado esos afios en el mercado:
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Tabla 4.3.

Tabla 4.2.

Tamafo — Recursos productivos

120,148.78 4316.45

Fuente: DataTrade, (2015)

Elaboracion propia

Como vimos en el capitulo 2, los proveedores mas importantes son Estados
Unidos, Korea y Arabia Saudi. Dichos proveedores superan lo demandado para nuestro
proyecto en una mayor proporcién. Segun el cuadro, podemos ver que el tereftalato de
polietileno PET importado en el afio 2014 es mucho mayor a lo que nosotros
demandamos segun nuestra demanda del producto para el ultimo afio de proyecto. Por lo
que deducimos que el recurso productivo no significa un limitante para nuestro tamafio

de planta.

4.3. Relacion Tamafio — Tecnologia

Para hallar el tamafio tecnologia, tomaremos en cuenta la capacidad de nuestra maquina
que represente el cuello de botella de la operacidn, es decir, la que tiene una menor
capacidad. Para ello, se presenta las capacidades de nuestras maquinas y los turnos que

trabajaran. Se considera una eficiencia de 0.8 y una utilizacion de 0.9.

Tamafo - Tecnologia

Extruido

4316.45 518 2 52 0.8]0.9| 5585.45 0.69

3859.40

Termofor
mado,
perforado,
cortado,
apilado

4165.37 466 2 52 0.8]0.9| 5024.75 0.72

3597.89

Verificado

y
empacado

3012.68 225 52 0.8(0.9| 3639.17 0.99

3602.78

Producto
final

2982.55

Fuente: APT Machinery Group China, (2015)

Elaboracion propia
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La operacion termoformado, perforado y cortado en linea de los envases rigidos
corresponde al cuello de botella. Esto se debe a la gran cantidad de merma que se genera
en este proceso.

El detalle de la capacidad se muestra en el capitulo 5. Por lo tanto, el tamafio de
planta seria su capacidad anual.

En este caso, la capacidad anual del cuello de botella es 3597.89 Ton de producto

por afio. Este seria el tamafio maximo de nuestra planta.

4.4. Relacion Tamafio — Inversion

En cuanto al limitante que podria significar la inversion en nuestro tamafio de planta, se
ha considerado que no sera un factor muy impactante. Esto debido a que, gracias a la
viabilidad del proyecto, podemos atraer a accionistas potenciales. Ademas, los
financiamientos que ofrecen los bancos actualmente son mas flexibles y con tasas de
interés mas atractivas. Todo esto se maneja de acuerdo a la inversion total de nuestro
proyecto. Por lo que consideramos la limitacion del tamafio — inversion como

despreciable.

4.5. Relacion Tamarfio — Punto de equilibrio
El factor punto de equilibrio es una herramienta financiera que nos permitira determinar
la cantidad de unidades que debemos producir de nuestro producto para que nuestras
ventas netas logren cubrir los costos de la empresa.

Para poder determinar el punto de equilibrio, tenemos que tener definidos nuestro
precio unitario, los costos variables y los costos fijos que la empresa tendra que incurrir.

Como podemos ver en el capitulo VII, se definio el precio de venta como S/.11.2
por kilogramo de envase.

El costo variable (costo materia prima, otros insumos, mano de obra directa) se
calcul6 como S/. 8.64 por kilogramo de envase.

Finalmente, los costos fijos del proyecto ascienden a S/. 1,400,906.33.

_1,400,906.33
~ 11.2 — 8.64

Por lo tanto, el tamafio minimo de planta seria 546,344.26 kg de envases rigidos.

= 546,344.26 kg

4.6. Seleccion del Tamafio de planta

Tomando los datos anteriores, podemos decidir cual ser& nuestro tamafio de planta:
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Tabla 4.4.

Seleccién de Tamaro Planta

Relacion Cantidad (Ton/afio)
Tamafo-Mercado 2982.55
Tamafio-Recursos productivos Despreciable
Tamafio-Tecnologia 3597.89
Tamario-Inversién Despreciable
Tamarfio-Punto de equilibrio 546.34

Elaboracion propia

Podemos deducir del anterior cuadro que la referencia de nuestro tamafio de planta

sera el tamafio mercado, ya que estd por encima del punto de equilibrio (minimo a

producir) y por debajo del tamafio tecnologia (maximo que se puede producir).
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CAPITULO V: INGENIERIA DEL PROYECTO

5.1. Definicion técnica del producto

5.1.1. Especificaciones técnicas del producto

El PET es altamente requerido y es el principal polimero importado a nivel nacional.
Ademas, otorga a los envases diversas ventajas (ver cuadro 2.1) que hace que estos
presenten facilidades en la aplicacion a los diversos productos, cumpliendo a cabalidad
sus funciones al momento de mostrar, transportar y envasar. A continuacién, se
procedera a mostrar las especificaciones técnicas de nuestros productos, datos que seran
necesarios conocer para lograr las tolerancias que el cliente requiera.

Tabla 5.1.

Especificaciones técnicas envases termoformados

Material Pet

Color Transparente
Densidad 1.33gr/cm3
Viscosidad 0.84 :
T° Fundicién 250°C y 280°C
T° Vitria 80°C

T Fusion de cristales 265°C
Alargamiento a la rotura a 23°C 15%
Resistencia de desgaste Muy buena
Aprobado FDA

Fuente: Industrias JQ S.A, (2016)

Elaboracion propia

5.1.2. Composicion del producto

Nuestro producto se obtiene a partir de solo una materia prima y es el tereftalato de
polietileno PET. Este se obtiene mediante una reaccion de policondensacién entre el
acido tereftalico y el etilenglicol (Ver Anexo 15).
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Tabla 5.2.

Composicion envases rigidos

Férmula Molecular (C10HgOa)n
Densidad cristalina 1.455g/cm®
Presion 55-75 MPa

T° Fundicién 250°C y 280°C
T° Vitria 80°C
Conductividad térmica 0.24 W/(m*K)
Calor especifico 1 ki/(kg*K)
Barrera a CO; Muy buena

Fuente: Industrias JQ S.A, (2016)
Elaboracion propia
5.1.3. Disefio grafico del producto

En capitulos anteriores definimos nuestro surtido de productos. Tenemos los siguientes:

Figura 5.1.

Disefios de productos

Fuente: Envases y suministros S.A, (S.F.)

Los disefios y tamafios de estos variaran dependiendo de los requerimientos del

cliente. La maquina puede ser programada para hacer la forma que se desee.

5.1.4. Regulaciones técnicas al producto

En cualquiera de nuestros productos, el unico insumo sera el tereftalato de polietileno
PET. No se adicionara ningln otro compuesto. La clasificacion que se le dara a nuestros
productos la definimos nosotros y no el cliente. Se puede dar el caso en el que el cliente

requiera de un producto que no ofrecemos, y se evaluara si es que podemos producirlo.
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Para el caso de los envases con agujeros, se tendra en cuenta lo siguiente:

Tabla 5.3.

Opciones agujeros de ventilacion segun plan exportador de uva, kiwi y caqui desde Chile
a México con tratamiento de fumigacion con bromuro de metilo.

Perforaciones con didmetro minimo de 4.76 mm cada 4,4 cm.

Perforaciones con didmetro minimo de 6.35 mm cada 5 cm.

Perforaciones con didmetro de 0.8. Con densidad de 200 perforaciones por decimetro cuadrado.

784 perforaciones por cada decimetro cuadrado.

Fuente: Chile Alimentos, (2013)

Elaboracion propia

5.2. Tecnologias existentes y procesos de produccién

5.2.1. Naturaleza de la tecnologia requerida

5.2.1.1. Descripcion de las tecnologias existentes

Como ya se dijo anteriormente, el presente trabajo trata de la elaboracion de envases
termopléasticos a partir del tereftalato de polietileno PET. Este tipo de material tiene la
propiedad de que toma la forma final cuando se le es sometido a altas temperaturas
(estado viscoso) y se endurece en el momento que se les enfria. Es asi como este plastico
puede ser utilizado para diversos procesos tecnoldgicos. Estos Ultimos se mostraran a
continuacion:

Extrusion: Método utilizado para formar material termopléstico en productos
continuos como peliculas, laminas y fibras sintéticas, etc. Las maquinas extrusoras
pueden ser de tornillos helicoidales gemelos (principalmente para hacer tuberias, perfiles
y mezclas) y maquinaria de un solo tornillo. Existen diversas tipos de aplicaciones a las
que este proceso es sometido. Como es el caso el extruido soplado donde el material es
extruido como tubo y luego es inflado para obtener el espesor de pared deseado. También
se utiliza el extruido calandrado donde se forma un espesor uniforme y disminuido.

Inyeccidn: Aplicacion por la cual polimeros en estado caliente se introducen bajo
presion en una matriz cerrada a una forma determinada. Estos equipos usualmente tienen
la parte del moldeo (aplicacion ciclica) y la de calentamiento con sistema de presion por
medio del pistdn o de la maquina extrusora. La ventaja del moldeo parte porque se puede
trabajar con formas complicadas de diferentes medidas y con gran variedad de polimeros.

Termoformado: Las laminas se calientan para poder formarlo. Luego se procede

a aplicar aire y/o presion y se obliga a la lamina a cubrir el molde cuando se cierra dos
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partes de un molde, para obtener la forma requerida. En el termoformado por vacio la
lamina es obligada a cubrir la cavidad interior del molde y adoptar su configuracién a
través del uso del vacio y de pequefias perforaciones que atrae la lamina hacia la cavidad.
Luego, se procede a enfriar por medio del enfriamiento. Si se trata de un producto con
gran profundidad, se procedera a utilizar un macho.

En el termoformado por comprension, dos moldes se cierran sobre la lamina
calentada y se procede a la deformacion por parte de la lamina. Este proceso es

recomendado en productos con poca profundidad.

5.2.1.2. Seleccion de la tecnologia

Se eligié la tecnologia del termoformado frente a la de la inyeccidn. Las razones
principales son: las maquinas de termoformado incurren en costos menores de matriceria.
Segun Productive Plastics, un molde de plastico de inyeccién puede costar el doble u el
triple dependiendo del tamafio de este. El producto, también, puede tener una forma ya
trabajada pero necesita agujeros para su fabricacion, se podria utilizar el molde del
termoformado, y se pasaria por una estacion de troquelado de agujeros.

El tiempo de fabricacién de los moldes provenientes del exterior para la tecnologia de las
maquinas inyectoras es mucho mayor (16 semanas) que si lo comparamos al tiempo de
realizar moldes para termoformado (8 semanas).

La principal ventaja de la tecnologia de las maquinas inyectoras corresponde a
tener un costo menor en grandes producciones, pues el insumo de este es mucho menor
si lo comparamos con las laminas ya elaboradas necesarias para el proceso de
termoformado. Sin embargo, si partimos por la primicia que las laminas seran elaboradas
por medio de maquinas extrusoras propias, el termoformado significa una mejor opcion

El envase termoformado puede contener gran profundidad. Es por esa razén que
la maquina de termoformado debe funcionar con vacio, aire a presién y un macho que
permitan a la ldamina moldearse a la forma que nosotros queramos obtener. De esa manera

se lograra cumplir con los requerimientos del cliente.

5.2.2. Proceso de produccion
5.2.2.1. Descripcion del proceso
El proceso se lleva a cabo a través de las siguientes operaciones:

- Extrusion: El tereftalato de polietileno PET es colocado en la tolva de la maquina

extrusora y baja a una camara de calentamiento donde los materiales son movidos por la
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accion de un tornillo que gira continuamente y se calienta hasta llegar a derretirse a
temperaturas entre 250 y 280 grados centigrados. Después, el plastico moldeable es
forzado a salir por una pequefia abertura (boquilla) y en la salida el material se convierte
en un film. La merma aproximada que se genera en este proceso fue tomada de informes
de varias empresas del sector que tienen desperdicios aproximados de 3.5%. (Ver anexo
21).

- Enfriar: Saliendo de la maquina extrusora el film se enfria para estabilizar la forma
del producto utilizando aire o agua.

- Inspeccionar: Se procedera a verificar las dimensiones del film y su calidad.

- Termoformar: EIl film pasa por una maquina temoformadora. La maquina APT-
78B tiene la opcidn de suministrarle hasta dos rollos de 1100 mm. En ese proceso la
lamina se calienta a temperaturas entre 145 y 175 grados centigrados con el uso de
ceramicos calentadores y se fija en un molde con ayuda de un véstago (macho); el molde
estd conectado a otros equipos al vacio gracias a unas perforaciones. Los agujeros para
hacer vacio en el molde tienen un didmetro aproximado de 0.8mm, asi el efecto en la
superficie del plastico es menor. Después se generara un vacio en el otro compartimiento,
para ocasionar que por diferencia de presion el film tome la forma del molde.

- Enfriar: Luego se estabiliza la deformacion con enfriamiento por el molde frio y
agua.

- Troquelar: Si se trata de un clamshell con agujeros de ventilacion, el producto
seré trasladado a la estacion de troquelado donde se realizaré las perforaciones. Aqui, el
molde sera el encargado de perforar agujeros haciendo uso de la fuerza. La merma en
este proceso es pequefia y se determinoé de 1% por informacion vista anteriormente. (Ver
cuadro 5.3)

- Cortar: se procedera a realizar el corte de separacion, para esto el envase pasara a
la estacion de corte, la cual tiene un molde. Esta es la parte del proceso del termoformado
en la cual la merma puede variar entre 25% Y 30% segun informacion proporcionada por
un experto consultor de procesos de plastico (APT Machinery Group). Luego, la misma
maquina se encargard de separar el material cortado. Haciendo uso de unos moldes
apiladores.

- Verificar: La maquina apila varias unidades de los envases rigidos que deben ser
verificadas de forma rapida y eficiente por los empacadores expertos. Segun los expertos
fabricantes, los productos defectuosos en este proceso deberian ser menores al 1%

usando una maquina automatica de forma continua.
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- Empacar: Por ultimo, se empacan los envases en cajas o dependiendo de lo que
necesita el cliente. Para esto, segin experiencia del proveedor, solo es necesario el uso

de un empacador por maquina.

Figura 5.2.

Estaciones de Termoformado, Corte y Apilado

Fuente: APT Machinery Group China, (2010)
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5.2.2.2. Diagrama de proceso: DOP
Figura 5.3.

Diagrama de operaciones del proceso

«DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PARA LA
ELABORACION DE ENVASES DE PLASTICO TERMOFORMADOS
RIGIDOS PET»

POLIMERO PET

EXTRUIR

ENFRIAR

Fotos

FILM

#

1 INSPECCIONAR
e TERMOFORMAR
o ENFRIAR
° CORTAR G TROQUELAR
3 VERIFICAR e CORTAR
I— Merma plastica
RESUMEN e
nvase sin
Empaque asuieros 2 VERIFICAR
O : 9 I— Merma plastica
EMPACAR Envase con

Empaque agujeros

Envase sin agujeros

empacado 7 EMPACAR

TOTAL : 12
Envase con agujeros

____empacado

Elaboracion Propia
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5.2.2.3. Balance de materia

Figura 5.4.

Balance de materia

4316.45 Ton
. o)
Extruir ——— 3°%
151.08 Ton
4165.37 Ton
\ 4
Enfriar
4165.37 Ton
\ 4
Termoformar
4165.37 Ton
23.72% v 76.28%
Enfriar
995.62 Ton 3169.75 Ton
T v | 9.96 Ton C v 871.68 Ton
roquelar g ortar
9 1% 27.5%
985.66 Ton 2298.07 Ton
\ 4 \ 4
271.06 Ton e 22.98 Ton
Cortar ., Verificar — 1%
714.61 Ton 2275.09 Ton
\ 4 \ 4
. 7.15Ton
Verificar —— 1% Empacar
0 "
707.46 Ton l
\ 4
E Envases normales
mpacar empacados
2275.09 Ton

l

Envases con
agujeros empacado

707.46 Ton

Elaboracion Propia
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5.3. Caracteristicas de las instalaciones y equipos

5.3.1. Seleccion de la maquinariay equipos

La tecnologia a utilizar debe ser la més automatizada posible para ser competitivo, pero
sin incurrir en costos tan extraordinarios con maquinas de altisima capacidad que
sobrepasen altamente lo demandado y se incurra en un costo adicional en lo que vendria
a ser electricidad, agua y equipos. Ademas es mejor comprar a un mismo proveedor la
mayor parte de las maquinas. Asi se lograra mayores ofertas, una atencion privilegiada y
maquinas que logren adaptarse las unas a las otras de la forma mas adecuada.

Es asi como se eligié trabajar con el grupo de maquinaria china APT el cual
proporciona una solucién en maquinas extrusoras, de termoformado, extruido e inyectado
entre otras. Se eligié este proveedor debido a que nos proporcionaba una velocidad de
produccion alta en sus maquinas de calidad a un costo menor frente a otros competidores
chinos que proporcionaban maquinas de este tipo.

La maquina de extruido es una maquina extrusora de un solo tornillo que tiene
diversas estaciones de secado y enfriado. En la cual el producto termina siendo un film
embobinado. Mientras la maquina de termoformado elegida para realizar este proyecto
tiene la opcidén de trabajar en linea los procesos de termoformado, cortado, perforado y
apilado. Lo cual es fundamental para mejorar la productividad de nuestros procesos.
Ademas de trabajar el termoformado usando la presién al vacio y la fuerza en los moldes
macho y hembra.

Ambas maquinas (Extruido y termoformado) necesitan tener descarga de agua
refrigerante. Por esa razon, es necesario tener los equipos necesarios por tipo de maquina.
Los cuales el mismo proveedor es capaz de proporcionarnos.

Figura 5.1.

Logo grupo A.P.T

A.P.T GROUP
Fuente: APT Machinery Group China,
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5.3.2. Especificaciones de la maquinaria
A continuacidn, se procedera a detallar las especificaciones de los diferentes equipos ya

mencionados anteriormente:
Figura 5.5.

Maquina Extrusora

Maéquina extrusora

Modelo: JWS120/33.

Poder de calor: 50 KW.

Capacidad de produccion: 500 KG/h
Diametro de rebobinado: 1000mm. Sistema
eléctrico de pantalla: Siemens MP-277.
Dimensiones: 25X5X5m.

Fuente: APT Machinery Group China, (2010)
Figura 5.6.

Maquina Termoformadora, perforadora y cortadora

Maquina termoformadora, perforadoray
cortadora

Modelo: APT-78B

Méxima area de formacién: 600X500
Profundidad maxima de atraccién debajo de
lamina: 105 mm.

Profundidad maxima de atracciéon encima de
lamina: 105 mm.

Ciclos por minuto: 15-30.

Diametro desbobinado: 1110 mm.
Dimensiones: 8000X2300X2600 mm.

Peso: 7000Kg.

Poder de motor: 40KW.

Fuente: APT Machinery Group China, (2010)
f Figura5.7.

Maquina compresora

Maquina compresora

Modelo: LG-6/8 Screw Air Compressor.
Poder de motor: 8.36 KW.

Caudal de refrigeracion: 6 m3/h

Peso: 150 KG.

Dimensiones: 1.3X1.1X1.66m.

Fuente: APT Machinery Group China, (2010) 52



Figura 5.8.

Maquina refrigerante

Maquina refrigerante

Modelo: PC-3AC Air Cooling Chiller
Poder de motor: 8.36 KW.

Caudal de refrigeracion: 1.44 m3/h
Peso: 150 KG.

Dimensiones: 1.3X0.7X1.4m.

Fuente: APT Machinery Group China, (2010)
Figura 5.9.

Torre de enfriamiento

Torre de enfriamiento

Modelo: Water cooling tower.
Capacidad: 50 toneladas.
Medidas: 1.84mX1.84mx2.1m.

Fuente: APT Machinery Group China, (2010)
Figura 5.10.

Sistema Aire Acondicionado para almacén de Pet

Sistema Aire acondicionado para
almacén de PET.

Equipo de aire acondicionado. Capacidad
nominal: 36,000 Btu/hr .

Incluye control remoto de Temperatura

Gas —-R22.

Fuente: Cold import S.A, (2016)
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Figura 5.11.

Tanque de agua L. Humboldt

Tanque de agua L Humboldt.
Capacidad: 2500L
Altura: 1.52 m.
Diametro: 1.64 m.

Garantia: De por vida.

Fuente: Sodimac, (2015)

Figura 5.12.

Bomba Centrifuga

Bomba centrifuga.
Caudal: 100L/min
Velocidad del motor: 3450 rpm.
Procedencia: Italia.

Garantia: 5 afios.

Fuente: Sodimac, (2015)
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5.4. Capacidad instalada

5.4.1. Calculo de la capacidad instalada

Para el célculo de la capacidad instalada de planta, se tuvo en cuenta un factor de utilizacion de 0.8 y un factor de eficiencia de 0.9.

Tabla 5.4.

Capacidad Instalada de planta

Cantidad | Capacidad de # Horas/ | Turno/ | Dias/ | Semana/ Capac. de acuerdo | Factor de | Capac. de acuerdo
Proceso Entrante | Prod. (Kg/hora) | Méquinas | Turno Dia | Semana Afio U|E a balance (Ton) | conversién al PT (Ton)
Extruido 4316.45 518 2 8 3 6 52 0.8]0.9 5585.45 0.69 3859.40
Termoformado, perforado, 4165.37 466 2 8 3 6 52 08|09 5024.75 0.72 3597.89
cortado, apilado
Verificado y empacado 3012.68 225 3 8 3 6 52 0.8(0.9 3639.17 0.99 3602.78
Producto final 2982.55

Elaboracion Propia.

Segun el cuadro que se muestra, podemos observar que la maquina con menor holgura es la maquina de termoformado, perforado, cortado

y apilado. Por lo tanto, esta maquina es considerada nuestro cuello de botella.
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5.4.2. Caélculo detallado del nimero de maquinas requeridas
Con los datos definidos anteriormente, se procedera a calcular el nimero de maguinas
necesarias para nuestro tamafio de planta:

Maéquinas para el proceso de elaboracion de envases termoformados rigidos PET:

e Extrusora:

1 hora 4316.45 ton

— 0.518 ton aiho _
# Extrusora ~— 8horas _ 3turnos 6 dias 52 semanas — 111
1 turno dia semana 1 aiio

~ 2 Extrusoras

e Termoformadora/Perforadora/Cortadora/Apiladora:

1 hora 4316.45 ton

— 0.466 ton afio —_
# Termoformadora ~— 8 horas _ 3turnos 6 dias x 52 semanas 119
1 turno dia semana 1 afio

~ 2 Termoformadoras

5.5. Resguardo de la calidad y/o inocuidad del producto

5.5.1. Calidad de la materia prima, de los insumos, del proceso y del producto

El tereftalato de polietileno PET al ser un poliester es inerte y sin aditivos, ademas es
aprobado para el contacto directo con alimentos. Sin embargo, el producto puede ser
contaminado durante alguna de las etapas del embalaje o la produccién. Por lo que, es
necesario llevar politicas de control adecuadas.

El producto a trabajar tendra contacto directo con el alimento, pues va a trabajar
con la industria alimenticia en el pais. Por esa razon, es necesario asegurar que los envases
tengan la inocuidad.

Ademas, es necesario que el departamento de calidad apruebe la calidad del
producto antes de la corrida de la produccion. Por lo que, se deben controlar las variables
que aparecen durante el proyecto. Como puede ser: medidas del producto, temperaturas
durante el proceso, velocidades, orden y limpieza, ubicaciones, etc.

Con el propdsito de mantener la inocuidad en el producto final se implementara
el sistema HACCP. Aqui podremos identificar los peligros potenciales, ademéas de

verificar los puntos criticos de control y las acciones a aplicar.
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Tabla 5.5.

Identificacion y analisis de peligros y riesgos

E;?g);gg I Peligro i g?]Fi)f?::lgtri(\)/ - Justificacion Medidas preventivas PPC
Biologicos: Suelo, polvo y roedores. Almacenar correctamente el PET
Almacenaje Contaminacion por Si If’ueden generar diarrea, en un_amplente n(_),hl_Jmedo, SI
MICrOOr0anismos nausea, fiebre, humedad y | realizar limpieza periddica y hacer
g ' dolor muscular. fumigaciones continuas.
L El lugar de trabajo se limpia Realizar limpieza en el lugar de
Fisico: constantemente. Antes de trabaio. Ademas los operadores
Extruir Contaminacién por NO entrar a trabajar, el personal 0. . pe . | NO
; deben utilizar boinas, afeitados, sin
lugar de trabajo debe contar con su A€tedy con quantes
indumentaria. y g '
imicos: La grasa utilizada en el La grasa utilizada en el equipo es
Qu|m|cg§. equipo tiene que ser aprobada 9 quip
Contaminacion por por el FDA por el FDA.
engrase de moldes.
Termoformar . F|3|co|s: | SI El personal puede salir SI
. p_ersor|1a puede lastimado en la manipulacion | Capacitar al personal en el uso de
con Iamlnar amaquina o y contaminar las piezas y la maquina.
a materia prima. partes de la maguina.
Biologicos: Se usara agua de calidad
Enfriar Contaminacion por agua NO ra ag - NO
no tratada. sanitaria adecuada.
Quimicos: La grasa utilizada en el La arasa utilizada en el equino es
Contaminacion por equipo tiene que ser aprobada g or el EDA quip
engrase de moldes. por el FDA P '

Troquelar Fisicos: _ Sl El personal puede salir Sl
El personal puede salir lastimado en la manipulacion | Capacitar al personal en el uso de
lastimada _cofrtan_dose Q y contaminar las piezas y la maguina.
teniendo infecciones. partes de la maquina.

L2 grasg.utiligdya jeel La grasa utilizada en el equipo es
Quimicos: equipo tiene que ser aprobada g or el EDA quip
Contaminacién por por el FDA P '
engrase de moldes.
Cortar | FiS:COS: . Sl El personal puede salir SI

El personal puede salir lastimado en la manipulacion | Capacitar al personal en el uso de
Iastl_mado _cofrtan_dose 0 y contaminar las piezas y la méquina.
teniendo infecciones. partes de la maquina.

57




Empacar

Fisicos:
Contaminacién del
ambiente por suciedad.

NO

El lugar de trabajo se limpia
constantemente y antes de
entrar a trabajar, el personal
debe contar con su
indumentaria.

Capacitacion del personal sobre la
limpieza que debe tener en el area
de trabajo. Y el cuidado de no
ensuciar los envases al momento
de hacer la verificacién. En la
manipulacidn, siempre usar los
guantes adecuados.

NO

Fuente: Universidad de San Carlos de Guatemala, (2015)

Elaboracion propia.

Ahora se realizara el analisis de los puntos de control con el objetivo de proponer

las medidas correctivas necesarias para reducir al maximo el riesgo que las diferentes

etapas presentan.

Los resultados se muestran en el siguiente cuadro.

Tabla 5.6.

Analisis de los puntos criticos

Limites criticos Monitoreo
PPC Peligros para cada
Significativos medida .Qué? | .Como? | Cuando?| ¢Quién?
preventiva
[ . , Limpieza L
Contaminacion | Limpieza y area P r Diario y | Almacenero.
; y orden | Inspeccion L

Almacenaje por de del Visual auditorias | Personal de

microorganismos | almacenamiento : semanales calidad

9 ambiente
El personal
puede cortarse 0
tener infecciones —
Termoformar, ; Estado de Limpieza .. | Antesde

en el manipuleo N Inspeccion .

troquelar y . limpieza del | de brazos . un Supervisor
de piezas y Visual .
cortar operador y manos montaje
partes,
contaminando el
producto.

Elaboracion propia.

5.5.2. Estrategias de mejora

La empresa va a iniciar con una mentalidad clara de la mejora en el servicio entregado al

cliente. Para lo que, debe sentar las bases correctas que le permitan crecer en un mercado

competitivo, realizando un trabajo diferenciado al que puedan ofrecer otras empresas del

sector.

Obijetivos del area de calidad:

1) Reducir errores de calidad e inocuidad del producto.
2) Mejorar el servicio ofrecido, otorgando el producto en menor tiempo.
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3) Reducir los costos de no calidad.

Para la realizacion de estrategias de mejora vamos a realizar el foda. Nos

concentraremos en el cruce de las oportunidades y debilidades, el recuadro que

corresponde a estrategias para mejorar.

Debilidades:

D1: Poca experiencia del producto a trabajar.

D2: Ubicaciones no definidas.

Oportunidades:

O1: Crecimiento del mercado y de las exportaciones de los productos de frutas

finas.

O2: El proyecto esta ubicado en Lima, la provincia donde se sitGla méas del 72%

de las empresas de plastico del pais del top 10,000.

Tabla 5.7.

Estrategias de mejora continua

Planteamiento  de

Estrategias

Debilidades: D1, D2

Oportunidades:
01,02

01, D1: Asegurar la calidad e inocuidad del producto, para que los nuevos clientes que
existen gracias al crecimiento econdmico nos consideren a nosotros como proveedores
fiables. Para lo que, debemos realizar auditorias y politicas de control.

01, D1: Estandarizar los procesos de la empresa. Para reducir los tiempos de indecisién
y aprender rapidamente de nuestros errores con el cliente.

01, D1: Capacitar al personal en sus funciones para que su linea de aprendizaje sea més
rapida y ganarnos al cliente.

01, D2: Implementar 5S en el area de trabajo para que todas las herramientas de trabajo
estén en una ubicacion especifica y reducir los tiempos de blsqueda, ademas de
aumentar la limpieza. Lo que nos ayudard, a diferenciarnos con los clientes y en especial
con los agroexportadores que le dan gran importancia a los tiempos de entrega.

02, D1: Investigar con expertos los procesos importantes y dar preferencia a personal
con experiencias en extruido y termo formado al momento de contratar.

02, D2: Utilizar experiencia de la gente contratada para la correcta implementacion de

las 5S. Entrevistandolos y pidiéndoles su opinidn.

Elaboracion propia.
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5.6. Estudio de Impacto Ambiental

Segun el MINEM, el propésito de llevar a cabo un estudio de impacto ambiental es
establecer las condiciones ambientales existentes, ya sea dentro o en el &mbito de
influencia del proyecto para evaluar los posibles impactos que puedan ser ocasionados
por el proyecto e identificar las medidas de mitigacion necesarias para eliminar los
impactos a niveles aceptables.

Por esa razon, se procedera a realizar el método de la matriz de Leopold, donde se
procederdn a evaluar las 4 etapas del proyecto, segln el factor ambiental en el que se
encuentre. (Ver Anexo 16)

La metodologia de esta matriz consiste en dividir cada celda con una diagonal,
donde se pondréa en la parte superior la magnitud del impacto (M) y en la parte inferior la
incidencia del impacto (1)

M=+/-{1,2,3,4,5,6,7,8,910}

| = {1,2,3,4,5,6,7,8,9,10}.

A continuacion, procederemos a detallar los medios en los que se trabajo vy el
resultado de su valoracion en toda la etapa del proyecto.

Medio inerte:

El resultado de este medio arroja una magnitud total de -7. La mayor influencia
de este valor se debe mayormente al movimiento de tierra, estructuras subterraneas y la
puesta de cables en el terreno que se va a tercerizar. Por lo que, pese a que no se trata de
un terreno de tan grande dimensiones, debemos tener cuidado en contratar a una empresa
que trabaje de forma correcta y dentro de lo permitido.

Medio Bioldgico:

El resultado de la magnitud de este medio es minimo (-1). Esto se debe, a que la
zona donde se va a ubicar el proyecto es Ate, que es un distrito que tiene zonas industriales
y residenciales. Por lo que, no va a existir un medio que se perjudique significativamente.
La forma de trabajar este producto sosteniblemente es asegurar su reciclaje. Debido a que
el material tereftalato de polietileno PET se demora en degradar, debemos asegurar que
el plastico que tenga defectos se recicle.

Medio Cultural:

El resultado de este medio arroja un resultado de -4. El valor no es significativo y
se debe principalmente a que, como se dijo anteriormente, la zona es industrial y
residencial y esta acostumbrada a este tipo de empresas. Sin embargo, debemos controlar

el ruido para no afectar a los vecinos y asegurar la salud en el trabajo.
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Por los resultados mostrados anteriormente, se puede observar que la matriz
Leopold arroja un factor de solo -0.4. Esto es un resultado minimo por tratarse de un

proyecto industrial.

5.7. Seguridad y Salud ocupacional
La seguridad se llevara a cabo respetando la ley de seguridad y salud en el trabajo (Ley
29783); con el fin, de garantizar los medios y las condiciones para proteger a los
trabajadores. Es importante aprovechar que la empresa comienza para crear una cultura
de prevencién, promoviendo comportamientos seguros y creando politicas de
retroalimentacion desde los trabajadores hacia el empleador. Para el control podemos
aprovechar en hacer auditorias de seguridad cuando se hagan las auditorias de calidad.
A continuacion, se procederd a realizar el método del andlisis preliminar de
riesgos (APR) por proceso, con el fin de identificar los elementos que pueda ocasionar
accidentes y optar por obtener medidas preventivas que reduzcan los peligros y riesgos.

Medidas que seran tomadas en cuenta cuando se hagan las auditorias de control.
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Tabla 5.8.

Analisis preliminar de riesgos

Proceso Riesgos Causas Consecuencias Medidas Preventivas
Condiciones de Falta de ventilacion . Adaptar cdmara de ventilacion
losion - - Incendio del PET - - —
exp Cargas de baterias y cigarros Manejar medidas de orden y limpieza
Almacenaje | Grandes alturas en Pérdida de equilibrio en Capacitar al personal en el uso de
los racks. racks Muerte o fractura arneses
Posiciones
incomodas Cargar cajas incorrectamente Lesion lumbar Usar faja lumbar y recibir capacitacion.
Posiciones Cargar bobinas Lesion lumbar Usar faja lumbar
incomodas. Incorrectamente Lesion abdominal Usar faja Abdominal
Extruir Uso de piezas Manipulacion incorrecta de Lesion del pie Usar Botas industriales de acero
pesadas. Piezas. Capacitar al person_al en medidas de
seguridad
Niveles altos de
ruido Uso de la maquina Lesion auditiva Usar tapones y orejeras
Lesion lumbar Usar faja lumbar
_Po§|C|ones _Cargar bobinas _ _ Usar faja Abdominal
incomodas. incorrectamente Lesion abdominal Disefiar estaciones de trabajo
ergonémicas.
Termoformar . -
Uso de piezas Manipulacion incorrecta de | oo oie Usar BOH’;S mdustrllales dedggerod
pesadas. Piezas. Capacitar al personal en medidas de
seguridad
Niveles altos de
ruido Uso de la maquina Pérdida auditiva Usar tapones y orejeras
Enfriar
Troauelar Golpe de fuerza del | Mano ubicada en proceso de | Fractura y lesiones Capacitacion al pesonal en uso de
g molde troquelado. graves maquina.
Uso de piezas Manipulacion incorrectade | oo oie Usar Bota;s mdustrllales de acero
pesadas. Piezas. Capacitar a personal en medidas de
seguridad
Filo de molde de Mala manipulacion de Heridas e Capacitacion al pesonal en uso de
corte. moldes de corte infecciones piezas.
Cortar . . . . .
Uso de piezas Manipulacion incorrecta de | oo oie Usar BOH’:S mdustrllales dedg((j:erod
pesadas. Piezas. Capacitar a personal en medidas de
seguridad
. Disefiar estaciones de trabajo
Posiciones . L ergonémicas
L Cargar cajas incorrectamente Lesion lumbar g .
incomodas -
Empacar Usar faja lumbar.
Cajas pesadas con Manipulacién incorrecta de
mercaderia cajas. Fracturas en el pie Botas industriales de acero

Fuente: Mapfre, (2014)

Elaboracion propia.
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Extincion:

En la planta se pondra equipos de extincion de incendios de clase A, B, C.
Dandole prioridad a los almacenes. Ya que segun Mapfre, todos los almacenes que
trabajan con articulos termoplasticos son los principales puntos peligrosos, dado el nivel
alto de carga térmica que tienen.

Sefalizacion:

Se procedera a implementar sefalizacion industrial segun la zona de trabajo. Los
almacenes tendrén sefiales de materiales inflamables, cargas suspendidas y vehiculos en
manutencion para el montacargas. Ademaés, se tendrd sefializado el recorrido del
montacargas. En la planta en general se pondran sefiales de evacuacion, extintores, salidas
y las maquinas estaran sefializados con lineas amarillas que significan el limite entre las
personas que no estan autorizados a operar la maquina.

Se realizard planes de evacuacion para el personal. Para esto se realizara
simulacros y brigadas que ayuden a asignar cosas seguras en caso de un terremoto o

incendio.

5.8. Sistema de mantenimiento
El mantenimiento es el conjunto de operaciones necesarias para mantener un equipo o
instalaciones en condiciones satisfactorias que no afecten la productividad de la maquina.
Se aplicara gestion de mantenimiento con el fin de planificar, organizar, dirigir y
controlar las actividades necesarias, para conservar un apropiado costo de ciclo de vida
de las maquinas y equipos. Ademas, evitar fallas o paradas inesperadas, reducir accidentes
laborales, aumentar calidad del producto, alargar la vida de los activos y reducir costos.
La empresa empleara un sistema de mantenimiento contratado con
mantenimientos preventivos (MPV), con el fin conservar el estado tedrico de la maquina,
esto se realizara con una frecuencia por maquina, de preferencia los dias sabado o
domingo. Para esto, se llevara un calendario de programa de mantenimiento que detalle
las fechas que se debe realizar el mantenimiento de maquinas u equipo. Existiran ciertos
equipos que se manejen por mantenimiento reactivo esto es una decision econémica y
técnica. EI mantenimiento predictivo no se aplicara.
Para elaborar una adecuada planificacion del mantenimiento se tendra en cuenta
previamente:
- Un stock de repuestos y suministros que se desgastan constantemente en la

maquina
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- Tener herramientas y equipos necesarios para hacer los mantenimientos

- Capacitar al personal en el uso de piezas y partes realizando procedimientos

adecuados

- Tiempos y plazos

- Costos y cotizaciones

- Estrategias (tipos de mantenimientos).

Estas ultimas — refiriéndose a las estrategias-, se van a detallar en el siguiente

cuadro para los distintos equipos y maquinas.

Tabla 5.9.

Plan de mantenimiento

Maquina/Equipo Tipos de Mantenimiento | Trabajos de mantenimiento Frecuencia
Montacarga MPV Limpieza, reparacion de piezas defectuosas Semestral
Extrusora MPV Limpieza, lubricacién, ajustes, restauracion de repuestos Bimestral
Compresora MPV Limpieza, cambio de aceite y reparaciones de piezas Semestral
Termoformadora,

Perforadora y MPV Limpieza, lubricacidn, ajustes, restauracion de repuestos

Cortadora Bimestral
Tanque de agua MPV Limpieza, reparacion de piezas defectuosas Semestral
Bomba de agua MPV Limpieza, lubricacidn, ajustes, restauracion de repuestos |  Semestral
Grupo electrogeno MR Limpiar, verificar y cambiar repuestos Al malograrse
Refrigerante MPV Limpieza, lubricacion, ajustes, restauracion de repuestos | Semestral
Equipo de secado MPV Limpieza, lubricacion, ajustes, restauracion de repuestos | Semestral

Elaboracion propia.

5.9. Programa de produccion

5.9.1. Factores para la programacion de la produccion.

A continuacién, se procedera a detallar los elementos que contribuyen en la realizacion

del programa de produccion y en que influyen.

Inventario de materia prima: EI conocer lo que tenemos actualmente en almacén,

nos ayuda a tomar decisiones de cuanto comprar y cuanto tiempo tenemos de una materia

prima determinada. La idea es disminuir las roturas de stock que nos harian perder ventas,

por no poder atender potenciales ventas.

Inventario de producto terminado: EIl conocer lo que tenemos actualmente en

almacén nos ayuda a tomar decisiones de cuanto producir. Si existe un cédigo especifico

que se trabaja para varios clientes, podemos decidir mantener un stock que nos permita

tener mayor productividad y mayor capacidad de respuesta con estos clientes.

Programa de ventas: Informacion proveniente del area de ventas que va acorde a

los pedidos que van entrando a la organizacion. El area comercial proporciona
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informacion de las cantidades que el cliente requiere y las fechas de entrega, con la cual
tenemos los plazos comprometidos con los clientes. Muchos clientes agroexportadores
requieren beneficio del drawback, por lo que esta informacion nos ayudara a elegir el
utilizar o no materia prima con el beneficio.

Procesos de produccién: Los procesos de fabricacion en este rubro no van a ser
muy variados. Esto se debe a que los termoformados pasan basicamente por las mismas
maquinas (extruido y termo formado). La Unica variacion que podria existir es si estas
pasan por la estacion de perforado. Dentro de la metodologia de mejora, es correcta la
implementacion de la herramienta SMED. Esto nos ayudaréa a reducir los tiempos muertos
y aumentar la eficiencia en la planta. Lo que nos ayudara a disminuir los plazos y ser méas
flexibles.

Capacidad de produccidn: La capacidad de la planta se determina por la velocidad
de nuestras maquinas, la cantidad de turnos y operarios que manejamos en planta.
Debemos conocer esta informacion para poder dar fechas segun las cargas de trabajo que
vamos manejando. Por esa razon, es importante tener un estudio de tiempos bien
elaborado, que nos permita conocer realmente cuanto nos vamos a demorar en un

determinado trabajo, segun la carga de trabajo que tengamos en ese momento en planta.

5.9.2. Programa de produccion

El plan de produccién del proyecto se elaboro en funcién a la capacidad de planta, de
acuerdo a los recursos especificados anteriormente El programa de produccién muestra
el volumen de produccién de envases rigidos plasticos en toneladas para el horizonte del

proyecto, de acuerdo a la demanda del proyecto.

Tabla 5.10.

Produccion de envases rigidos.

Afo | Produccion envases rigidos (Ton)
2015 2536.80
2016 2625.95
2017 2715.10
2018 2804.25
2019 2893.40
2020 2982.55

Elaboracion propia.
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5.10. Requerimiento de insumos, servicios y personal

5.10.1. Materia prima, insumos y otros materiales
Para el costo de materias primas, insumos y otros materiales se considera el embalaje,
que consta de las cajas master de carton corrugado en donde se comercializara el
producto, y nuestro insumo principal el polimero PET.

Para el calculo del requerimiento del polimero por afio, se procedié a tener en
cuenta la demanda del proyecto, y en base a esta se obtuvo la cantidad entrante de materia

prima de acuerdo al balance de materia.

Tabla 5.11.

Requerimiento de tereftalato de polietileno PET anual

Afio PET (Ton)
2015 3,671.34
2016 3,800.36
2017 3,929.39
2018 4,058.41
2019 4,187.43
2020 4,316.45

Elaboracion propia.
Para hallar la cantidad de cajas, debido a la variacion por el surtido de productos
que tenemos, se hizo un estimado que en promedio debe haber 0.12 cajas por kilo. En

base a este valor, se hallo la cantidad de cajas de acuerdo a la demanda del proyecto.

Tabla 5.12.

Requerimiento anual de cajas

Afo Cajas (Unid)
2015 440,561.22
2016 456,043.73
2017 471,526.24
2018 487,008.75
2019 502,491.26
2020 517,973.78

Elaboracion propia.
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5.10.2. Servicios: energia eléctrica, agua, vapor, combustible, etc.
El principal consumo de energia en nuestro proyecto sera la energia eléctrica. Esto se
debe a que las maquinas instaladas trabajan en base a este tipo de energia (Kw), de

acuerdo a las especificaciones de consumo de las maquinas,

5.10.3. Determinacion del niUmero de operarios y trabajadores indirectos
Se ha determinado que el nimero de operarios directos es 21 (1 operario por maquina y
por turno, 3 operarios por turno para el verificado y empacado). Ellos trabajaran en las
operaciones o procesos de extruir, enfriar, inspeccionar, termoformar, enfriar, troquelar,
cortar, verificar y empacar. Ademas, estos operarios se encargaran de la limpieza del area
productiva al finalizar el trabajo, apoyo en el abastecimiento de materia prima, carga de
producto empacado al camién de distribucién. La empresa contard con el siguiente
personal para los primeros afios de vida (Ver Anexo 17).

El nimero de trabajadores y puestos aumentara conforme a los requerimientos de

produccion y las necesidades de la empresa.

5.10.4. Servicios de terceros
Estas entidades son importantes para la implementacién y puesta en marcha de la empresa
pues se debe obtener aprobacion y permisos para el funcionamiento.

Primero es necesario que por parte de los terceros acepten la inscripcion de la
empresa en Registros Publicos y por parte de los no terceros el de tramitar un registro
Unico del contribuyente (RUC) en la SUNAT que incluye seleccion de régimen tributario
y solicitud de emision de boletas. Luego, se hara por parte de nosotros el de inscribir a
los trabajadores en EsSalud y tramitar el registro sanitario ante la Direccion general de
salud ambiental (Digesa-MINSA). Luego esperar por parte de los terceros la autorizacién
del Ministerio del Trabajo para el libro de planillas. Y finalmente, se tramitara por parte
nuestra la licencia municipal de funcionamiento y el de la legalizacion de los libros
contables ante un notario publico.

Proveedores de servicios bésicos
Los siguientes servicios seran necesarios para el trabajo de produccion y

administrativo.

e Telefonia fija: EI proveedor de este servicio sera Telefonica del Peru, que ademas
sera quien nos brinde el servicio de Internet. Sin embargo, existen otras empresas que

pueden brindar para este servicio, como América Movil (Claro Pera).
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e Telefonia movil: Se contempla adquirir tres RPC a la empresa América Movil (Claro
Per(). Estos serviran para coordinar la recepcién de la materia prima y la entrega de
productos

e Salud: Todos los trabajadores contaran con seguro EsSalud.

e Seguridad: Para la seguridad de las instalaciones se trabajara con una persona

encargada de la seguridad y de autorizar los despachos de las mercaderias.

5.11. Disposicion de planta

5.11.1. Caracteristicas fisicas del proyecto

Dentro de las caracteristicas fisicas del proyecto se consideraran aquellos requerimientos
necesarios para conseguir un lugar seguro y agradable donde trabajar. Se utilizaran
algunos criterios para determinar la instalacion de puertas, ventanas, pisos, paredes,
ventilaciones, adecuada distribucion de los bafios y techos, de tal manera que contribuyan

al aumento de la productividad.
511.1.1. Factor edificio

La planta se ubicara en el distrito de Ate a 355 m.s.n.m, en la region de la costa en Lima,
Per(. Esta ubicado en la parte central y oriental de la metropoli limefia, sobre el margen
izquierdo del valle del Rio Rimac. Tiene una superficie de 77.72 km cuadrados.

La region de la costa presenta un clima subtropical muy é&rido, con una
temperatura que en invierno la minima es 13°C y en verano la maxima de 32°C.

El terreno no puede inundarse pues no existe un alto volumen de precipitaciones
durante el afio en Lima.

Para la construccion de la planta se realizara un estudio de suelos. Luego, se
realizara la compactacion del suelo y la cimentacion sobre roca para transmitir al terreno
todas las cargas del edificio.

El edificio tendra un solo nivel. Para el piso de la planta se utilizara losas de
concreto con un espesor de 10 cm, el armado se hara con una varilla corrugada de espesor
3/8” que es el que le dard resistencia y sobre éste se colocara un mortero autonivelante de
poliuretano de alta resistencia de 6 mm de espesor, este piso tiene acabado estético, alta
resistencia mecanica, admite limpieza con vapor y facil mantenimiento. Las paredes de
la planta seran pintadas con pintura de colores claros, lavable y no téxica. Las uniones de

las paredes con el piso deberan ser a mediacafia o chaflan a 45°, formando un angulo
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curvo para facilitar la limpieza. Ademas, las ventanas deben ser de marco recto para evitar

la acumulacion de polvo y se colocardn mayas para evitar la entrada de insectos.

Figura 5.13.

Unidn de paredes y piso. Chaflan de 45°

!
\
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Fuente: Distiplas, (2015)

El techo de la planta se ubicara a 6 metros del piso, seré inclinado para evitar la
acumulacion de agua durante el invierno que llueve. Los lugares de aseo y bafios deben
estar separados del area de produccion y almacenamiento. En el ingreso a la planta se

colocara un lavamanos donde el flujo de agua se active con el pie y un jabdn desinfectante.
5.11.1.2. Factor servicio

En esta seccion se describiran los servicios de la planta, elementos fisicos y personal,

destinados a satisfacer las necesidades de los factores de la produccion.

Almacén de materia prima

Para el disefio del almacén de tereftalato de polietileno PET se tomara en cuenta
el requerimiento de materia prima en el Gltimo afio proyectado. El almacén mantendra a
la materia prima a una temperatura maxima de 22°C. Los envases rigidos seran colocados

en parihuelas. El area minima necesaria para el almacén es 120 m2.

Vias de acceso

La planta tendra diferentes vias de acceso; un patio de maniobras Yy
estacionamientos para los vehiculos desde el cual habra acceso a los almacenes de materia
prima, materiales y producto terminado. El &rea para el patio de maniobras y
estacionamientos sera de 80 m?. Los peatones tendran un acceso diferente por ser
conveniente. El acceso a planta ser& controlado por el personal de seguridad.
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También las maquinas contaran con una circulinea de color amarilla alrededor que
sera el limitante por el que un personal que no trabaja en la manipulacion de las maquinas
pueda acercarse, respetando los limites.

Los pasajes tendran un ancho minimo de 1,2 metros. Ademas, se instalaran puertas

con barra antipanico para casos de emergencia.

Instalaciones sanitarias

Se instalaran 2 bafios para operarios de 21 m? de area. Cada bafio contara con 2
inodoros, 1 ducha, bancas para camarines, dos lavaderos de manos cada uno, espejos,
toalleros, anaqueles y ganchos para colgar ropa.

Ademas se instalaran dos sanitarios para el personal administrativo, cada uno de
6 m?, estos tendran dos inodoros, espejos y lavaderos para manos. Los sanitarios deberan

estar siempre limpios, iluminados y bien ventilados.

Servicio de alimentacion

El comedor se construira lejos de zonas que presenten malos olores, polvo y humo.
En este ambiente se instalaran mesas y sillas para todo el personal de planta y personal
administrativo, serd necesario instalar una cocina, refrigerador, lavadero, un horno
microondas, basureros. Ademas, el lugar se debe implementar con utensilios de cocina y
menaje. El area necesaria es de 1,58 m? por persona. Se considera un comedor para 24

personas, el area minima requerida es de 37,92 m2.

Tabla 5.13.

Area comedor

Numero de empleados Area por empleado Area total

24 personas 1,58 m? 37,92 m?

Elaboracion propia.

lluminacién
Para tener una correcta iluminacion se instalaran Luz led de 7 watts y con consumo

por mes de 1.302 KW, proporciona luz blanca que permite trabajar mejor.
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Ventilacion
En la planta se instalaran sistemas de ventilacion para que la operacion se realice

bajo condiciones optimas.

Instalaciones eléctricas
Para asegurar el abastecimiento de energia eléctrica para la camara de

calentamiento se instalard un grupo electrégeno para la planta.

Area de mantenimiento
El mantenimiento estara a cargo de un técnico especializado; se contard con
algunas herramientas, repuestos y suministros, estas se encontraran en el almacén de

herramientas.

Proteccion contra incendios y sefializacion de seguridad

Se instalardn extintores de tipo A, B y C para el area de produccion,
administrativas, comedor y patio de maniobras. Para prevenir accidentes se elaborara un
mapa de riesgos y se colocara sefalizacion de seguridad, como: riesgo eléctrico, baja
temperatura, materiales inflamables, zona segura en caso de sismo, sefializacion de
extintores. Ademas, se demarcara el espacio de las maquinas y pasillos con cinta adhesiva
amarrilla.

En el almacén de materiales e insumos se elaborarén tarjetas instructivas para el

uso de los materiales peligrosos.

5.11.2. Determinacion de las zonas fisicas requeridas
Segun los trabajadores definidos en los subcapitulos anteriores, se han definido las

siguientes areas en nuestra planta:
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Tabla 5.14.

Zonas requeridas en la planta

Areas

Oficina Gerente General

Area de finanzas

Area de Ventas

Oficina Gerente Operaciones

Area Logistica

Almacén Materia Prima

Area Produccién

Almacén Producto Terminado

Area Calidad

Area Mantenimiento

Patio de Maniobras

Bafios administrativos

Bafos operarios

Comedor

Garita de control

Elaboracion propia.

5.11.3. Célculo de areas para cada zona

Zonas Administrativas:

Se contaré con 2 oficinas para los gerentes y 5 areas de acuerdo al siguiente cuadro:

Tabla 5.15.

Area de zonas administrativas

Zona Area (m?)
Oficina Gerente General 23
Oficina Gerente Operaciones 20
Avrea de finanzas 16
Area de Ventas 40
Area Logistica 34
Avrea Calidad 12
Area Mantenimiento 12

Elaboracion propia.

72



Almacén Materia Prima:

Para el célculo del almacén de materia prima, se tuvo en cuenta que debia guardarse
suficiente tereftalato de polietileno PET para la produccion de 15 dias en la planta
(Equivalente a 12 dias habiles).

Considerando el requerimiento de PET del altimo afio del proyecto, y
considerando que nos llegaran en cajas de 25 kilogramos cada una y de 0.4m x 0.3m x

0.2 m, hallamos la cantidad de cajas equivalente a los 15 dias de produccion:

Tabla 5.16.

Cajas de 15 dias de produccion

PET anual (Ton) PET 15 dias (Ton) Cajas
4,316.45 166.02 6,641

Elaboracion propia.
De acuerdo a esto, se hallo el Inventario promedio de acuerdo a la férmula:

Inventario promedio = % +SS

Considerando un stock de seguridad de 5%, hallamos el inventario promedio en
cajas:
Inventario promedio = 3,653 cajas
Considerando parihuelas estandar de 1.2m x 1m, con una altura recomendada de
1.2m del pallet completo, y con las medidas mencionadas de las cajas, concluimos que
entran 54 cajas por parihuela.
3,653 cajas

Cantidad Parihuelas = = 68 parihuelas

54 cajas/parihuela
A la cantidad hallada, le agregamos un 25% por temas de estacionalidad y otros
factores; y también consideramos un espacio de 3 m? para el estacionamiento del

montacargas.
; 2
Area estacional = 68 parihuelas X 1.25 = 85 parihuelas * 1.2 ———
parihuela
= 102 m? + 3m? = 105 m?
Finalmente, consideramos un 30% para el area gravitacional, que sera para la
operacion de los montacargas y operarios.

Area Almacén MP = 105m? = 1.3 = 136.5 m?
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Almacén Producto Terminado:

Para poder hallar el area del almacén de producto terminado, se tuvo en cuenta también
que debe haber existencias de 15 dias de produccion.

Considerando la produccion en cajas del Gltimo afio del proyecto, y que cada una
tiene las dimensiones de 0.3m x 0.3m x 0.2m, se obtuvo el requerimiento de cajas en los
12 dias hébiles:

Tabla 5.17.

Cajas de Producto Terminado para 15 dias

Cajas Anual Cajas 15 dias
517,974 19,923

Elaboracion propia.
Con este dato, se obtuvo el inventario promedio, considerando un stock de

seguridad de 5%
Inventario promedio = 10,958 cajas
Considerando parihuelas estdndar de 1.2m x 1m, una altura recomendada de 1.2m
del pallet completo y con las medidas mencionadas de las cajas, concluimos que entraran
72 cajas por parihuela.

. , 10,958 cajas .
Cantidad Parihuelas = - - = 153 parihuelas
72 cajas [parihuela

A la cantidad hallada, le agregamos un 25% por temas de estacionalidad y otros
factores; y también consideramos un espacio de 3 m? para el estacionamiento del

montacargas.

2
Area estacional = 153 parihuelas X 1.25 = 192 parihuelas * 1.2 ————
parihuela

= 230.4 m? + 3m? = 233.4m?
Por ultimo, se considera un 30% adicional para el espacio de la operacion de los

montacargas y operarios.
Area Almacén PT = 233.4m? x 1.3 = 303.42 m?
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Avrea de produccién

Para el calculo del area de produccién, se utilizo el método de Guerchet:

Tabla 5.18.

Zona de produccion segun Guerchet

Elaboracion propia.

De esta forma, podemos deducir que el tamafio del area de produccion es de 713.24 m2.

Elementos Fijos L A H N n 59 Sg Se St SSxn | SSxnxH
Termoformadora, perforadoray cortadora 8 2,3 2,6 1 2 18,4 18,4 6,47 86,54 36,8 95,68
Maquina refrigerante 1,3 0,7 14 0 2 0,91 0 0,16 2,14 1,82 2,55

Maquina extrusora 25 5 5 1 2 125 125 43,94 587,88 250 1250,00
Parihuelas 1,2 1 1,45 0 2 1,2 0 0,21 2,82 2,4 3,48
Mesa de embalaje 6 1,2 1 1 2 7,2 7,2 2,53 33,86 14,4 14,40

Minimo | 713,24 | 305,42 | 1366,11

Elementos moviles L A H N n Ss Sg Se St SSxn | SSxnxH
Montacargas 1,61 1 15 1 1,61 1,61 2,415
Operarios 1,65 3 0,5 1,5 2,475
3,11 4,89
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Otras &reas

Para terminar, se hizo el calculo de las siguientes areas:

Tabla 5.19.

Otras areas de planta

Zona Area (m?)
Bafios administrativos 12
Bafios operarios 42
Comedor 37.92
Garita de control 6
Sala Generador eléctrico 8
Sala Compresora 8

Elaboracion propia.

5.11.4. Dispositivos de seguridad industrial y sefializacion

Como se menciond en los subcapitulos anteriores, se contard con equipos de seguridad
industrial, tal como los extintores de clase A, B y C que tendran mayor prioridad en los
almacenes, debido al alto nivel de carga térmica que tienen los termoplasticos. Ademas, se

usaran sefializaciones con los colores determinados en la siguiente tabla (Ver Anexo 18)

Tabla 5.20.

Colores y significados de seguridad

Color Significado

Rojo Parada, prohibicion, equipos de lucha contra incendios

Amarillo | Atencién, zona de riesgo

Verde Situacion de seguridad, primeros auxilios

Azul Obligacion, indicaciones

Fuente: Diaz, B; Jarufe, B.; Noriega, M.T., (2007)

Elaboracion propia.
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5.11.5. Disposicién general
Para determinar la disposicion de nuestra planta, primero se tendrd que evaluar la relacion
entre las areas, para determinar la cercania entre ellas. Para ello, se procedera a desarrollar

una tabla relacional de actividades.

Tabla 5.21.

Cddigos de proximidad para tabla relacional de actividades

Caodigo Valor de Proximidad

A Absolutamente Necesario
E Especialmente necesario
[ Importante

O Normal u Ordinario

U Sin importancia

X No recomendable

Fuente: Diaz, B.; Jarufe, B.; Noriega, M.T., (2007)

Elaboracion propia.

Tabla 5.22.

Cddigos de motivos para tabla relacional de actividades

Cadigo Motivos

Menor tiempo utilizado en acarreo

Para llevar un control de salida y entrada
Salud en el trabajo
Cercania al Lugar laboral

Ruidos excesivos que causan poca concentracion

o 01| W N (-

Por no ser necesario

Elaboracion propia.
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Tabla 5.23.

Tabla relacional de actividades

1. Almacén de Materias Primas

9]

E 74
2. Almacén de Producto Terminada \/\

SN

3. Patio de Maniobras

4. fona de preduccion

5. 5ala de generador eléctrico

6. Bano Operarios

7. Barios para administrativos

8. Comedor

9. Zona administrativa

10. Area de Calidad

11. Area de Mantenimiento

PEE=»>PPPPO{ 4«4

12. fona de compresora

Elaboracion propia.
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A continuacion se muestra la relacion entre las areas segin importancia.
Tabla 5.24.

Relaciones entre areas

A E ©) X
1-3 1-4 1-6 1-7
2-3 2-4 2-6 1-9
2-10 3-4 6-11 2-7
4-6 7-8 2-9
4-10 7-12 4-9
4-11 8-10 6-7
7-9 9-12 6-8
10-12 6-9
11-12 6-10
7-10
7-11
8-11
8-12

Elaboracion propia.
Figura 5.14.

Grafico relacional de actividades

Elaboracion propia.



5.11.6. Disposicion de detalle
Tabla 5.25.

Plano Distribucion

37.93m

I®IR&)
olo)

40.71 m

%ﬂ@ L %%
D D
- g§ yr D[

o 8 3 000

7y

s

yréa]

Plano de distribucién: Planta de produccion de envases de plastico Area
ESCALA: 1:200 | FECHA: 11.11.2015 |—21BUIANTE: José Castillo | 1544 09 m?
Yasser Salman

Elaboracion propia.
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5.12. Cronograma de implementacién del proyecto

Modo _ Nombre de tarea o Duracita & Comienzo ' 111 noviembre |21 marzo (1 11 diciembre |21 adeil 01 ilen

de | | | | 1 16/04 [ 18/06 2412

+ Aprobacion del 7ds  lun28/11/16
proyecto

+ Seleccion del Sdilas  mié07/12/16
Ingeniero residente

+ Tramites legales  90dias  mié 14/12/16

+ Seleccion de empresa 10dias  mié 19/04/17
constructora

g Alquiler deoficinas  Sdias  mié03/05/17
provinclales y equipo

+ Compradeterreno  7dias  mié10/08/17

+ Compra de $9dias  vie19/08/17
maquinaria y equipo

+ Construccién de 160ds  vie 19/05/17
planta

+ Arribode maquinaria Sdias  vie 29/12/17
Y €quipos

+ Contratacion de 0das  vie05/01/18
servicios

+ Instalacion de 40dias  vie02/02/18
Maquinanay equipo

+ Contratacién de a5dias  vie 30/03/18
operanios

+ Seleccidn de puestos 45dlas vie 01/06/18
de mando

+ Capacitacion de 15ds  vie03/08/18
personal

+ Aprobacién del plan 5 dias vie 24/08/18
de produccidn

+ Comprademateria  15dkas  vie 31/08/18
prima

-+ Pruebas preliminares 1Sdias  vie 21/09/18

+ solicitud de registro  30dlas  vie 12/10/18
sanitario

+ Comprade vehiculos 40diss  vie 23/11/18

+ Pase a produccidn 10 vie 18/01/19

Elaboracidn propia.
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CAPITULO VI: ORGANIZACION EMPRESARIAL

6.1. Formacion de la Organizacion empresarial

Podemos dividir la organizacion en areas respecto a las diferentes funciones del negocio, ya
que cada una de ellas tiene objetivo que cumplir. Entre estas podemos encontrar: Comercial,
Operaciones, Financiera, Gestion humana y Direccion.

En el &rea comercial el objetivo es crear buenas relaciones con clientes que permitan
generar ingresos rentables a la compafiia. Podemos encontrar al jefe de ventas, ejecutivos
de ventas y la vendedora de oficinas.

El area de operaciones el objetivo es manejar las actividades de manera eficiente y
correcta, para lograr generar valor agregado al cliente y diferenciarnos de otras empresas.
Podemos encontrar al Gerente de operaciones, jefe de logistica, almacenero de materia
prima, almacenero de producto terminado, supervisores de produccion, personal de calidad,
operarios, mantenimiento, coordinador de despachos y choferes.

El area financiera tiene como objetivo medir y controlar la rentabilidad empresarial
y asegurar el adecuado flujo de dinero entre las empresas y el estado. Podemos encontrar al
jefe de finanzas (también es el contador) y asistente de contabilidad.

El area de direccion tiene como objetivo trabajar con los recursos de la empresa para
conseguir las metas organizacionales. Encontramos al gerente general que se va a apoyar del
gerente operaciones, jefes de ventas y jefe finanzas para planear, organizar, dirigir y controlar
el cumplimiento de objetivos.

Las funciones de recursos humanos no van a tener un area especifica los primeros
afios del proyecto. Estas funciones se van a repartir en las distintas areas de la compafiia,

bajo la direccién de la gerencia.

6.2. Requerimientos de personal administrativo, directivo y de servicios.

6.2.1. Gerente General
Educacion Superior: Ing. Industrial (Titulado)

Experiencia: Por lo menos 6 afos a nivel gerencial.
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Tipo de trabajo: Tiempo completo.

Competencias:

- Liderazgo

- Trabajo en equipo

- Habilidades interpersonales.

- Habilidad analitica.

- Habilidad de toma de decisiones.

- Conocimiento de planeamiento estratégico.

Objetivo del puesto:
Encargado de planear, organizar, dirigir y controlar los objetivos de la empresa.
Trabajando con el jefe de ventas, Finanzas y operaciones.

Funciones Generales:

- Crear procedimientos y politicas por area de trabajo para el adecuado cumplimiento
de los objetivos.

- Medir los indicadores de gestion por area para cumplir los objetivos de la empresa.

- Liderar proyectos de mejora continua que permitan acelerar el cumplimiento de los
objetivos.

- Alinear las distintas gerencias.

- Ser el representante de la empresa.

- Mantener relaciones diplomaticas con autoridades y reguladores.

- Actuar en coherencia a los valores de la empresa.

6.2.2. Gerente de operaciones
Educacién Superior: Ing. Industrial (Titulado)
Experiencia: Por lo menos 3 afios a nivel gerencial.

Tipo de trabajo: Tiempo completo.

Competencias:

- Habilidad de toma de decisiones.

- Liderazgo
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- Trabajo en equipo
- Habilidades interpersonales.
- Habilidad analitica.

- Conocimientos técnicos del producto.

Objetivo del puesto:
Velar por la correcta alineacion de la planeacion estratégica, con la planificacion
tactica y operativa de la empresa.

Funciones Generales:

- Definir politicas, planes y objetivos de la gerencia de operaciones.

- Lograr los niveles de eficiencia que permitan entregar los productos de manera
oportuna y con la calidad deseada.

- Evaluar las funciones del personal segun los objetivos que deben cumplir.

- Velar por el mejoramiento continuo de los procesos y proponer mejoras dentro de su

organizacion.

6.2.3. Jefe de Finanzas
Educacién Superior: Contador (Titulado)
Experiencia: Por lo menos 5 afios como contador.
Tipo de trabajo: Tiempo completo.
Competencias:

- Habilidad de aplicar herramientas de flujos, cajas y presupuestos.
- Criterio empresarial.
- Comportamiento ético y honesto

- Habilidad analitica.

Objetivo del puesto:
Asesorar al gerente general en la busqueda de la maximizacion del valor de la

empresa, para garantizar la permanencia en el largo plazo.
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Funciones Generales:

- Negociar con instituciones bancarias.
- Presentar informes y estados financieros.
- Realizar operaciones de tesoreria.

- Negociar contratos.

Crear presupuestos para el gerente general.

6.2.4. Jefe de Ventas
Educacién Superior: Administracion.
Experiencia: Por lo menos 5 afios como jefe de ventas.
Tipo de trabajo: Tiempo completo.

Competencias:

- Manejo de base de datos.

- Criterio empresarial.

- Habilidades interpersonales.
- Argumentos de venta.

- Desarrollo personal.

- Trabajo en equipo.

Objetivo del puesto:
Coordinas y monitorear las actividades de las fuerzas de venta para el adecuado
cumplimiento de las politicas de producto, precio, plaza y promocion. Para el adecuado

cumplimiento de los objetivos de la organizacion.

Funciones Generales:

- Evaluar el desemperio de la fuerza de ventas.

- Coordinar la cartera de clientes para los ejecutivos.

- Proponer bonos e incentivos de venta.

- Capacitar y seleccionar a los ejecutivos en base a su experiencia.

- Evaluar potenciales clientes.
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6.2.5. Requerimientos de servicios.

Mecanico: Persona que debe tener conocimiento en piezas y partes de la maquina.
Precios competitivos en el mercado y una disponibilidad que permita trabajar en caso de un
mantenimiento reactivo.

Electricista: Debe tener conocimiento eléctrico. Va a ser el encargado de realizar la
instalacion de los circuitos eléctricos de la planta en el inicio del proyecto.

Limpieza: Persona o empresa encargada de realizar la limpieza en planta y oficina.
Debe ser responsable, limpia y ordenada.

Servicio de asesoria legal: Persona con conocimientos y experiencia en derecho
corporativo, que tenga disponibilidad para cualquier asesoria legal que se necesite.

Computacion: Persona con habilidad en manejo de redes y mantenimiento de equipos

de computacion.

6.3. Estructura Organizacional

De acuerdo a los puestos detallados y mencionados anteriormente se puede determinar la
estructura organizacional .Se procedera a realizar un organigrama vertical con el fin de
comunicar al personal la estructura de la organizacion, indicar las lineas de trabajo y de
autoridad e identificar a cada trabajador el sector al que pertenece.

Figura 6.1.

Organigrama

Elaboracion Propia.
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CAPITULO VII: ASPECTOS ECONOMICOS Y
FINANCIEROS

7.1. Inversiones

7.1.1. Estimacion de las inversiones a largo plazo.

Se busco informacion de costo de maquinaria con proveedores y los demas costos se

consultaron o se revisaron en paginas web de compra y venta. A continuacion, se detalla la

inversion necesaria para tener las maquinas y equipos del proyecto.

Tabla 7.1.

Inversién de maquinarias (S/.)

Agente Otros | Costo Costo
Maguinas FOB CIF aduanas |gasto | Maquinaria | Cantidad | total(Soles)
Termoformadora 416.000,00 | 450.813,59 0,5%| 0,5% 455.332,99 2 910.665,98
Extrusora 768.000,00 | 832.271,23 0,5%| 0,5%| 840.614,75 2| 1.681.229,51
Magquina refrigerante 6.400,00 6.935,59 0,5% | 0,5% 7.005,12 2 14.010,25
Moldes 25.600,00 | 27.742,37 0,5%| 0,5% 28.020,49 8 224.163,93
Compresora 17.600,00| 19.072,88 05%| 0,5% 19.264,09 1 19.264,09
Fuente: Apt machinary Group, (2010)
Elaboracion propia.
Tabla 7.2.
Inversion de equipos.(S/.)
P Precio .
Maquinas (Soles) Cantidad | Total (soles)
Levantador hidraulico (media tonelada de capacidad). 1,400 1 1,400
Bomba de agua 700 1 700
Tanque de agua 830 1 830

Grupo electrogeno (350V). 25,000 1 20,000

Sistema de aire acondicionado para almacen 6,938 1 6,938

Camidn. 41,600 2 83,200

Faja Transportadora 10,000 1 10,000

Fuente: Alibaba, (2015). Sodimac, (2015).

Elaboracion propia.

87




Ademas, es necesario conocer los costos con los que se debe contar en equipos, para

que las funciones del personal se desenvuelvan de forma correcta.

Tabla 7.3.

Inversion en equipo de planta. (S/.)

Descripcion Cantidad | Valor Unitario | Valor (S/.)
a. Planta
Cortinas Plasticas 1 50 50
Iluminacion 12 60 720,00
Materiales, montaje mecénico/ eléctrico 100.000,00 | 100.000,00
Utiles de proteccion industrial del personal 300,00 300,00
Sub total Equipos 101.070

Fuente: Alibaba, (2015)

Elaboracion propia.

Tabla 7.4.

Inversion en equipo y muebles administrativos. (S/.)

b. Administracion Cantidad Valor Unitario Valor (S/.)
Computadoras 21 1,600.00 33,600.00
Muebles 4 125.00 500.00
Impresora 4 250.00 1,000.00
Sistema Telefonico 2 1,600.00 3,200.00
Cortinas Plasticas 4 50 200.00
Ventiladores 4 110.00 440.00
Extintores 6 60.00 360.00
Botiquin 1 50.00 50.00
Sillas 21 90.00 1,890.00
Escritorio de oficina 21 150.00 3,150.00
Mesa 5 250.00 1,250.00
Sub total Administracién 45,640.00

Fuente: Alibaba, (2015)

Elaboracion propia.
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Como se mencion0 anteriormente, el costo del terreno es de 486 délares el metro
cuadrado. Con las areas obtenidas en el capitulo 5, se procedi6 a determinar la inversién

necesaria en terreno e infraestructura.

Tabla 7.5.

Inversion en terreno e infraestructura. . (S/.)

INVERSION TERRENO E INFRAESTRUCTURA
Terreno Area m2 Total

Costo del Terreno 1.544,08 2.401.353,22
Sub total Terreno 1.544,08 2.401.353,22

Edificaciones Area m? | Costo Unitario S/./m?| Costo Total S/.
Almacenes 439,92 770,00 914.593,68
Oficinas Administrativas 157,00 770,00 326.403,00
Cuarto de Maquinas y Equipo 729,24 165,00 324.876,42
Servicios Higiénicos 54,00 770,00 112.266,00
Comedor 37,92 825,00 84.466,80
Estacionamiento 120,00 132,00 42.768,00
Vigilancia 6,00 132,00 2.138,40
Cisterna y Tanque Elevado 4,00 110,00 1.188,00
Sub total(S/.) 1.808.700,30

Total Inversion en Terreno y Edificaciones (S/.) 4.210.053,52

Elaboracién Propia

Finalmente, es importante conocer los costos que no existen fisicamente, pero son
importantes para realizar el proyecto. A continuacion, se procedera a mostrar la inversion de

los intangibles.

89



Tabla 7.6.

Inversién de activos intangibles. (S/.)

Estudios previos 20,000
Licencias 800
Gastos Legales 500
Constitucion de empresa 1,500
Otros gastos 4,200
Imprevistos 212,000
Total 239,000

Elaboracion Propia

7.1.2. Estimacion de las inversiones de corto plazo (Capital de trabajo)

Para la estimacion de nuestro capital de trabajo, se hizo el calculo en base a la inversion total

de tangibles e intangibles. Se consider6 que el capital de trabajo es equivalente al 20% de

esa inversion.

Tabla 7.7.

Capital de trabajo (S/.)

Capital de trabajo

SOLES

20% Inversién 1,513,633.05

Elaboracion propia.

A continuacién, se muestran los totales de los diferentes tipos de inversiones del

proyecto:

Tabla 7.8.

Inversiones totales. (S/.)

Tipo de inversion Soles S/.
Inversién en tangibles(S/.) 7.329.165
Inversién en intangibles(S/.) 239.000
Capital de trabajo(S/.) 1.513.633
Inversion Total(S/.) 9.081.798

Elaboracion propia.
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7.2. Costos de produccion

7.2.1. Costos de materia prima.
A continuacion, se procederéd a mostrar los costos del tereftalato de polietileno PET.

Tabla 7.9.

Costos Materia Prima (S/.)

ANO | Kgpet |SOLES/KG PET COSTO MP

2015 | 3.671.340 5,62 20.614.717
2016 | 3.800.360 5,62 21.339.169
2017 |3.929.390 5,62 22.063.677
2018 | 4.058.410 5,62 22.788.130
2019 | 4.187.430 5,62 23.512.582
2020 | 4.316.450 5,62 24.237.034

Elaboracion propia.
7.2.2. Costos de la mano de obra directa.
A continuacién, se procedera a detallar el costo de los trabajadores que influyen directamente
en la transformacion del producto
Tabla 7.10.

Costos Mano de obra directa. (S/.)

CENTRO DE Rem. Costo Costo
COSTOS Cantidad Mensual Asig.Fam. TOTAL | EsSalud Senati CTS |Vacac Grati Mensual Anual

PRODUCCION

Magquinista

Técnico 6 1,500.00 0.00| 1,500.00| 135.00| 11.25|125.00 | 125.00 | 250.00 | 12,877.50 | 154,530
Maquinista 6 1,300.00 75.00| 1,375.00| 123.75| 10.31]114.58|114.58|229.17 | 11,804.38| 141,652
Empacador 9 900.00 75.00| 975.00 87.75| 7.31] 81.25| 81.25]162.50| 12,555.56| 150,666
TOTAL COSTO

DIRECTO

PLANILLA 21 3,700.00 150.00 | 3,850.00 | 346.50| 28.88 | 320.83 | 320.83 | 641.67 | 37,237.44 | 446,849

Elaboracidn propia.

7.2.3. Costo indirecto de fabricacion.
A continuacién, se procedera a detallar el costo de los trabajadores que influyen

indirectamente en la transformacion del producto.
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Tabla 7.11.

Costos Mano de obra indirecta. (S/.)
CENTRO DE

COSTOS

Cantidad

Rem.
Mensual

Asig.
Fam.

Costo
Mensual

Costo
Anual

GERENCIA

Total EsSalud Senati ‘CTS Vacac  Grati

Gerencia General

‘ TOTAL GERENCIA
CONTABILIDAD Y
FINANZAS

15,000

75

15,075

1,357

113
113.06

1,256

1,256

2,513

21,570

258,838
258,838

Jefe de finanzas 1 5,000 75 5,075 457 38 423 423 846 7,261 87,138
Asistente de

Contabilidad 1 1,000 0 1,000 90 8 83 83 167 1,431 17,170
TOTAL

CONTAFILIDAD Y

FINANZAS 104,308
VENTAS

Jefe de Ventas 1 6,500 0.00 6,500 585 48.75 542 542 | 1,083 9,300 111,605
Vendedor 4 1,300 75 1,375 124 10.31 115 115 229 7,870 94,435
Administrador de

ventas y Vendedor de

oficina 1 1,800 0.00 1,800 162 13.50 150 150 300 2,576 30,906

TOTAL VENTAS 236,946
PRODUCCION

Gerente de

operaciones 8,000 75 8,075 727 61 673 673 | 1,346 11,554 | 138,648
Planeamiento 4,000 0 4,000 360 30 333 333 667 5,723 68,680
Supervisor y Jefe de

Planta 2 2,000 0 2,000 180 15 167 167 333 5,723 68,680
Personal de

mantenimiento 1,800 75 1,875 169 14 156 156 313 2,683 32,194
Personal de calidad 1,600 0 1,600 144 12 133 133 267 4,579 54,944
SUB TOTAL 17,400 150 17,550 1,580| 131.63| 1,463 1,463 | 2,925 30,262 | 363,146
LOGISTICA

Jefe de Logistica 1 4,000 75 4,075 367 31 340 340 679 5,831 69,968
Jefe de almacen de

Materia Prima 1 1,500 75 1,575 142 12 131 131 263 2,254 27,043
Jefe de almacen de

producto terminado 1,500 75 1,575 142 12 131 131 263 2,254 27,043
Chofer 1,000 0 1,000 90 8 83 83 167 2,862 34,340

SUB TOTAL 158,393
TOTAL

OPERACIONES 521,539
SEGURIDAD

Guardia de seguridad 2 1,000 0.00 1,000 90 7.50 83 83 167 1,431 17,170
TOTAL PLANILLA

INDIRECTA 23 57,000 600| 57,600 5,184 432| 4,800 4,800| 9,600 94,900 1,138,800

Elaboracion propia.
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Para el analisis de cajas, se determind la cantidad de cajas por kilogramo neto
importado y se multiplicé por el costo de proveedores locales.

Tabla 7.12.

Costos Cajas. (S/.)

Afo | KG ENVASES | CAJA/KG ENVASES | Unidades | Soles/Caja| Soles Totales

2015 2.536.800,00 0,12 312.487,00 1,70 531.227,90
2016 2.625.950,00 0,12 323.469,00 1,70 549.897,30
2017 2.715.100,00 0,12 334.450,00 1,70 568.565,00
2018 2.804.250,00 0,12 345.432,00 1,70 587.234,40
2019 2.893.400,00 0,12 356.414,00 1,70 605.903,80
2020 2.982.550,00 0,12 367.395,00 1,70 624.571,50

Elaboracion propia.

El costo de los servicios para el correcto funcionamiento de la empresa se detalla a

continuacion.

Tabla 7.13.

Costo de servicios. (S/.)

SERVICIO | SOLES/ANUALES
Limpieza 9.600,00
Transporte 40.000,00
Teléfono 16.000,00
Gasto legal 12.000,00
Costo total 77.600,00

Elaboracion Propia

A continuacion, se procedera a sacar la cantidad de semanas que requerira trabajar

los dos tipos de maquina (extrusoras y termo formadoras) por afio para sacar el consumo de

agua y de KW requerido para las maquinas de la empresa.

Tabla 7.14.

Semanas para produccion de maquinas

KG PRODUC.

ENVASES POR | SEMANAS | SEMANAS | SEMANAS | SEMANAS | SEMANAS | SEMANAS

SEMANA 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Maguina Extruido 74219,15 34,18 35,38 36,58 37,78 38,98 40,22
Méquina Termoformado 69190,23 36,66 37,95 39,24 40,53 41,82 43,15

Elaboracion Propia
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Para el célculo de la electricidad, se tomd en cuenta el pliego tarifario del servicio

publico de electricidad. En donde, se tomé en cuenta la tarifa de Lima del sur de media

tension y del MT4 de media tension, debido a que la empresa trabajan durante todo el dia 'y

el consumo eléctrico va a ser similar durante el dia. Ademas, se tomé en cuenta los consumos

por hora maquina que dio el proveedor de la maquina para el estudio y el consumo eléctrico

promedio de los ciudadanos de Lima.

Tabla 7.15.

KW hora por maquina.

MAQUINAS | KW/HORA
APT 40
APT-2 40
Extrusora single 1 250
Extrusora single 2 250
Aire compresor 18,5
Chiller 1 2,5
Chiller 2 2,5
Ciudadano Limefio 0,25

Fuente: Apt machinary Group, (2010). Peru nimeros, (2015)
Elaboracion Propia.

Con la informacion anterior, como se calcul6 el monto total a pagar en los afios del

proyecto:

Tabla 7.16.

Costo eléctrico en Soles. (S/.)

KW KW Consumo Cargo | Cargo energia | Cargo por | Cargo por
Afio | administrativo maquinas KW fijo | activa generacion | distribucién | TOTAL S/.
2015 27.249,67 2.165.322,36 | 2.192.572 37 400.144 203.832 74.736 678.749
2016 27.249,67 2.241.417,63 2.268.667 37 414.032 203.832 74.736 692.637
2017 27.249,67 2.317.512,91 2.344.763 37 427.919 203.832 74.736 706.524
2018 27.249,67 2.393.608,18 2.420.858 37 441.807 203.832 74.736 720.412
2019 27.249,67 2.469.703,45 2.496.953 37 455.694 203.832 74.736 734.299
2020 27.249,67 2.545.798,73 | 2.573.048 37 469.581 203.832 74.736 748.186

Elaboracion Propia
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Para el calculo del agua, se considero los cargos de agua del 2015 de la empresa
Sedapal. Para lo que se considero los precios de la categoria industrial no residencial de 1000
m3 a mas, los cuales son: 4.886 soles por cargo fijo, 3.352 soles por metro cubico de agua
alcantarillada y 5.212 soles por metro cubico de agua potable. Ademas, se considero el
consumo de las dos maquinas chiller y el promedio del consumo limefio de alcantarillado y
potable.

Tabla 7.17.

Consumo de m? de agua por hora.

Tipo m®/hora

Alcantarillado trabajadores 0.0014
trabajadores portable 0.006
Maquinas Potable 1.44

Fuente: Perd NUmeros, (2015)
Elaboracion Propia

A continuacion, se muestran los resultados:
Tabla 7.18.

Costos de agua. (S/.)

Consumo Agua Consumo Agua Consumo Costo
Afio alcantarillada(m3) Potable(m3) total(m3) Total(Soles)
2015 552 12.833 13.385 68.241
2016 552 13.206 13.758 70.187
2017 552 13.579 14.131 72.132
2018 552 13.953 14.504 74.077
2019 552 14.326 14.878 76.022
2020 552 14.699 15.251 77.968

Elaboracién Propia

7.3. Presupuesto operativo.

7.3.1. Presupuesto de ingreso por ventas.
El ingreso total se calcul6 en base al precio y la demanda del proyecto calculado en el capitulo
2.
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Tabla 7.19.

Ingreso de ventas. (S/.)

Rubro

Unidad

Ventas

KG

2.536.800

2.625.950

ANO

2.715.100

2.804.250

2.893.400

2.982.550

Precio

S/. xKG

11,2

11,2

11,2

11,2

11,2

11,2

Ventas

SI.TOT

28.412.160

29.410.640

30.409.120

31.407.600

32.406.080

33.404.560

Elaboracion Propia

7.3.2. Presupuesto operativo de costos.

Para obtener el presupuesto operativo de costos, primero se obtuvieron las depreciaciones

fabriles (tabla 7.2) y los costos de produccion detallados anteriormente. A continuacion, se

Depreciacion fabril. (S/.)

muestra el presupuesto operativo de costos.
Tabla 7.20.

ACTIVO
FIJO IMPORTE % ANO DEPRECIACION | VALOR
TANGIBLE (S/.) DEP. 2015 2016 2017 2018 2019 2020 TOTAL RESIDUAL
Terreno 2.401.353 | 0,00% 0 0 0 0 0 0 2.401.353
Edificaciones
planta 324.876 3,00% | 9.746 9.746 9.746 9.746 9.746 | 9.746 58.478 266.399
Magquinaria y
equipo 2.972.402 | 20,00% | 594.480 | 594.480 | 594.480 | 594.480 | 594.480 2.972.402 0
Muebles
planta 101.070 | 10,00% | 10.107 | 10.107 | 10.107 | 10.107 | 10.107 | 10.107 60.642 40.428
Total 5.799.701 2.708.180
Deprec.
Fabril 614.334 | 614.334 | 614.334 | 614.334 | 614.334 | 19.853 3.091.522
50,00%
VALOR DE MERCADO (%)
VALOR DE SALVAMENTO 1.354.090

Elaboracién Propia
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Tabla 7.21.

Presupuesto operativo de costos. (S/.)

Afios 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Materia prima (S/.) 20,614,717 | 21,339,169 | 22,063,677 | 22,788,130 | 23,512,582 | 24,237,034
Planilla perativa (S/.) 968,388 968,388 968,388 968,388 968,388 968,388
Otros Insumos(S/.) 531,228 549,897 568,565 587,234 605,904 624,572
Servicios del area(S/.) 746,991 762,823 778,656 794,489 810,321 826,154
Depreciacion Fabril(S/.) | 614,334 614,334 614,334 614,334 614,334 19,853
Costo total operativo(S/.) | 23,475,657 | 24,234,611 | 24,993,620 | 25,752,575 | 26,511,529 | 26,676,001

Elaboracion Propia

7.3.3. Presupuesto operativo de gastos.

Para obtener el presupuesto operativos de gastos, primero se obtuvieron las depreciaciones
no fabriles e intangibles (tabla 7.22 y 7.23) y los gastos detallados anteriormente. A

continuacion, se muestra el presupuesto operativo de gastos.

Tabla 7.22.

Depreciacion no fabril. (S/.)

ANO
Valor de
ACTIVO Salvamento
F1JO Importe % Depreciacion Valor
Tangible (S1) DEP. 2015 | 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020 Total Residual
Edif. Ofic.
Adminis | 1.483.824 | 3,00% |44.515 |44.515|44.515 | 44.515 | 44.515 | 44.515 267.088 1.216.736 | 608.367,79
Muebles
Ofic.Adm 45.640 | 10,00% | 4.564 | 4564 | 4.564 | 4.564 | 4.564 | 4.564 27.384 18.256 9.128,00
Total 1.529.464 0 1.234.992 | 617.495,79
Deprec. No
Fabril 49.079 | 49.079 | 49.079 | 49.079 | 49.079 | 49.079 294.472
VALOR DE
MERCADO (%) 50,00%
VALOR DE
SALVAMENTO 617.496

Elaboracion Propia
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Tabla 7.23.

Depreciacion intangible. (S/.)

5 =
INTANGIBLE IMPORTE %) ANO DEPRECIACION | VALOR
(S) DEP. 2015 | 2016 | 2017 2018 2019 | 2020 TOTAL RESIDUAL
Estudios previos 20000 10,00% | 2.000 | 2.000 | 2.000 | 2.000 | 2.000 | 2.000 12.000 8.000
Licencias 800 10,00% | 80 80 80 80 80 80 480 320
Gastos Legales 500 10,00% | 50 50 50 50 50 50 300 200
Constitucién de
empresa 1500 10,00% | 150 150 150 150 150 150 900 600
Otros gastos 4200 10,00% | 420 420 420 420 420 420 2.520 1.680
Imprevistos 212000 10,00% | 21.200 | 21.200 | 21.200 | 21.200 | 21.200 | 21.200 127.200 84.800
Deprec. Intangibles 23.900 | 23.900 | 23.900 | 23.900 | 23.900 | 23.900 143.400
Total 239000 95.600
VALOR DE
MERCADO (%) 50,00%
VALOR DE
Elaboracion Propia SALVAMENTO 47.800
Tabla 7.24.
Presupuesto operativo de gastos. (S/.)
2015 2016 2017 2018 2019 2020
Sueldos(S/.) 617,262 617,262 617,262 617,262 617,262 617,262
Servicios
Administrativos(S/.) 155,200 155,200 155,200 155,200 155,200 155,200
Otros Gastos de Ventas 426,182 441,160 456,137 471,114 486,091 501,068
Depreciacién no Fabril(S/.) 49,079 49,079 49,079 49,079 49,079 49,079
Depreciacion Intangibles(S/.) | 23,900 23,900 23,900 23,900 23,900 23,900
Gastos Administrativos(S/.) | 1,271,623 | 1,286,600 | 1,301,577 | 1,316,554 | 1,331,531 | 1,346,509

Elaboracion Propia

7.4. Presupuestos Financieros.

7.4.1. Presupuesto de servicio de deuda.
Se financio un 60% de la inversion que corresponde a 5,449,079 soles. Para la determinacion

del servicio de deuda se considero una tasa del 15% con financiamiento del banco BCP y un

modelo de cuotas constantes.
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Tabla 7.25.

Presupuesto de servicio de deuda. (S/.)

Saldo inicial | 5.449.079| 5.449.079 4.826.593 4.110.734 3.287.497 2.340.773 1.252.042
Intereses 817.361,85 723.988,96 | 616.610,14 | 493.124,49 | 351.116,00 187.806,23
Principal 622.485,93 715.858,82 | 823.237,64 | 946.723,29 | 1.088.731,78 | 1.252.041,55
Cuota 1.439.847,78 | 1.439.847,78 | 1.439.847,78|1.439.847,78 | 1.439.847,78 | 1.439.847,78
Saldo Final 5.449.079| 4.826.593 4.110.734 3.287.497 2.340.773 1.252.042 0

Elaboracion Propia

7.4.2. Presupuesto de estado de resultados.

Tabla 7.26.

Presupuesto de estado de resultados. (S/.)

Afio
Ingreso de Ventas 28,412,160 | 29,410,640 | 30,409,120 | 31,407,600 | 32,406,080 | 33,404,560
(-)Costo de produccién ($23,475,657) | ($24,234,611) | ($24,993,620) | ($25,752,575) | ($26,511,529) | ($26,676,001)
Utilidad Bruta 4,936,503 5,176,029 5,415,500 5,655,025 5,894,551 6,728,559
(-)Gasto de Ventas. 426,182 441,160 456,137 471,114 486,091 501,068
(-)Gastos administrativos 821,540 821,540 821,540 821,540 821,540 821,540
Utilidad Operativa 3,688,780 3,913,329 4,137,823 4,362,371 4,586,920 5,405,950
(-)Amortizacién de Intangibles ($23,900) ($23,900) ($23,900) ($23,900) ($23,900) ($23,900)
(+)Ingresos Financieros $72,122 $74,657 $77,191 $79,726 $82,261 $84,795
(-)Gastos Financieros ($817,362) ($723,989) ($616,610) ($493,124) ($351,116) ($187,806)
Utilidad Antes de impuestos 2,919,641 3,240,097 3,574,504 3,925,073 4,294,164 5,279,039
(-)Participacion del trabajador (10%) 291,964 324,010 357,450 392,507 429,416 527,904
Utilidad Antes de impuesto Renta. 2,627,677 2,916,087 3,217,054 3,532,565 3,864,748 4,751,135
(-)Impuesto a la renta (30%) ($788,303) | ($874,826) | ($965,116) | ($1,059,770) | ($1,159,424) | ($1,425,341)
Utilidad Neta 1,839,374 2,041,261 2,251,938 2,472,796 2,705,323 3,325,795

Elaboracion Propia

7.4.3. Presupuesto de estado de situacion financiera.
El estado de situacion financiera es la fotografia de todo lo que tiene la empresa en un

momento dado. A continuacidn se presenta el balance general para el primer afio de la vida

atil del proyecto:
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Tabla 7.27.

Presupuesto de estado de situacion financiera 31-12-2015. (S/.)

Activo

Cajas y Banco 4,909,513

Cuentas por cobrar 5,308,339

Magquinaria y equipo 5,698,631

Muebles y enseres 1,630,534
Activos intangibles 239,000

Depreciacion y

Amort.Acum. -687,312

[ Total Activo no corriente | 6,830,853

Adelanto impuesto a la

renta 502895

Elaboracién Propia

AL 31-12-2015

AL 31-12-2015
Pasivo y Patrimonio

Cuentas por pagar 6,133,579
igv por pagar 89,068
Deudas por pagar 715,859
6,938,505
Deudas a Largo Plazo 4,110,734
11,049,240
Patrimonio
Capital Social 3,632,719
Resultado 2,627,677
Participacion del
trabajador 291,964
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7.4.4. Flujo de caja de corto plazo.

Tabla 7.28.

Flujo de caja de corto plazo. (S/.
Meses ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLiO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE Total

Dinero liquido al inicio (caja y bancos) | 1,513,633.1 [ 14224204 | 239655153 | 3,370,610.2 | 3,673,368.9 | 4,025,046.8 | 2,937,574.4 | 3,198,610.1 | 3,549,290.3 | 3,900,571.9 | 4,252,661.5 | 4,558,885.3

Suma de cobros (entradas de efectivo) | 279,386.2 | 1,396,931.2 | 1,396,931.2 | 2,799,383.8 | 2,801,628.0 | 2,802,325.5 | 2,803,135.8 | 2,800,630.3 | 2,801,231.7 | 2,802,039.7 | 2,802,849.0 | 2,803,660.2 | 28,290,132.5
Suma de pagos (salidas de efectivo) | (370,598.9) | (422,836.3) | (422,836.3) | (2,496,625.1) | (2,449,950.1) |(3,889,797.9)(2,542,100.1)| (2,449,950.1)| (2,449,950.1) | (2,449,950.1)| (2,496,625.1)| (2,453,032.5)| (24,894,252.5)
Flujo de caja neto (cobros - pagos) (91,212.6) 974,094.9 974,094.9 302,758.7 351,677.9 |(1,087,472.4)] 261,035.7 | 350,680.2 | 351,281.6 | 352,089.6 | 306,223.9 | 350,627.7 | 3,395,880.0
Dinero liquido al final (caja y bancos) | 1,422,420.4 | 239655153 | 3,370,610.2 | 3,673,368.9 | 4,025,046.8 | 2,937,574.4 [ 3,198,610.1 | 3,549,290.3 | 3,900,571.9 | 4,252,661.5 | 4,558,885.3 | 4,909,513.0 | 4,909,513.0

Flujos operativos

974,094.9

974,094.9

297,237.3

343,912.3

343,912.3

251,762.3

343,912.3

343,912.3

343,912.3

297,237.3

340,829.9

4,763,605.5

Cobros por ventas al contado 279,386.2 279,386.2 279,386.2 279,386.2 279,386.2 279,386.2 279,386.2 279,386.2 279,386.2 279,386.2 279,386.2 279,386.2 3,352,634.9
Cobros por ventas a plazo 1,117,545.0 1,117,545.0 2,514,476.2 2,514,476.2 | 2,514,476.2 | 2,514,476.2 | 2,514,476.2 | 2,514,476.2 | 2,514,476.2 | 2,514,476.2 | 2,514,476.2 | 24,865,375.4
Pagos de néminas (108,299.8) | (108,299.8) (108,299.8) (154,974.8) (108,299.8) | (108,299.8) | (200,449.8) | (108,299.8) | (108,299.8) | (108,299.8) | (154,974.8) | (200,449.8) | (1,577,248.0)

Pagos de aportes a la seguridad social (700.1) (700.1) (700.1) (700.1) (700.1) (700.1) (700.1) (700.1) (700.1) (700.1) (700.1) (700.1) (8,401.5)

Pagos a proveedores (52,237.4) (52,237.4) | (2,079,351.2) | (2,079,351.2) |(2,079,351.2)(2,079,351.2)|(2,079,351.2)|(2,079,351.2){ (2,079,351.2)| (2,079,351.2) | (2,079,351.2)| (18,818,635.8)

Pagos por aporte a la ventas (41,907.9) (41,907.9) (41,907.9) (41,907.9) (41,907.9) | (41,907.9) | (41,907.9) | (41,907.9) | (41,907.9) | (41,907.9) | (41,907.9) | (41,907.9) | (502,895.2)
Pagos de servicios ptblicos (88,715.4) (88,715.4) (88,715.4) (88,715.4) (88,715.4) | (88,715.4) | (88,715.4) | (88,715.4) | (88,715.4) | (88,715.4) | (88,715.4) | (88,715.4) | (1,064,585.0)
Pagos de impuestos (130,975.6) | (130,975.6) (130,975.6) (130,975.6) (130,975.6) | (130,975.6) | (130,975.6) | (130,975.6) | (130,975.6) | (130,975.6) | (130,975.6) | (41,907.9) [ (1,482,639.2)

Flujos de inversion
Pagos por compras de activo fijo

(622,485.9)

(622,485.9)

Cobros por ventas de activo fijo

0.0

Flujos financieros

Pagos de intereses (817,361.8) (817,361.8)
Pagos de dividendos 0.0

Pagos de acciones 0.0
Cobros por intereses 55214 7,765.6 8,463.1 9,273.4 6,767.9 7,369.3 8,177.3 8,986.6 9,797.8 72,1223

Cobros por préstamos bancarios

Cobros por dividendos

10% de Ventas ALCONTADO
40% de Ventas AL MES
50% de Ventas A 90 DIAS
PET A90 DIAS
CAJIAS A30 DIAS

Elaboracion Propia
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7.5. Flujo de fondos netos.

7.5.1. Flujo de fondos econdmicos.

Tabla 7.29.
Flujo de fondos econémicos. (S/.)

9,081,798
28,412,160 | 29,410,640 | 30,409,120 | 31,407,600 | 32,406,080 | 33,404,560
($23,475,657) | ($24,234,611) | ($24,993,620) | ($25,752,575) | ($26,511,529) | ($26,676,001)
4,936,503 | 5,176,029 | 5415500 | 5,655,025 | 5,894,551 | 6,728,559

426,182 441,160 456,137 471,114 486,091 501,068
821,540 821,540 821,540 821,540 821,540 821,540
3,688,780 | 3,913,329 | 4,137,823 | 47362371 | 4,586,920 | 5,405,950
($23,900) | ($23,900) | ($23,900) | ($23,900) | ($23,900) | ($23,900)
3,664,880 | 3,889,429 | 4,113,923 | 4338471 | 4,563,020 | 5,382,050
366,488 388,943 411,392 433,847 456,302 538,205
3,298,392 | 3500486 | 3,702,530 | 3,904,624 | 4,106,718 | 4,843,845
($989,518) | ($1,050,146) | ($1,110,759) | ($1,171,387) | ($1,232,015) | ($1,453,153)
2,308,875 | 2,450,340 | 2,591,771 | 2,733,237 | 2,874,702 | 3,390,691
663,412 663,412 663,412 663,412 663,412 68,932
23,900 23,900 23,900 23,900 23,900 23,900
1,971,586
9,081,798 | 2,996,187 | 3,137,653 | 3,279,084 | 3,420,549 | 3,562,015 | 5455109

Elaboracidn Propia
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7.5.2. Flujo de fondos financieros.

Tabla 7.30.
Flujo de fondos financieros. (S/.)

3,632,719
28,412,160 | 29,410,640 | 30,409,120 | 31,407,600 | 32,406,080 | 33,404,560
($23,475,657) | ($24,234,611) | ($24,993,620) | ($25,752,575) | ($26,511,529) | ($26,676,001)
4,936,503 | 5,176,029 | 5415500 | 5,655,025 | 5,894,551 | 6,728,559

426,182 441,160 456,137 471,114 486,091 501,068
821,540 821,540 821,540 821,540 821,540 821,540
3,688,780 | 3,913,329 | 4,137,823 | 4,362,371 | 4586920 | 5,405,950
($23,900) | ($23,900) | ($23,900) | ($23,900) | ($23,900) | ($23,900)
72,122 74,657 77,191 79,726 82,261 84,795
($817,362) | ($723,989) | ($616,610) | ($493,124) | ($351,116) | ($187,806)
2,919,641 | 3,240,097 | 3574504 | 3,925073 | 4,294,164 | 5,279,039
291,964 324,010 357,450 392,507 429,416 527,904
2,627,677 | 2,916,087 | 3,217,054 | 3,532,565 | 3,864,748 | 4,751,135
($788,303) | ($874,826) | ($965,116) | ($1,059,770) | ($1,159,424) | ($1,425,341)
1,839,374 | 2,041,261 | 2251938 | 2472796 | 2,705323 | 3,325,795
663,412 663,412 663,412 663,412 663,412 68,932
23,900 23,900 23,900 23,900 23,900 23,900
($622,486) | ($715,859) | ($823,238) | ($946,723) | ($1,088,732) | ($1,252,042)
1,971,586
3,632,719| 1,904,200 | 2,012,714 | 2,116,012 | 2,213,385 | 2,303,904 | 4,138,171

Elaboracién Propia
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CAPITULO VIII: EVALUACION ECONOMICA Y
FINANCIERA DEL PROYECTO

8.1. Evaluacion Economica: VAN, TIR, B/C, PR

Para realizar la evaluacién econdmica fue necesario obtener el costo del capital del
inversionista, para obtener el rendimiento esperado se utilizé la modalidad de CAPM:

CAPM = Rf + B * (Rm — Rf)
Rf = Tasa libre de riesgo.
Rm = Rendimiento del mercado
B = Beta sectorial.

En la tasa libre de riesgo, se tomo en cuenta el rendimiento de los bonos del Tesoro

de Estados Unidos, el cual en los altimos 5 afios fue de 1.083% (Fuente: Investing.com).

Al no encontrar empresas en la Bolsa de Valores Peruana que pertenecen al mismo
sector de nuestro proyecto, tomamaos el valor del Beta de la pagina Damodaran para el sector

de empaques, que nos arrojaba el valor de 1.26 (Fuente: Damodaran.com).

El rendimiento del mercado se obtuvo de la pagina de la bolsa de valores y utilizamos
el indicador S&P/BVL Pert General, el cual refleja el rendimiento de las acciones mas
importantes en la bolsa peruana. Este indicador mostro un rendimiento del 17.51% anual en

el mercado peruano (Fuente: bvl.com.pe)
Reemplazando valores se obtuvo un costo de capital de 21.78%.

Se hizo el célculo a partir del flujo econdmico para hallar los 4 indicadores principales

para la evaluacion econémica.

104



Tabla 8.1.

Indicadores Econémicos

VAN Econémico | S/. 1,867,381.72

TIR Econémico 29.33%

B/C Econémico 1.21

PR Econ6mico 4.85

Elaboracion Propia

8.2. Evaluacion Financiera: VAN, TIR, B/C, PR
Se hizo la misma evaluacion de los indicadores de la evaluacion econémica, pero en este

caso se tomo el flujo financiero.

Tabla 8.2.

Indicadores Financieros

VAN Financiero | S/. 3,594,918.22

TIR Financiero 54.03%
B/C Financiero 1.99

PR Financiero 2.61

Elaboracion Propia

8.3. Andlisis de ratios (liquidez, solvencia, rentabilidad) e indicadores econémicos y
financieros del proyecto

Se hizo el calculo de algunos ratios financieros, entre ellos el ratio de liquidez, solvencia y

rentabilidad.
Para el célculo del ratio de liquidez, se obtuvo lo siguiente:

Activo Corriente _ 10,772,581 _ 155
Pasivo Corriente 6,938,505

Liquidez =
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Esto significa que el activo circulante, si se convierte en liquido, podra hacer frente
al pasivo circulante 1.55 veces. Esto es un ratio aceptable, ya que es mayor a 1 y ademas es

un ratio ideal, ya que supera el valor de 1.5.

Para el calculo del ratio de solvencia, se obtuvo lo siguiente:

Activo Corriente + Activo No Corriente
Pasivo Corriente + Pasivo No Corriente

Solvencia =

10,772,581 + 6,880,853 _
" 6,938,505+ 4,110,734

Esto quiere decir que la empresa puede hacer frente al pasivo exigible 1.6 veces su

activo real. Este ratio deberia ser mayor a 2 para considerarlo aceptable. Por lo tanto este

ratio se considera bajo para nuestra empresa.

Para el calculo del ratio de rentabilidad, se obtuvo el ROA (Rentabilidad sobre

inversion):

Utilidad Neta _ 2,188,853
Activo Total =~ 18,156,329

ROA = =0.1206 = 12.06%

Esto quiere decir que la eficacia con la que han sido utilizados los activos totales de

la empresa es de 12.06%.

Como podemos ver en los indicadores econdémicos, todos los valores son positivos.
El VAN es mayor que 0. La TIR es mayor a nuestro costo de oportunidad (20%). La relacion
Beneficio/Costo es mayor a 1. Y finalmente nuestro Periodo de Recupero es de 3.26 afios
(menor al tiempo de vida de nuestro proyecto). Por lo tanto, nuestro proyecto es totalmente
viable segun el flujo de fondos econémico.

En cuanto a los indicadores financieros, los resultados son mejores que los de la
evaluacién econdémica. Cumple con los requisitos de viabilidad del proyecto segun los
indicadores medidos, y mejor en todos los valores en comparacion a los indicadores

econdmicos. Por lo tanto nuestro proyecto es viable segun el flujo de fondos financiero.
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8.4. Andlisis de sensibilidad del proyecto
Gracias al analisis de sensibilidad, podemos medir los resultados por variaciones que existan en tres variables: el precio, el costo de

venta y la tasa efectiva anual, que tienen tendencia a cambiar dependiendo del desarrollo de nuestro mercado. Se trabaj6 con una
variacion de +/- 5% para cada variable, y se obtuvo los siguientes resultados:

Tabla 8.3.

Andlisis de Sensibilidad Precio Venta

% | Factor | Valor variable | VANF (S/.) | VAR(%)| TIR |VAR(%o)|B/C [VAR(%) | Per. recupero (afios) [ VAR(%0)
-5% | Precio 10.64 1,378,651.14| -61.65% [ 31.72% | -41.30% | 1.27 | -36.06% 6.03 130.98%
0% | Precio 11.2 3,594,918.22 0% 54.03% 0% 1.99 0% 2.61 0%
5% | Precio 11.76 5,811,185.30| 61.65% |75.51% | 39.75% |2.71| 36.06% 1.39 -46.89%

Elaboracion Propia

Tabla 8.4.

Anélisis de Sensibilidad Costo Venta

% Factor Valor variable | VANF (S/.) [VAR(%)| TIR |VAR(%) | B/C|VAR(%) | Per. recupero (afios) | VAR(%)
-5% | Costo de ventas 7.923 5,266,555.19 | 46.50% |[70.28% | 30.07% |2.53| 27.20% 1.88 -27.98%
0% | Costo de ventas 8.34 3,594,918.22 0% 54.03%| 0% 1.99] 0% 2.61 0%
5% | Costo de ventas 8.757 1,923,281.25 | -46.50% | 37.32% | -30.92% | 1.45 | -27.20% 3.96 51.90%

Elaboracion Propia

Tabla 8.5.
Andlisis de sensibilidad TEA

% | Factor | Valor variable | VANF (S/.) | VAR(%)| TIR |VAR(%) |B/C [VAR(%) | Per. recupero (afios) [ VAR(%0)
-5%| TEA 14.25% 3,635,540.80( 1.13% |54.40%| 0.69% |2.00]| 0.66% 2.59 -0.77%
0% | TEA 15.00% 3,594,918.22 0% 54.03% 0% 1.99 0% 2.61 0%

5% | TEA 15.75% 3,553,936.15( -1.14% |53.65% | -0.70% |1.98| -0.67% 2.63 0.79%

Elaboracion Propia
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CAPITULO IX: EVALUACION SOCIAL DEL
PROYECTO

9.1. Identificacion de las zonas y comunidades de influencia del proyecto.

La planta se ubicara en la zona 02 del distrito de Ate, por ser la zona que cuenta con mayor
poblacion independiente. Ademas, la zona cuenta con gran cantidad de sub-zonas ubicadas
en urbanizaciones industriales. Razén por la cual, nos ubicaremos en un area en la que

nuestras actividades no tendrian por qué afectar a vecinos cercanos.

La empresa dara 44 puestos de trabajos entre universitarios, técnicos y personal semi
calificado. Lo cual quiere decir, oportunidad de desarrollo en la zona pues se preferira
contratar a personal que se encuentre cerca al lugar de trabajo y estos en la empresa podran

seguir una linea de carrera

Dentro de las principales industrias ubicadas en el sector podemos encontrar
quimicas, textiles y metalmecanicas. Respecto a la actividad comercial, se desenvuelve a lo
largo del distrito y de la carretera central, siendo esta la Ginica conexidn de Lima con el centro

del pais.

Tabla 9.1.

Indicadores sociales por zona

Poblacion DENSIDAD SUPERFICIE ZONAS
Zona independiente/total POBLACIONAL(HAB/KM2) KM2 INDUSTRIALES
zona 1l 69% 15850 5.6% 6
zona 2 2% 6517 7.4% 7
zona 3 69% 10801 14.4% 3
zona 4 66% 7077 12.4% 1
zona 5 66% 2984 27.4% 0
zona 6 65% 4669 32.8% 0

Fuente: Municipalidad de Ate, (2007)

Elaboracion propia
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La zona 2 cuenta con restos arqueologicos como Huaca Monterrico, Santa
Felicia, Puruchuca y Trapiche. La poblacion presenta inquietudes como atraer el turismo,
capacitar a los mototaxis para que oriente a los turistas y difusion de las zonas turisticas. Por
lo que, la empresa podria organizar visitas recreacionales a estas zonas para que el personal
se involucre con el lugar de trabajo. En la figura 9.1 se puede observar el mapa de la zona 02
y como limita con la zona 01 y la zona 03.

Figura 9.1.

Ubicacién zona 02.

Fuente: Municipalidad de Ate, (S.f.)

9.2. Andlisis de indicadores sociales.

Para la evaluacion social, se basé en tres indicadores: valor agregado, densidad de capital e
intensidad de capital.

109



Tabla 9.2.

Valor agregado del proyecto

Criterio 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Utilidad antes de impuestos 3,474,370 | 3,795,012 | 4,129,605 | 4,480,360 | 4,849,637 | 5,834,698
Salarios (MOD + MID) 1,036,210 | 1,036,210 | 1,036,210 | 1,036,210 | 1,036,210 | 1,036,210
Gastos Operativos 905,181 | 920,158 | 935,136 | 950,113 | 965,090 980,067
Gastos Financieros (Intereses) | 817,362 | 723,989 | 616,610 | 493,124 | 351,116 187,806
Servicios 77,600 77,600 77,600 77,600 77,600 77,600
Depreciacion fabril y no fabril | 663,412 | 663,412 | 663,412 | 663,412 | 663,412 68,932
Amortizacion intangibles 23,900 23,900 23,900 23,900 23,900 23,900
Valor agregado 6,998,035 | 7,240,281 | 7,482,473 | 7,724,719 | 7,966,965 | 8,209,213
Elaboracion Propia

Sacando el valor actual, nuestro valor agregado seria de S/. 33, 837,306.84.
Con el valor agregado, procedemos a sacar los otros dos indicadores. En primer lugar,
hallamos la densidad de capital con la inversion total y el nmero de trabajadores.

Densidad de capital = 2081798 — 206,404.50 S/. / Trabajador

Luego hallamos la intensidad de capital con el valor agregado y el nimero de
trabajadores.

Intensidad de capital = w = 769,029.7 S/. | Trabajador

Esto quiere decir que cada trabajador, con 206,404.50 nuevos soles, esta generando
769,029.7 soles anuales.
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CONCLUSIONES

El presente proyecto es econdmicamente viable. Pues, de acuerdo a la evaluacién
econdémica realizada en el capitulo 8 los indicadores econémicos y financieros son
positivos: EI VAN econémico es de 1,867,381.72 nuevos soles, el periodo de
recupero econémico es de aproximadamente 5 afios y el TIR econdmico es de
29,33%. Mientras, el VAN financiero es de 3,594,918.22 nuevos soles, el periodo de

recupero financiero es de aproximadamente 3 afios y el TIR financiero es de 54,03%.

El presente proyecto es socialmente viable. Pues, de acuerdo al analisis de los
indicadores sociales realizado en el capitulo 9 cada trabajador, con 206,404.50
nuevos soles, esta generando 769,029.7 soles anuales de valor para la sociedad

Peruana. Lo cual es realmente positivo.

El presente proyecto es técnicamente viable. Esto se comprueba al seleccionar la
tecnologia de extruido y termoformado para la produccion de nuestros envases
plasticos rigidos en el capitulo 5. Aqui, también se decidio trabajar con el grupo apt
machinery group China. Grupo que nos proporcionaba las maquinas necesarias para
el proyecto como son la extrusora JWS120/33 y la de termoformado, perforado,
cortado y apilado APT-78B.

La viabilidad técnica se comprueba, también, determinando que es posible trabajar
los envases de plasticos, para clientes que requieren envases aptos para el contacto
con los alimentos, pues el tereftalato de polietileno PET es inocuo. Sin embargo, en
el resguardo de la calidad e inocuidad del producto (capitulo 5) se identifica el
almacenaje y la maquina APT-78B como posibles puntos criticos de contaminacién,

que deben tener un control permanente.

Ademas, la viabilidad técnica se comprueba, gracias al estudio de impacto ambiental,
pues la matriz de leopold arroja un factor minimo de -0.4, esto significa que nuestro

proyecto no tiene impacto ambiental significativo.

Segun lo investigado en el capitulo 2, las principales empresas productoras de
envases rigidos en el pais son Pamolsa, Inversiones San Gabriel e Industrias del
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Envase y las principales empresas comercializadoras son Colca del Perd y SMP
distribuciones; por lo que concluimos que existe una cantidad significativa de

empresas competidoras y un mercado maduro.

Segun lo analizado en el capitulo 7, la inversion necesaria para implementar el
proyecto, considerando el tamafio de planta y la tecnologia a utilizar que garanticen

su mejor rendimiento, es de 9,081,798 nuevos soles.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda la instalacion de una oficina ubicada en el norte del pais, ya que segin
el grafico de produccion de frutas finas, entre Piura y La libertad se produce el 25%
de estas, las cuales usualmente se envasan en clamshells con agujeros de ventilacion.

Estas empresas productoras deben ser visitadas por la parte comercial.

Se recomienda reciclar el tereftalato de polietileno PET para su reuso. De esa manera
se podria, una vez embarcado en el proyecto, mejorar la rentabilidad de la empresa
de forma significativa. Pues, solamente en el proceso de corte se pierde entre el 25%
y el 30% del valor del producto.

Los planes de mantenimiento preventivo deben respetarse en los periodos de no
utilizacion de la maquina. Esto permitira cumplir el plan de produccion de forma

adecuada.

Se debe controlar los puntos mas criticos del proceso de fabricacion de los envases
rigidos como son el almacenaje y la maquina de termoformado, troquelado y corte,

para lograr obtener la inocuidad necesaria en los envases de plastico.

Se recomienda la opcidn de financiamiento por medio de una entidad bancaria tercera
frente a la inversién al 100% de accionistas. La recuperacion de tu capital disminuye
de 4 a 2 afos y se puede lograr mejores resultados de ganancia frente a lo invertido
al concluir el proyecto, el van incrementa de 3, 550,652 nuevos soles a 5, 118,509

nuevos soles.

Buscar fuentes de financiamiento alternativas, tasas con descuento o periodos de
gracia, que permitan la viabilidad financiera del proyecto. De esa manera se podra

obtener mejores resultados en el ejercicio real del proyecto.
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Anexo 1: Mall en operacion y en proxima apertura (2014-2015) por ciudad

ANEXOS
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Fuente: Maximise, (2014)

Elaboraciéon propia
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Anexo 2: Empresas formales para el proyecto, segun region.

Provincia Empresas del proyecto.
Lima 566
Trujillo 40
Arequipa 33
Callao 30
Piura 29
Chiclayo 29
Sullana 26
Santa 25
Ica 20
Huaura 15
Chincha 14
Paita 14
Coronel Portillo 13
Maynas 12

Fuente: Top 10,000, (2015)

Elaboracién propia.

Anexo 3: Empresas formales para el proyecto, segun region.
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Fuente: Perd Top 10,000, (2008)
Elaborado por: Apoyo consultoria
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Anexo 4: Importaciones en US$ FOB del afio 2014 a Peru de polimero de tereftalato

de polietileno PET

‘ Etiquetas de fila US$ FOB ‘ % US$ FOB
UNITED STATES 72,614,645.64 37.41%
KOREA, REPUBLIC OF 45,124,410.49 23.25%
SAUDI ARABIA 19,925,719.70 10.27%
THAILAND 16,914,181.55 8.71%
BRAZIL 14,146,620.48 7.29%
TAIWAN, PROVINCE OF CHINA 10,220,133.86 5.27%
INDIA 4,496,712.89 2.32%
MEXICO 2,263,471.50 1.17%
CANADA 2,099,855.18 1.08%
UNITED ARAB EMIRATES 1,514,643.33 0.78%
BELGIUM 1,244,304.92 0.64%
CHILE 610,418.37 0.31%
CHINA 572,049.11 0.29%
FRANCE 468,670.47 0.24%
AUSTRIA 355,191.00 0.18%
SLOVAKIA 323,290.00 0.17%
SWEDEN 287,497.09 0.15%
EGYPT 229,684.52 0.12%
AUSTRALIA 160,119.31 0.08%
SPAIN 153,438.99 0.08%
NIGERIA 109,545.00 0.06%
KOREA, DEMOCRATIC PEOPLES REP. OF 85,147.50 0.04%
SINGAPORE 58,527.94 0.03%
ITALY 44,198.34 0.02%
VENEZUELA 36,560.00 0.02%
FINLAND 11,637.18 0.01%
GERMANY 10,100.68 0.01%
SWITZERLAND 4,319.78 0.00%
PORTUGAL 2,325.00 0.00%
TURKEY 617.25 0.00%
Total general 194,088,037.07 100.00%

Fuente: Veritrade, (2015)

Elaboracién propia.
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Anexo 5: Trafico de carga en las instalaciones de uso publico.2013

Movimiento de @rga

Tatal ™M Total TM

Terminales Partuarios cun:.:_:;unnr;da cul::;::ari:da Granel Silido I::I:: — Ao 2013 Afa 2012 Variacian %
IP Uso Piblico 1,045,265 18,507,296 33555 12e68508 3547431 438,210 38,508 406 8032 0 -0.6%
Martimo 1,045, M1 18,204,095 B84 457 12569509 3547350 437,826 38,303,588 38,516,515 -0.6%
TP Faita - TRE 164,662 1,168,436 59,613 L Frl | 4LT67 1] 153187 1,537,106 0%
TP Chicama ENAFL . - . . . 1} 15,036 -
TF Salaverry - ENAPL u 128 117,37 1,136,868 40,170 . 1,294 544 2,510,338 -L6%
TP Chimbote - ENAPU - 50773 - - - 501 165,958 -68.0%
TF Supe ENAFU . (AL . M . 617 5,662 -36.1%
T Huadho EMARU . 1280 . 15 . 7155 3145 130.7%
TP Callao THM - AFMT 500,602 3513582 LEAT 631,16 3,206,440 436,128 15,286,348 14,712 945 9%
TP Callao Tona Sur - OF World 1ME 418 13,517,884 - - - . 13,917,384 14,953 652 -8.9%
TP General San Martin - ENAPU 2 m 184,87 1,088,675 40,833 1] 1275762 1,027,360 bl k-
TF Matarani - TISUR 1539 165,005 419,33 1,700,263 n3an 1022 3,489 040 2,980,148 17
TF 1o - ENAPU 1500 13,783 178,881 111,166 1392 1 415,298 566,006 -26.5%
TP Arica ENAPU 2192 13,990 2715 - 1208 1597 15,09 5.7

Fuente: Autoridad Portuaria nacional, (2014)

Elaboracion propia.

Anexo 6: Poblacion economicamente activa total, segiin departamento, 2015

Departamento Poblacién
Lima 5,309,848.00
La Libertad 976,828.00
Piura 971,267.00
Cajamarca 905,110.00
Puno 833,279.00
Cusco 779,793.00
Junin 733,653.00
Arequipa 711,669.00
Lambayeque 678,887.00
Ancash 636,265.00
Loreto 539,848.00
Prov. Const. del Callao 539,474.00
Huanuco 471,866.00
San Martin 470,305.00
Ica 426,429.00
Ayacucho 379,689.00
Ucayali 271,821.00
Huancawelica 261,317.00
Apurimac 249,402.00
Amazonas 230,940.00
Tacna 193,970.00
Pasco 160,342.00
Tumbes 140,606.00
Moquegua 108,656.00
Madre de Dios 81,145.00

Fuente: INEI, (2016)

Elaboracién propia.
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Anexo 7: Costo $/m2, por departamento

Terrenos Terrenos
$/m2. Terrenos Lima Arequipa Trujillo
opcion 1 571 47 481
opcién 2 351 281 91
opcion 3 521 500 50
opcion 4 333 295 250
opcion 5 238 150 150
opcién 6 257 352
Promedio | 379 271 205

Fuente: Olx; Mercado Libre, (2015)

Elaboracioén propia.
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Anexo 8: Potencia efectiva (MW)

Marcads Elctics Tena por Ofigan
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Fuente: Ministerio de energia y minas, (2013)
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Anexo 9: Porcentaje de hogares con abastecimiento de agua por red publica.
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Fuente: Inei, (2014)
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Anexo 10: Cloro residual libre para el consumo humano.
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Anexo 11: Recojo de basura por departamento.

Departamento

2013
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Anexo 12: Densidad poblacional, 2014.
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Fuente: Inei, (2014)
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Anexo 13: Consumo total de agua potable en Lima Metropolitana

Distrita
Total 1/

Centro de servicios Comas
Carabaylio

Comas

Puente Piedra

Rimac

Independencia

San Martin de Pomes

L= Olivos

Centro de servicios Callao
Ancon

Santa Rosa

Callao

Bellavista

Carmen de La Lagua

La Perla

La Punta

Ventanilia

Centro de servicios Brefa
Lima

Brena

Jesds Maria

La Victorka

Mapdalena

Pueblo Libre

San Miguel

Centro de servicios Ate Vitarte
Ale Vitare

Chaclacayo

El Agusting

La Malina

Lurigancho

San Luls

Cleneguilla

Santa Anita

Centro de servicios San Juan de
Lurigancho

Centro de servicios de Villa El
Salvador

Lurin

Pachacamac
Pucusana

Punta Megra

Punla Hermiosa

San Barolo

San Juan de Miraflores
Villa Maria

Villa Sahvador

Fuente: Inei, (2014)

2005 2008 2007 2008 2009 2010 M 2012 2013 P
431452 4455989 455635 461 N7 463 BG4 472519 4592980 520512 530 891
71 898 75 250 75203 7T 208 77203 79053 B6 996 91 896 94 468

4635 4932 5074 5§ 267 5678 6 062 7235 1% T 760
14 To 15524 15 441 15997 15891 16 040 16 888 17514 17815

3a8% 3998 4131 53714 5949 6652 1800 833z BI2

7145 7869 1539 7392 na 6875 im 7647 7897

5 3% 5 662 5736 5852 5861 5963 6 057 6154 b 164
22 350 3156 23185 31N prg:th] 315 260Mm 28 547 29 690
13 444 14109 14117 14 1585 13957 14 146 15 904 16 433 16 &70
7 54T 28 829 29178 29435 TTT 30 022 32 505 35069 36 536

To6 842 4 07 908 30 a0z 872 100
n 386 im 359 349 359 345 405 474
14 063 14 497 14 870 14 699 14077 14 433 15 451 16 634 17 524

3945 41 4084 3931 3695 37152 4128 4269 4188

1087 1084 1086 1151 1142 1125 1152 1175 1189

3210 3465 3318 3286 1081 3014 3458 31578 3498

364 3% 360 350 309 ar 340 350 345

3751 4 056 415¢ 4732 5216 6110 6731 1788 8308
59 560 61710 60 689 B0 260 59 407 58 765 61085 63 096 62 920
19143 19 889 19538 19143 18879 19 042 19 443 20173 20Ms

512 5192 5132 5162 5016 490 5182 5 286 5239

5 560 5714 5 691 5708 5704 5 & 5799 5 952 5 806
11 684 12243 11 850 11 622 11 289 11 332 11 480 11 N5 1 ne

3796 3853 3908 3959 3985 4118 4 295 4 4% 4510

5389 5708 5634 5893 5 509 551 5725 591% 5926

81 9Im 893w 9073 G028 024 91N 9555 9705
43959 46 522 4T 542 49 440 50 064 50 534 53491 56 870 58 753
13178 14 5949 15 510 16 446 16975 17 185 18279 19 &80 20935

40 440 568 128 T26 EEY 132 146 187

5835 185 6155 & 257 6353 6553 To047 1678 7862
13 500 13 850 13918 14 068 14 266 14114 14 467 14 990 14 960

483 602 b&T 133 739 190 1088 141 1580

3437 3sn2 3568 3604 3623 3632 3795 3852 3836

Ny 328 430 499 343 Jody 528 648 Ga0

& 206 t 596 e 7035 7089 7163 7855 7 B55 B163
26122 27 685 28 008 26 409 23135 30 386 32 463 Mz 34 885
34 502 35 782 35375 35739 35919 37 664 41 442 44 209 45 957

1132 1168 1186 137 1325 1544 1609 1745 1838

263 28z 265 265 280 ki 1252 1501 1702

261 290 i 302 £ 227 241 n3 31

- - 48 102 143 151 151
- - 18 nr 215 194 199
- - - - 179 214 25 27 220
12734 13 236 13 054 13 006 12900 13 204 14 006 14 824 15180
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9539 g819 9753 10104 G995 10477 mm 12 630 13077
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Anexo 14: Recojo a diario de basura por municipalidades, 2014

Fuente: Inei, (2015)
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Anexo 15:

RESIMNA PET
QUIMICA DEL PROCESO

2.?!—2 LF—2 ETILEMND
PARA XILEMC
l O DA
TH CH., TH, TH,
SO CHE

[} iy
ETILEMD

=

QX DA O
PURIFICACIOM
HICROLLE

HO -C - -G - OH *HOD - CH, -CH-OH
ACIDD ETILEMGLICOL
TEREFTALICO

CALOR
ELIMMIMACIOMN
AEILLA,
HO - CH - CHIG - O - T - - & - - OH,- CH,- OH
MOMNOMERS
CALOR
CATAaLIZADOR
WECID

ELIMIMNACION GLICOL

CH_- & I [)
CH - CH - O - ¢ 0

FET

Fuente: Escuelas de Ingenierias Industriales de Espafia, (2013)

Elaboracion propia.
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Anexo 16: Matriz Leopold

s | s
'S o c
S |2 |38
Y ) o] (]
s 2 5 < I
< S o 2 1)
o O (@) (@) =
0 -1 0 0
Forma del terreno
1 0 0|-1
) 0 -1 0 0
Tierra Suelos
2 0 0|-1
] 0 -1 0 0
Recursos minerales
1 0 0|-1
) . o 0 -1 0 0
Medio Inerte Calidad de agua superficial
1 0 0|-1
Agua
3 . 0 0 0 0
Calidad de agua subterranea
0 0 0O
) v 0 -1 -2 0
Calidad de aire
2 3 0|-3
Atmosfera
) 0 0 0 0
Clima
0 0 0O
0 0 0 0
Arboles
0 0 0O
Flora
0 0 0 0
Arbustos
0 0 0O
o _ 0 -1 0 0
Medio Bioldgico Aves
1 0 0|-1
) 0 0 0 0
Fauna Especies terrestres
0 0 0O
¢ . 0 0 0 0
Especies marinas
0 0 0O
) L ) 0 -2 -3 -1
Disposicion de residuos
3 4 31]-6
) Servicios e 0 0 0 0
Medio Cultural . Red de transportes
infestructura 0 0 0|0
[72]
L ) ) 0 -1 -3 -1
S Estilo de vida
S 1 4 2|5
LL
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Nivel Cultural

Salud y Seguridad

Empleo

TOTAL

17

19

-0.4

Fuente: El

aboracion propia.

Anexo 17: Trabajadores

Puesto

Cantidad

Gerente general

Jefe de Finanzas

Asistente de Contabilidad

Jefe de Ventas

Ejecutivo de Ventas

Vendedora de oficinas

Gerente de operaciones

Jefe de logistica

Almacenero Materia prima

Almacenero Producto Terminado

Supervisores de produccion

Personal de calidad

N I Y B S B e B e I Y I S B NG L e B e N N

Maquinistas

[EEN

2

Empacadores

Operario Mantenimiento

Planeamiento

Choferes

Seguridad

N N | k| ©

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 18: Seinales de Seguridad

USO OBLIGATORIO
DE CASCO

NO BOTAR BASURA AL PISO PROHIBIDO COMER
o i SR AR AUTORIZADO MISCELANEO

Fuente: Mapfre, (SF)
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Anexo 19: Encuesta

Encuesta

1. ¢Cuanta participacion tienen los envases termoformados en tu empresa?

DAIta DMedia Alta DMedia DMedia Baja DBaja

2. ¢De donde provienen los envases que compran?

D Pera DChiIe DChina DOtro

3. ¢Considerarias tener un proveedor peruano con un mejor surtido de envases y de
mayor calidad?

Dsl’ DNO

4. ¢Con qué intensidad considerarias comprar los envases termoformados de
nuestra empresa? (Considerar 1 como no interesado y 10 como totalmente
interesado)

12 | 2 | 3| 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10

5. ¢Usas envases rigidos con agujeros?

DSl’ DNO

6. ¢Cuanta participacion tienen los envases con agujeros en tu empresa?

1 | 2 | 3| 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10

7. ¢Qué precio estarias dispuesto a pagar por kg de envase termoformado?

Joo-1sike [Ji-zoske [J203ske [J3s-askc [Ja-58Ka

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 20: Elaboraciéon de un blister

Bilister Producing Process

Fuente: Simon-Shoujia Packing Material Factory, (SF)

Anexo 21: Porcentaje de desperdicio Plastico S.A.

8,00%
7.00%
6,00%
5.00%
4,00%
3,00%
2,00%
1,00%
0,00%

PORCEMTAIE

PORCENTAJES DE DESPERDICIO

—4—EXTRUSION
== 5ELLADO

: —d—IMPRESION

i - = LAMINADO
——REFILADO

Fuente: Suarez, Mora, Diego, Lizbeth. Universidad politécnica de litoral, (2010)
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Anexo 22: Pareto de principales clientes.

100.00% - 100.00%
90.00% 90.00%
80.00% 80.00%
70.00% 4( 70.00%
60.00% \ 60.00%
50.00% \ 50.00%
40.00% \ 40.00%
30.00% \ 30.00%
20.00% k 20.00%
10.00% 10.00%

0.00% T T T T T ril——{ll——l— 0.00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
=fll=Sumade % =®=% acumulado

Fuente: Veritrade, (2015)

Elaboracién propia.
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