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GLOSARIO

Con el fin de facilitar la comprension del presente proyecto, se dan las siguientes
definiciones segun el decreto 1713 de 2006, ley 1238 de 2008 y la guia técnica colombiana
GTC - 24, referente a la terminologia de la gestién ambiental.

ACOPIO O ALMACENAMIENTO TEMPORAL: Es la accién del generador de colocar
temporalmente los residuos sélidos en recipientes, depdsitos, contenedores retornables o
desechables dentro de sus instalaciones mientras se procesan para su aprovechamiento,
transformacion, comercializacion o se presentan al servicio de recoleccion para su
tratamiento o deposito final.

CENTRO DE ACOPIO: Instalaciones de almacenamiento transitorio de residuos,
generalmente ubicadas en las instalaciones del generador, en los que a la vez realizada la
separacion en la fuente se almacenan, seleccionan, y / o acondicionan para facilitar su
aprovechamiento, tratamiento o recoleccion selectiva.

CENTRO DE RECOLECCION SELECTIVA: Sitios de almacenamiento transitorio de los
residuos s6lidos aprovechables.

COMPOSTAIJE: Proceso bioldgico controlado que permite la degradacion o estabilizacion
de la materia orgénica por la accion de microorganismos.

DEMANDA POTENCIAL: Volumen méximo que podria alcanzar un producto o servicio
en un horizonte temporal establecido. La demanda potencial de mercado se calcula a partir
de la estimacién del nimero de compradores potenciales a los que se determina una tasa de
consumo individual, constituyendo ese niimero el limite superior que alcanzaria la suma de
las ventas de todas las empresas concurrentes en el mercado.

DEMANDA POTENCIAL REAL: Cantidad de demanda potencial que se espera suplir
partiendo de una participacion determinada en el mercado y la capacidad de compra de los
consumidores.

DEMANDA EFECTIVA: Volumen de unidades o pesos comprados por los consumidores
en un periodo de tiempo.



ESCOMBRO: Es todo residuo sélido, sobrante de las acciones de construccion, reparacion
o demolicién de las obras civiles o de otras actividades conexas complementarias o
analogas.

GENERADORES: Persona natural o juridica que produce residuos sélidos derivados de sus
actividades. Los generadores se puedes clasificar como: Domésticos, multiusuarios,
comerciales e industriales.

GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS SOLIDOS: Conjunto de principios y estrategias
cuyo objetivo fundamental es impedir o minimizar de manera eficiente los riesgos para los
seres humanos y el medio ambiente que ocasionan los residuos sélidos, por medio de la
separacion, recoleccion y disposicion final de los mismos.

PRESENTACION: Es la actividad del usuario de envasar, empacar e identificar todo tipo
de residuos sélidos para su acopio y posterior entrega a la entidad prestadora del servicio de
aseo, para recoleccion, transporte, tratamiento, aprovechamiento y disposicion final.

RECICLAIJE: Es el proceso mediante el cual se aprovecha y transforman los residuos
solidos recuperados y se devuelven a los materiales sus potencialidades de reincorporaciéon
como materia prima o insumos para la fabricacion de nuevos productos. El reciclaje puede
costar de varias etapas: Procesos de tecnologias limpias, recoleccion industrial, separacion,
recoleccidn selectiva acopio, reutilizacion, transformacion y comercializacion.

RECOLECCION: Es la accién y efecto de recoger y retirar los residuos sélidos de uno o
varios generadores efectuada por la entidad prestadora del servicio.

RECOLECCION SELECTIVA: Consiste en la evacuacién de los residuos separados en las
diferentes fuentes de generacién, en donde se encuentran almacenados y presentados
adecuadamente, con el fin de que se transporten hasta los centros de acopio y/o estacion de
transferencia y/o sitios de disposicion final.

RESIDUO APROVECHABLE: Es cualquier material, objeto, sustancia o elemento que no
tiene valor de uso directo o indirecto para quien lo genere, pero que es susceptible de
incorporacién a un proceso productivo.

RESIDUOS DE ALIMENTOS O SIMILARES: Materiales s6lidos o semisélidos de origen
animal o vegetal que se abandonan, botan, descartan o rechazan y son susceptibles de
biodegradacion.

RESIDUOS ESPECIALES: Son aquellos que por su tamafio, cantidad o composicién
requieren de una gestion con caracteristicas diferentes a las convencionales consideradas en
el servicio de aseo.

RESIDUO NO APROVECHABLE: Es todo material o sustancia de origen orgédnico e
inorgdnico, putrescible o no, proveniente de actividades domésticas, industriales,
comerciales, institucionales, de servicios, que no ofrecen ninguna posibilidad de
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aprovechamiento, reutilizacién o reincorporacién en un proceso productivo. Son residuos
que no tienen ningln valor comercial, requieren tratamiento y disposicion final, por lo tanto
generan costos de disposicion.

RESIDUO O DESECHO SOLIDO: Es cualquier objeto, material, sustancia o elemento
sélido, resultante del consumo o uso de un bien en actividades domésticas, industriales,
comerciales, institucionales, de servicios, que el generador abandona, rechaza o entrega y
que es susceptible de aprovechamiento o transformacién en nuevo bien, con valor
econdmico o de disposicion final. Los residuos se dividen en aprovechables y no
aprovechables.

RESIDUO O DESECHO PELIGRO: Es aquel residuo o desecho que por sus caracteristicas
corrosivas, reactivas, explosivas, toxicas, infecciosas, inflamables o radiactivas puede
causar riesgo o dafio para la salud humana y el ambiente. Asi mismo, se considera residuo o
desecho peligroso los envases, empaques y embalajes que hayan estado en contacto con
ellos.

REUSO: El reuso pretende aumentar la vida util de los materiales que utilizandolos
completamente o ddndoles una funcién diferente sin realizar procesos de transformacion.

REUTILIZACION: Es la prolongacién y adecuacién de la vida util de los residuos sélidos
recuperados y que mediante procesos, operaciones o técnicas devuelven a los materiales su
posibilidad de utilizacién en su funcion original o en alguna relacionada, sin que para ello
requieran procesos adicionales de transformacion.

SEPARACION EN LA FUENTE: Es la clasificaciéon de los residuos en el sitio de
generacion para su posterior manejo.

TRATAMIENTO: Es el conjunto de operaciones, procesos, o técnicas mediante los cuales
se modifican las caracteristicas de los residuos sélidos incrementando sus posibilidades de
reutilizacion, aprovechamiento, o ambos para minimizar los impactos ambientales y los
riesgos para la salud humana.

17



RESUMEN

A través de la evaluacion del plan de negocios para la creacion de una empresa en la ciudad
de Bogotd dedicada a la produccién y comercializacion de canecas aptas para la separacion
de residuos en los hogares, se definié para el producto a ofrecer un mercado objetivo
conformado por las familias de estratos 3, 4, 5 y 6 de la capital, a las cuales se aplicé una
encuesta para determinar su disposicion y hébitos en cuanto a la separacion de las mal
llamas “basuras” en sus hogares, asi como su aprobacién frente a un producto que permita
realizar dicha actividad, y que tenga en cuenta sus preferencias. El resultado de esta
encuesta determina la existencia de un mercado potencial por cubrir a partir de una
necesidad insatisfecha.

Luego de definir el disefio del producto y el tipo de resina plastica a utilizar en la
fabricacion del mismo, se realiza una descripcion de los procesos empleados en la industria
colombiana para el tratamiento y transformacién de estos materiales. Con base en esto, y
las caracteristicas propias de la resina, se determina que el método de moldeo por inyeccion
es el mas adecuado para la elaboracion del recipiente. Sin embargo, por ser el sector de
plésticos un sector de produccion masiva, y teniendo en cuenta las ventas que determina el
mercado potencial, se considera que la funcién de produccién debe subcontratarse ya que
de lo contrario se incurre en un exceso por subutilizacion de la capacidad instalada.

Determinadas las condiciones de operacion, se definen las estrategias y recursos necesarios
(Financieros, fisicos y humanos) para la puesta en marcha del proyecto, y se evalia desde
el punto de vista del inversionista la rentabilidad del mismo, en un periodo de evaluacién de
cinco afios dada la incertidumbre de los mercados actuales, arrojando como resultado un
faltante de efectivo para cubrir los costos y gastos de la empresa y un rendimiento sobre la
inversion menor de lo esperado.

Palabras clave: Plan de negocio, residuos sélidos, resinas pldsticas, inyeccidn,
subcontratacion y rentabilidad.



ABSTRACT

Through the evaluation of the business plan for starting a business in the city of Bogota
dedicated to the production and marketing of suitable bins for waste separation households,
defined for the product to offer a target market comprised of families of strata 3, 4, 5 and 6
of the capital, which were surveyed to determine their disposition and habits related to the
separation of the so call "garbage" in their homes, and adoption front a product that allows
such activity, and taking into account their preferences. The result of this survey
determined that there is a potential market to be filled from an unmet need.

After defining the product design and type of plastic resin used in the manufacture of it, is a
description of the processes used in Colombian industry for the treatment and processing of
these materials. Based on this, the characteristics of the resin determine that the injection
molding method is the most suitable for the production of container. However, as the
plastics industry is a mass-production sector, taking into account sales to determine market
potential, it is considered that the production function to be contracted out would otherwise
be incurred in excess of underutilization installed capacity.

Certain operating conditions define the strategies and resources (financial, physical and
human) for the implementation of the project, and are evaluated from the standpoint of the
profitability of the investor, in five years as evaluation period keeping in mind the current
market uncertainty. This will result in a cash shortfall to cover costs and expenses of the
company, and a return on investment lower than expected.

Keywords: Business plan, solid waste, plastic resins, injection, outsourcing and
profitability.
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INTRODUCCION

Junto con el crecimiento acelerado de Bogotd D.C. se ha aumentado considerablemente la
produccion de residuos solidos industriales y domiciliarios, dentro de los cuales hay gran
cantidad de material aprovechable que termina siendo arrojado en rellenos sanitarios, lo que
disminuye la posibilidad de reciclarlo y producir nuevos materiales, abonos o darles otro fin
productivo. Lo anterior impide el crecimiento de una actividad econdémica que ofrece
oportunidades para recicladores, para todo el sector productivo y a su vez genera los
problemas ambientales derivados del inadecuado tratamiento y disposicion de los residuos.

Por fortuna, en la actualidad es mayor el compromiso del gobierno nacional y local con la
conservacion de los recursos naturales y la salud publica, a través de leyes, decretos, planes
y acciones concretas que favorecen el cumplimiento de este proposito.

Con el animo de ofrecer un producto que constituya un mecanismo adicional para el
cuidado del medio ambiente, el presente plan de negocios busca analizar la posible
creacion de una empresa dedicada a la produccién y comercializacién de recipientes para
la separacién de residuos en los hogares, cuya idea surge como una manera de ayudar al
cuidado del medio ambiente, y a su vez plantear una alternativa de negocio para el equipo
emprendedor. En este sentido puede definirse como un estudio de preinversion, donde de
forma ordenada y sistematica se retine toda la informacion respecto a las condiciones del
mercado, procesos, alternativas, recursos, etc., para evaluar si es viable o no poner en
marcha el negocio, y bajo qué condiciones va a operar.

A lo largo del presente trabajo se definen los aspectos operativos y financieros de la
empresa, asi como una descripcion de las estrategias y asignacién de recursos necesarios
para ejecutar el plan que define qué quiere hacer la empresa, a donde quiere llegar y qué se
debe hacer para cumplir el propdsito planteado, a través de proyecciones del negocio que
determinan si dadas las condiciones previstas y la evaluacién de las mismas, es posible
ejecutar el proyecto.



1. PRELIMINARES

1.1 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

El presente trabajo compila los resultados obtenidos de desarrollar un Plan de Negocios que
permite evaluar la factibilidad técnica y financiera de la creacion de una empresa, cuya
linea principal de negocio gira en torno al ofrecimiento de un producto con el que los
hogares bogotanos puedan ejecutar la labor de separar los residuos sélidos generados por su
labor diaria.

1.1.1 Descripcion del problema: El cuidado del medio ambiente es un aspecto que ha
tomado mucha importancia en el mundo moderno. A muchas personas les preocupa el
deterioro que ha sufrido el planeta por causa de las acciones irresponsables y la ignorancia
del ser humano respecto al debido cuidado de la naturaleza y los recursos naturales.

Muchas entidades y organizaciones a nivel mundial, tanto publicas como privadas,
adelantan campaias en pro del cuidado del planeta y el medio ambiente, esto sin contar
ademds con los esfuerzos de particulares por colaborar con esta causa. Asimismo, muchas
personas hacen caso omiso a este llamado porque no les interesa o porque no tienen, bien
sea la educacidn al respecto o la conciencia de la magnitud de este problema que aqueja a
la humanidad.

A pesar de todas las campaifias de sensibilizacién y educacién respecto a la importancia del
reciclaje, la practica de éste sigue siendo ajena a muchas personas, comunidades, empresas,
etc., que no miden consecuencias de sus actos y no se preocupan por el tema, siendo en
ultimas ellos mismos los perjudicados de los impactos negativos que generan sobre el
ambiente por no ayudar en el cuidado del mismo y no darle la importancia que se merece a
este aspecto de interés para la sociedad.

Hay que tener en cuenta también que una de las fuentes de mayor contaminacién lo
constituyen los desechos generados en los hogares, los cuales al no ser adecuadamente
separados y tratados, se convierten en agentes contaminantes y perjudiciales para el medio
ambiente, teniendo en cuenta que no hay mecanismos bien definidos a nivel nacional y



distrital, politicas claras ni educacién que obliguen o incentiven a las personas a hacer algo
al respecto. Estd claro que actualmente este tema no es prioridad para las autoridades,
aunque no deberia ser asf si se proyectan las consecuencias que se pueden generar a futuro.

1.1.2

Definiciéon de variables: Para efectos del desarrollo del trabajo se definen las

siguientes variables:

1.1.3

Variables independientes: Costumbres y hébitos de los hogares, mecanismos de
recoleccion de basuras (Recicladores, empresas, etc.).

Variables dependientes: Volumen de produccién, tamafio de la empresa, estructura
operativa y organizacional de la empresa, recursos financieros.

Variables intervinientes: Mercado financiero, normas legales.

Sistematizacion:

(Puede cambiarse la cultura en los hogares respecto a la forma de tratar los residuos,
si se ofrece un recipiente apto para reciclar en casa y facil de usar?

(Hay voluntad por parte de las personas para aceptar este tipo de recipientes y hacer
uso de ellos en sus hogares?

(Existe un mercado real para el tipo de producto que ofrece la empresa?

(Como debe ser el disefio de las canecas a fin de cumplir con los requisitos de los
clientes?

(Cudl es el proceso productivo 6ptimo para llevar a cabo la fabricacién de las
canecas?

(Como va a funcionar la empresa y bajo que estructura organizacional?

(;Donde se va a ubicar la empresa?

(Cudl es el presupuesto de costos y gastos para la operacion de la empresa?

(Segun proyecciones financieras es rentable el negocio?

1.1.4 Delimitacion:

TIEMPO: Enero 2009 — Agosto 2010
ESPACIO: Bogota D.C.

TEMATICA: Gestién de Proyectos.
SECTOR SOCIOECONOMICO: PYMES.
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1.2 OBJETIVOS

1.2.1 General: Realizar el plan de negocios para la creacion de una empresa, en la ciudad
de Bogotd, dedicada a la produccién y comercializacién de canecas que faciliten la
separacion de residuos en la fuente en los hogares.

1.2.2. Especificos:

e Determinar la disposicién cultural de las personas para darle aceptacién al producto.

e Determinar la existencia de una demanda potencial real para el producto que se
ofrece.

e Realizar los estudios técnicos correspondientes para la operacion de la empresa.

e Determinar el rendimiento financiero del proyecto para dar seguridad a los
inversionistas.

e Elaborar el plan de negocio para el financiamiento del proyecto.

1.3 JUSTIFICACION

En medio de la problematica ambiental de los dltimos afios, es importante la realizacion de
un producto que estimule el reciclaje en los hogares, y que sea atractivo al mercado de tal
manera que las personas encuentren en esta caneca un medio de fécil uso para el manejo de
residuos sélidos y ayudar desde sus casas al cuidado del medio ambiente y el control
medio-ambiental.

Es necesario crear conciencia entre las personas de la importancia de aportar de manera
sencilla al cuidado del planeta y asi disminuir los impactos ambientales generados por los
malos manejos de lo que cominmente conocemos como basuras, al mismo tiempo de hacer
de esta practica algo facil de llevar a cabo y con mayor frecuencia en cada hogar,
facilitando el proceso de separacion de desechos y residuos para darles un uso mads
adecuado posteriormente después de su tratamiento.

Los involucrados en el presente proyecto ven en esta temética, a través de la creacién de

una empresa que fabrique y distribuya la marca Canecas Pro-planeta, una oportunidad de
negocio con la cual puede tomar partida en la solucion de ésta problematica.
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1.4 MARCO REFERENCIAL

En dltima Asamblea de Naciones Unidas realizada en Johannesburgo, se afirmé que la
gestion ecoldgicamente racional de los desechos se encontraba entre las cuestiones que mas
importancia tenian para mantener la calidad del medio ambiente, de la Tierra y, sobre todo,
para lograr un desarrollo sostenible y 16gico en todos los paises.

Los desechos sdlidos comprenden todos los residuos domésticos y todos aquellos no
peligrosos, como los desperdicios comerciales e institucionales, las basuras de la calle y los
escombros de la construccién. En algunos paises, el sistema de gestion de los residuos
s6lidos también se ocupa de los restos humanos, tales como los excrementos, las cenizas de
incineradores, el fango de fosas sépticas y el fango de instalaciones de tratamiento de aguas
cloacales. Si dichas sustancias tienen caracteristicas peligrosas deben tratarse como
desechos peligrosos.

La gestion ecoldgicamente racional de los desechos debe ir mds alld de la simple
eliminacién o el aprovechamiento por métodos seguros de los residuos producidos y
procurar resolver la causa fundamental del problema intentando cambiar las pautas no
sostenibles de producciéon y consumo. Ello entrafia la aplicaciéon del concepto de gestion
integrada del ciclo vital que representa una oportunidad tnica de conciliar el desarrollo con
la proteccion del medio ambiente.

En consecuencia, el marco de la accidén necesaria deberia apoyarse en una jerarquia de
objetivos y centrarse en las cuatro principales dreas de programas relacionadas con los
desechos, a saber:

e Reduccién al minimo de los desechos.

e Aumento al maximo de la reutilizacién y el reciclado ecolégicamente racionales
de los desechos.

® Promocion de la eliminacién y el tratamiento ecoldgicamente racionales de los
desechos.

* Ampliacion del alcance de los servicios que se ocupan de los desechos.

Como las cuatro dreas de programas estdn correlacionadas y se apoyan mutuamente,
deberan estar integradas a fin de constituir un marco amplio y ecolégicamente racional para
la gestion de los desechos soélidos municipales. La combinacién de actividades y la
importancia que se dé a cada una de esas cuatro dreas variardn segun las condiciones
socioecondmicas Yy fisicas locales, las tasas de generacion de desechos y la composicion de
éstos.

La existencia de pautas de produccién y consumo no sostenibles estd aumentando la
cantidad y variedad de los desechos persistentes en el medio ambiente a un ritmo sin
precedentes. Esta tendencia podria aumentar considerablemente las cantidades de desechos
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producidos para finales del siglo, y cuadruplicarlas o quintuplicarlas para el afio 2025. Un
enfoque preventivo de la gestion de los desechos centrado en la transformacién del estilo de
vida y de las modalidades de produccién y consumo ofrece las mayores posibilidades de
invertir el sentido de las tendencias actuales.

Durante el Seminario Internacional de Residuos y Materiales Peligrosos, realizado del 7 al
10 de Diciembre de 1992 en Sao Pablo, Brasil por parte de la Organizacion Panamericana
de la Salud; Oficina Regional de la Organizaciéon Mundial de la Salud. se tocaron temas
enfocados a la minimizacién y manejo de los residuos industriales generados en América
Latina, brindando especial énfasis en el sector Colombiano y en la implantaciéon de un
modelo informatico de control y andlisis de residuos denominado INVENT.

Los siguientes temas fueron sobresalientes en el &mbito Panamericano:

® Minimizacién de recursos industriales, particularmente en los paises de
Argentina, Pert y Colombia.

e Papel del Banco Mundial en la implementacién del modelo INVENT para

ayudar a predecir la calidad y cantidad de los residuos generados en un drea

especifica, por medio de andlisis de computadora.

Manual sobre disefios de Rellenos de Seguridad en América Latina.

Guia de clasificacion de Residuos Peligrosos.

Seminario Internacional de Transporte de Residuos y Materiales Peligrosos

Inventario de residuos Peligrosos en América Latina y Caribe, proyecto

financiado por el gobierno de Canada.

e [egislacion sobre Residuos Peligrosos, traducciones y publicaciones de literatura
especializada en el tema de residuos sélidos, con el fin de actualizar La
Publicacion Especializada de la Red Panamericana de Informacion y
Documentacién en Ingenieria Sanitaria y Ciencias de Ambiente — REPIDISCA.

Como temadtico principal, a nivel regional, en Colombia se planteo la importancia y las
responsabilidades de la Corporacién Auténoma Regional del Valle del Cauca y de los rios
Bogotd, Ubate y Suarez, enfocandose en:

¢ Minimizacién de residuos industriales.
® Manejo de residuos a nivel micro y macro empresarial del pafs.
e Evaluacion del procedimiento INVENT.

Concluyéndose entonces con la formalizacion de las pautas a seguir para el control y
disminucién de los Residuos Sélidos Peligrosos y el documento forma para la implantacion
del sistema INVENT en estas tareas.

Por otro lado en el Senado de la Republica se llevd a cabo la radicacion del Proyecto de
Ley No. 04 de 2007: “Por medio del cual se instrumenta la cultura de basura cero” el
pasado Junio de 2007 por la senadora Gina Parody. Se expuso ante los entes reguladores
del Senado el proyecto de reciclaje mas grande para las grandes ciudades del pais, con el
fin de concientizar a la poblaciéon colombiana del uso adecuado de sus residuos sélidos e
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incentivar a aquellos dedicados al negocio del procesamiento de las basuras para formalizar
esta tarea y beneficiar el ambiente metropolitano. Se cita un aparte del proyecto en las
siguientes lineas:

1.4.1 El manejo de los residuos so6lidos en Colombia: Encuestas de la Unidad
Administrativa Ejecutiva de Servicios Publicos de Bogota UAESP, realizadas durante el
aflo 2008, arrojaron que el 60% de la comunidad estaria dispuesta a atender programas de
separacion en la fuente.

Adicionalmente la Secretaria Distrital de cada ciudad ha puesto en marcha campaiias con el
animo de fomentar la reduccién del uso de bolsas plasticas en la vida diaria por los
siguientes motivos:

¢ El consumo mundial de bolsas plasticas es de un millén por minuto.

e (Cualquier elemento pléastico puede tardar mas de 400 afios en degradarse.

e El 60% de los desperdicios producidos por los hogares en el mundo provienen de
empaques y envases utilizados y no reciclados. Una familia promedio deshecha
40 Kg. De plastico por afio.

* Hoy, 18.000 piezas de basura pléstica estan flotando en cada kilémetro cuadrado
de océano. Miles animales marinos mueren cada afio al confundir las bolsas que
flotan en los océanos con calamares y pulpos.

® Mis del 80% de todos los plasticos son usados una sola vez y terminan en
rellenos sanitarios, que producen la mayoria de los gases contaminantes del
jefecto invernadero!

El gran beneficio de utilizar bolsas biodegradables es que se biodegradan en el suelo sin
contaminarlo y se convierte en compost sin provocar fendmenos de acumulacién, con lo
que se evita tener que recogerlo y reciclarlo posteriormente o que terminen contaminando
rios y mares ya que grandes cantidades de plasticos en la tierra o en el mar no pueden
recogerse y enterrarse. [...]".

Con base en la sustentacién dada al Senado, el Partido Verde, encabezado por Gina, ha
venido realizando campaias en sectores localizados de la capital Colombiana con el fin de
lograr la acogida del proyecto y la ideologia de su partido, aunque atin no se haya hecho un
cambio dréstico y las politicas no hayan sido de cardcter masivo.

1.4.2 Plan distrital de reciclaje PDR: Entre Enero y Julio de 2008 los bogotanos han
separado mas de 1.000 toneladas de material reciclable en el marco del Plan Distrital de
Reciclaje. La cantidad recibida diariamente ha aumentado en 84 % durante el primer
semestre. Este Plan tiene, ademds, un componente social, pues 860 menores, hijos de
recicladores, han sido vinculados a programas de erradicacion del trabajo infantil. Més de
3.500 personas vinculadas a 49 organizaciones de recicladores de oficio, mas de 1.000
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toneladas de material potencialmente reciclable entregadas por los bogotanos y un Centro
de Acopio operado por organizaciones de recicladores, son algunos de los avances en 2008
del Programa Distrital de Reciclaje en Bogota (PDR).

Con el PDR, desarrollado por la Secretaria Distrital de Habitat y la Unidad Administrativa
Especial de Servicios Publicos (UAESP), la ciudad se ha beneficiado no sélo con la
inclusiéon social de la poblacién que ejecuta este oficio en condiciones de pobreza y
vulnerabilidad, sino también con la recuperacién de residuos aprovechables.

Al Centro de Reciclaje La Alqueria, donde se reciben, clasifican, benefician y
comercializan los materiales potencialmente reciclables, previamente separados en la fuente
por la ciudadania, han llegado durante este afio 1.061 toneladas de materiales.

La cantidad recibida diariamente aument6 en 84 % durante el primer semestre; en enero
llegaban al Centro 4,5 toneladas y hoy los bogotanos entregan 8,3 toneladas diarias, lo que
demuestra los avances del PDR vy el fortalecimiento del compromiso ciudadano frente al
reciclaje. Si se mantienen estas proyecciones, La Alqueria podra recibir 30 toneladas diarias
a finales de 2008.

En el tema social hay avances significativos: Hoy se cuentan 49 organizaciones de
recicladores de oficio vinculadas a los procesos de formacién y generacién de
oportunidades laborales ofrecidos por el Programa y nueve empresas constituidas con
capital semilla para desarrollar procesos productivos de transformacion.

Asi mismo, gracias al PDR, 860 menores, hijos de recicladores, han sido vinculados a
programas de erradicacion del trabajo infantil y 857 personas han sido certificadas en
competencias laborales, 1o que les permitird mejorar sus niveles de ingreso y de calidad de
vida.

La Secretaria Distrital del Habitat reitera la invitaciéon a todos los bogotanos para seguir
avanzando con los compromisos de separacion en la fuente; es decir, tener dos bolsas en la
casa, una de color oscuro para desperdicios orgdnicos y otra de color claro para los
materiales reciclables.

1.4.3 Lineamientos de politicas, estrategias, técnicas y escenarios para la disposicion final
y gestion de residuos s6lidos en el distrito capital: Este estudio muestra los antecedentes en
la gestion de residuos a nivel internacional, nacional y distrital, haciendo una explicacién
del manejo que se le ha dado en la practica a dichos residuos en Bogotd, y entrelazando el
tema con el de los parques industriales ecoeficientes (PIE’s), grandes generadores de dichos
residuos; ademds, la investigacién presenta los criterios de localizaciéon de bodegas y
centros de acopio en la ciudad, finalizando con unos lineamientos de politica propuestos y
unas técnicas sugeridas para el manejo integral de estos residuos.
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La primera se encarga de mostrar un cuadro de antecedentes en la gestién de residuos a
nivel internacional, nacional y distrital, esto con el fin de sentar unas bases para lo que se
muestra en la segunda parte, que se encarga de hacer una explicacién del manejo que se le
ha dado en la practica a dichos residuos en Bogotd, que entre otras cosas presenta los
criterios de localizacién de bodegas y centros de acopio en la ciudad. Ya en la tercera parte,
se hace un recuento de los lineamientos de politica propuestos en los estudios y de las
estrategias y politicas planteadas; como complemento, la cuarta parte muestra el contenido
practico del documento, es decir, las técnicas sugeridas por los autores.

Dentro del Marco Distrital para el periodo 2008-2011 se encuentra el Plan de Desarrollo
“Una Bogoté Positiva donde todos podamos vivir mejor”, el cual establece una propuesta
enfocada a satisfacer los derechos fundamentales de los ciudadanos, en permanente didlogo
con la gente, con mayor calidad, haciendo uso de las herramientas que hoy da la tecnologia
y los requerimientos de formacién que nos exige la insercion de la ciudad en un mundo
global, para proveer los bienes y servicios que necesita Bogota y sus habitantes para mirar
con optimismo hacia el futuro. Bogotd Positiva, ha definido siete objetivos estratégicos
(Ciudad de Derechos, Derecho a la Ciudad, Ciudad Global, Participacion,
Descentralizacion, Gestion Publica Efectiva y Transparente y Finanzas Sostenibles), cada
uno de los cuales responden a unos desafios de ciudad y cuenta con una serie de estrategias,
programas y proyectos, dentro de los cuales el sector productivo juega un papel protagénico
y estratégico, principalmente en el de ciudad global. Dentro de su segundo objetivo
estratégico ‘“Derecho a la Ciudad” se encuentra la estrategia de desarrollar los
determinantes ambientales, de participacién y de informacion en ellos contenidos. Lo cual
se ve reflejado en uno de sus programas: Ambiente vital, que pretende armonizar el proceso
de desarrollo con la recuperacion, conservacion, consolidacién y administracion de la
Estructura Ecoldgica Principal y de los demds factores ambientales de la Region Capital, a
través de acciones de manejo, prevencion y control, que aseguren el mejoramiento de la
calidad de vida de la poblacion.

De acuerdo con las estadisticas de pesaje del relleno sanitario Dofna Juana de Bogota, en el
primer semestre del 2005 las rutas de grandes generadores recolectaron un promedio de
117.147 toneladas anuales, lo que equivale a 11.2% del total recolectado en el mismo
periodo. Si se usa la misma proporcién para el 2007, de las 2.092.200 de toneladas
recolectadas en dicho afio, 235.264 t/afio provendrian de los grandes generadores. A partir
de los registros del centro dnico de procesamiento de la informacién comercial de Bogota
se estima que un 19.79% del volumen total de residuos aforados a los grandes productores
de basura GPB es de origen industrial. Se concluye por lo tanto que sobre la cantidad
recolectada en 2007, los generadores industriales entregaron al servicio de aseo 46.559
toneladas anuales.

De acuerdo con el estudio del Plan Maestro, en 1999 los grandes productores de residuos
(Que comprenden tanto industriales como comerciales, de servicios e institucionales,
terminales y plazas de mercado), reciclaban un 67% de sus residuos. Es decir, se recicla el
doble de lo que se recolecta y dispone en el relleno sanitario.
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Si para el calculo de lo dispuesto en el relleno sanitario por la industria en 2007 se emplea
la misma relacién entre recolectado y reciclado que en 1999, se obtiene un estimado de
92.745 t/aio de origen industrial que se recuperan.

Respecto a los parques industriales se resalta la importancia de la relacién entre Parques
Industriales Ecoeficientes y la generacion y disposicion de residuos sdlidos, por eso se
plantea el Objetivo General Del Programa Parques Industriales Ecoeficientes, que es
estimular, apoyar y acompafiar la creacion y funcionamiento de los Parques Industriales
Ecoeficientes en Bogota para disminuir el impacto ambiental del sector industrial y obtener
mejoras en productividad y competitividad. El objetivo de un Parque Industrial
Ecoeficiente, es generar una estructura de funcionamiento ecoeficiente entre las empresas
que comparten un drea geogréfica, para disminuir el impacto ambiental y generar
beneficios econdémicos, en calidad, competitividad y eficiencia en el desarrollo de sus
objetivos sociales. A continuacién se presenta una breve descripcion de los tres PIE’s
existentes en el Distrito:

El Parque Industrial Ecoeficiente Puente Aranda — Piepa, estd localizado en la localidad 16
que se encuentra ubicada en el centro de Bogotd y limita con la localidad de Tunjuelito al
Norte, el barrio los Martires y el barrio Antonio Narifio y hacia el occidente por Fontib6n y
Kennedy. Posee un drea de 1723 hectdreas, consta de 62 barrios y posee 288.890
habitantes, segtin diagndstico local.

El Parque Industrial Ecoeficiente Meandro Del Say, estd localizado en la localidad de
Fontibon; limita al norte y nororiente con la Avenida Centenario, al occidente con los
predios de la finca La Estancia y el cauce del rio Bogot4, y al sur oriente, nuevamente con
el rio Bogota y la Zona Franca. La franja comprendida por el cauce abandonado en toda su
extension sirve como limite entre Bogotd y Mosquera. El maximo porcentaje del area
donde se ubica el Proyecto Parque Industrial Ecoeficiente Meandro del Say se encuentra
localizado dentro de la zona ronda y zona de manejo y preservacion ambiental del Rio
Bogota. La pretension de los industriales es hacer una modificacién de la zona de ronda y
zona de manejo y preservacion ambiental del Rio Bogotd, de lo cual, a la fecha no existe
politica clara ni normativa que permita realizar la modificacién. Por tanto, estard en cabeza
de la autoridad ambiental sentar las bases y fijar eventualmente los criterios técnicos y
juridicos que harian viable la solicitud de la comunidad interesada en el asunto, pues en las
actuales condiciones no se cuenta con la facultad legal para modificar el actual acotamiento
sobre la base de que dichas dreas constituyen espacio publico con arreglo a la normatividad
vigente sobre la materia. Ante esta respuesta, las empresas y entes competentes en el tema
no llegaron a ningin acuerdo que generard estrategias para viabilizar el proyecto. No
obstante, el proyecto se congela hasta tanto los diferentes actores publicos y privados
concierten alguna decision viable para la concretizacion del proyecto.

El Parque Industrial Ecoeficiente San Benito estd localizado en el sur occidente de la

localidad de Tunjuelito, barrio San Benito. Estd demarcado geograficamente entre la
carrera 16 B y la carrera 20, y entre la calle 58 y la 60 sur.
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Los residuos sélidos dentro de la ciudad han tenido un comportamiento concordante con la
evolucion econdmica del pais, la ciudad y con el comportamiento de la poblacién. Un
andlisis con relacién a estos indicadores, permite evidenciar un acercamiento importante
entre el comportamiento econémico y la generaciéon de residuos. Un estudio de la
Universidad de los Andes establece un potencial reciclable por tipo de residuo cuya
caracterizacion en el hogar seria: 39% papel, 37% plasticos, un 5% metales, un 6% textiles
y un 13% vidrio, lo que explicaria que en el RSDJ se encuentren bajas cantidades de estos
materiales, especialmente de vidrio.

Segun este estudio las localidades con mayor potencial reciclable son Usaquén, Chapinero,
Kennedy, Bosa, Engativd, Suba, Puente Aranda y en donde se presenta un mayor avance en
el Plan Distrital de Reciclaje, es en Puente Aranda, Kennedy y Chapinero. En algunas
localidades como Usaquén y Engativd aparece como sobredimensionadas las expectativas
de generacion de material potencialmente reciclable previstas en el estudio de la
Universidad de los Andes, a la vez que la localidad Puente Aranda aparece
subdimensionada con relacién a la capacidad real de la zona.

La ubicacién de los centros de acopio tiene varios determinantes, algunos de los cuales
estan ligados a los fenémenos econdémicos de la localidad, otros a la incidencia de la regién
y otros a la misma idiosincrasia de los habitantes de la localidad. Los elementos mads
relevantes estdn ligados en primer lugar con aquellos que se derivan de la caracterizacién
espacial de residuos en cantidad y tipo y en un segundo lugar por factores econémicos y
sociales que han re direccionado el comportamiento de la poblacién hacia un mercado
laboral informal.

La Alcaldia Mayor de Bogotd a través de la Secretaria Distrital de planeaciéon - SDP,
adelanta gestiones para apoyar el mejoramiento de la actividad productiva, a través de la
Direccion de Estudios Macro — DEM, pues esta direccion define, disefia y desarrolla las
investigaciones y estudios de cardcter urbano, rural, socioeconémico y ambiental dirigidos
a sustentar el proceso de toma de decisiones. Dentro de esa gestion se avanza desde el afio
2008, con el propdsito de construccién de lineamientos de politicas ambiental para el
manejo integrado de los residuos sélidos, con base en una visiéon compartida que identifica
temas y proyectos estratégicos para alcanzar una mayor productividad y competitividad de
la Ciudad. La formulacién de lineamientos de orden sectorial ofrece la oportunidad de
incorporar dentro de la gestion que adelanta el Distrito con los sectores productivos,
directrices de mediano y largo plazo, en documentos de politica y planificacion de diferente
orden, que tienen implicaciones sobre los mismos.

El tema de los residuos s6lidos en Bogotd, debe ser tratado de manera integral. Esto es
considerando todos los actores que intervienen en la cadena como: Generadores de residuos
(Usuarios), recolectores de residuos (Concesionarios), recicladores (Grandes y pequefios
recicladores, bodegueros), reguladores (Ministerio del Medio Ambiente y Vivienda y
desarrollo Territorial, la Comision Reguladora de Agua Potable y Saneamiento Bésico —
CRA, la CAR, la Secretaria Distrital de Ambiente), entes de control y gestion
(Superintendencia servicios, Contraloria), los demandantes de productos reciclados
(Industriales, quienes planean y coordinan el servicio (Alcaldia Mayor, UAESP, Secretaria
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Distrital de Planeacion), los afectados por las distintas politicas de localizacion de
equipamientos (La comunidad del Bogota y la region segtin el caso).

El servicio de aseo ha sufrido importantes transformaciones en Bogotd, en especial en lo
que respecta a las politicas de aprovechamiento y manejo de residuos. Es asi como de un
porcentaje promedio de residuos orgénicos en el relleno de un 58% en 1998 se pasé a un
80% en el 2008, con importantes impactos en la prospectiva del reciclaje y del manejo
mismo de los residuos sélidos. Algunos elementos explican el comportamiento antes
mencionado: La influencia del recolector informal especialmente en los estratos altos,
principales generadores del material potencialmente reciclable, el alto contenido de materia
orgdnica en los residuos de estratos bajos, residuos que cobran primacia en el relleno,
sumado a ello la estructura industrial de la ciudad en la cual el sector de alimentos tiene un
dominio importante.

Sin embargo, el aspecto més relevante para el presente plan de negocios es el proceso de de
separacion en la fuente, es el principio bdsico que debe ser aplicado por cada unidad
residencial a fin de que se facilite el proceso de aprovechamiento de residuos sélidos. En el
afio 2002 y como resultado de la expedicion de la Resolucion 233 de 2002, el proceso de
separacion en la fuente cobra una importancia para el usuario, toda vez que con el 4nimo de
reducir el nimero de residuos a disponer, el generador procede a separar los residuos y a
prever su aprovechamiento en bolsas separadas. No obstante y a pesar de los incentivos
tarifarios, atn subsiste una elevada proporcién de la poblaciéon que no separa sus residuos y
que por ende el reciclador informal se encarga de hacer la tarea que el generador por
descuido o desconocimiento no la realiza.

Dentro de las técnicas propuestas para el aprovechamiento de residuos sdlidos estdn la
incineracién (para un 35% de la materia orgénica) y la biometanizacién y compostaje para
el 65% restante.

1.4.4 Separacion de residuos en universidades, hospitales e instituciones: En la actualidad
hay gran cantidad de empresas dedicadas a la asesoria en programas de Gestioén Integral de
residuos, donde el componente més importante es la separacion en la fuente a través del uso
de distintas canecas dispuestas segtn el tipo de material a separar y la convencién de
colores. Es comun ver en las instituciones educativas, empresas publicas y privadas canecas
ubicadas en los sitios de mayor concurrencia de personas para éstas puedan hacer uso de las
mismas. Esta prictica ya es ampliamente aprovechada y aceptada principalmente en
espacios publicos y entidades en general, de hecho existen manuales y guias de
procedimientos para la separacion de residuos. Prueba de ello se tiene la experiencia de
programas llevados a cabo en distintas Universidades como la Universidad Nacional o la
Universidad Javeriana, donde se consolido la iniciativa de clasificar los residuos dentro de
las instalaciones de las mismas.

Para el caso de la Universidad Nacional, hace ocho afios el entonces Vicerrector de la sede
principal en Bogotd, Gustavo Montafiés, reunié profesores y expertos en temas ambientales
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para discutir el problema de la contaminacién. Preocupado por esta situacion y consciente
de la necesidad de implementar un sistema de manejo de residuos que permitiera
aprovechar la basura que se producia en la universidad, decidié implementar un programa
para este propésito. Para ello conté con el apoyo de Luis Hernando Blanco, quimico y
docente de esta institucion, para liderar el proyecto. Luego de largos afios de trabajo logré
implementar un programa de reciclaje en la llamada ciudad universitaria de Bogota, que se
ha convertido en modelo para varias regiones e instituciones educativas del pais.

El primer paso para consolidar esta iniciativa consistié en clasificar los residuos. Por un
lado los peligrosos, que provienen de las facultades de medicina y veterinaria. Sales, dcidos
y sustancias producidas en laboratorios y talleres de quimica, biologia y bacteriologia, entre
otros, ya no son arrojados por las alcantarillas o sifones de los lavamanos, como sucedia en
el pasado.

El profesor Luis Hernando Blanco invent6 un mecanismo para tratarlos en un centro de
acopio, en donde se trituran y revuelven con plastico hasta formar unas piedritas que se
mezclan con cemento para fabricar bloques de ladrillo.

Dentro del campus también se procesan residuos biodegradables, que son los que més se
producen, y estdn compuestos en su mayoria por sobras de comida. Estos son almacenados
en un carrito con forma de tanque, luego trasladados a una maquina que los tritura y
finalmente expuestos al aire libre durante tres meses hasta que se convierten en abono
organico.

Por su parte, la Universidad Javeriana motivada por los resultados positivos que arrojé este
sistema de manejo de residuos, que permite reciclar el 70% de los desechos, implement6 un
plan de gestion ambiental. Para ello realizé un estudio en el que se evidencian los vacios
que existen en el manejo de la basura del campus. La disposicidn inadecuada de productos
quimicos y residuos sélidos, como los hospitalarios y de construccion; la falta de educacion
sobre el reciclaje y el poco control de la contaminacién auditiva producida por los
extractores de aire son tan sélo algunas de las falencias que encontré Carolina Vargas,
estudiante de Ecologia y responsable de la investigacion.

Para ilustrar otro ejemplo la Universidad de la Sabana ha distribuido canecas de colores a lo
largo y ancho de los edificios y jardines. Estudiantes, profesores y personal administrativo
conocen de memoria en dénde deben arrojar sus desechos, dependiendo si son o no
reciclables, si provienen de las facultades de medicina o de los laboratorios. Ademds, como
no hay alcantarillado en donde estd ubicada la institucién en Chia, tuvieron que construir
tres plantas de tratamiento para procesar el agua que sale de los bafios y luego arrojarla al
rio Bogotd, con un 80% de pureza.

Lo anterior teniendo en cuenta que cada semana se producen en las universidades mas
grandes del pais cerca de 20.000 kilos de basura. En las canecas se ve de todo: comida,
papeles, tubos de laboratorio, agujas, rollos de fotografia, pasto y hasta material biol6gico
de seres humanos y animales. La cantidad de desechos es tan alta que se asemeja a la que
producen municipios como Guasca, Moniquird o Chia.
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1.5 MARCO CONCEPTUAL

Dada la profusién de términos existentes referidos a las basuras se quiere aclarar algunos
términos de comun manejo en el desarrollo del presente proyecto.

Para el desarrollo del proyecto se sabe que todo habitante en el mundo genera residuos
sOlidos; residuo es algo que sobra al realizar una actividad, pero que puede ser reutilizado
en otra accion.

Este proyecto se va a enfocar en particular de los desechos urbanos, generados como
consecuencia de las actividades de consumo y gestion de actividades domésticas
(Viviendas).

En reciclaje, residuo es diferente a basura. La basura a diferencia del residuo, no es
reutilizable, y hay que desecharla.

Se habla de dos tipos generales de residuos sélidos: Orgénicos o himedos (Que equivalen
aproximadamente al 50% del peso de los residuos domésticos y son compostados para crear
mejoradores de suelos agricolas) e Inorgdnicos o secos (Que equivalen al 45%, y que
pueden ser reprocesados de manera industrial).

Se hablard de compostaje como el procedimiento mediante el cual un material es
sometimiento a fermentacién controlada (Aerobia) con el fin de obtener un producto
estable, de caracteristicas definidas y util para la agricultura. Al material resultante le es
llamado sustancia compostada.

En la presente investigacion residuos orgdnicos son todos aquellos materiales que se
descomponen naturalmente (Biodegradables), en otras palabras, aquellos que tienen la
caracteristica de poder desintegrarse o degradarse rdpidamente, transformandose en otro
tipo de materia orgdnica. Son residuos inorganicos todos los demas materiales.

Como impacto ambiental, se entiende la inadecuada disposicién de los residuos s6lidos que
originan proliferacién de fauna nociva (Ratas, cucarachas, moscas, mosquitos, etc.), la cual
puede transmitir enfermedades infecciosas, gases, humos, polvos y liquidos que
contribuyen a la contaminacién atmosférica.

Durante el desarrollo del proyecto se hablara de la generacién de lixiviados, entendiendo el
término como la sustancia generada por la descomposicion de los residuos gracias al flujo
de liquido, cominmente agua, a través de los poros de las bolsas permeables afectando el
subsuelo y contaminando los mantos acuiferos.
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El proyecto girard en torno al reciclaje, término que hace referencia al proceso simple o
complejo que sufre un material o producto para ser reincorporado a un ciclo de produccioén
o de consumo, ya sea éste el mismo en que fue generado u otro diferente. La palabra
"reciclado" es un adjetivo, el estado final de un material que ha sufrido el proceso de
reciclaje. En términos de absoluta propiedad se podria considerar el reciclaje puro sélo
cuando el producto material se reincorpora a su ciclo natural y primitivo: Materia orgdnica
que se incorpora al ciclo natural de la materia mediante el compostaje.

1.6 MARCO LEGAL

Por medio del presente numeral se pretende nombrar las normas Colombianas que velan
por la buena gestion de los residuos sélidos y por tanto brindan una justificacion legal y
soporte tedrico a los autores, 2010 para garantizar la viabilidad del proyecto.

1.6.1 Decreto 605 de 1996: El presente Decreto establece normas orientadas a regular el
servicio publico domiciliario de aseo en materias referentes a sus componentes, niveles,
clases, modalidades y calidad y al régimen de las entidades prestadoras del servicio y de los
usuarios.

En la prestacion del servicio de aseo se observardn como principios basicos los siguientes:
Garantizar la calidad del servicio a toda la poblacion; prestar eficientemente el servicio en
forma continua e ininterrumpida; obtener economias de escala comprobables y establecer
mecanismos que garanticen a los usuarios el acceso al servicio y su participacion en la
gestion y fiscalizacion de la prestacion; desarrollar una cultura de la no basura y minimizar
el impacto ambiental de la produccién de residuos sélidos, en todas y cada una de las
componentes del servicio de aseo.

La responsabilidad por los efectos ambientales y a la salud publica generados por la
recoleccion, el transporte y la disposicion final de los residuos s6lidos domiciliarios recaerd
en la entidad prestadora del servicio de aseo, la cual deberd cumplir con las disposiciones
del presente Decreto y las demds relacionadas con la proteccion del medio ambiente y la
salud publica. El municipio debe promover y asegurar la solucién del manejo de los
residuos sélidos en su drea rural, urbana y suburbana.

La responsabilidad por los efectos ambientales y a la salud publica generados por la
produccioén, recoleccién, manejo, tratamiento y disposicion final de los residuos sélidos
peligrosos estard a cargo de los productores y de la entidad con quien contraten la
prestacion del servicio, quienes deberdan cumplir con las disposiciones del presente Decreto
y las demds relacionadas con la proteccion del medio ambiente.
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Las entidades prestadoras de servicio publico domiciliario de aseo deben garantizar la
cobertura y la ampliacion permanente a todos los usuarios de la zona bajo su
responsabilidad, con las frecuencias establecidas en este Decreto y las demds condiciones
que determine la Comision de Regulacion de Agua Potable y Saneamiento Bésico.

1.6.2 Acuerdo 250 de 2004 consejo de Bogota D.C.: El presente Acuerdo tiene por objeto
reglamentar el Sistema Operativo de Reciclaje (SOR), integrado por la politica de seleccién
en la fuente, reciclaje y disposicion final de residuos sélidos, por la politica sobre los
derechos y la promocién de los Recicladores de Bogotd y por la politica sobre la cultura
ciudadana sobre reciclaje

El Sistema Operativo de Reciclaje tiene los siguientes objetivos:

Contar con una politica explicita sobre reciclaje.

Otorgar a la actividad de aprovechamiento del residuo sélido un marco juridico
complementario a nivel del Distrito Capital, que se inscriba en un tratamiento
integral, con cardcter de sistema, que integre el reciclaje como componente
esencial del sistema de aseo.

Elaborar, apoyar y velar por el efectivo cumplimiento del Plan para la Gestion
Integral de Residuos Sélidos (PGIRS).

Estructurar la Red de Reciclaje, entendida como el conjunto de medidas técnicas
y juridicas, asi como de planeacién, de operacion e integracion tecnoldgica,
adoptadas con el fin de conferirle coherencia al Sistema Operativo de Reciclaje.
Desestimular la contaminacién, como una de las formas de prevencién del
deterioro ambiental.

Fomentar progresivamente en el Distrito la seleccion de residuos en la fuente por
parte del ciudadano, el comercio y la industria y su posterior reciclaje.

Fomentar el aprovechamiento de residuos sdlidos y generar cadenas de valor
agregado gestionadas en forma solidaria por los recicladores.

Minimizar el uso de relleno sanitario, para prolongar su periodo de vida qtil
Estudiar los impactos del almacenamiento, depdsito y vertimiento de residuos de
procedencia extra-regional, con fundamento en el principio de proximidad o
inmediacion.

Insertar a los recicladores en el sector real de la economia, procurar brindarles
empleo con una remuneraciéon decorosa y estable e incorporarlos al Sistema
Integral de Seguridad Social.

Democratizar la propiedad y garantizar la financiacion distrital de los centros de
reciclaje y demds empresas en cadena.

Generar una cultura del reciclaje.

Cumplir con las obligaciones y compromisos adquiridos por el Distrito en cuanto
a la implementacion de los PGIRS y su articulaciéon con la politica nacional en
esta materia.
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1.6.3 Ley 1259 de 2008: Por medio de esta ley se instaura en el territorio nacional la
aplicacion del comparendo ambiental a los infractores de las normas de aseo, limpieza y
recoleccion de escombros, y més especificamente en materia de residuos s6lidos se impone
una sancion pedagdgica y econémica a todas aquellas personas naturales o juridicas que
infrinjan la normatividad existente en materia de residuos sélidos; asi como propiciar el
fomento de estimulos a las buenas practicas ambientalistas. Destapar o extraer parcial o
totalmente el contenido de basuras; fomentar el trasteo de basura y escombros en medios no
adecuados, y darle mal manejo a los sitios donde se clasifica, comercializa o se transforman
residuos, son algunas de las infracciones que sanciona esta ley, pero sin duda el aspecto de
mayor relevancia que favorece el desarrollo del presente proyecto se cita en el numeral 2
del Articulo 6 que menciona “No usar los recipientes o demds elementos dispuestos para
depositar la basura”.

1.6.4 Decreto 1713 de 2002: Por medio de este decreto se reglamenta la Ley 142 de
1994.]1a Ley 632 de 2000 y la Ley 99 de 1993, en relacion con la prestacién del servicio
publico de aseo, y el Decreto Ley 2811 de 1974 y la Ley 99 de 1993 en relacién con la
Gestion Integral de Residuos Sélidos.

El presente Decreto establece normas orientadas a reglamentar el servicio publico de aseo
en el marco de la gestion integral de los residuos sélidos ordinarios, en materias referentes a
sus componentes, niveles, clases, modalidades, calidad, y al régimen de las personas
prestadoras del servicio y de los usuarios.

Respecto a la prestacion del servicio de Aseo establece los siguientes principios: Garantizar
la calidad del servicio a toda la poblacidon, prestar eficaz y eficientemente el servicio en
forma continua e ininterrumpida, obtener economias de escala comprobables, establecer
mecanismos que garanticen a los usuarios el acceso al servicio y su participacién en la
gestion y fiscalizacion de la prestacion, desarrollar una cultura de la no basura, fomentar el
aprovechamiento, minimizar y mitigar el impacto en la salud y en el medio ambiente,
ocasionado desde la generacion hasta la eliminacion de los residuos sélidos, es decir en
todos los componentes del servicio. La responsabilidad del cumplimiento de estos
principios recae en la persona prestadora del servicio de aseo, la cual deberd cumplir con
las disposiciones del presente decreto y demds normatividad vigente, y garantizar los
siguientes componentes dentro del servicio publico:

e Recoleccion.

e Transporte.

Barrido y limpieza de vias y dreas publicas, corte de césped y poda de arboles
ubicados

en las vias y dreas publicas, lavado de estas dreas.

Transferencia.

Tratamiento.

Aprovechamiento.
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¢ Disposicion final.

El capitulo 2 del presente Decreto es el de mayor incidencia dentro del presente proyecto ya
que establece los lineamientos para el almacenamiento y presentacion de los residuos
sOlidos, los cuales son obligacion del usuario. Entres otras cosas, los articulos 17 y 18
establecen las caracteristicas de los recipientes para el almacenamiento de los residuos que
como minimo deben permitir el aislamiento de los residuos generados del medio ambiente;
proporcionar seguridad, higiene y facilitar el proceso de recoleccién convencional o
recoleccion selectiva; y estar construidos de material impermeable, liviano, resistente, de
facil limpieza y cargue, de forma tal que faciliten la recolecciéon y reduzcan el impacto
sobre el medio ambiente y la salud humana.

1.6.5 Decreto 1505 de 2003: Por medio de este Decreto se modifica parcialmente el
Decreto 1713 de 2002 en relacién a los Planes de Gestion Integral de Residuos Soélidos,
ademds de ordenar la puesta en marcha del sistema de reciclaje que se deben prever en este
Plan, el reconocimiento de la importancia de la labor de los recicladores o recuperadores de
oficio y su insercion en la formulacién, planeacion, gestion y ejecucion de los PGIRS.

1.6.6 Cddigo de policia: En el cédigo de policia se establecen pautas para el manejo
responsable de los desechos. El articulo 84 de dicho cédigo dice lo siguiente:

“ (...)La reduccidn, separacién en la fuente, reutilizacion, re uso, recuperacion y reciclaje
de los residuos sdlidos son actividades benéficas para la salud humana y el ambiente, la
productividad de la ciudad, la economia en el consumo de recursos naturales, y constituyen
importante fuente de ingreso para las personas dedicadas a su recuperacion. Por ello son
deberes generales:

1. Intervenir en la produccién y el consumo de bienes que afecten negativamente el
ambiente y la poblacién mediante su prohibicién, disminucién o mitigacién de
efectos, estimulando a la industria para producir bienes ambientalmente amigables o
de facil biodegradacion.

2. Separar en la fuente los residuos sélidos aprovechables, tales como el papel, textiles,
cueros, carton, vidrio, metales, latas y plasticos, de los de origen bioldgico. (...)

3. La actividad del reciclaje no podra realizarse en espacios publicos ni afectar su
estado de limpieza. Quienes realicen las actividades de recolecciéon de residuos
aprovechables y de su transporte a sitios de acopio, bodegaje, de pretransformacion
o transformacién, deberdn hacerlo sin afectar el ambiente y con pleno cumplimiento
de las condiciones y requisitos establecidos por las autoridades competentes.

PARAGRAFO. Las autoridades distritales deberan realizar campaiias pedagdgicas y cursos

de capacitacion sobre manejo y reciclaje de residuos sélidos y deberan propiciar incentivos
culturales de utilizacién de materiales biodegradables”.
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1.7 MARCO METODOLOGICO

1.7.1 Tipo de investigacion: Investigacion exploratoria, ya que se pretende recolectar datos
en base a diferentes criterios sobre los cuales no se tiene certeza de su comportamiento, y
por lo tanto es un entorno desconocido que se requiere precisar.

1.7.2 Técnicas de recoleccion: Para el desarrollo del presente trabajo se aplicaron las
siguientes técnicas:

e Observacion: El proyecto requiere de esta técnica en los casos en los que se
necesite ir a conocer como se encuentra el mercado de canecas (Cémo se
venden, como se exhiben, quienes estdn en el mercado, etc.).

¢ Documentos: Para llevar a cabo el proyecto se requiri6 la consulta de
bibliografia e infografia que aport6 informacién respecto a los temas de interés
propios de la investigacion del proceso, manejo de recursos financieros, disefo
del producto, etc.

e Encuestas: A través de este medio se puede obtener informacién valiosa acerca
de los clientes, sus costumbres, sus hdbitos, sus expectativas, sus requerimientos,
etc. En este sentido, conocer al cliente es el punto de partida para seguir con las
etapas posteriores del proyecto.

1.7.3 Poblacién y muestra: La poblacién destinada para el estudio fue toda la ciudad de
Bogotd; la muestra extraida es de tipo estratificada ya que se requiere conocer las
caracteristicas especificas de cada estrato y clase social para determinar el nicho de
mercado de la empresa.

NS
DN +2Ni &

Donde:

n es Tamano de la muestra; N es Tamafio de la poblacion total: Ni es Tamaiio de la
poblacién por estrato; 6 es Desviacion estdndar de cada estrato; Wi es Importancia relativa
de cada estrato, respecto a la cantidad de personas; D es Diferencia méxima aceptable.
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1.7.4. Proceso metodoldgico: Las actividades llevadas a cabo, teniendo en cuenta los
objetivos, para la realizacion del proyecto fueron:

® Aplicacion las encuestas de aceptacion del producto y caracteristicas y disefio de
las canecas.

® Andlisis de los datos obtenidos para fijar el prototipo de la caneca y los
requisitos del cliente.

¢ Fijacion del proceso, maquinaria y equipo necesario, requerimientos de mano de
obra y distribucion en planta para la fabricacion del producto.

® Andlisis de gastos y costos.

¢ Plantacién de presupuestos y proyecciones financieras.

e Determinacion la organizacion de la empresa y delegar funciones.
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2. PLAN DE NEGOCIOS

2.1 ESTUDIO DE MERCADOS

El estudio de Mercado permitird identificar claramente la oportunidad de negocio, cémo se
encuentra el sector en el cual pretende entrar a competir la empresa, identificar las barreras
de entrada al mercado de canecas, la estrategia comercial para ejecutar el proyecto y
compararlo frente a la competencia actual.

2.1.1 Descripcion de la idea:

2.1.1.1 Identificaciéon de la oportunidad de negocio. La idea surge en medio de la
tendencia mundial por el cuidado del medio ambiente al notar que en las viviendas y
hogares de la ciudad, y en general del pais, no se hace la separaciéon de los residuos
generados de forma adecuada, o asi se tenga la intencién y la cultura para ello, no hay un
s6lo producto que ofrezca las condiciones para este fin, y que satisfaga las necesidades y
expectativas de las personas en un diseflo Unico que se traduzca en tamaifio, espacio,
practicidad y facilidad de uso.

Desde hace varios afios se han venido realizando esfuerzos a nivel local y nacional para
concientizar a las personas de la importancia de aprovechar y reutilizar los distintos tipos de
materiales para disminuir los impactos ambientales negativos derivados del desperdicio.
Por ello se cree que a través de un producto de estas caracteristicas se puede lograr
concientizar y educar a las personas, traducido en buena acogida del producto y la
ejecucion de una practica sencilla y cada vez de mayor frecuencia en los hogares,
facilitando el proceso de separacion de desechos y residuos.

Adicionalmente en la actualidad se cuenta con un marco legal y normativo, que propende
por la gestion integral de los residuos sélidos y el aprovechamiento de éstos, que favorece
la colocacién del producto en el mercado.



2.1.1.2. Descripcién del negocio. El negocio consiste en una empresa dedicada a la
produccion o comercializacion de canecas pldsticas aptas para hacer separacion en la fuente
de residuos so6lidos desde las viviendas; la decision de producir y comercializar el producto
o solo ejecutar las operaciones de comercializacion del mismo esta supeditada y depende de
los resultados arrojados por el estudio técnico y financiero elaborado para el presente
trabajo. El objetivo finalmente es ofrecer al mercado un producto que consiste en un solo
recipiente con dos o mds compartimientos independientes en su interior con los cuales las
personas del comun pueden separar los residuos que generan en sus casas.

2.1.2 Mercado potencial: El mercado en el cual pretende entrar la empresa es el mercado de
canecas para hogares en la ciudad de Bogotd. Sin embargo es importante visualizar la
situacion de la ciudad en la actualidad, las perspectivas de crecimiento y la evolucién de la
industria de plasticos a nivel global y local para entender los beneficios de usar una resina
pléstica en la elaboracién del recipiente, y qué oportunidades y amenazas presenta el hecho
de entrar en este sector.

2.1.2.1 Descripcion del mercado. Inicialmente la empresa comercializard su producto en el
mercado de Bogotd, el cual por ser un mercado amplio y diverso, ofrece grandes
oportunidades de crecimiento y penetracion, principalmente porque la ciudad de Bogota,
capital de Colombia, se encuentra ubicada sobre la extension noroccidental de la cordillera
de Los Andes en una sabana con gran variedad de climas, tipos de suelos, cuerpos de aguas
y otras formaciones naturales, a 2.600 metros sobre el nivel del mar. Un importante sitio
Web de promocién de la ciudad describe lo siguiente:

Bogota es en la actualidad una metrépoli moderna que tiene cerca de siete millones
de habitantes y su extension es de 33.000 hectareas aproximadamente. Con los
adelantos técnicos de las grandes ciudades y las importantes transformaciones de los
ultimos ocho afios, Bogota es una urbe amable, hermosa, con una vida cultural muy
rica y variada. Es una ciudad que ofrece todos los servicios y comodidades que
requiere la vida moderna, sin que haya perdido muchas de las costumbres de la
época colonial.'

En base a lo anterior y a la gran cantidad de actividades culturales, Bogota estd catalogada
como la cuarta ciudad mdas grande de América del Sur y la segunda en cuanto a su calidad
de vida.

De acuerdo con el estrato socio-econdémico, que considera las caracteristicas fisicas
externas e internas de las viviendas, su entorno inmediato y su contexto habitacional y
funcional, los habitantes de Bogotd se encuentran distribuidos como lo muestra la Tabla 1.

' “BOGOTA”, [en linea]. Disponible en la Web: http://bogotaturismo.gov.co
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Tabla 1. Distribucion de la Poblacién en Bogota por estrato

Estrato Personas %
1 599.878 8%

2 2.588.030 36%

3 2.824.141 40%

4 685.239 10%
5y6 422.785 6%

Total 7.120.073 100%

Fuente: Planeacion Distrital, 2009.

En este sentido, se puede notar que alrededor del 86% de la poblacién bogotana se
concentra en los estratos 1, 2 y 3, y mds especificamente el estrato 3 representa
aproximadamente el 40% de ésta. A su vez, segin datos obtenidos del ultimo censo
realizado por el Departamento Administrativo Nacional de Estadistica (DANE), el
promedio de personas por hogar en Colombia es de menos de 4, y para el caso de Bogota la
cifra es de 3,4 miembros.” Se espera que para el afio 2011 la poblacién de la capital esté
alrededor de los 7.467.804 habitantes, segin proyecciones hechas por este mismo
organismo.’

La Economia de Bogotd estd basada principalmente la industria, comercio y los servicios
financieros y empresariales. El 20% de las empresas en la region Bogotd-Cundinamarca
son industria manufacturera. Se destaca la produccién de productos metélicos, maquinaria,
equipos, imprentas, quimicos, alimentos, bebidas, tabaco, textiles y maderas.

Hasta el afio 2007 la economia de la ciudad venia creciendo en un 7.5% promedio anual
durante los dltimos siete afios, haciendo de la capital un destino atractivo en Latinoamérica
para la inversion publica y privada. A partir de 2008, con la crisis financiera internacional y
las restricciones del gobierno de Venezuela a las importaciones colombianas, esta tendencia
cambid y, por el contrario, comenz6 una caida que se mantuvo durante siete trimestres
consecutivos segin un articulo del diario El Espectador que menciona lo siguiente: “El afio
pasado el Producto Interno Bruto (PIB) de la ciudad crecié sélo 0,1%, "esta dindmica
contrasta con el incremento alcanzado en 2008 (2,1%) y ain mds en 2007 (7,8%). La
principal razén de la desaceleracion econdmica fue la crisis econdmica mundial y sus

2 “En Colombia somos 41,2 Millones De Personas: El Dane", [en linea]. Mayo 2006, [01 de Mayo de 2010].
Disponible en la Web: http://www.eltimepo.com/archivo/documento

3 “Cuadro Censo 20057, [en linea]. Disponible en la Web: http://www.dane.gov.co
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efectos sobre la economia nacional.", indica el informe de rendicion de cuentas que detalla
la gestién del alcalde Samuel Moreno durante 2009”.*

2.1.2.2  Perspectivas de crecimiento: Luego de la crisis econémica mundial, la
recuperacion de Colombia empez6 desde el cuarto trimestre de 2009 y se espera una
recuperacion lenta pero favorable en 2010 con un crecimiento en el PIB del 2.5% .Para el
caso de la capital, la revista Portafolio cataloga a Bogotd como la sexta ciudad con mayor
crecimiento econémico de América Latina con un PIB de US$66.754 millones en el primer
semestre del 2009, por encima de ciudades como Brasilia, Caracas y Monterrey,
demostrando asi que es una plaza con una economia grande, fuerte y dindmica que la hace
atractiva para la inversion y la creacion de nuevas empresas. De esta manera, en
concordancia con los resultados esperados a nivel nacional, se estima que la economia
bogotana también presente un comportamiento favorable en 2010 acompafiado de un
aumento en el consumo de los hogares, luego de las caidas en 2009 principalmente en las
industrias de vehiculos automotores, autopartes, productos textiles y productos
farmacéuticos entre otros.” De hecho, segtin la muestra mensual manufacturera realizada
por el DANE que data de Febrero de 2010 indica que la produccion real del sector
industrial, sin incluir trilla de café, crecid 3% con relacién a igual mes de 2009.

Frente al mercado del producto a ofrecer, es decir viviendas, en 2009 el sector de la
construccion crecio 3.8 %, tal como indica la Secretaria de Desarrollo econémico, como
consecuencia de dos aspectos principalmente: La fortaleza del sector financiero colombiano
frente a la crisis internacional que permitio la generacién de nuevos créditos y mantener las
tasas de interés bajas, estimulando asi la adquisicion de bienes inmuebles y el aumento en
la capacidad de compra de vivienda; y la ejecucion de importantes obras civiles. Para el
2010, segin la misma entidad, se espera que el sector crezca alrededor del 2%, con la ayuda
también de proyectos de obras civiles. Frente a los primeros resultados del presente afio el
DANE menciona lo siguiente en su pagina de Internet: “En febrero de 2010, se licenciaron
1.059.885 metros cuadrados de construccién, lo que representa un aumento del 16,1 %
frente al mismo periodo de 2009 (912.829 metros cuadrados). En lo corrido del afio, el area

aprobada present6 un crecimiento de 8,3 % frente a igual periodo del afio pasado™.®

2.1.2.3 Evolucién de la industria de Plasticos. La empresa se clasifica dentro del sector
industrial de transformacién de resinas plasticas, el cual presenta perspectivas favorables de
crecimiento ya que en la actualidad este material, con el que se denomina genéricamente a
una gran variedad de polimeros orgédnicos, se utiliza en la fabricaciéon de muchos productos
en diferentes aplicaciones e industrias como la automotriz, quirdrgica, construccion, etc.,

* “En 2009 la economia de Bogotd crecié sélo 0,1%”, [en linea]. Marzo 2010. Disponible en la Web:
http://www.elespectador.com

> “Comportamiento de la industria en el IV trimestre de 2009”, [en linea]. Disponible en la Web:
http://www.dane.gov.co

® “Licencias de construccién Febrero de 20107, [en linea]. Disponible en la Web: http://www.dane.gov.co
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solo basta con mirar alrededor y ver la cantidad de objetos que estdn hechos de algun tipo
de pléstico o, por lo menos, contienen una pieza de este material.

La produccién de plésticos se remonta a 1869 cuando se descubri6 el celuloide, primea
resina artificial. Sin embargo fue hasta el siglo XX cuando esta industria tomé un verdadero
impulso en la sociedad y la economia. Entre 1929 y 1937 los estudios sobre la
polimerizacién dieron un nuevo impulso al conocimiento de los plasticos y su fabricacion,
donde se destaca la elaboracion del caucho sintético (1930) y el nylon (1937), pero es
durante y después de la segunda guerra mundial, con el abaratamiento del petréleo y sus
productos derivados, que se origina un rapido crecimiento de sus aplicaciones.

En la década de los sesentas es cuando el consumo de plésticos presenta un crecimiento
acelerado (Con tasas de crecimiento superiores al 20% anual) que se ha mantenido estable
a lo largo de los ultimos afios. Hacia 1990 la produccién mundial de plasticos igual6 la
produccién total de metales. Ya para el afio 2006 la produccion mundial de plasticos
alcanzaba aproximadamente 250 millones de toneladas anuales y se espera que para el afio
2010 supere los 300 millones de toneladas.’

Para el caso de Colombia, la industria del plastico se ha caracterizado por ser la actividad
industrial mas dindmica de las dltimas tres décadas, con un crecimiento promedio anual del
7%.

En el afio 2000, la actividad transformadora de resinas pldsticas registr6 un valor de
produccién de 1.061 millones de délares y un valor agregado de 514 millones de ddlares,
con un aporte al total industrial nacional del 4%.

Segtn la dltima encuesta anual manufacturera, realizada durante el 2010, el valor de la
produccién del sector de fabricacion de productos plésticos ascendia a los 5.850.721.164
en 2007, cuyo valor de la produccién para el caso de Bogoté representa aproximadamente
el 52% del total .Ya para Febrero de 2010 la produccién real del sector de productos
plasticos, segin el DANE, crecié 13.8%, confirmando la versatilidad y las perspectivas de
crecimiento del sector.®

2.1.3 Demanda y prondsticos:

2.1.3.1 Publico objetivo: El producto esta dirigido a los hogares de Bogot4, entre estratos 3
y 6, con un nivel de ingresos minimo de $1°200.000 promedio mensual, que actualmente

7 “El consumo mundial de plastico superard los 300 millones de toneladas en 20107, [en linea]. Octubre
2007. Disponible en la Web: http://www.eleconomista.es/empresas-finanzas/noticias

8  “Muestra mensual manufacturera Febrero de 20107, [en linea].Disponible en la Web:

http://www.dane.gov.co
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estén realizando la separacion de residuos y desechos que se generan en sus hogares, o que
les gustaria empezarlo a hacer.

2.1.3.2 Proyeccién de la demanda: Teniendo en cuenta lo mencionado en el numeral 1.7.3,
y ya definido el mercado objetivo, se tiene que la totalidad de hogares de estratos 3,4 ,5 y
6 en Bogotd es de alrededor 1°'156.519 , los cuales representan el mercado potencial para el
producto. Este mercado potencial equivale a casi el 56% de la poblacién bogotana, por lo
cual el producto presenta perspectivas favorables de incursion.

Sin embargo para calcular la demanda, y a efectos de mayor precisiéon y minimizar el riesgo
en la proyeccion, se dividié el total de poblacion de estratos 3, 4, 5 y 6 (ver Tabla 1) entre
4, promedio de personas por hogar segin el censo realizado en Bogotd durante el 2005,
obteniendo asi la cifra de 983.034 hogares en el mercado objetivo, los cuales corresponden
al mercado potencial.

Con base en la encuesta realizada (Ver anexo A y B) para obtener informacién de primera

mano de los clientes potenciales, se obtuvieron los siguientes resultados en cuanto a los
habitos de separacion de residuos en los hogares y los hdbitos de compra:

Grifica 1. Porcentaje hogares que utilizan recipientes para residuos

4 ™\
Poblacion que utiliza recipientes
para arrojar residuos

Hogares que MO poseen
caneca

16%

Haogares que poseen caneca

\. J
Fuente: Los autores, 2010.
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Grifica 2. Porcentaje hogares que separan residuos en la fuente.
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Fuente: Los autores, 2010.

Griéfica 3. Costumbres de los hogares que separan.
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Grifica 4. Costumbres de los hogares que NO separan.
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Fuente: Los autores, 2010.

Teniendo en cuenta la informacién anterior se calculé la demanda potencial real de la
siguiente manera:

Partiendo del hecho de que la demanda potencial se compone de 983.034 hogares de los
cuales actualmente el 42% realiza la separacion de residuos en la fuente (412.874 hogares)
y el 58% restante no (570.160 hogares), y que de esos 412.874 el 77% estaria dispuesto a
cambiar su método actual de separaciéon por el producto con las caracteristicas que la
empresa ofrece (317.913 hogares), mientras que de los 570.160 que actualmente no llevan
a cabo la tarea de separacion el 88% empezaria a hacerlo si contara con el producto que
facilite dicha actividad (501.740 hogares), serian entonces 819.654 hogares los que
comprarian el producto asumiendo que la empresa abarque todo el mercado, sin embargo
esto no es posible porque hay competidores ofreciendo productos similares o que podrian
ofrecer el mismo en poco tiempo. Por ello se espera una participaciéon en el mercado del 7%
con base a lo que el equipo de trabajo estima en términos de penetracion y estrategias de
marketing, obteniendo asi que los hogares que realmente comprarian el recipiente estan
alrededor de los 57.376

La demanda efectiva por afio equivale a:

Nx VxF=57.376x 1 unidad x 0,2 (1 caneca cada 5 afios) = 11.475 unidades/afio
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Donde

N=Numero de consumidores con ingreso
V=Volumen por compra

F=Frecuencia de Compra

Discriminando la demanda segin la cantidad de canecas de cada nimero de
compartimientos se tiene:

N para canecas de dos compartimientos = 11.475 unid x 37,31% = 4.281 unidades, que
equivalen a 8.562 compartimientos.

N para canecas de tres compartimientos = 11.475 unid x 38,86% = 4.459 unidades, que
equivalen a 13.377 compartimientos.

N para canecas de cuatro compartimientos = 11.475 unid x 23,83% = 2.735 unidades, que
equivalen a 10.940 compartimientos.

La medicién en compartimientos se hace para efectos de tener una unidad bdsica para el
costeo del producto y determinacion del punto de equilibrio, temas que serdn tratados en el
numeral 2.3. Por otra parte, los volimenes calculados representan la produccién durante el
primer afio, ya que para los aflos subsiguientes estas cantidades son susceptibles de
incrementos segun el crecimiento del sector de la construcciéon y la compra de vivienda.

2.1.4 Andlisis de la competencia: En el Mercado actual de productos de aseo para el hogar
se encuentra una inmensa variedad de empresas pequefias y medianas dedicadas a la
transformacion de materia prima y comercializacién de implementos para el hogar, las
cuales poseen gran variedad de lineas de producto, abarcando no solo instrumentos para el
aseo personal (Jaboneras, estuches para cepillos, etc.) sino también instrumentos de cocina,
decorativos y otras lineas mds pequefias. En consecuencia el nicho de mercado cuyos
productos se encaminan a suplir las necesidades enmarcadas dentro de la definicién de
aseo, se convierte en una linea de negocio adicional, que hace parte del mercado de
productos para el hogar.

Dentro de las empresas de tal minoria es posible identificar marcas de producto que se
especializan en determinadas lineas de negocio, asi como marcas que hacen presencia en
varias lineas del hogar. En todos los casos, los recipientes para la basura se sitian en dicha
linea; la competencia entonces se centra basicamente en la industria de canecas.

Dentro de un estudio de campo realizado en distintas tiendas de cadena se evidencié que la
mayor participacion en el mercado de canecas la tienen las grandes empresas nacionales de
plasticos, a continuacién se nombran y enumeran las empresas cuyos portafolios
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contemplan soluciones para los residuos sélidos y cuya capacidad de innovaciéon y
produccion hace de sus marcas el conjunto de competidores9 mads sobresalientes.

2.1.4.1. Descripcion de la competencia.  Dentro de su portafolio de productos, las
siguientes empresas presentan soluciones para el manejo de residuos, catalogando su
producto bajo el nombre de Cestas para basura o Canecas para la basura. Los productos
denominados Papelera también se tuvieron en cuenta para el presente analisis.

Vanyplas: El 4 de octubre de 1974 inici6 labores Industrias Vanyplas S.A., en Bogota. En
un principio la empresa se concentré en la produccion de conos y bobinas plasticas para la
industria textil, y después de un afio incursiono en la fabricacién de articulos plasticos para
el hogar.

En los primeros 15 afios de labores, la empresa logré alianzas estratégicas con varias
compaiias multinacionales, con las cuales mantuvo actualizados sus procesos de
produccién y mercadeo. Durante esos afios Vanyplas desarrollé cuatro categorias de
productos: Una coleccién de articulos para el hogar conformada por recipientes para la
cocina, productos de patio, jardin, garaje y otros; Una linea de aseo, que consta de escobas,
cepillos y recogedores. Una linea de muebles plésticos para todos los usos.

Vanyplas cuenta con el Departamento de Produccién, Aseguramiento de Calidad, Ventas y
Mercadeo, con ejecutivos muy conocedores del ramo quienes permanentemente estin
prestando servicio y soporte a los clientes.

La empresa, para mantenerse a la vanguardia del mercado nacional e internacional, lanza
anualmente entre 6 y 10 productos nuevos. Actualmente encamina sus esfuerzos en el
incremento de las exportaciones. Hoy en dia sus articulos se encuentran en los paises del
Pacto Andino, Centroamérica, el Caribe, y Estados Unidos.

Adicionalmente, Vanyplas S.A. se encuentra certificada por NTC-ISO 9001-2000 en
Disefio, produccién y comercializacion de Productos Pléasticos para el Hogar, Aseo y
Muebles.

Estra: La historia de Industrias Estra S.A. inicia con la llegada del Sefior Erwin Strauss a
Colombia en el afio de 1939 como representante comercial de una empresa que exportaba
diversos productos de cristal y cuero. De esta fecha hasta el 25 de agosto de 1953, fecha de
la fundacién de Estra, el Senor Strauss realiz6 multiples actividades que lo llevaron a
conocer un producto que lo apasiond y que estaba desalojando del mercado a las
tradicionales bolas de caucho de los juegos infantiles: Las pelotas de vinilo.

Trajo el “Plastisol”, goma para fabricar pelotas y balones de juguete. En esa época el

® RAFAEL MUNIZ GONZALEZ. “Marketing en el siglo XXI”, [en linea]. Tercera Edicién. 2008.
Disponible en 1la Web: http://www.marketing-xxi.com/analisis-competitivo-17.htm
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plastico comenzaba a cobrar importancia en la industria y con el polivinilo se podian
fabricar pelotas tan buenas como las de caucho y a precios mucho mds econdmicos.

En la década de los 70 se fabricaban mas de 3.000 articulos entre los que sobresalian las
vajillas y otros implementos para uso doméstico en industrial, las bobinas textiles que se
producian por concesion de la empresa alemana Haag con asistencia técnica de la misma
empresa europea. Del mismo modo se consolidaron las lineas de hogar e industrial
mediante la adquisiciéon en Alemania de moldes de cajas plésticas para uso industrial, lo
cual era una novedad en un pais acostumbrado a que los envases de vidrio como los de
leche, gaseosas, todas las frutas y verduras, entre otros, se transportaban en cajas de madera
que tenian una corta vida util.

Industrias Estra encontré en la apertura econémica de los 90’s una nueva oportunidad
comercial: Las alianzas estratégicas con compaiiias internacionales que complementan su
portafolio de productos. En el afio de 1998 Industrias Estra une sus fortalezas con
Rubbermaid lo que le permite crecer su participacion en el mercado nacional e incursionar
en los mercados internacionales. En esta época también se dieron alianzas con otras marcas
que permitieron a la empresa complementar su portafolio; entre ellas estan: Unger, ETC,
TMC, Orbis.

En el afio de 1999 la compaiia obtuvo la certificacion internacional en aseguramiento de
calidad ISO 9002 para su linea de fabricacion y comercializaciéon de productos
termoplasticos para la industria y el hogar.

Finalmente para el 2002 Industrias Estra compré al Grupo Empresarial Bavaria los equipos
de inyeccidon que explotaba la firma Cajas Plésticas en Soacha, Cundinamarca. De esta
forma la empresa pasé a ser el proveedor de las cajas plésticas botelleras para todas las
cervecerias del pais.

Rimax: Plasticos Rimax LTDA. es una empresa dedicada a la transformacién y
comercializacion del plastico. Es una de las méds grandes compafiias Latinoamericanas que
desarrolla una amplia gama de productos plésticos decorativos, tanto para el hogar como
para el comercio en general. Su planta esta ubicada en Cali — Colombia y exporta a paises
de América, Europa y Asia.

El 8 de Junio de 1953 Rimax inicia con el proceso y transformacién del pldstico. Productos
para nifios, articulos para el hogar y productos de fantasia (Aretes y collares) entre otros.
Veinte afios después nace la linea de soplado, con botellas para la industria, lo que a su vez
hizo que la compaiifa adquiriera la tecnologia de inyeccién de muebles monobloque, lo que
posteriormente llevaria a desarrollar articulos para el hogar.

Para el afio 2007, Rimax estd presente en mds de 25 paises alrededor del mundo, posee 4

lineas de productos, Muebles & Jardin, Hogar, Ferreteria e Industrial, y estd certificada en
lanorma NTC ISO 9001: 2000-2007 y BASC.
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Imusa: IMUSA es la compaiiia que piensa, crea, disefia y ofrece productos para la cocina,
el hogar y las instituciones.

En 1959, un cuarto de siglo después de fundada (1934), se podia afirmar que practicamente
en todos los hogares de Colombia habia por lo menos un producto de Imusa. A esa fecha,
habia sido la primera en fabricar productos de aluminio en el pais, luego de que los hijos de
Ismael Correa y Cia., Guillermo Echavarria, Leonidas Moreno, Guillermo Correa y Joseph
Wightman, fundaran la empresa con un capital de $25.000 en el municipio de Copacabana,
cerca de Medellin.

La época més dura la vivié durante la Segunda Guerra Mundial. En 1939, el gerente Correa
se enterd de la crisis mundial a través del consul japonés y sin consultar a la junta, invirtié
el 96% del capital de la empresa en materia prima. La junta directiva manifesté su molestia
por esta decision y Correa presentd su renuncia.

Al poco tiempo estallo la guerra y su accién audaz se vio justificada, a tal punto que la
compaiia conté con aluminio durante el conflicto, pero en 1945, la consecucién del
aluminio se hizo cada vez mds dificil y los productos fueron vendidos en el mercado hasta
por seis veces su valor real.

A pesar de sortear la crisis, decidié buscar un material alternativo y comenzé a producir
articulos en pléstico, donde también ha sido pionera. Para 1962 empieza a exportar a los
paises vecinos. Con este paso, la firma de productos de hogar resuelve construir la primera
planta fuera del pafs.

Actualmente, Imusa ha duplicado sus ventas en el mercado norteamericano, que en el 2007
fueron por US$11.5 millones y en el 2008 alcanzaron los US$19.1 millones y esta
certificada en la norma NTC ISO 9001, ICONTEC Gestion Ambiental, NTC - 1798 Ollas
presion y RTC - 003 Ollas presién, y BASC.

Plastihogar: En 1987 fue fundada la organizacién Plastihogar, cuyo objetivo es la
fabricacién y comercializacién de productos pldsticos de consumo masivo; mas de 83
productos se mercadean y venden en el mercado Colombiano y 10 mercados
internacionales en todo el Grupo Andino, Centroamérica y El Caribe. En todos ellos, tiene
nuestra linea una extensa y merecida reputacion.

En su inicio la compafifa participaba tnicamente en el mercado de envases para liquidos;
hoy lo hace activamente en multiples categorias: envases para Liquidos con 20 referencias,
recipientes para s6lidos (Cocina, nevera y despensa) con 14 referencias, loncheras con 4
referencias, aseo con 15 referencias, infantil con 12 referencias, accesorios de cocina con 3
referencias, jardineria con 5 referencias y thermos para bebidas liquidas (Calientes y frias)
con 5 referencias, los nuevos thermos sopa & seco y el nuevo portalimentos Duplo.

A continuacién se expone una matriz comparativa entre las entidades cuya historia se
expuso anteriormente:
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Tabla 2. Matriz de comparativa de competidores.

Ubicacion ; Exportaciones
Empresa de Lineas de (?an.ales .d'e Tecnologia y capacidad Calidad Servicio
productos distribucion
plantas Sl |NO Destinos
Hogar, aseo, | Aimacenes de | Alto nivel tecnoldgico y amplia | Certificacion 1SO 9001, Contacto con los clientes a través de Ezgt(r)oamérisgdmoei
Vanyplas | Bogota muebles, linea | cadena, canales | capacidad de produccion, | desarrollo  de nuevos . . < . .
o . ; o . la pagina Web (Inglés/espafiol) y tels Caribe y EE.UU.
ecologica, ferreteria | directos comercializan ellos mismos. productos ]
(16 paises)
México, Ecuador,
Medellin / o Almacenes  de | ryo ivel tecnolégico y amplia | Certificacion 1SO 9001, | Contacto con los clientes a través de Venezuela,
Estra . Hogar, industrial cadena, canales . o : . la pagina Web, oficinas y linea de | x Panama, costa
Bogota . capacidad de produccion innovacion en productos > : .
directos atencion al cliente rica, Honduras vy
Argentina
Muebles & jardin, ?;rg:rc];aenes de Procesos actualizados con gzggcam?:nggciggm Y| Contacto con los clientes a través de América.  Europa
Rimax | Cali hogar, ferreteria, - tecnologias modernas, amplia| ;. =’ Yl pagina Web (Inglés/espafiol) y | x ; »_ Europa,
. . establecimientos . I disefio de productos / - Asia (25 paises)
industrial . capacidad de produccion . oficina principal
comerciales funcionales
gc?ccccilc?r? pro?ggiigeasl,, Almacenes de | Procesos de alto nivel tecnoldgico y (B)zrstigcacién lsﬁgﬁ%g Contacto con los clientes a través de Venezuela
. servicio de mesa, | cadena, Internet, | produccién. cuentan con 5 plantas . . . , o
Imusa Medellin . - . " gestion ambiental, NTC - | la pagina Web, oficinas y linea de | x Ecuador, Peru y
almacenamiento, establecimientos dedicadas a la transformacion de ., A .
o . ; . . 1798 ollas presion y RTC | atencion al cliente EE.UU.
conservacion, aseo y | comerciales materias primas especificas o
limoi - 003 ollas presion.
impieza
Escolar, jarras,
microondas y
neveras, termos, | Almacenes de | Procesos actualizados con Contacto con los clientes a través de Presencia en 12
Plastihogar | Bogota infantil, granos vy | cadena, Internet y | tecnologias modernas, amplia | No posee certificacion la pagina Web (Inglés/espafiol) y | x aises
productos punto de venta capacidad de produccion oficina principal P '
empacados y aseo y
bafio

Fuente: Los autores, 2010.

52




2.1.4.2. Tamafio y participacién de la Competencia: Los datos presentados a continuacién
fueron extraidos del portal de la revista Portafolio, y obedecen a las ventas generadas hasta
el 2008. Es necesario aclarar que las ventas o ingresos reportados corresponden a lo logrado
con todo el portafolio de productos de cada organizacidn, el cual, como se ha dicho hasta el
momento, comprende varias lineas de negocio y por lo tanto gran variedad de productos.
En algunos casos, dichos productos no solo contemplan resinas de plastico, también se
utilizan aleaciones de aluminio y/u otras materias primas procesadas.

Dentro de este marco a continuacion se presenta informacién financiera bédsica en miles de
pesos:

Tabla 3. Izquierda. Informacioén financiera Plasticos Rimax.
Tabla 4. Derecha. Informacion financiera Industrias Vanyplas S.A.

Plasticos Rimax Limitada Rimax Industrias Vanyplas S.A.

Balance General
Balance General

(En miles de pesos)
(En miles de pesos)

2007 7008
2007 2008 _
: Total activo | FG.499.814| 73.584.757
Total activo| - -q 107| 139.748.091
Total Total Pasivo | 24565580 26.562.974
Pasivo | B0.577.081| B8.336.072 Total U E——
Total Patrimonio B e

Patrimonio | b6.714.026) 71.409.119

Fatardn de Resultadns

Estado de Resultados (En miles de pesos)

(En miles de pesos)

2007 2008
2007 2008
Ingresos | 117.190.891] 113.819.514 Ingresos | 38.544.266 | 37 232,162
Utilidad Utilidad bruta | 15.424.655 | 14.952.360
bruta 33.940.763| 32.250.453
Utilidad Utilidad neta | 2090373 | 1894949
neta 4319.246|  B37.638

Razones Financieras Razones Financieras

2007 2008 2007 2008
Razén Razdn 19 1,58
corriente 1,22 1,1 corriente
Razén de Razon de
. o, [n]
endeudami endeudamiento 0.37% 0.36%
ento 0,43% 0,49%
Margen Margen neto | 0,04% 0,03%
neto 0,03% 0,00%

Fuente: Portafolio, portal Web. 2010.
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Tabla 5. Izquierda. Informacion financiera Industrias Estra S.A.
Tabla 6. Derecha. Informacion financiera Plastihogar S.A.

Industrias Estra S.A. en Cifras Plastihogar S.A.
Balance General Balance General
(En miles de pesos) (En miles de pesos)
2007 2008 2007 2008
Total active | 90.529.918 | 85.385.800 Total active | 12.434.153 | 15.571.8906
Total Pasivo | 33576.667 | 31.171.002 Total Pasivo | 15.844.199 | 21.669.628
Total | o 03 061 | 55,214 798 Total | o 0046 | -6.097 722
Patrimonio Patrimonio
Estado de Resultados Eztado de Resultados
(En miles de pesos) (En miles de pesos)
2007 2008 2007 2008
Ingresos 77,901,886 | 70.205.161 Ingresos 20,015,800 | 20.027.734
Utilidad bruta | 24524162 | 21.400 B&3 Utilidad bruta | 522289 | 8.114.258R
Utilidad neta | 3.301.192 | -B89.627 Utilidad neta 822979 100777
Razones Financieras Razones Financieras
2007 2008 2007 2008
Razén 098 093 Razén 121 053
corriente corriente
Razdn de 037% | 036% Razon de 152% 1.39%
endeudamiento endeudamiento
Margen neto 004% 0,01% Margen neto 005% 001%

Fuente: Portafolio, portal Web. 2010.
* La empresa esta en proyecto de restructuracion.

En ese orden de ideas la empresa mds grande del sector, teniendo en cuenta su nivel de
activos, es plastico Rimax Ltda., seguida de Industrias Estra S.A., Industrias Vanyplast
S.A. y Plastihogar S.A. Se maneja un promedio de endeudamiento del 38 % y se
encuentran utilidades en su mayoria para los ultimos afios.

Partiendo de esta informacidn, a continuacion se presenta un comparativo del tamano de los

competidores mds representativos del sector, presentando la informacién por volumen de
activos y volumen de ventas.
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Tabla 7. Tamafio de competidores seguin cantidad de activos y cantidad de facturacion.

Empresa Total Ingresos | Total Activos

2008 2008
Plastihogar 3.A. $20027 724 $15571 908
Industrias Vanyplas 5.A. §ar232162| §TI5847a7
Industrias Estra S.A Fr0205161| FAE385800
Flasticos Rimax Limitada Rimax $112819814| $13974809

Fuente: Los autores, 2010.

Gréfica 5.Comparativo segun cantidad de activos.

Tamaiio Empresas
O 23%
0 45%
027%
M Plastihogar S.A. O Industrias Vany plas S.A.
O Industrias Estra S.A. O Plasticos Rimax Limitada Rimax

Fuente: Los autores, 2010.

Grifica 6. Comparativo en ventas totales.

Total Ingresos

0 48%

0 29%

M Plastihogar S.A. O Industrias Vany plas S.A.
[ Industrias Estra S.A. [ Plasticos Rimax Limitada Rimax

Fuente: Los autores, 2010.

Los puntos fuertes de la competencia respecto al producto son:
- Experiencia en el mercado de canecas y productos plasticos.



- Posicionamiento de sus marcas.

- Mayor capacidad productiva y financiera.
- Infraestructura facilmente adaptable para copiar el producto.
- Estructuras fuertes que permiten la exportacion.
- Existen alianzas con empresas de otro pais.

2.1.4.3 Factores de éxito: Toda competencia depende de las cinco fuerzas competitivas que
se interaccionan en el mundo empresarial:

Amenaza de nuevos entrantes.

Rivalidad entre competidores.

Poder de negociacion con los proveedores.
Poder de negociacion con los clientes.
Amenaza de productos o servicios sustitutivos.

Segun Porter la accidon conjunta de estas cinco fuerzas determinara la rivalidad existente en
el sector. Los beneficios obtenidos dependen directamente de la intensidad de la rivalidad

entre las mismas, a mayor rivalidad, menor beneficio.

Los factores cruciales para el mercado de soluciones de aseo para el hogar se pueden
representar, de acuerdo a los planteamientos de Porter, de la manera en que se presenta en

la siguiente Gréfica:

Grafica 7. Andlisis de las fuerzas de Porter para el sector de canecas.

Competidores
potenclales

Amenaza de
nuevas entrantes

Poder negodador
del proveedor

Proveedores ——

Competidores del sector

Rivalidad existente
entre las empresas

Costo para cambio de proveedor aceptable.
Similitud entre los productos del proveedor
y los propios.

No hay sustitutos.

No existe una union de productores.

No hay amenizas de integracién vertical
hacia delante (Cadenas de distribucion
propias)..

Fuente: Los autores, 2010.

Poder negoclador
del cliente
-— Compradores

o serviclos sustitutivos

ﬂ Amenaza de productos

Sustitutos

No hay grupos concentrados de clientes.
Alto grado de dependencia de los canales de
distribucién.

Alta facilidad del cliente de cambiar de
empresa.

Poca disponibilidad de informacion para el
comprador.

No hay sustitutivos.

Ventaja diferencial (Exclusividad) del
producto.

Tiempo de compra promedio: cada 5 afios.

56



Dentro de este marco los proveedores tienen un nivel medio de poder de negociacion, dadas
algunas variables como el costo de la maquinaria y los niveles elevados de produccion para
disminuir el costo, lo que afecta directamente el precio de la caneca, el cual es la
caracteristica mas importante que el cliente evaltia a la hora de percibir el producto -Ver
aparte 2.1.5.3 Estrategia de precios- la frecuencia de compra es pequeia, sin embargo las
tasas de crecimiento de la poblacién y sus proyecciones son positivas, por lo que se espera
un alto nivel de compradores, lo que compensa la frecuencia pequeiia. Por su parte el sector
estd maduro y existen competidores fuertes, caracteristicas que hacen que el poder de
negociacion del cliente sea elevado, haciendo llegar a la conclusién que la industria no debe
enfocarse en un solo producto, la diversificacion e innovacién son decisivos.

Del mismo modo existen empresas que pueden entrar en el sector, dada su capacidad, el
portafolio en el que se especializan y la facilidad de manipulacién de la materia prima. En
este sentido, de acuerdo a la estrategia de crecimiento planteada en el numeral 2.5.5 se
identifican nuevas empresas cuyos productos son similares pero tienen un enfoque
diferente. Las empresas: Canecas para reciclar, EcoSmart y Tecniformas plésticas, que se
refieren en la Gréfica 7, se presentan como competidores indirectos debido a las
caracteristicas de sus productos pero con un enfoque institucional que contempla, a demds
de las canecas grandes para separacion (varias canecas sobre una misma base o eje) ,
asesorias en Manejo Integral de Residuos Solidos.

Una de las grandes ventajas para el producto propuesto radica en su caréacter innovador y de
aceptacion por los potenciales clientes (Dada la receptividad de los encuestados en el
estudio de mercado con respecto al producto) y los beneficios ambientales que con el se
empieza a infundir, ademds de la inexistencia de productos sustitutos. Una de las
caracteristicas mds relevantes se centra en el aspecto educativo del mismo y la posibilidad
de ser un producto complementario a las campaiias de aseo y cultura emprendidas por la
administracién local. Sin embargo, un factor amenazante resulta de la facilidad de las
grandes empresas en lograr un producto similar, fruto del Bechmarking, por lo que es
necesario generar una alianza estratégica que relacione el producto y pueda impulsar la
marca.

2.1.4.4. Barreras de entrada y de salida: La amenaza de los nuevos entrantes depende de las
barreras de entrada existentes en el sector. Cuanto mas elevadas son las barreras de entrada,
mayor dificultad se tiene al acceso al sector.

Barreas de entrada:

e Diferenciacion de producto. Las empresas establecidas tienen identificacién de
marca, sin embargo no resulta una competencia de marcas, la rivalidad radica en la
facilidad de uso que brinda el producto. El cliente es especializado, por lo que la
competencia se denota en el campo de la innovacién.

e Requisitos de capital. Existe necesidad de invertir recursos financieros elevados, no
sOlo para la constitucién de la empresa o instalaciones sino también para conceder
créditos a los clientes, tener stocks, cubrir inversiones iniciales, etc. Para el caso de
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la produccién y comercializacion del producto, pues la maquinaria a invertir es
costosa y solo genera margenes de utilidad bajo elevadas cantidades de producto.
Acceso a los canales de distribucién. Se debe establecer una politica estructurada
que permita el acceso a los canales de distribucion tradicionales sin generara una
reduccién importante. Esto depende de las negociaciones con el proveedor, pues los
canales se caracterizan por sus comisiones elevadas e inversiones costosas.

Curva de aprendizaje o experiencia. Las compaiifas existentes tienen la ventaja del
Know How.

Barreras de salida: Las barreras de salida son factores econdémicos estratégicos y
emocionales que hacen que las empresas sigan en un determinado sector industrial, aun
obteniendo bajos beneficios e incluso dando pérdidas.

Regulaciones laborales.

Activos poco realizables o de dificil reconversion. Las empresas competidoras mas
sobresalientes tienen un nivel de liquidez aceptable, lo que indica que pueden salir
facilmente. En sus inicios se requiere fuerte inversion en maquinaria fija, por lo que
la liquidez se reduce de forma importante.

Compromisos contractuales a largo plazo con los clientes. No existen compromisos.
Interrelaciones estratégicas. Las interrelaciones entre unidades de negocio y otras en
la compaififa en términos de imagen, capacidad comercial, acceso a mercados
financieros, etc. hacen que los competidores grandes reduzcan la probabilidad de
cambiar de tarea.

2.1.4.5 Analisis DOFA: Partiendo del andlisis del sector realizado con anterioridad se
puede afirmar lo que se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 8. Andlisis de Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas.

FORTALEZAS DEBILIDADES

Inversion financiera elevada para lograr produccién, lo

Producto con disefio especial, poco conocido en el | cual afecta directamente el precio de compra.

mercado. Dificultad de acceso a los canales de distribucion
Posibilidad de capturar gran cantidad de clientes. comunes.

Poca experiencia en el mercado y en la industria.
OPORTUNIDADES AMENAZAS

Opcién de lograr alianzas estratégicas dadas las
caracteristicas ambientales del producto.

Pensamiento generalizado en la poblacién del cuidado del
medio ambiente y existencia de normas al respecto.
Apoyo gubernamental a pequefias empresas.

Inteligencia de mercado: Copia de producto.
Fortalecimiento de la competencia (Financieramente,
tecnoldgicamente, en experiencia y conocimiento, etc.).
Gran cantidad de pequefios productores.

Experiencia amplia de los competidores.

Fuente: Los autores, 2010.
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2.1.5 Estrategia de marketing:

2.1.5.1 Disefio de producto: En base a las encuestas realizadas se disefi¢ el recipiente,
teniendo en cuenta las caracteristicas que los potenciales clientes verifican a la hora de
adquirir recipientes para la basura. A continuacién se exponen las particularidades del
producto y la forma en que fue desarrollado su disefio.

2.1.5.1.1 Seleccion de disefio: Para identificar las necesidades y expectativas de los
compradores potenciales, se efectuaron encuestas a modo de entrevista directa a los
miembros de la muestra (Ver Anexo A). Al procesar los formularios se obtuvo lo siguiente:

Grifica 8. Preferencias del consumidor respecto al disefio
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70,00%

60,00%

50,00%

40,00%

30,00% -

20,00% -

10,00% -
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54,15%

37219  3886%

42,93%

29,76%

23,83%

20,21%
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. =
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14,15%
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6. COMPARTIMIENTOS

Chalancin Disefio

A pedal ‘ B corredera

7. MODELO

‘ Precio ‘ Tamaiio

4. ITEMS QUE EL CLIENTE EVALUA

Color ‘ Duracion

Fuente:

Los autores, 2010.

Grafica 9. Preferencias del consumidor de estrato 3 respecto al disefio
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Fuente:

Los autores, 2010.
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Griéfica 10. Preferencias del consumidor de estrato 4 respecto al disefio
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Fuente: Los autores, 2010.

Griafica 11. Preferencias del consumidor de estrato 5 y 6 respecto al disefo

Estrato5y 6
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B corredera Tamaiio Color Duracion
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1. COMPARTIMIENTOS 2. MODELO ITEMS QUE EL CLIENTE EVALUA

Fuente: Los autores, 2010.

En general se logra evidenciar que el porcentaje de encuestados que prefiere canecas de tres
compartimientos estd muy cercano al porcentaje medido para aquellos que desean canecas
de dos compartimientos. De forma mds detallada, los hogares de estrato 4 prefieren dos y
cuatro compartimientos y en estrato 5 y 6 optan por canecas de tres compartimientos.
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Respecto al mecanismo de funcionamiento de la caneca, el pedal reporté muy buena
aceptacion entre los encuestados, tendencia que se presenté en todos los estratos.
Finalmente, como aspecto relevante para la compra de una caneca se presta mayor
importancia a los aspectos de tamafio del producto, seguido del precio y el disefio del
mismo.

Con base al andlisis anterior se perfilaron varios prototipos y se procedié a seleccionar el
. ~ . ey 4 . 10 P .,
disefio final utilizando el método de convergencia controlada ', como método de eleccion

entre las distintas alternativas a través de una matriz (Ver Anexo C).

La Matriz muestra en sus filas los criterios de seleccidn, y en las columnas los diferentes
disefios propuestos. Para el caso de los criterios se tuvo en cuenta no sé6lo las necesidades y
expectativas de los compradores potenciales, sino también los aspectos que se sugieren en
la Guia Técnica Colombiana 24'' (GTC 24) para el disefio de recipientes de separacién de
residuos.

El disefio elegido cumple a cabalidad con la especificacién de tamafo debido a que es
posible ajustarlo por el hecho de ser ensamblable, lo que a su vez satisface la necesidad con
respecto a la cantidad de compartimientos pues no hay diferencias marcadas en este item.
Para determinar la capacidad de cada compartimiento se tuvo en cuenta el estudio'
realizado por la Unién Temporal Fichther-Cydep para el manejo integral de residuos
s6lidos en Bogot4, donde se determind la cantidad de residuos solidos por tipo arrojados en
la ciudad de Bogota. Segtn esto el 42,7% corresponde a residuos organicos-biodegradables
(Restos de comida, frutas, verduras, cdscaras, etc.); el 35,1% corresponde a residuos
aprovechables, dentro de los cuales se encuentra plastico, vidrio, papel, etc.; el 17,3% de
los residuos generados son no aprovechables; y el 4,9% restante corresponde a residuos
especiales y peligrosos como escombros, pilas y residuos hospitalarios. La GTC 24 propone
una clasificacion por tipo de residuo para efectos de su separacion.

Finalmente para la separacién de residuos en el producto se propone una nomenclatura de
colores segun la Guia técnica colombiana mencionada anteriormente y la cantidad de
compartimientos que desee cada comprador, ya sea de dos, tres o cuatro compartimientos
(Ver Anexo C). Ver Tabla 9, Tabla 10 y Tablal 1.

2.1.5.1.2 Beneficios y aspectos diferenciales del producto: El producto es un recipiente o
caneca multifuncional con varios compartimientos que permiten llevar a cabo la tarea de
separacion de residuos sélidos en los hogares y viviendas. La cantidad de compartimientos
es ajustable al gusto de cada consumidor a través de un sistema ensamblable de
compartimientos, cuya cantidad puede variar de dos a cuatro segun la necesidad.

' ALCAIDE, Jorge. y DIEGO, José A. Y ARTACHO, Miguel A. Disefio de Producto. México: Alfaomega,
2006, p. 41-46.

" JTCONTEC. Guia Técnica colombiana GTC 24: Gestién Ambienta, Residuos sélidos. Guia para la
separacion en la fuente. Colombia. ICONTEC, 2002.

2 FICHTHER-CYDEP. Unién Temporal. Segundo Informe del Plan Maestro para el Manejo Integral de los
Residuos Sélidos en Santa Fe de Bogotd D.C. Marzo, Colombia. Unidad Ejecutiva de Servicios Publicos.
2000.
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La caneca va acompafiada de un pequeiio instructivo adhesivo cuyo propdsito informativo

es facilitar el uso del producto.

Tabla 9. Nomenclatura propuesta para caneca de dos compartimientos.

CANECA DE 2 COMPARTIMIENTOS

COLOR TIPO DE RESIDUO ESPACIO (%)
Aprovechable® 50%
Mo Aprovechable (Se incluye todo material gue
no puede reincorporarse al ciclo productivo tal
) . . f0%
coma residuos biodegradables, especiales y
peligrosos)

Fuente: Los autores, 2010.

Tabla 10. Nomenclatura propuesta para caneca de tres compartimientos.

CANECA DE 3 COMPARTIMIENTOS
COLOR TIPO DE RESIDUO ESPACIO (%)
Aprovechable® 40%
Mo Aprovechable {incluye residuos
. . 20%
peligrosos y especiales)
Organico/Biodegradable 40%

Fuente: Los autores, 2010.

Tabla 11. Nomenclatura propuesta para caneca de cuatro compartimientos.

CANECA DE 4 COMPARTIMIENTOS
COLOR TIPO DE RESIDUO ESPACIO (%)
Aprovechable® 35%
Mo Aprovechable 15%
Organico/Biodegradable 5%
Residuos Peligrosos v especiales 15%

Fuente: Los autores, 2010.
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Los beneficios asociados al producto son los siguientes:

e Optimiza el espacio en sitios reducidos.

¢ Minimizar los impactos ambientales negativos que genera el ser humano en el ejercicio
de sus actividades cotidianas.

e (Generar materiales para procesos de reutilizacién, aprovechamiento y reciclaje
posteriores, que a su vez se convierten en materias primas para otras industrias.

¢ Educar y concientizar a la poblacién en el cuidado del medio ambiente.

Los aspectos diferenciales son los siguientes:

¢ Diseiio diferenciado y practico.

¢ Producto novedoso y facil de usar con el que se logrard una imagen de alta calidad.

e Utilizacién de Materias Primas de bajo impacto ambiental, en lo posible recicladas para
disminuir costos y ser consecuentes con la filosofia de la empresa, construyendo asi una
imagen corporativa comprometida y responsable con el cuidado del medio ambiente.

2.1.5.1.3 Prototipo de caneca: Luego de definir las caracteristicas que debe tener el
producto, las funciones y dimensiones del mismo, se obtuvo el prototipo de caneca
expuesto en las Graficas 12, 13, 14 y 15, con los respectivos planos (Ver Anexo D, Anexo
E), utilizados para la cotizaciéon de los moldes empleados en el estudio técnico (Ver
numeral 2.2).

Griéfica 12. Caneca de dos compartimientos

Fuente: Los autores, 2010.
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Griéfica 13. Compartimientos adicionales de la caneca.

Fuente: Los autores, 2010.

Gréfica 14. Caneca de cuatro compartimientos

Fuente: Los autores, 2010.
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Griéfica 15. Mecanismo del pedal.

S

k S ==
Fuente: Los autores, 2010.

2.1.5.2 Canales de distribucion: Los canales de distribucion comtinmente utilizados por la
competencia son los almacenes de cadena y puntos de venta propios para todas sus lineas
de producto.

Informacién también obtenida de la encuesta arroja los resultados presentados en la Grafica
16 y Gréfica 17 con respecto a los sitios preferidos por los consumidores para realizar la
compra de sus canecas. En este sentido se observa que los hogares que conforman el
segmento tienen amplia preferencia por los almacenes de cadena, en promedio un 75% de
hogares adquieren estos articulos en dichas plazas. Asi mismo, dentro de otros sitios
frecuentados se encuentran los establecimientos comerciales de pequenos distribuidores,
seguidos de los puntos de venta propios de las marcas y las ferreterias.

El principal canal de distribucién que utilizard la empresa serd también los almacenes de
cadena, al igual que la competencia, teniendo en cuenta su amplia cobertura y la capacidad
de llegar a una mayor cantidad de publico. Respecto a los puntos de venta propios se
considera que no es justificable para un solo producto, mientras que las empresas
competidoras si los utilizan por el hecho de contar con un portafolio mas amplio en varias
lineas, por el contrario la empresa Canecas Pro-planeta hara llegar su producto también a
través de pequefios distribuidores de productos plasticos y para el hogar. Se estima que un
30% de las ventas totales se podrdn realizar a través de estos pequeios establecimientos
comerciales, en cuyo caso las ventas serdn a crédito y el recaudo se hard un mes después
como politica de cartera.
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Gréfica 16. Sitios frecuentados por los hogares bogotanos para la compra de canecas.

Gréfica 17. Otros canales frecuentados por los hogares bogotanos para la compra de canecas.
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Fuente: Los autores, 2010.
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Gréfica 18. Sitios frecuentados por los hogares estrato 3 para la compra de canecas.
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Fuente: Los autores, 2010.

Gréfica 19. Sitios frecuentados por los hogares estrato 4 para la compra de canecas.
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Fuente: Los autores, 2010.

67



Gréfica 20. Sitios frecuentados por los hogares estrato 5 y 6 para la compra de canecas.
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Fuente: Los autores, 2010.

2.1.5.3 Estrategia de precios: Teniendo en cuenta que los hogares estan dispuestos a pagar
por un producto de estas caracteristicas entre $20.000 y $30.000 segtn los resultados de
la encuesta. Segin se determina en el costeo del producto y la determinacién del precio del
mismo (Numeral 2.3), se establecié un valor en el mercado de $31.263 aproximadamente,
para la caneca central de dos compartimientos, y cada compartimiento adicional tiene un
valor de $22.000 aproximadamente, ver numeral 2.3.2.4, segiin lo desee el cliente. El precio
incluye los costos directos e indirectos de fabricacion y el margen de utilidad (Ver numeral
2.3.2.4).

2.1.5.4 Estrategia de comunicacién y promociéon: Teniendo en cuenta la capacidad
financiera de la empresa es importante direccionar efectivamente estas estrategias con el
animo de reducir costos y garantizar que el mensaje llegue al mercado objetivo de forma
clara y precisa. Para ello se hard uso de los medios disponibles en Internet como redes
sociales, y webmasters. La estrategia de comunicacién planeada por la empresa se presenta
en la Tabla 12.

Para medir la aceptacion del producto y la efectividad de la estrategia se tendrd en cuenta
la rotacién del mismo durante los primeros tres meses. Asimismo al culminar este mismo
lapso se aplicard una encuesta para saber que tan conocida es la empresa y el producto en el
mercado.
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Tabla 12. Estrategia de comunicacion.

Dirigidoa | Medios Mensaje | Intensidad Costo Medicién
Empresa,
Todos Facebook producto y Permanente | § 0 NUmero de comentarios en el
canal de Wall o Inbox
distribucion
Empresa, Medicion de visitas a la Web a
Todos | Pagina Web | PP%UCOY | pormanente |§ 1800000 |aves del andisis de las
canal de bitacoras del servidor.
distribucion Feedback
Muestra del NUmero de veces que ven el
Todos Youtube oroducto Permanente | $ 0 video
Producto y Numero de  trasmisiones
Adultos Radio |canal de 1vezaldia |$ 55.000 |durante la hora acordada
distribucion segun contrato.

Fuente: Los autores, 2010.

Para pautar en la radio se debe tener en cuenta que existen dos paquetes de servicio,
paquete basico y paquete extendido. Se determiné la promocién de las canecas a través del
paquete basico a una voz de 20 segundos por un valor de 55 mil pesos distribuidos de la
siguiente manera: 25 mil pesos costo de locucién y 30 mil pesos costo de produccion.

Para realizar la promocién del sitio Web se incluird un volante dentro de la caneca el cual
invita al comprador a visitar la empresa en Internet, permitiéndole que tenga comunicacién
con la empresa. Inicialmente no se tiene planeado realizar ofertas de lanzamiento ni
descuentos promocionales.

La evaluacion de la conveniencia de cada accion se presenta en el numeral 2.3, evaluacion
financiera del proyecto.

2.1.5.5 Estrategia de crecimiento: La empresa tiene como principal objetivo desarrollar un
nuevo mercado a través de la incursién en un segmento similar que utilice el mismo
producto. Dicho segmento, potencialmente explotable, es el segmento de oficinas teniendo
en cuenta que éstas son espacios similares a una casa o apartamento, y donde las personas
permanecen gran parte del dia por lo que se convierten en un segundo escenario donde se
generan residuos sélidos.

Para ello se va a desarrollar un plan de ventas enfocado a los directivos de las empresas
ofreciendo el producto como un proyecto de responsabilidad social empresarial para el
cuidado del medio ambiente, incluyendo una capacitacién sobre separacion de residuos en
la fuente como valor agregado.
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2.2. ESTUDIO TECNICO

2.2.1 Seleccion de materia prima: Para la elaboracion del producto se realizé un andlisis
entre tres tipos de materiales cominmente utilizados en la industria de canecas y, en
general, en la fabricacion de articulos para el hogar.

2.2.1.1 Plasticos: La palabra pléstico se emplea genéricamente para describir una gran
variedad de sustancias las cuales se distinguen entre si por su estructura, propiedades y
composicion. Los pldsticos son macromoléculas orgdnicas que se encuentran dentro de la
familia de los polimeros, junto con el caucho y otros adhesivos, que se obtienen mediante
reacciones quimicas entre diferentes materias primas de origen natural o sintético a partir
de moléculas més pequenas, llamadas mondmeros, que se unen para formar estos grandes
compuestos. Dependiendo de la estructura que forma el carbono al asociarse con el
hidrégeno, oxigeno y nitrégeno, cambian las propiedades fisicas y su estructura
molecular’?.

Los plasticos poseen durante un intervalo de temperaturas propiedades de elasticidad y
flexibilidad que permite moldearlos y adaptarlos a diferentes formas y aplicaciones. Por
ello, aunque suelen clasificarse seglin varios criterios como por ejemplo en funcién de su
estructura molecular'?, el més comun es de acuerdo a su comportamiento en presencia de
calor, dividiéndose asi en termoplésticos y termoestables, los primeros més faciles de
reciclar debido a su sensibilidad al calor ya que pueden recalentarse y formar otros objetos.

Dentro de los termoplésticos se encuentran los amorfos y los parcialmente cristalinos. Los
termoplasticos amorfos son aquellos que por su estructura molecular, fuertemente
ramificados, carentes de orden estructural y entrelazado en todas las direcciones, no pueden
adoptar un estado completamente compacto. Por su parte, los termoplasticos parcialmente
cristalinos presentan escasas ramificaciones y cortas cadenas laterales, lo cual permite que
algunas moléculas puedan compactarse. Adicional a esto, este tipo de termopldsticos tiene
un aspecto turbio como consecuencia de la dispersion de luz (A diferencia de los amorfos
los cuales tiende a ser transparentes).15

Los termopldsticos, que suelen presentar elevados pesos moleculares y cadenas asociadas
por medio de débiles fuerzas Van der Waals, se ablandan al ser calentados a temperaturas
elevadas y se endurecen al enfriarse. Por su parte, los termoestables no tienen una

3 ACOPLASTICOS, MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO
TERRITORIAL. Sector Plastico, Guias Ambientales. Julio, Colombia. Xpress Estudio Grafico. 2004.

14 ASKELAND, Donald. Ciencia e ingenieria de los materiales. Tercera edicién. México: International
Thomson Editores, 1998, p.450-452.

5 MICHAELI ,GREIF, FAUFMANN, VOSSEBURGER. Introduccién a la tecnologia de los plasticos
.Editorial Hanser. Barcelona, p. 34-35
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temperatura de fusion fija y es dificil reprocesarlos una vez se forman los enlaces cruzados
que los caracterizan, convirtiéndolos en materiales rigidos que no vuelven a fundirse y
haciéndolos mads resistentes aunque mas fragiles que los termoplasticos (Sensibles a los

golpes).

La formacion de polimeros inicia con la produccion de largas cadenas, en las cuales los
atomos se unen fuertemente mediante enlaces covalentes. El niimero y la resistencia de los
enlaces cruzados le dan a cada tipo sus propiedades especiales.

La siguiente tabla muestra una breve descripcion de las resinas plasticas mas utilizadas y
sus caracteristicas:

Tabla 13. Formacion de los Plasticos mas utilizados.

El PET esta constituido de petrdleo crudo, gas y aire. Un kilo de PET es 84% de petraleo, 23% de
POLIETILEM  |derivados liguidos del gas natural ¥ 13% de aire. & partir del petrdleo crudo se extrae el paraxileno y se
TEREFTALATO |oxida con el aire para obtener dcido tereftalico. El etileno, gue se obtiene principalmente a partir de
[PET] derivados del gas natural, esoxidado con aire para formar el etilenglicol.La combinacian del dcido
tereftalico v el etilenglicol produce como resultado el PET.

El polietileno se produce a partir del etileno derivado del petraleo o gas natural. El etileno se somete
2 un reactor a un proceso de polimerizacidn.Este se realiza en presencia de un catalizador, en
POLIETILEMND  |condiciones de presian y temperatura que posibilitan la formacidn de polimeros, que en el producto
[(PEAD-PEBD)Y |final tienen la forma de granulos,denominados pellets.Dependiendo de las condiciones del proceso de
fabricacidn existen variedades de polietilenc.Las mas conocidas sonel polietileno de alta densidad
PEAD v el polietileno de baja densidad PERD.

El polipropileno es un hidrocarburo que pertenece ala familia de las poliolefinas v es producido a
través de la polimerizacian del propilenolel cual es un gas resultante como subproducto de la industria
petroguirnica), utilizando catalizadaores de tipo Ziegler Matta o Metallocenos para su reaccidn. Su
estructura molecular consiste de un grupo metilo{CH3) unido & un gupo vinilo (CH2)15.El polipropileno
también puede ser copolimerizado con etileno para formar los copolimeros random{mejor
transparencia y brillo)y los copolimeros de impactolbuena resistencia al impacto a temperatura
ambiente v bajas temperaturas),
El poliestireno es el polim ero resultante de la sintesis organica entre el etileno v el benceno
FOLUESTIREMSC |(hidrocarburos derivados del petraleo) para formar el monamero del estireno gue se polimeriza a
[(Ps) poliestireno, Los tipos principales de PS5 son el poliestireno uso general v el poliestireno de alto
impacta,

FOLIPROFILEMO
(PP]

El PwiC es considerado el termoplastico mas versatil, En su composicidn estan presentes tres elementos
rnaturales:carbono e hidrageno,en forma de etileno, derivado del petraleo o gas,y cloro,obtenido a
partir de la sal comin.ediante la combinacidn del etileno v el cloro se obtiene el mondmero cloruro

CLORURO DE . i ) . . .
POLIMIMILO de winilo,que a su vez se polimeriza mediante procesos de suspension, emulsidn o mass, para obtener
(FVC) como resultado el PWC en su estado de resina virgen.En una etapa siguiente la resina se mezcla con

diversos aditivos para obtener compuestos gue incorporan asi todas las propiedades requeridas para su
procesamiento y uso Dependiendo de los aditivos selecconados, los productos de PYWEC pueden ser
totalmente rigidos o flexibles,transparentes uw opacos v adquirir cualguier forma, textura o color,

Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS. 2004.

El uso de aditivos, tanto en polimeros termoplasticos como termoéfilos, modifica segun el
tipo de aditivo y su concentracion, bien las condiciones del proceso o las caracteristicas del
producto final.

En la Tabla 14 se presenta también una relacion de los polimeros mas utilizados y de los
productos cominmente elaborados con cada uno de ellos:
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A través del cddigo internacional que se muestra en la segunda columna se pueden
identificar los envases, botellas y recipientes en general de acuerdo al tipo de material
plastico usado para su fabricacién. Esto facilita la separacion, recuperacion y reciclaje de
las diferentes resinas.

2.2.1.2 Metales: Los metales son aquellos elementos quimicos caracterizados por conducir
la electricidad y el calor, dados los tipos de enlace que poseen las moléculas que los
componen. Generalmente se presentan en forma sélida a temperaturas ambiente (A
excepcion del mercurio). El concepto de metal se refiere tanto a elementos puros como a
aleaciones con caracteristicas metdlicas, como el acero y el bronce. Generalmente las
aleaciones son generadas en la industria para lograr mayor provecho de las caracteristicas
de cada elemento, por lo que quimicamente se pueden mezclar varios tipos de metales para
lograr un material con especificaciones técnica especiales.

Desde este punto de vista, el uso del metal es comin en varios mercados, haciendo
presencia incluso en la construccion de muebles. Para efectos de produccién ha de
convertirse el metal en un material mds maleable con el fin de lograr su manipulacién
eficaz, asi el fabricante utiliza los siguientes procesos de conversion:

- Fundido
- Extrusion
- Forjado

En el fundido fabricante utiliza un molde y vierte en €l el metal fundido; de este modo el
metal tomard la forma que posea el molde. En el segundo método, el metal fundido se
introduce en largos tubos, formando barras largas y delgadas. Por dltimo, en el método de
forjado el metal es calentado y se martilla hasta darle una forma determinada.
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Tabla 14. Caracteristicas de los Plasticos.

Resina

Usos comunes

Caracteristicas

Polietilentereftalato PET

Botellas de gaseosas, agua, aceite y vinos; envases
farmacéuticos; tejas; peliculas para el empaque de alimentos;
cuerdas, cintas de grabacidn; alfombras; zuncho; rafia; fibras.

Cristalinidad y transparencia, aunque admite cargas de colorantes, buen
comportamiento frente a esfuerzos permanentes, alta resistencia al desgaste, Muy
blando para la elaboracién de canecas pues pierde buenas propiedades cuando se
somete a temperaturas superiores de los 70 grados Celcius; antes de procesarlo debe
ser secado, los equipos de inyeccion soplado son rentables en funcion de
producciones muy elevadas.

PEAD Polietileno de alta
densidad

Tuberias; embalajes y ldminas industriales; tanques, bidones,
canastas o cubetas para leche, cerveza, refrescos, transporte
de frutas; botellas; recubrimiento de cables; contenedores
para transporte; vajillas plasticas; letrinas; cufietes para
pintura; baferas; cerramientos; juguetes; barreras viales;
conos de sefializacion.

Poco reactivo, aplica para productos rigidos, si la densidad del polietileno aumenta,
aumentan también propiedades como la rigidez, dureza resistencia a la tensién,
resistencia a la abrasion, resistencia quimica, punto de reblandecimiento e impacto a
bajas temperaturas. Sin embargo, este aumento significa una disminucion en otras
propiedades como el brillo, resistencia al rasgado y la elongacién.

Suspension rigido

Tuberias y accesorios para sistemas de suministro de agua
potable, riego y alcantarillado; ductos, canaletas de drenaje y
bajantes; componentes para la construccion; tejas y tabletas
para pisos; partes de electrodomésticos y computadores;
vallas publicitarias, tarjetas bancarias y otros elementos de
artes graficas, empaques tipo blister.

PVC
Suspension flexible

Membranas para impermeabilizacion de suelos o techos,
recubrimientos aislantes para cables conductores; empaques
y dispositivos de uso hospitalario (Como bolsas para
almacenar suero o sangre, equipos para venoclisis),
mangueras para riego, suelas para calzado, peliculas para
empaque.

Emulsion

Papel decorativo para recubrimientos interiores de paredes,
cueros sintéticos para muebles y calzado, juguetes,
recubrimientos en rollo para pisos.

Por si solo el PVC es el mas inestable de los termoplasticos, pero con aditivos es el
mas versatil y puede ser sometido a variados procesos para su transformacién, lo que
le ha hecho ocupar, por su consumo, en el segundo lugar mundial detras del
Polietileno. EI PVC es un polvo blanco, inodoro e insipido, fisiolégicamente inofensivo.
Tiene un contenido tedrico de 57% de cloro, dificiimente inflamable, no arde por si
mismo. El PVC especial para compuestos flexibles, debe poseer suficiente y uniforme
porosidad para absorber los plastificantes rapidamente. Para compuestos rigidos, la
porosidad es menos importante, debido a que a menor rango se obtiene mayor
densidad aparente. Para formular un compuesto de PVC, se requiere escoger la
resina conforme a los requerimientos en propiedades fisicas finales, como flexibilidad,
procesabilidad y aplicacién para un producto determinado. La estructura del PVC
puede ser comparada con la del Polietileno. La diferencia radica en que un atomo de
la cadena del Polietileno es sustituido por un atomo de cloro en la molécula de PVC.
Este atomo aumenta la atraccion entre las cadenas polivinilicas, dando como
resultado un polimero rigido y duro.
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PEBD Baja densidad

Peliculas para envolver productos, peliculas para uso agricola
y de invernadero; laminas adhesivas; botellas y recipientes
varios; tuberias de irrigacion y mangueras de conduccién de
agua; bolsas y sacos, tapas, juguetes; revestimientos;
contenedores flexibles.

Poco rigido, si la densidad del polietileno aumenta, aumentan también propiedades
como la rigidez, dureza resistencia a la tension, resistencia a la abrasion,
resistencia quimica, punto de reblandecimiento e impacto a bajas temperaturas. Sin
embargo, este aumento significa una disminucion en otras propiedades como el
brillo, resistencia al rasgado y la elongacion. Dada su baja densidad presenta
excelente elongacion, una buena resistencia a la traccién, al rasgado y a la
perforacién o puncion, buena resistencia al impacto solo a temperaturas muy bajas
(Hasta -95°C).

PP Polipropileno

Pelicula para empaques flexibles, confiteria, pasabocas,
bolsa de reempaque, laminaciones, bolsas en general. Rafia,
cuerda industrial, fibra textil, zuncho, muebles plasticos,
utensilios domésticos, geotextiles, mallas plasticas, carcasas
de baterias, vasos desechables, vasos plasticos, tarrinas,
empaques para detergentes, tuberia, botellas, botellones,
jugueteria.

Polipropileno Homopolimero: Presenta alta resistencia a la temperatura, pocos
solventes organicos lo pueden disolver a temperatura ambiente. Posee buenas
propiedades dieléctricas, su resistencia a la tensién es excelente en combinacion
con la elongacion, su resistencia al impacto es buena a temperatura ambiente, pero
a temperaturas debajo de 0°C se vuelve fragil y quebradizo.

Polipropileno Copolimero: Presenta excelente resistencia a bajas temperaturas, es
mas flexible que el tipo Homopolimero, su resistencia al impacto es mucho mayor,
sin embargo, la resistencia quimica es inferior que el Homopolimero, debilidad que
sé acentla a temperaturas elevadas.

Polipropileno Copolimero Random: Las propiedades mas sobresalientes del
Copolimero Random son: El incremento en transparencia, flexibilidad y resistencia
al impacto. Posee un indice de fluidez desde 1 g/10 min. para soplado hasta
309/10 min. para inyeccion.

PS Poliestireno

Su principal aplicacién es la fabricacion de envases y
empaques tanto de uso permanente como de un solo uso
(Desechables). Aplicaciones dirigidas a la industria, como
elementos para equipos eléctricos y electrodomésticos;
carcazas; gabinetes interiores; contrapuertas de neveras;
estuches para casetes de audio y video. Aplicaciones en la
industria farmacéutica y accesorios médicos. Jugueteria y
recipientes de cosméticos, difusores de luz; divisiones de
bafio; cielorrasos; rejillas arquitecténicas. Industria automotriz:
articulos escolares y de oficina.

De baja densidad, duro, con buenas propiedades dpticas, minima absorcion de
agua, buena estabilidad dimensional y aislamiento eléctrico. Resiste &cidos
organicos e inorganicos concentrados y diluidos (Excepto los altamente oxidantes),
alcoholes, sales y alcalis. Tiene brillo y transparencia. Es sensible a la luz solar,
por lo que para retardar su degradacion se deben adicionar absorbedores de luz
ultravioleta. Presenta baja resistencia al impacto y estabilidad térmica. Rigido pero
deformable a bajas presiones y temperaturas; poco resistente. Para usos
especiales y reforzamiento de sus desventajas se utilizan diferentes tipos de PS
cuyos costos son més elevados dadas las caracteristicas de ingenieria.

Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS.2004.
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Los metales cuyas caracteristicas han servido a la industria para elaborar casi cualquier tipo
de producto son el Aluminio, el Hierro y el Acero. El primero tiene la caracteristica de no
oxidarse, es de color plateado, maleable y es muy liviano. Este metal se ha venido
utilizando desde los afios 60 y en la actualidad aun es utilizado, principalmente en los
alrededores de las piscinas. Por otro lado, el uso del hierro necesita un cuidadoso
mantenimiento, ya que estos se oxidan con mayor facilidad. Este metal se ha venido
utilizando desde hace varios afios y viene en colores verde y negro. Hoy en dia, estos
materiales son mds fuertes ante la corrosion y el astillado, ya que estdn recubiertos con un
acabado antioxidante. En el mercado existe una gran variedad de acabados que le
garantizan a este metal una mejor resistencia y durabilidad antes las inclemencias
atmosféricas y a la humedad, se utilizan selladores, galvanizados o cubiertas de polvo, lo
que hace que este material sea més costoso que el aluminio.

Por ultimo, el acero; es considerado el més resistente y duro de los demds metales. Este es
una aleacién de hierro y pequefios porcentajes de otros metales que garantizan la resistencia
y la durabilidad de este metal ante la oxidacién. Pueden encontrarse dos tipo de acero:
- El acero inoxidable: Que es inmune ante la corrosioén y el oxido. Es una
aleacién con cromo.
- Acero galvanizado: Posee un recubrimiento de zinc.

Del mismo modo, los procesos de obtencién y de adecuacion alargan la cadena e valor del

producto elaborado por acero, lo que representa un mayor costo al consumidor de productos
de este tipo.

Tabla 15. Caracteristicas de los principales Metales.

. Tipo de i
Resina P Usos comunes Caracteristicas
producto
Es un tipo de acero resistente a la corrosion, el cromo que contiene posee
gran afinidad por el oxigeno y reacciona con él formando una capa protectora
i que evita la corrosion del hierro contenido en la aleacion. Sin embargo, esta
Acero Electrodomésticos, tubos de . L
Lo s ... | pelicula puede ser afectada por algunos &cidos dando lugar a un ataque y
inoxidable escape, edificios y mobiliario o . : . .
(Cromo) urbano oxidacién del hierro por mecanismos inter granulares o picaduras
generalizadas, por lo cual requiere tratamientos superficiales como niquelado
o zincado que aumentan su costo
it
= Acero Chasis de vehiculos, alambres, | El acero galvanizado por el hecho de tener varias capas de aleaciones de
5 alvanizado mallas  expandidas, perfiles, | zinc-hierro es un material anticorrosivo y muy resistente a los golpes y la
= 9 (Zinc) ductos y diversas piezas | abrasion. Por las caracteristicas especiales que posee lo hace un tipo de
estructurales acero "de lujo" para un articulo casero, lo cual eleva su precio.
Es util para toda industria, desde
la construccion, decoracion, . ) .
A Proporciona dureza con bajo peso (Un tercio del peso del cobre y el acero),
- mineria, iluminacion hasta la . . o . - -
Aluminio . ; L gran resistencia a la corrosién y alta conductividad térmica y eléctrica, no es
industria aeronautica. Se usa en P AV . .
o . magnético ni toxico. Maleable, dctil, impermeable, inodoro y resistente.
utensilios de cocina y envases
industriales

Fuente: Los autores, 2010.
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2.2.1.3 Madera: La madera tiene caracteristicas muy convenientes para su usO COmMO
material estructural y como tal se ha empleado desde los inicios de la civilizacién. Al
contrario de la mayoria de los materiales estructurales, tiene resistencia a tension superior a
la de compresion, aunque esta dltima es también aceptablemente elevada. Su buena
resistencia, su ligereza y su cardcter de material natural renovable constituyen las
principales cualidades de la madera para su empleo estructura

Su comportamiento es relativamente fragil en tension y aceptablemente ductil en
compresion, en que la falla se debe al pandeo progresivo de las fibras que proporcionan la
resistencia. El material es fuertemente anisotrépico, ya que su resistencia es notablemente
mayor en la direccién de las fibras que en las ortogonales de ésta. Sus inconvenientes
principales son la poca durabilidad en ambientes agresivos, que puede ser subsanada con un
tratamiento apropiado, y la susceptibilidad al fuego, que puede reducirse sélo parcialmente
con tratamientos retardantes y mds efectivamente protegiéndola con recubrimientos
incombustibles. Las dimensiones y formas geométricas disponibles son limitadas por el
tamafno de los troncos; esto se supera en la madera laminada pegada en que piezas de
madera de pequeiio espesor se unen con pegamentos de alta adhesion para obtener formas
estructuralmente eficientes y lograr estructuras en ocasiones muy atrevidas y de gran
belleza.

Tabla 16. Caracteristicas de la Madera.

Resina Tipo de producto Caracteristicas
Roble Muy resistente y duradera.
Nogal Se emplea en muebles y decoracion de lujo. Es cara.
Cerezo Madera muy delicada pues es propensa a sufrir alteraciones y carcoma.
Maderas Encina Gran dureza y alta dificultad para ser trabajada. Se utiliza en la construccion
duras de cajas y garlopas.
< Olivo Utilizada en decoracion, debido a su textura y diferentes grabados.
a Castaiio Se emplea en la construccién de muebles. Su madera es fuerte y elastica.
S Palo Rosa Madera fina, pero dificil de manejar por su alta dureza.
Alamo Poco resistente a la humedad y la carcoma. )
Maderas Abedul Elastica pero no duradera. Empleada en la fabricacién de pipas, cajas,
blandas suecos, etc.
Aliso Resistencia mecanica baja, empleada en la fabricacién de objetos pequefios.
Alnus Incana Madera blanda y ligera. Sus fibras se abren facilmente.

Fuente: Los autores, 2010.

Como se ha dicho ya la madera retdne gran cantidad de caracteristicas que la hacen atractiva
para la construccion de muebles y otras aplicaciones. Hay que resaltar sus ventajas en temas
de docilidad de labra, densidad, belleza, calidad, resistencia mecdnica y propiedades
térmicas y acusticas Sin embargo se requiere de procesos largos y especializados para
acondiciona la materia prima y poderla tratar con un fin especifico, presenta alta
combustibilidad, inestabilidad volumétrica y altos niveles de putrefaccion si no es bien
tratada. Hoy por hoy la madera genera un costo elevado de produccién dado el impacto
ambiental que maneja la utilizacion de este material en cualquier proceso productivo.
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2.2.1.4 Seleccion del material de la caneca: En base a las tablas anteriormente expuestas se
descarté de entrada a la madera pues se considera que es un material antihigiénico,
facilmente corrosible y poco sensible con el cuidado del medio ambiente. Entre los dos
tipos de material restantes, plasticos y metales, se preseleccionaron tres clases de plasticos y
un metal teniendo en cuenta caracteristicas generales y los usos.

Se descart6 también las resinas compuestas o de ingenieria, que son aleaciones de
polimeros en donde cada uno aporta sus caracteristicas para mejorar las propiedades
estructurales o el acabado superficial, por considerarse que encarecen el producto, lo cual
no se justifica para un articulo de este tipo.

Después de realizar la preseleccion de las posibles materias primas para la elaboracion del
recipiente, donde se eligi6 el Aluminio, el Polipropileno, el Polietileno de alta densidad y el
PVC, se elabor6 la siguiente matriz de calificacion para realizar la seleccion final del tipo
de material a emplear en base a criterios mds especificos, dentro de los cuales se incluy6
las propiedades fisico-quimicas de cada uno y el costo de la unidad de compra.

2.2.1.4.1 Caracteristicas Quimicas: Las propiedades quimicas de los materiales, y en
general de todas las sustancias, se manifiestan a través de reacciones entre los dtomos,
rompiendo y formado otros enlaces quimicos, generando con las mismas sustancias nuevas
distintas a las originales. Estas propiedades permiten determinar el comportamiento de los
materiales desde el punto de vista de su composicion y estructura interna, y de los cambios
que se producen en ellos bajo determinadas condiciones generalmente irreversibles. Para el
caso de las materias primas preseleccionadas se tuvo en cuenta las siguientes propiedades,
consideradas las m4s aplicables para el presente estudio:

Tabla 17. Propiedades quimicas de los materiales preseleccionados.

PROPIEDADES QUIMICAS
MATERIAL Corrosividad Resistencia a los Acidos Resistencia al agua Otros
Se produce oxidacién y degradaron
a los 50°C. En presencia de luz se
ALTA DENSIDAD o frente a Acidos, bases y P que peratt normales,
anticorrosivo filtren sustancias | manifestandose en la disminucién
PEAD alcoholes. - . X !
liquidas neutras. considerable de la resistencia
mecanica o cambios en la
viscosidad.”
Solo arde en presencia de fuego. Sin
embargo posee propiedades de
Resiste a soluciones . ignifugo, debido a sus
- Resiste a humos acidas, soluciones salinas Es resistente 8 | concentraciones de cloro, el PVC
SUSPENSION RIGIDO | |, ™" . y ' sustancias basicas y . ;
liquidos corrosivos. y otros productos deja de arder cuado la fuente de
PVC _— neutras. .
quimicos calor es retirada del compuesto.
Tiene vida Util ilimitada
POLIPROPILENO Es totalmente | Tiene gran resistencia | Buena resistencia | No se oxida ni se deteriora, no forma
PP anticorrosivo contra diversos solventes | quimica a la humedad. | sarro y no requiere proteccién
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quimicos, asi  como
contra alcalis y acidos.

Material impermeable

especial. Tiene vida Util ilimitada

ALUMINIO

Gran resistencia a la
corrosion debido a una
delgada capa de oxido
de aluminio que lo

Buena resistencia a los

La capa de oxido de
aluminio es insoluble en
agua, lo que permite su
proteccion y propiedad

recubre

gcidos diluidos y a
algunas soluciones
salinas

impermeable

El Aluminio y sus derivados no son

toxicos

Fuente: Los autores, 2010.

2.2.1.4.2 Caracteristicas Fisicas: Por su parte, las propiedades que se manifiestan a través de
procesos fisicos, como el cambio de estado, la deformacién, el desplazamiento, etc., y que
no implican cambios estructurales a través de rupturas de enlaces quimicos, son las
propiedades fisicas las cuales se pueden medir sin que se afecte la composicion o identidad
del material. Para efectos del siguiente estudio se analizaron las propiedades expuestas en la
siguiente pagina, Tabla 18.

2.2.1.4.3 Costo de la Materia Prima: Luego de obtener de primera mano de distribuidores
de las materias primas preseleccionadas (Ver Anexo K), se determinaron precios promedio
por kilo de material, los cuales se exponen en la Tabla 19 de la proxima pagina.

Con base en dicha tabla el aluminio es descartado por su elevado costo y la complejidad del
proceso de transformacién en comparacién con el pléastico, dadas las caracteristicas de
disefio del producto. El PVC se descarta dada su dificultad de compra y uso ideal para
tuberias y productos para la construccion.

Tabla 18. Propiedades fisicas de los materiales preseleccionados.

PROPIEDADES FiSICAS

MATERIAL ivi i i
Dureza Resistencia térmica Densidad . Qonduchwdad S ReS|sFer'10|a
Eléctrica Térmica mecanica
Temperatura de fusion:
Buena dureza 135°C, En ausencia de Inferior a la del Conductividad Comparativamente
POLIETILENO - oxigeno, es estable hasta ) eléctrica  pequefia, | Baja pa )
DE ALTA superiicial Y1290°C, a temperaturas | 29U% valores baja permisividad y | conductividad | &5 M4 flexible y
DENSIDAD estabilidad ' P entre 945 y 960 ja per y|cond menos rigido que el
PEAD dimensional mayores se descompone im3 resistencia térmica olioropileno
' dando paso a ceras y 9 dieléctrica elevada. poliprop '
termoplasticos.
Como todos los
Coeficiente compuestos de PVC,
Puede variar entre160°- de Su resistencia
SUSPENSION Buena  estabilidad | 180°C. A mayor peso Alta resistencia | conductividad | Tooanica Y ante la
RIGIDO . . . 1,4 glcm3 L - abrasion son
dimensional. molecular se  obtiene dieléctrica. bajo: escasa .
PVC " - - elevadas, razén por
mayor estabilidad térmica. conduccion ! feri
térmica la cual es pre ,erldo
' en la edificaciéon y
construccion.
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Una carga de 25.5

Kg./em2 , aplicada
Buena dureza | Funde a 130-168°C. Alta | Esta Alta resistencia Baia durante 24 horas no
POLIPROPILENO | superficial y | resistencia a la | comprendida dieléctrica (No ia - produce deformacion
PP estabilidad deformacion por accion | entre  0.90 conduce co ndyctmdad apreciable a
; . P y . térmica P
dimensional. del calor 0.93 Kg. /cm3. | electricidad) temperatura
ambiente y resiste
hasta los 70°C
Blando en estado Ampliamente
puro, pero | Alta. Funde a 660 C utilizado como | Alta Tenacidad y alta
ALUMINIO debidamente aleado | (Punto de fusion bajo | 2,7 gr./cm3 conductor eléctrico, | conductividad

se obtiene buena
dureza y resistencia

respecto a otros metales)

equiparable con el
cobre

térmica

resistencia a la rotura

Fuente: Los autores, 2010.

Tabla 19. Costos promedio de los materiales pre seleccionados.

TABLA COSTOS
MATERIA PRIMA PRE SELECCIONADA
Polipropileno $ 4.500
Aluminio $9.950
Polietileno $ 3.771
PVC NA*

Fuente: Los autores, 2010.

* Para el PVC, el costo depende de las cantidades y caracteristicas solicitadas por catalogo.

De este modo se logra determinar que el Polipropileno y el Polietileno de alta densidad se
ajustan mds a las condiciones de la materia prima necesaria para elaborar la caneca.
Finalmente se decide descartar el Polietileno de Alta Densidad (PEAD) debido a que en
presencia de luz sus caracteristicas mecdnicas se van degradando poco a poco.

Teniendo en cuenta el andlisis anterior, se decide finalmente que el recipiente serd fabricado
en material plastico, Polipropileno (De aqui en adelante PP), porque éste en la actualidad
sustituye y complementa a otros materiales convencionales. Se considera que los plasticos,
en términos generales, son excelentes materiales en relacion a otros, porque:

Son ligeros, versatiles y seguros. Tanto asi que se utilizan ampliamente en la
elaboracién de envases y empaques de alimentos y medicamentos.

Minimizan la utilizacién de energia eléctrica y agua en su procesamiento, ademas
del bajo nivel de emisiones atmosféricas y vertimientos.

79




e Consumen tan solo el 5% de todo el petréleo producido mundialmente para su
elaboraciéon. Un 86% de este total se utiliza en transporte y produccién de energia.
En este sentido los plasticos minimizan la utilizacién de recursos naturales no
renovables, comparada con las bondades que se derivan de su transformacién en
innumerables productos utiles.

e Son buenos en relaciéon costo/efectividad ya que requieren poco o ningin
recubrimiento protector que permite ahorrar tiempo y materiales, son minimizan la
utilizacion.

® Son facilmente reciclables y reutilizables, después de un largo periodo de duracién y
vida ttil.

¢ Son de bajo costo.

2.2.2 Seleccion del proceso de produccion.

2.2.2.1 Descripcion de los procesos de transformacién de termoplésticos: Para la
transformacién de polimeros termopldsticos se desarrollan tres etapas fundamentales: En la
primera, el polimero es fundido y llevado a su estado elasto-plastico mediante la aplicacion
de energia térmica y/o trabajo mecénico para darle la forma deseada; en la segunda etapa, el
polimero se hace fluir por presion, ya sea a través de una cavidad o dentro de la misma con
el disefio previsto; y finalmente en la tercera etapa, se condensa el polimero procurando
fijar la forma adquirida al disminuir el contenido de energia de la masa, mediante
enfriamiento del polimero por refrigeracion.

Los principales procesos de transformacién de termopldsticos, que permiten convertir un
polimero en un producto intermedio o terminado, son:

2.2.2.1.1. Extrusién: Es el proceso continuo mediante el cual se plastifica, transporta y
dosifica la masa de polimero fundido a través de una boquilla o0 molde, donde toma la forma
del producto final. En la extrusion, el plastico recibe una nueva forma, después de haber
sido fundido completamente.

Existe una gran variedad de aditivos tales como estabilizantes, plastificantes, espumantes,

ayudas de proceso, rellenos y modificadores de impacto, con los cuales se pueden modificar
tanto el proceso como las caracteristicas y propiedades del producto final.
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Por medio de la extrusora se hace del plastico, que se le introduce en forma de granulos o
polvo, una masa fundida homogénea que es obligada a pasar por un molde.

Grafica 21. Diagrama bésico del proceso de extrusion

o e platlicanie Tora de ealnusidy Tona de Prsterinsin

Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS.

El proceso consta de las siguientes fases:

Alimentacion: En esta fase la extrusora recibe, transporta, comprime y precalienta el
material. Durante esta etapa es importante controlar los niveles de de desperdicio de
materias primas.

Transicion: En esta etapa el material se transforma de estado hasta lograr una masa fundida
y homogénea. Durante esta fase se producen gases producidos por posible degradacion del
material en condiciones anormales de proceso. Ademds, durante el arranque, paradas y
cambios de referencia de productos, se presentan emisiones de gases y desperdicio de
materias primas que hay que controlar.

Homogenizacién y dosificacion: En esta parte del proceso se debe homogenizar tanto fisica
como térmicamente la masa fundida y extruir el material en forma constante y uniforme con
la presion necesaria y suficiente, a través del cabezal de extrusion.

En algunas extrusoras se tiene una zona de venteo donde se evacuan gases y vapor de agua
generados durante el proceso de fusion del plastico.

Enfriamiento: Para fijar la forma del polimero termoplastico extruido se utilizan diferentes
mecanismos de enfriamiento. El proceso de enfriamiento del producto extruido se deberia
realizar mediante circuitos cerrados que empleen agua como medio refrigerante, para vitar
vertimientos o efluentes contaminantes y su alto consumo.

2.2.2.1.2. Extrusiéon — Espumado: Es un proceso de transformacién donde una resina
termoplastica es extruida simultineamente con un agente espumante, al pasar a través de
una boquilla, para formar un tubo y transformarse en ldmina con estructura celular o
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espumada. Posteriormente, ésta es enfriada y dejada en maduraciéon para que libere el
agente espumante dentro de un término establecido y, de esa manera, garantizar su
utilizacién en termoformado u otros procesos posteriores. De esta forma se produce tanto
poliestireno como polietileno espumado.

Con el uso de aditivos se puede modificar el producto en color, dureza y otras
caracteristicas fisicas.

2.2.2.1.3. Extrusion — Soplado: El moldeo por extrusién soplado es un proceso de
transformacién primario discontinuo para la produccion de recipientes y articulos huecos.
Una resina termopléstica es extruida en forma de tubo hueco o manguera, transformada en
un tubo hueco o parisén y llevada a un molde en donde se expande con aire, para tomar la
forma del mismo; posteriormente, es enfriado dentro del molde y expulsado como un
articulo terminado.

2.2.2.1.4. Calandrado: Es un proceso de transformacién primario, continuo, utilizado para
producir ldminas y peliculas, mediante un sistema de cilindros que comprimen el material
pre-plastificado para llevarlo al espesor deseado y posteriormente ser transportado a otra
serie de rodillos, para enfriar el producto. Se requiere un estrecho control sobre las
temperaturas de los rodillos, presiones y velocidades de rotacién. El proceso sobresale por
su buen acabado superficial y alta precision de calibracion en la pelicula.

2.2.2.1.5. Recubrimiento: Mediante este proceso se obtienen textiles recubiertos en PVC
que se utilizan en industrias manufactureras como tapiceria, zapateria, marroquineria,
automotriz, editorial, confeccién industrial, publicidad y recubrimientos.

En el recubrimiento se utilizan plastisoles u organosoles que se transportan a lo largo de las
recubridoras y se emplea papel release como soporte (El papel se recupera y sirve para
varias pasadas.). Los plastisoles son compuestos de PVC con aceites (Plastificantes),
estabilizantes, cargas y aditivos.

Grifica 22. Diagrama basico del proceso de Calandrado.

Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS.
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Grafica 23. Recubrimiento
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Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS.

Por dltimo se hace la aplicacién de la tela, la cual se adhiere al resto de componentes con
una aplicaciéon de PVC u otro componente. Posteriormente cada aplicacién se seca
(Gelifica) a una temperatura preestablecida en tineles calentados con circulacién; en la
parte final de la mdquina, el material ya curado o gelificado, se enrolla en diferentes
longitudes para pasar a procesos de acabado. Al material obtenido en esta etapa se le
controla el peso, el calibre, el ancho, el color, el aspecto y demds caracteristicas especificas
exigidas.

2.2.2.1.6. Moldeo por Inyeccion: Es el proceso ciclico en el cual el polimero se procesa en
diferentes etapas que conforman el ciclo de inyeccién. La conversioén se lleva a cabo al
plastificar el polimero termoplastico (Mediante el suministro de energia proveniente de una
fuente de calor y el trabajo mecédnico aportado por el husillo) e inyectarlo y hacerlo fluir por
medio de alta presion dentro de la cavidad de un molde, donde nuevamente el polimero es
llevado al estado sélido (Mediante el retiro de energia a través del intercambio con un
refrigerante) tomando la forma de la cavidad en que se solidificé.

Dadas las condiciones del proceso en si mismo o los tipos de materia prima existen varias
clases de moldeo:

e Moldeo de dos o mas componentes
e Moldeo asistido por gas o por agua
e Moldeo de piezas espumadas

® Decoracién en el molde
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Identificando igualmente dos tipos de molde: Moldes de colada caliente: Son aquellos
donde los canales de conduccion del polimero fundido se mantienen a una temperatura tal,
que el plastico nunca se solidifica, puesto que en ciclo de enfriamiento Unicamente se
solidifica el producto inyectado y no se generan residuos sélidos en la fase de expulsion de
la pieza inyectada.

Griafica 24. Diagrama basico del proceso de Inyecciéon
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Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS.

Moldes de colada fria: En ellos los canales de conduccién del polimero fundido no se
mantienen a alta temperatura, debido a que el plastico que contienen se solidifica durante la
fase de enfriamiento, simultineamente con la pieza inyectada. Este residuo (Material
sobrante con la forma de los conductos de inyeccién) se conoce como arafias o velas y
puede ser recuperado.

Del mismo modo existen tres sistemas para realizar tareas de inyeccion: Hidraulico,
eléctrico e hibrido. En la inyeccién con sistema hidrdulico, el aspecto ambiental mas
relevante es el aceite proveniente de fugas frecuentes en este tipo de sistemas. Los procesos
de inyeccidén totalmente eléctricos normalmente consumen menos energia que los
hidraulicos y tienen la ventaja de no generar contaminacion por fugas de aceite. Igualmente,
los sistemas eléctricos son mads silenciosos que los hidréaulicos.

2.2.2.1.7. Inyeccién — Soplado: El equipo de proceso basa su funcionamiento en tres
equipos que se mueven secuencialmente; en ellos el material polimérico se moldea
combinando la precision dimensional de la inyeccién y la capacidad del soplado para
elaborar articulos huecos.

En la primera estacion, ocurre una inyeccion convencional que permite obtener una forma
previa denominada "preforma". Luego, la preforma se sopla para que adquiera su forma
final y, después de enfriarse, se pasa a la dltima estacion para ser extraida de la maquina.
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A diferencia de otros procesos, el proceso de inyeccion soplado requiere dos moldes
funcionando. El primero de ellos permite moldear la preforma, en tanto que el segundo se
emplea para proporcionar al articulo formado sus dimensiones finales.

2.2.2.1.8. Compresion: El moldeo rotacional o rotomoldeo es un proceso donde un molde
hueco se llena con resina liquida o en polvo y es rotado en dos direcciones en una cdmara
caliente, hasta que la resina cubre la superficie del molde y se solidifica formando una
pieza. Vale la pena mencionar que en este proceso, el plastico estd sometido a la fuerza de
la gravedad. La velocidad de rotacion es baja, de forma que evita la presencia de la fuerza
centrifuga.

Grafica 25. Diagrama bésico del proceso de Compresion

Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS.

Es un proceso de muy bajo impacto ambiental donde no hay aspectos ambientales
relevantes, a excepcion del ruido

2.2.2.1.9. Rotomoldeo: El moldeo rotacional o rotomoldeo es un proceso donde un molde
hueco se llena con resina liquida o en polvo y es rotado en dos direcciones en una cdmara
caliente, hasta que la resina cubre la superficie del molde y se solidifica formando una
pieza. Vale la pena mencionar que en este proceso, el plastico estd sometido a la fuerza de
la gravedad. La velocidad de rotacién es baja, de forma que evita la presencia de la fuerza
centrifuga.
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Griafica 26. Diagrama basico del proceso de Rotomoldeo.

Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS.

2.2.2.1.10. Termoformado: Es un proceso en el cual se usa una ldmina plana extruida de
material termopléstico para darle la forma deseada. Consta de dos pasos principales:
Calentamiento y formado.

El proceso de termoformado puede llevarse a cabo en forma discontinua, partiendo de
laminas o placas extruidas previamente cortadas, o en forma continua, a partir de bobinas o
rollos de ldminas previamente extruidas o fabricadas en linea, donde la extrusora estd
directamente acoplada a la termoformadora (En este ultimo hay mayor eficiencia
energética). Igualmente, los moldes pueden ser de una o varias cavidades, obedeciendo al
tamaio de las piezas a termoformar y a la productividad esperada.

Seguin el método utilizado para dar forma a la ldmina de material, se conocen los siguientes
tipos de termoformado:

e Al vacio: La ldmina plastica se ablanda por calentamiento y después se coloca sobre
la cavidad de un molde céncavo, donde el vacio atrae la ldmina hacia la cavidad. El
plastico se endurece al contacto con la superficie fria del molde, la parte moldeada
se retira y luego se recorta la hoja.

e A presion: Esta modalidad de termoformado involucra aire con presion positiva para
forzar la lamina de pléstico caliente dentro de la cavidad del molde.

e Mecénico: Este proceso usa un par de moldes (Macho y hembra) que se aplican
contra la ldmina de plastico caliente, forzdndola a asumir su forma.

Para obtener los productos termoformados con la forma final, se generan residuos sélidos
(Esqueletos) recuperables, resultantes de la etapa del troquelado de la 1dmina. La cantidad

de dichos residuos depende de la distribucion geométrica de las piezas en el molde.

El enfriamiento de los moldes de termoformado se logra mediante un circuito cerrado con
agua que no genera vertimientos contaminantes.
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2.2.2.2 Aspectos ambientales asociados a los procesos de transformacion de plésticos y
medidas de manejo: Los impactos ambientales potenciales asociados a los procesos mds
comunes de transformaciéon de termoplésticos pueden variar dependiendo de las buenas
practicas de produccién que se implementen a lo largo del proceso. Cabe mencionar que la
industria de transformacién de resinas plésticas no es considerada altamente contaminante.

La magnitud de los impactos ambientales en los procesos de transformacién de la industria
del plastico depende de la identificacion y adecuado control de éstos y, para minimizarlos
es necesario aplicar medidas que permitan mitigarlos y reducirlos al mdximo por el bien del
medio ambiente.

Al identificar los aspectos ambientales deben tenerse en cuenta tanto los atribuibles al
proceso de transformacion, como aquellos relacionados con las caracteristicas del material
procesado (Polimeros o aditivos).Por ejemplo, los agentes espumantes utilizados para darle
menor densidad al polimero (Comunmente los clorofluorocarbonados o CFC) tienen un alto
impacto sobre la capa de ozono. Los riesgos derivados del uso de aditivos en los procesos
de transformacion de polimeros deben ser considerados para cada caso en particular, ya que
para cada polimero y cada efecto deseado existe una diversidad de sustancias disponibles
cuyo uso debe ser evaluado y regulado bajo los siguientes criterios:

¢  (Constitucién, composicion y metabolismo del material.
e Condiciones de proceso durante la incorporacion del aditivo y transformacion del
polimero.
e Uso previsto para el producto terminado.
e Disposicién final (Modificaciéon de la estructura quimica con posterioridad a la
utilizaciéon o durante la combustién, exposicion al medio ambiente y
envejecimiento).

La siguiente tabla muestra los aspectos, impactos y medidas de control presentes en los
procesos de transformacién de termoplésticos descritos con anterioridad
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Tabla 20. Aspectos ambientales a controlar.

ASPECTOS AMBIENTALES COMUNES A VARIOS PROCESOS DE TRANSFORMACION DE RESINAS PLASTICAS
(Inyeccion, Extrusion, Inyeccién- soplado, Extrusion-soplado - y Rotomoldeo)

Actividad

Aspecto Ambiental

Impacto Ambiental

Medida de Control

Descarga y alimentacién
de materias primas.

Emisiones atmosféricas de
material particulado.

Contaminacién al aire por
materal particulado.

Filtros de mangas para
retencion de finos y sistemas
de captacién de polvos.

Consumo de materias primas.

Afectacion de recursos por
desperdicio de materias primas.

Control de sobrepeso.
Recuperacién de
desperdicios.

Consumo de energia.

Afectacion de recursos por
desperdicio de energia.

Programas de reduccion
energética.

Consumo de agua.

Afectacion de recursos por
desperdicio de agua.

Programas de
racionalizacién de consumo
y eliminacion de fugas.Cerrar

L circuitos.
Fabricacién de

compuestos
y transformacion.

Programa de seleccion y
reduccién de residuos
sélidos. Optimizacién del
control de procesos.

Carga al relleno sanitario con
materiales quemados (scrap),
barredura con compuesto.

Generacion de residuos sélidos.

Cerrar los circuitos evitando
vertimientos y reutilizando
el agua del proceso.
Medicién y control de la
calidad fisicoquimica del
agua.

Contaminacién del agua con
sustancias contenidas en los
vertimientos.

Vertimientos de aguas residuales
del proceso.

Carga al relleno sanitario con
repuestos, trapos, aceites,
baterias, papel, empaques y
envases.

Mantenimiento de
magquinaria,
equipos e infraestructura.

Programas de devolucién al
proveedor, reciclaje o
ncineracién controlada.

Generacion de residuos.

Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS, 2004.

2.2.2.3 Consideraciones relativas a la seguridad industrial y salud ocupacional: Cualquier
negocio que se emprenda debe estar enmarcado dentro de los pardmetros de desarrollo
sostenible actuales razon por la cual, la industria del plastico no se encuentra ajena a dicha
realidad y en consecuencia invierte esfuerzos en lograr una dindmica productividad, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Para lograr el desarrollo sostenible han de exigirse condiciones laborales seguras que eviten
accidentes o enfermedades profesionales a los trabajadores. La seguridad industrial es
importante en cualquier empresa, puesto que no solo implica la integridad fisica del
personal, sino también que el proceso productivo no se paralice y no genere pérdidas
econdmicas por concepto de cese de actividades, pardlisis o indemnizaciones laborales. La
siguiente matriz enuncia los principales riesgos ocupacionales y controles involucrados en
los procesos mds comunes de transformacién de resinas pldsticas. Sus controles deberan
considerarse en el momento de disefiar e implantar cualquier proceso o al momento de
subcontratar una firma para dicho fin.
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Tabla 21. Matriz de Riesgo Ocupacional.

PELIGROS, RIESGOS OCUPACIONALES Y MEDIDAS DE CONTROL COMUNES A VARIOS
PROCESOS DE TRANSFORMACION DE RESINAS PLASTICAS
(Inyeccién ,Extrusién, Inyeccion -soplado, Extrusién-soplado y Rotomoldeo)

Actividad

Feligra

Riesgo

edida de Cantral

Descarga y alimentacion
de materias primas.
Fabricacién de
compuestos

Material particulado en el
ambiente

Afectacién a la salud

Sistemas de captacioén y recuperacién
de polvos. Utilizacién de mascaras para
polvos y proteccién ocular

Ruido

Hipoacusia

Aislamiento acustico de los sistemas,
mantenimiento preventivo y utilizacién de
proteccién auditiva. Manejo del tiempo de
exposicién. Programas de vigilancia
epidemioldgica

Volétiles generados en el
proceso

Afectacién a la salud por
una sobre exposicién a
sustancias nocivas

Ventilacion del area. Utilizacion de
mascaras durante el arranque de maquinas

Aislamiento térmico de los sistemas. Ropa

Transformacién

Calor Stress Térmico de trabajo liviana y ventilacion del area
Mantenimiento preventivo y utilizaciéon de
Ruido Hipoacusia proteccién auditiva. Manejo del tiempo de

exposicién.Programas de vigilancia
epidemioldgica

Arranque de maquinas

Afectacién a la salud por
emisiones de gases de
los materiales de
arranque

Mascara para gases

Calor

Stress térmico

Aislamiento térmico de los sistemas.Ropa
de trabajo liviana

Posible degradacion de
los materiales por corte
de energia

Afectacién a la salud por
altas emisiones de gases

Utilizacion de mascaras para gases.
Sistemas propios de generacién de energia
para emergencias

Mantenimiento de
maquinaria,equipos e
infraestructura

Peligros mecanicos y
eléctricos

Accidentes de trabajo

Capacitacién y entrenamiento. Instructivos
claros de proceso

Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS, 2004.

2.2.2.4 Eleccién del proceso productivo para la elaboracién de la caneca: Tras haber
definido los diferentes procesos para la transformacién de las resinas de plastico, se
identificaron los procesos mds utilizados para la manipulacién y transformaciéon de cada
una de las resinas de uso comin. A continuacién se presenta en una tabla dicha
identificacion, partiendo de alli se pre seleccionaron 4 procesos para la elaboracién de la
caneca: Extrusion, Inyeccién, Soplado e Inyeccién - Soplado.
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Tabla 22. Procesos de transformacion aplicables a cada tipo de termopléstico.

TIPOS DE TERMOPLASTICOS Y PROCESOS DE TRANSFORMACION
s | s o g | 2 |F%
S |[2§|2 glss s i) -Gé’ € :é
(%)) o O o o (@) [e)
g |88|Ssles| 55|35 (8° &
oc|lon|lca|l ® rs 3 | E £
u [2E]2 IS S o S | & S
o —
POLIOLEFINAS
PE HD O
PE LD O O O O
PE MD O
PE HDL O
PP Homopolimero O O 10O o o o
PP Copolimero O O O O o
VINILICAS
PVC Suspension O O O O
PVC Emulsién @) o @)
ESTIRENICAS
PS GP O O O O
PS HI O O O @)
SBS O
SAN o
OTROS
PMMA o o O
ACETALES @)
PET O O O O O
PC O O O @)
PA @)
PTFM o O
EVA O O O O
PU O
Polisulfonas O

Fuente: Sector Plastico, Guias Ambientales. ACOPLASTICOS, 2004.

Teniendo en cuenta que previamente se decidié que la caneca estard elaborada con PP, y
segun la tabla anterior, tenemos cuatro procesos basicos con sus caracteristicas principales:

Inyeccion: Permite elaborar piezas y productos con formas irregulares con bastante
facilidad, ya que esto depende del molde. La misma mdquina sirve para inyectar varios
productos. Es un método muy versatil segin el disefio de los moldes y la cantidad de los
mismos

Extrusién: Aunque aplica los mismos principios de darle forma a la materia prima con
presion o empuje en forma continua previa fundicién, se utiliza para fabricar productos de
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seccidn constante, ya sean planos o huecos, lo que imposibilita elaborar productos “no
uniformes”. Lo anterior si se tiene en cuenta que el polimero se hace pasar por el molde que
le da la forma deseada (A diferencia de la inyeccion donde la materia prima se hace pasar
directamente al molde y no a través de éste, lo que permite elaborar formas geométricas
mads complejas).

Soplado (Extrusiéon Soplado/Inyecciéon Soplado): Este proceso se utiliza para fabricar
objetos de pldastico huecos como botellas. Ademas, para el caso de la inyeccion-Soplado se
requieren dos moldes funcionando. Uno de ellos para moldear la preforma, y el otro para
proporcionar al articulo soplado las dimensiones finales. Para el caso particular de la
caneca, ésta tiene detalles en su disefio hacia afuera de la misma, mientras que si se observa
una botella, ésta toma su forma hacia adentro, lo que genera un punto casi invisible en el
fondo de la misma al momento de soplar y cerrar la pieza.

Por lo anterior se decide que el proceso mds apto para la elaboracién del producto con las
caracteristicas de disefio establecidas es la Inyeccion

2.2.2.5 Descripcién del proceso de transformacion seleccionado: Con el dnimo de proceder
a inyectar PP al molde de la caneca se deben tener en cuenta la siguiente informacion:

Antes de comenzar con el proceso se deben preparar todas las mdquinas que en él
intervengan, de tal manera que el flujo del proceso no presente intermitencia y en
consecuencia demoras. Asi mismo se debe disponer del espacio suficiente en planta para
que el producto terminado y almacenado no interfiera en el flujo normal del proceso.

Para la madaquina inyectora se deberdn calibrar las presiones de aceite, agua para
enfriamiento, nitrégeno liquido y el sistema de calentamiento de plastico. Al momento de
iniciar la inyeccion se debe tener certeza del buen funcionamiento de los ductos de
enfriamiento y de la maquina en general, identificando obstrucciones o dafios que puedan
influir negativamente en el flujo del proceso, a través de un testeo visual de funcionamiento
de las diferentes fases de la maquina. Durante esta tarea se conectaran todas las extensiones
necesarias y la mdquina deberd prenderse, al mismo tiempo que se realiza una inspeccién
visual del funcionamiento de la misma en lo que corresponde a las mediciones de
temperatura de las puntas del molde, de las resistencias y de la temperatura y flujo del
liquido para enfriamiento.

Para efectos de la mezcla inicial de materia prima y colorante el mezclador debera estar en
las mejores condiciones de funcionamiento, enfatizdndose el mantenimiento en las piezas
que requieran de manejo eléctrico y en la limpieza de la tolva de mezclado. Del mismo
modo el operador de dicha mdquina deberd tener en cuenta las proporciones pertinentes de
materia prima, obedeciendo a los requerimientos de produccién y teniendo en cuenta que
cada caneca necesita de 1.6 Kg. de PP y 0.6 Kg. para cada compartimiento adicional con
tapa, con una relaciéon de 2 % de colorante sobre la cantidad total de PP a mezclar. A
continuacion se detalla la cantidad de PP necesario para llenar los moldes de cada una de
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las partes de la caneca, elaborados con base en los planos de la caneca misma (Ver Anexo
E):

Cuerpo de la caneca: 1.2 Kg.

Tapa de la caneca:  0.28 Kg.

Sistema de pedal: 0.12 Kg.
Compartimientos adicionales: 0.34 Kg.
Tapa compartimiento adicional: 0.14 Kg.

Asi mismo el proceso requiere de personal adecuado y calificado para la ejecucidn, control
y manipulacién de la maquinaria del proceso y del producto. Para efectos de la operacion se
debe disponer de un operario de maquinaria y un almacenista quienes seguirdn los
lineamientos y recomendaciones del Director de Planta, segin la estructura de la empresa
(Ver numeral 11, p. 93) y las politicas de la misma. Partiendo desde aqui, se diagramo el
proceso para la realizaciéon del producto, el cual se encuentra como anexo al presente
trabajo (Ver Anexo N):

2.2.3 Recursos fisicos requeridos: Dadas las condiciones presentadas en el aparte 3.2.5 y el
diagrama de flujo del proceso de inyeccion del producto, y para efectos del estudio
financiero, se enumeraron los recursos necesarios para la elaboracion y comercializacion de
la caneca en dos ambientes diferentes:
e Elaboracion y comercializacion del producto de forma propia.
e FElaboracion del producto a través de subcontrato y comercializaciéon de forma
propia.

2.2.3.1. Recursos fisicos requeridos para la produccién propia: En la siguiente tabla se
enumeran y costean los recursos necesarios para lograr la produccién de la caneca sin
intervencion alguna de un tercero, para un total de 540.734.265 millones de pesos de
inversion inicial en activos fijos, valor que debera cargarse al costo del producto:

Tabla 23. Recursos fisicos iniciales para produccién propia.

Magquinaria y Equipo

Descripcién Cantidad Costo Total
Torre de enfriamiento Modelo RT10 1 5.559.919
Mezclador Vertical Mixer M500 1 5.890.000
Inyectora VMSE 780 con Servo Motor 1 283.250.419
Enfriador de aire Chiller Yuting M YT 1 18.903.727
Moldes para inyeccién** 6 225.000.000

Materia prima e Insumos
Descripcion Car(w:éga)d/u Costo/unidad
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Polipropileno para caneca 2 compartimientos 1,6 7.200
Polipropileno para caneca 3 compartimientos 2,2 9.900
Polipropileno para caneca 4 compartimientos 2,8 12.600
Colorante 0,02 500

Construcciones y Edificaciones

Descripcién Cantidad

Costo Arrendamiento mensual

Planta de produccion 150 m2*

1

2.100.000

Fuente. Los autores, 2010.

*El area de la planta mencionada se distribuye de la siguiente manera: drea administrativa
(12 m2); area para planta de produccion (68 m?) y drea de almacenaje (70 m2).
** Se requiere de la elaboraciéon de un molde para cada pieza del producto, elaboradas de
acuerdo a las medidas de grosor, altura, anchura y profundidad de cada pieza. El despiece

se encuentra expuesto en el Anexo F.

Nota: Los valores mostrados en la tabla obedecen a datos reales suministrados por empresas

proveedoras de tales recursos. Ver Anexos G - K.

2.2.3.1.1. Calculo de capacidad de produccién: El nivel de actividad que puede alcanzarse
segun los recursos determinados, traducido en disponibilidad de tiempo para produccién es:

Capacidad Disponible = N*(dh)*(nt)*(ht) — (G;)

Donde:

N = Numero de trabajadores o estaciones de trabajo

dh = Dias hébiles por mes (promedio)
nt = Numero de turnos

ht = Horas de trabajo/dia

G; = Horas de mantenimiento/mes

Capacidad Disponible = 2 * 22 dias/mes * 1t * 8 hrs. /dia — 5 hrs. /mes = 347 hrs. /mes

En minutos se tiene que la capacidad instalada es:

347 hrs. /mes * (60 min.) = 20.820 min. /mes

La siguiente tabla muestra las necesidades de piezas por cada tipo de producto con base en

la demanda programada para el primer mes de produccion:
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Tabla 24. Cantidad total de piezas por tipo de producto, necesarias para suplir la demanda
mensual.

Cantidad
Pieza 2 3 4 TOTAL
Compartimientos | Compartimientos | Compartimientos
Cuerpos 357 372 228 957
tapas grandes 357 372 228 957
pedales 357 372 228 957
compartimientos derechos NA 372 228 600
compartimientos izquierdos NA NA 228 228
tapas pequenas NA 372 456 828
pedales adicionales NA 372 456 828

Fuente: Los autores, 2010.

Partiendo de la informacién anterior se procede a determinar el tiempo, en minutos, de
inyeccion de cada una de las partes que conforman la caneca. Para ello es necesario
determinar la capacidad de inyeccién de la maquina utilizada para este fin; teniendo en
cuenta el tipo de maquina y las especificaciones técnicas de la misma, ver Anexo F, y la
cantidad de PP necesario para lograr cada pieza, ver Tabla 23.

De este modo calculan los siguientes tiempos para cada pieza:

Tabla 25. Tiempo de inyeccidn por pieza.

Descripcion Segundos Minutos
Cuerpo caneca 13,99 0,23
Compartimientos 3,96 0,07
Tapa grande 3,26 0,05
Tapa Pequena 1,63 0,03
Pedal 1,40 0,02

Fuente: Los autores, 2010.

Con la informacién anterior calculada es posible indicar el tiempo que demorard, en
principio, la inyeccion de todas las piezas necesarias para suplir con de la demanda
mensual. Para ello la producciéon se divide en lotes de 50 unidades, cuyos tiempos de
produccidn se expresan a continuacion:
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Tabla 26. Tiempo de inyeccion por lote de 50 piezas.

Pieza No. De Lotes Tiempo de Tiempo Total de
necesarios Inyeccién/lote (min) Inyeccién

Cuerpo 20 11,65 233,00
Tapas grandes 20 2,72 54,40
Pedales 20 1,16 23,20
Comportamiento derechos 12 3,30 39,60
Comportamientos izquierdos 5 3,30 16,50
Tapas pequeiias 17 1,36 23,12
Pedales adicionales 17 1,16 19,72

Tiempo Total de Inyeccion para toda la Produccién 409,54

Fuente: Los autores, 2010.

Asi, el tiempo estimado de inyeccion para la produccién de un mes es de 6 horas con 49
minutos. Del mismo modo se calcula el tiempo de las demés operaciones del proceso con el
animo de lograr el tiempo total de la produccidn; sin la operacién de ensamble comin para
todos los lotes, ver Grafica 27 aparte 9.2.5, el tiempo estimado para la produccion es de
655,77 min. lo que equivale a 10 horas y 55 minutos. A continuacién se detalla el tiempo
total por operacion de los lotes estimados para cubrir la produccién mensual:

Tabla 27. Tiempo estimado de produccion sin la operacién de ensamble.

Operacién Total minutos

1 | Inyeccion Cuerpos 54,33
2 | Preparacion mezcla y Cambio Molde 14,00
3 | Inyeccion Tapa grande 23,17
4 | Preparacién mezcla y Cambio Molde 14,00
5 | Inyeccién Pedal 448,98
6 | Preparacién mezcla y Cambio Molde 14,00
7 | Inyeccién Compartimiento derecho 16,50
8 | Preparaciéon mezcla y Cambio Molde 14,00
9 | Inyeccién Compartimiento izquierdo 23,09
10 | Preparacion mezcla y Cambio Molde 14,00
11 | Inyeccidén Tapa pequeria 19,69
TIEMPO DE PRODUCCION 655,77

Fuente: Los autores, 2010.

Realizando el comparativo entre la capacidad y el tiempo de estimado de produccion, y
teniendo en cuenta los tiempos de ensamble, la produccién de la cantidad estimada por mes
se realiza en su totalidad en tres dias aproximadamente, por lo cual existe una capacidad
instalada superior a la requerida.
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Producto de dicha capacidad, el valor comercial del producto se ve considerablemente
inflado, dado el valor elevado de la inversién en maquinaria y mantenimiento tenidos en
cuenta para calcular el costo primo del producto, del cual se parte para determinar el precio
de la caneca.

En este sentido se descarta la opcién de produccion propia ya que no se justifica una
inversion cuyo valor genera costos tan elevados que afectan el precio del producto aceptado
por el mercado y ademds presenta tanto tiempo ocioso al compararse el tiempo del proceso
y la capacidad instalada dados (336 horas/mes).

2.2.3.2. Recursos fisicos requeridos para la produccion subcontratada: En vista al andlisis
elaborado para la opcién de la produccién propia, resulta necesario verificar otras opciones
que permitan disminuir considerablemente los costos de produccién y disminuyan los
tiempos de ociosidad.

En este orden de ideas se presenta a continuacién la informacién pertinente a la produccién
del producto por medio de una maquila encargada de la inyeccion de las piezas y por tanto,
de la administracién de los costes que para ello competan.

En la siguiente tabla se enumeran y costean los recursos fisicos iniciales necesarios para

lograr la produccién de la caneca con la intervencion de un tercero, los cuales ascienden a
225.650.000 millones de pesos como inversion inicial en activos fijos:

Tabla 28. Recursos fisicos iniciales para produccion subcontratada.

Construcciones y Edificaciones
Descripcion Cantidad Costo Arrendamiento mensual
Bodega 75 m2 1 650.000
Magquinaria y Equipo
Descripcion Cantidad Costo Total
Moldes para inyeccién** 6 225.000.000

Fuente. Los autores, 2010.*.

* Los valores mostrados en la tabla obedecen al promedio de los datos reales suministrados
por empresas proveedoras de tales recursos. Ver Anexos G — K.

** Se requiere de la elaboraciéon de un molde para cada pieza del producto, elaboradas de
acuerdo a las medidas de grosor, altura, anchura y profundidad de cada pieza. El despiece
se encuentra expuesto en el Anexo F.

2.2.3.3. Materiales directos de Fabricacion: Partiendo de las caracteristicas particulares del
negocio, para el subcontrato de produccién de las partes de la caneca se hace necesario
determinar el valor de la materia prima y el colorante (Materiales directos de fabricacion)
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que deberan suministrarse a la empresa subcontratada para dicha maquila de acuerdo a la
produccion acordada.

A continuacién se presenta la materia prima directa (Sin insumos) necesaria para la
elaboracion de una unidad de los diferentes tipos de caneca:

Tabla 29. Materiales directos de fabricacién por tipo de caneca.

Caneca de dos compartimientos
Pieza Cantidad| Material requerido U:q'gz%:e Consumo Costo total
Cuerpo 1 Polipropileno (PP) Kg. 1,2 $ 5.400
Tapa Grande 1 Polipropileno (PP) Kg. 0,28 $ 1.260
Pedal 1 Polipropileno (PP) Kg. 0,12 $ 540
Adhesivo 1 NA NA NA $ 60
Total costo MDF/U $ 7.260
Caneca de tres compartimientos
Pieza Cantidad| Material requerido U:qlg;a%ge Consumo Costo total
Cuerpo 1 Polipropileno (PP) Kg. 1,2 $ 5.400
Tapa Grande 1 Polipropileno (PP) Kg. 0,28 $ 1.260
Cuerpo Compartimiento 1 Polipropileno (PP) Kg. 0,34 $ 1.530
Tapa Compartimiento 1 Polipropileno (PP) Kg. 0,14 $ 630
Pedal 2 Polipropileno (PP) Kg. 0,24 $ 1.080
Adhesivo 2 NA NA NA $ 90
Total costo MDF/U $ 9.990
Caneca de cuatro compartimientos
Pieza Cantidad| Material requerido Umda@ de Consumo Costo total
medida
Cuerpo 1 Polipropileno (PP) Kg. 1,2 $ 5.400
Tapa Grande 1 Polipropileno (PP) Kg. 0,28 $ 1.260
Cuerpo Compartimiento 2 Polipropileno (PP) Kg. 0,68 $ 3.060
Tapa Compartimiento 2 Polipropileno (PP) Kg. 0,28 $ 1.260
Pedal 3 Polipropileno (PP) Kg. 0,36 $ 1.620
Adhesivo 3 NA NA NA $ 120
Total costo MDF/U $ 12.720

Fuente. Los autores, 2010.

Con base en la informacién presentada anteriormente, y al ser comparada con la inversion
inicial y los costos relacionados con la opcidn de produccién propia, se elije subcontratar la
inyeccion de las piezas para la caneca para que luego, estas sean ensambladas y distribuidas
COn recursos propios.
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2.3 ESTUDIO FINANCIERO

Previamente determinados los volimenes de ventas, el proceso adecuado para la
elaboracion del producto, los materiales mads convenientes dadas las caracteristicas de
disefio de las canecas y el modo de produccién de las mismas a través del arrendamiento de
activos productivos, en este caso maquinaria y equipo (Leasing), se procede a determinar
cudl es el monto de los recursos financieros necesarios para la realizacién del proyecto, cual
serd el costo total de operacidon y otros indicadores que permiten evaluar la viabilidad
financiera del mismo. Al completar este estudio los autores tendrdn las herramientas
necesarias para tomar decisiones en cuanto a ejecutar o no el proyecto en base a su
rentabilidad y necesidades de recursos financieros en el tiempo.

Antes de comenzar el presente estudio, relevante en la toma de la decision final, cabe
aclarar que éste se realiza bajo dos premisas importantes: los valores presentados
corresponden a precios constantes; y no se tuvo en cuenta el leasing operativo comun que
ofrecen las Compaiifas de financiamiento comercial, pues este tipo de contratos para
arrendamiento de maquinaria de produccién se realiza minimo a 36 meses'® y esto
equivaldria a contar con la misma capacidad instalada de la opcién de produccién con
recursos propios; en cambio se accedié a la oferta de empresas del Sector de plésticos
quienes ofrecen subcontratacion de la produccién en sus instalaciones a través del
arrendamiento de la maquinaria necesaria para la inyeccién de piezas. Se puede optar por
subcontratar con materia prima y mano de obra o solo con mano de obra, en ambos casos se
cobra por pieza inyectada. Canecas Pro-planeta considera como politica que la adquisicion
de la materia prima la hard directamente la empresa y hard entrega al proveedor con el fin
de garantizar que la misma, a pesar de ser reciclada (O no virgen), sea de calidad, es decir
que cumpla con las expectativas y requisitos establecidos en el estudio técnico del material.

Finalmente, la evaluacién presentada a continuacién se realiza para un periodo de cinco
afios, dadas las condiciones de los mercados actuales, su incertidumbre, la globalizacion y
los avances tecnolégicos se considera que una evaluacidon para periodo mayor carece de
precision.

2.3.1 Presupuesto de inversiones: Con base en los estudios realizados previamente se puede
determinar la magnitud de los activos que requiere la empresa para operar y la
determinacion del monto de capital de trabajo necesario para el funcionamiento normal del
proyecto.

'® FEDERACION COLOMBIANA DE COMPANIAS DE LEASING. “Aspectos Generales del Leasing
Operativo”, [en linea]. Disponible en la Web: http://www.fedeleasing.org.co/l_operativo.htm
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2.3.1.1 Inversiones fijas: La mayor parte de las inversiones se hacen durante la etapa de
instalaciéon o ejecuciéon del proyecto, o antes de la puesta en marcha del mismo. Sin
embargo también pueden realizarse durante la operacion de la empresa, ya sea para renovar
algun activo desgastado, ampliar la capacidad de produccién o, en este caso, adquirir bienes
de capital propios para la produccién de las canecas si las condiciones del mercado o los
resultados financieros asi lo permiten. Se estima que la inversion inicial para garantizar la
operacion del proyecto es:

Tabla 30. Inversion inicial estimada.

INVERSION INICIAL
Magquinaria y Equipo

Descripcién Cantidad Costo Total
Moldes 6 225.000.000
Equipo de Oficina
Descripcién Cantidad Costo Total
Muebles y enseres
Escritorios 3 $ 1.380.000
Sillas 3 $ 540.000
Archivador 1 $ 1.800.000
Camaras 3 $ 3.800.000
Equipos informaticos
Equipo de procesamiento de datos 3 $  3.700.000
Equipos de telecomunicaciones $ 840.000

Lineas telefénicas 1 $ 60.000
Constitucion y legalizacion

Descripcion Cantidad Costo Total

Cémara y comercio - Registro mercantil 1 $ 850.000
Fuente. Los autores, 2010.

2.3.1.2 Capital de trabajo: Se espera un capital de trabajo para iniciar operaciones de 10
Millones de pesos, dadas las condiciones de ningun pasivo a corto plazo y partiendo de la
formula.

CT=AC-PC
Donde CT es capital de trabajo, AC activo corriente y PC pasivo corriente; asi mismo se

espera un capital de trabajo de $18.733.918 pesos para el segundo periodo de
funcionamiento, generado durante el primer afio de labores.
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2.3.2 Estudio de ingresos y egresos: En este aparte del estudio se muestran los futuros
ingresos y egresos que obtendra el negocio para el periodo de tiempo en que estd
proyectado el plan de negocios, asi como la relacién que se dara entre estos.

2.3.2.1 Costo primo: El costo primo, también llamado primario o bésico, es el costo directo
resultante del costo de los materiales directos de fabricacion y el costo de la mano de obra
directa. Teniendo en cuenta que para el caso particular de este plan de negocios se conoce el
uso especifico de la maquinaria, también se toma este valor como componente del costo
primario. Se procede entonces a determinar la cantidad de material directo y agregado que
consume cada unidad de producto, tanto de canecas de dos compartimientos como de los

compartimientos adicionales:

Tabla 31. Costo anual Material Directo de Fabricacion (MDF).

COSTO MATERIAL DIRECTO DE FABRICACION (MDF)

Caneca de dos compartimientos

Pieza Consumo (Kg.) Costo unitario Unidades/afo Costo anual
Cuerpo 1,2 $ 5.400 4281 $ 23.117.400
Tapa Grande 0,28 $ 1.260 4281 $ 5.394.060
Pedal 0,12 $ 540 4281 $ 2.311.740
Colorante 0,008 3 200 4281 $ 856.200
Adhesivo NA $ 60 4281 $ 256.860
Total costo MDF $ 31.936.260

Caneca de tres compartimientos

Pieza Consumo (Kg.) Costo unitario Unidades/afo Costo anual
Cuerpo 1,2 $ 5.400 4459 $ 24.078.600
Tapa Grande 0,28 3 1.260 4459 3 5.618.340
Cuerpo Compartimiento 0,34 $ 1.530 4459 $ 6.822.270
Tapa Compartimiento 0,14 $ 630 4459 $ 2.809.170
Pedal 0,24 $ 1.080 4459 $ 4.815.720
Colorante 0,0132 $ 330 4459 $ 1.471.470
Adhesivo NA $ 90 4459 $ 401.310
Total costo MDF $ 51.233.910

Caneca de cuatro compartimientos

Pieza Consumo (Kg.) Costo unitario Unidades/afio Costo anual
Cuerpo 1,2 $ 5.400 2735 $ 14.769.000
Tapa Grande 0,28 $ 1.260 2735 $ 3.446.100
Cuerpo Compartimiento 0,68 $ 3.060 2735 $ 8.369.100
Tapa Compartimiento 0,28 $ 1.260 2735 $ 3.446.100
Pedal 0,36 $ 1.620 2735 $ 4.430.700
Colorante 0,0184 3 460 2735 $ 1.258.100
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Adhesivo | NA | $ 120 2735 $ 328.200
Total costo MDF $ 57.380.300
COSTO ANUAL POLIPROPILENO $ 109.428.300
COSTO ANUAL COLORANTE $ 3.585.770
COSTO ANUAL ADHESIVO $ 986.370
COSTO TOTAL MDF $ 114.000.440

Fuente. Los autores, 2010.

Teniendo en cuenta que la fabricacion del producto no la realiza directamente la empresa,
sino que ha sido subcontratada, de tal manera que se inyectan las piezas a través de una
maquila que entrega las piezas sueltas, se estima la necesidad de una sola persona que
apoye de forma directa la funcién de produccién, y especificamente dedicada al monitoreo
de las piezas recibidas en la bodega, ensamble de las mismas y almacenamiento de producto
terminado listo para ser distribuido; para el cdlculo del costo de esta mano de obra se
incluye el salario basico y la carga prestacional que responde a un factor salario de 1.6196
aprox. En este sentido, el costo anual de la mano de obra directa (MOD) por unidad y tipo
de compartimiento se presenta en la Tabla 32.

Tabla 32. Costo anual Mano de Obra Directa (MOD).

COSTO MANO DE OBRA DIRECTA (MOD)

Mano de Obra Directa

Descripcién Cantidad Salario anual Sub. Transp. Costo total
Operario 1] $§ 6.180.000 | $ 738.000 | $ 10.093.119
TRANSFERENCIA COSTO MOD AL PRODUCTO

Producto Q ~ % de produccion Costo MOD Costo/u
prod./afo
Caneca 2 compartimientos 11.475 54% $ 5.411.070 | $ 472
Compartimientos individuales 9.929 46% $ 4.682.049 | $ 472
Total 21.404 100% $ 10.093.119
COSTO TOTAL MOD [$  10.093.119

Fuente. Los autores, 2010.

En consecuencia, es necesario tener en cuenta el valor cobrado por la maquila por concepto
de inyeccién de piezas, el cual varia de acuerdo a la pieza requerida, ver Anexo L, y es
posible calcularlo al multiplicar el valor unitario por la cantidad total de piezas a producir
anualmente. Asi el costo anual de la contratacién de la maquinaria, con base en el Anexo L
es: ’
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Tabla 33. Costo anual contratacién de maquinaria.

COSTO DE PRODUCCION SUBCONTRATADA POR PIEZA

Costo de produccion por pieza
Pi Costo/pieza Unidades a Costo anual por
ieza . S
inyectada producir/ano lote
Cuerpo b 2.500 11475 | $ 28.687.500
Tapa Grande b 1.100 11475 | $ 12.622.500
Cuerpo Compartimiento b 1.700 9.929 | $ 16.879.300
Tapa Compartimiento b 900 9.929 | $ 8.936.100
Pedal b 400 214041 $ 8.561.600

TRANSFERENCIA COSTO MAQUINARIA AL PRODUCTO

Producto Costo inyeccion| Q prod./afio Costo Anual Total
Caneca 2 compartimientos b 4.000 11.4751 $ 45.900.000
Compartimientos individuales b 3.000 9.929 | 29.787.000
Total b 7.000 21404 § 75.687.000

COSTO TOTAL | $ 75.687.000

Fuente. Los autores, 2010.

Calculados estos tres elementos de costo por separado, se suman y el resultado es el costo
primo de cada unidad de producto tal como lo muestra la siguiente tabla:

Tabla 34. Costo primo por unidad y tipo de producto.

COSTO PRIMO POR PRODUCTO
Costo anual materia prima Costo anual MOD Costo maquinaria [ Total anual Costo/unidad
85.603.500 5.411.070 45.900.000 136.914.570 11.932
28.396.940 4.682.049 29.787.000 62.865.989 6.332
114.000.440 $ 10.093.119 75.687.000 199.780.559 18.263

Fuente. Los autores, 2010.

2.3.2.2 Gastos de Administracion: Los gastos de administracion son los generados por las
unidades administrativas de la empresa como apoyo a las funciones de produccién y ventas.
Se estima que los gastos de administracion durante el primer afio de funcionamiento del

negocio son:

Tabla 35. Gastos de Administracién.

GASTOS TOTALES DE ADMINISTRACION

Descripcion

Total

Arrendamientos

$

7.800.000

Bodega

| $ 7.800.000
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Seguros $ 6.000.000
Gastos de personal $ 72.886.120
Salarios $ 72.661.120
Dotacién/suministro trabajadores | $ 225.000
Otros $ 8.400.000
Papeleria $ 4.800.000
Material de aseo $ 1.320.000
Cafeteria $ 2.280.000
Servicios $ 4.632.000
Acueducto y alcantarillado $ 1.032.000
Energia eléctrica $ 1.800.000
Teléfono $ 1.800.000
TOTAL GASTOS | $ 99.718.120

Fuente. Los autores, 2010.

2.3.2.3 Gastos de Ventas: Son los originados de la colocacion el producto en el mercado y
representan los valores de los esfuerzos para realizar las ventas y entregar el producto al
cliente final. Para el presente plan de negocios se estima que estos gastos durante el primer
ano estin representados por:

Tabla 36. Gastos de Ventas

GASTOS DE MERCADEO Y VENTAS
Descripcion Total

Eventos $ 1.200.000
Publicidad y promocién $ 11.230.000
Muestras $ -

Viaticos $ 6.000.000
Mantenimiento pagina Web $ 500.000
Gastos de transporte (por el 1,02) | $ 16.800.000
Gasto de colocacion $ 14.720.000

TOTAL GASTOS | $ 50.450.000

Fuente. Los autores, 2010.

2.3.2.4 Formacién del precio del producto y punto de equilibrio: Ya establecido un
presupuesto de Costos y gastos, se puede establecer el precio de venta del producto, para
canecas de dos compartimientos y de cada compartimiento adicional que desee el cliente,
asignando al costo primo todos los costos de las actividades adicionales que intervienen en
la consecucién del producto y su comercializacién. Se tiene entonces que los costos
administrativos y de ventas se distribuyen en los costos de produccién, proporcionalmente
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segin el volumen de canecas de dos compartimientos o compartimientos adicionales, y
finalmente se calcula un costo indirecto por unidad de producto tal como lo muestra la
Tabla 37. El margen de utilidad segin la tendencia del mercado para los canales de
distribucion es del 30%. Canecas Pro-planeta espera una rentabilidad del 35% sobre cada
unidad de producto como politica de precio, determinado asi el valor final que debe pagar el
cliente por el producto estdndar (Caneca de dos compartimientos) o cada compartimiento
adicional:

Tabla 37. Precio del producto.

PRECIO DEL PRODUCTO

Producto Costo total / u Margen rentabilidad| Margen ren.tabllldad Precio
canales propia
Caneca 2
Compartimientos | $ 18.947 | $ 5.684,23 | $ 6.631,61 ] $ 31.263,28
Compartimiento | ¢ 13.347 | $ 4.004,23 | $ 467161 | $ 22.023,28

Fuente. Los autores, 2010.

Ya conocido el precio de venta se puede determinar qué volumen minimo de ventas debe
alcanzar la empresa para cubrir sus costos y gastos totales. Este punto de equilibrio
representa el valor en ventas donde Canecas Pro-planeta no presenta ni pérdida ni
ganancia, ver Grafica 28 proxima pagina. Para efectos de comparar las ventas proyectadas
(Véase aparte 8.3.2) con el punto de equilibrio, este Gltimo se expresa en compartimiento,
teniendo en cuenta que una caneca contiene dos compartimientos y para las demds canecas
solo serd necesario producir compartimientos adicionales, los cuales se contabilizan por
aparte.

2.3.2.5 Flujo de Caja Proyectado: El siguiente flujo de caja muestra el ingreso y egreso de
efectivo durante los primeros cinco afios. A efectos de cubrir adecuada y oportunamente las
necesidades de efectivo, se tiene que la empresa podrd cumplir con sus obligaciones y
generar flujo de efectivo de la manera como lo muestra la Tabla 38. Téngase en cuenta que
en el flujo de caja se incluye el flujo de operacién, el flujo de inversién y el flujo de
financiacion.
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Griafica 27 Punto de equilibrio.

PUNTO DE EQUILIBRIO
COSTOS FIIOS
Depreciaciones S 24.924.000
Arrendamiento S 7.800.000
Nomina administrativa S 72.886.120
TOTAL $ 105.610.120
COSTOS FIJOS PARA CANECAS DE DOS COSTOS FIJOS PARA COMPARTIMIENTOS
COMPARTIMIENTOS (54%) ADICIONALES (46%)
S 57.029.464,80 S 48.580.655,20
COSTOS VARIABLES/UNIDAD COSTOS VARIABLES/UNIDAD
Mano de obra S 472 Mano de obra S 472
Materiales directos S 7.460 Materiales directos S 2.860
CIF S 7.016 CIF S 7.016
Costo inyeccion S 4.000 Costo inyeccion S 3.000
PRECIO DE VENTA PRECIO DE VENTA
S 30.174,79 $ 20.934,79
PUNTO DE EQUILIBRIO PUNTO DE EQUILIBRIO
$ 5.080 $ 6.403
TOTAL COMPARTIMIENTOS 16.562
TOTAL VENTAS S 287.315.626,82
Fuente. Los autores, 2010
Tabla 38. Flujo de efectivo proyectado
Descripcién Ano 1 Afo 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5
INGRESOS
Saldo Inicial $ 10.000.000 | $ 87.935.378,39 | $ 140.796.579,18 | $ 201.532.516,42 | $ 310.891.859,65
Ventas contado $ 460.619.949 | $ 469.832.348 | $ 479.228.995 | $ 488.813.575 | $ 498.589.846
Pago ventas crédito $ 11.810.768 | $ 12.046.983 | $ 12.287.923 | $ 12.533.681
TOTAL INGRESOS $ 470.619.949 | $ 569.578.494 | $ 632.072.557 | $ 702.634.014 | $ 822.015.387
Compra de materias primas $ 114.000.440 | $ 116.280.449 | $ 118.606.058 | $ 120.978.179 | $ 123.397.743
Mano de obra directa $ 10.093.119 | $ 10.093.119 | $ 10.093.119 | $ 10.093.119 | $ 10.093.119
Arrendamiento de maquinaria | $ 69.379.750 | $ 77.074.595 | $ 78.616.087 | $ 80.188.408 | $ 81.792.177
Gastos pre operacionales $ 850.000 | $ - $ - $ - $ -
Arrendamientos $ 7.800.000 | $ 7.956.000 | $ 8.115.120 | $ 8.277.422 | $ 8.442.971
Seguros $ 6.000.000 | $ 6.000.000 | $ 6.000.000 | $ 6.000.000 | $ 6.000.000
Gastos de Personal $ 72.886.120 | $ 72.886.120 | $ 72.886.120 | $ 72.886.120 | $ 72.886.120
Diversos $ 8.400.000 | $ 8.400.000 | $ 8.400.000 | $ 8.400.000 | $ 8.400.000
Servicios $ 4.632.000 | $ 4.724.640 | $ 4.819.133 | $ 4915515 % 5.013.826
Eventos $ 1.200.000 | $ 990.000 | $ 2.490.000 | $ - $ -
Publicidad y promocién $ 11.230.000 | $ 9.825.000 | $ 6.925.000 | $ 7.986.600 | $ 8.146.332
Viaticos $ 4.250.000 | $ 5.900.000 | $ 4.700.000 | $ - $ -
Mantenimiento pagina web $ 500.000 | $ 500.000 | $ 500.000 | $ 500.000 | $ 500.000
Gastos de transporte $ 16.800.000 | $ 17.136.000 | $ 17.478.720 | $ 17.828.294 | $ 18.184.860
Gasto de colocacion $ 14.720.000 | $ 14.720.000 | $ 14.720.000 | $ 14.720.000 | $ 14.720.000
Impuestos $ - $ 36.352.851 | $ 36.247.543 | $ 38.968.496 | $ 43.277.359
Amortizacion $ 39.943.141 | $ 39.943.141 | $ 39.943.141 | $ - $ -
TOTAL EGRESOS $ 382.684.571 | $ 428.781.915| $ 430.540.041 | $ 391.742.155 | $ 400.854.506
SALDO CAJA-BANCOS [ $ 87.935.378 | $  140.796.579 [$  201.532.516 |$  310.891.860 [$  421.160.881

Fuente. Los autores, 2010.
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2.3.2.6 Estados financieros proyectados: Para visualizar la situacién financiera de la
empresa, se hace uso de una proyeccion de los estados financieros basicos que presentan los
recursos generados o utilidades en la operacion y los principales cambios ocurridos en la
estructura financiera de la empresa.

2.3.2.6.1 Estado de Pérdidas y Ganancias (PyG): Segtn cdlculos estimados teniendo en
cuenta la informacién de los apartes anteriores, se presentan los ingresos y gastos
resultantes de la operacion de la empresa durante los tres primeros periodos de
funcionamiento. Con base en ello se puede realizar un presupuesto de costos y gastos sobre
la base del presupuesto en ventas, y controlar la gestion de la gerencia de la empresa y los
resultados que se van obteniendo en un periodo frente a lo presupuestado, para determinar
si es necesario realizar ajustes o tomar correctivos para alcanzar las metas planteadas. El
estado de resultados proyectado para Canecas Pro-planeta se presenta en la Tabla 39.

Tabla 39. Estado de Pérdidas y Ganancias, empresa Canecas Pro-planeta.

Ao 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

INGRESOS OPERACIONALES $ 472.430.717 | § 481.879.331 | § 491.516.918 | § 501.347.256 | $ 511.374.201
COSTO DE VENTAS $ 193.473.309 | § 203.448.163 | $ 207.315.264 | $ 211.259.707 | $ 215.283.039
Utilidad bruta en ventas $ 278.957.408 | $ 278.431.168 | $ 284.201.654 | $ 290.087.549 | $ 296.091.163

GASTOS OPERACIONALES DE ADMON. $ 99.718.120 [ $ 99.966.760 | $ 100.220.373 | $ 100.479.058 | $ 100.742.917
Depreciacion $ 50.450.000 | $ 49.976.000 | $ 47.718.720 | $ 41.034.894 | $ 41.551.192
GASTOS OPERACIONALES DE VENTAS $ 24.924.000 | $ 24.924.000 | $ 24.924.000 | $ 24.924.000 | $ 24.924.000
Utilidad o perdida operacional $ 103.865.288 | $ 103.564.408 | $ 111.338.561 | $ 123.649.597 | $ 128.873.054
IMPUESTO SOBRE LA RENTA $ 36.352.851 | $ 36.247.543 | $ 38.968.496 | $ 43.277.359 | $ 45.105.569
Utilidad o Pérdida del Periodo $ 67.512.437 | $ 67.316.865 | $ 72.370.065 | $ 80.372.238 | $ 83.767.485

Fuente. Los autores, 2010.

2.3.2.6.2 Balance General: El Balance General que se muestra a continuacién (Tabla 40)
representa una estimacion de los Activos y Pasivos de la empresa, o su situacion financiera
al culminar cada afio durante los cinco primeros afios de operacion.
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Tabla 40. Balance General, empresa Canecas Pro-planeta.

Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afo 5
ACTIVOS
DISPONIBLE
Caja $ 87.935.519
Total disponible $ 87.935.519|$  140.796.579 |$  201.532.516 | $ 310.891.860 | $ 421.160.881
DEUDORES
Cuentas por cobrar $ 11.810.768
Total deudores $ 11.810.768 | $ 12.046.983 | $ 12.287.347 | § 12.533.104 | $ 12.783.778
TOTAL ACTIVO CORRIENTE $ 99.746.287 | § 152.843.562 |§  213.819.863 [ $ 323.424.964 | $ 433.944.659
PROPIEDAD PLANTA Y EQUIPO
Equipo de oficina $ 7.420.000 $ 7.420.000 | $ 7.420.000 | $ 7.420.000 | $ 7.420.000
Magquinaria y equipos $ 225.000.000 $  225.000.000|$  225.000.000 | $ 225.000.000 | $ 225.000.000
Equipo de computacion y comunicaciones  $ 4.700.000 $ 4.700.000 | $ 4.700.000 | $ 4.700.000 | $ 4.700.000
Depreciacion acumulada $ 24.921.000 $ 49.847.000 | $ 74.772.000 | § 99.696.000 | $ 124.620.000
Total propiedad planta y equipo $ 212.199.000 | $ 187.273.000 |$  162.348.000 | 137.424.000 | $ 112.500.000
TOTAL ACTIVO FIJO $ 212.199.000|§  187.273.000 |$  162.348.000 | $ 137.424.000 | § 112.500.000
TOTAL ACTIVO $ 311.945.287 [$  340.116.562 [$  376.167.863 | $ 460.848.964 | $ 546.444.659
PASIVOS
IMPUESTOS TASAS Y GRAVAMENES
Inpuestos por pagar $ 36.352.851
Total impuestos y gravamenes $ 36.352.851 | § 36.247.260 | $ 38.968.496 | $ 43277.359 | § 45.105.569
TOTAL PASIVO CORRIENTE $ 36.352.851 | $ 36.247.260 | $ 38.968.4%6 | $ 43.277.359 | § 45.105.569
OBLIGACIONES FINANCIERAS
Bancos Nacionales $ 78.080.000
Total obligaciones financieras $ 78.080.000 | $ 39.040.000
TOTAL PASIVO LARGO PLAZO $ 78.080.000 | $ 39.040.000 | $ -1$ -1$
TOTAL PASIVO $ 114.432.851 | § 75.287.260 | § 38.968.496 | $ 43.277.359 | § 45.105.569
PATRIMONIO
Aportes sociales $ 130.000.000 $  130.000.000|$  130.000.000 | $ 130.000.000 | 130.000.000
Utilidad o pérdida del periodo $ 67.512.437 $ 67.316.865 | $ 72.370.065 | $ 80.372.238 | $ 83.767.485
Utilidades acumuladas $ - $ 67.512.437|$  134.829.302 | $ 207.199.367 | $ 287.571.605
TOTAL PATRIMONIO $ 197512437 |$  264.829.302|$  337.199.367 | § 417.571.605 | $ 501.339.090
TOTAL PASIVO + PATRIMONIO $ 311.945.288 |$§  340.116.562 |$  376.167.864 | $ 460.848.964 | $ 546.444.659

Fuente. Los autores, 2010.

2.3.3 Evaluacién financiera: A través de los métodos presentados a continuacién, que
toman en cuenta el valor del dinero en el tiempo, los beneficios futuros y los costos durante
la etapa de operacion, con el animo de determinar si el proyecto es rentable y si vale la pena
emprender o no el negocio.
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2.3.3.1 Valor Actual Neto (VAN): El Valor Actual Neto, o Valor Presente Neto, permite
transformar a precios de hoy los ingresos y egresos futuros para determinar si las entradas
de efectivo son mayores que las salidas, calculando el valor de cada uno de los flujos netos
de efectivo a pesos actuales. Con este cdlculo es posible determinar si una inversion cumple
con el objetivo basico financiero: maximizar la inversion, en otras palabras, este célculo
permite determinar si el valor de la inversién aumenta o disminuye con el paso del tiempo.
El cambio en el valor que se estime puede ser positivo, negativo o 0. Cuando es negativo se
entiende que la empresa que invierta en el proyecto reducird su valor en la cuantia que
arroje el VAN; caso contrario cuando el valor es positivo, indica que el proyecto es
favorable dado que aumenta el valor de las inversiones con el paso del tiempo.

Para el célculo de este indicador se parti6 de la siguiente férmula:

Vi

VAN =
Z < (1+k)t
Donde:
Vt representa los saldos del flujo de caja en cada afio (Ver Tabla 38),
o es el valor de la inversion inicial,
n es el nimero de periodos considerado, y
k es la tasa de descuento, también llamada tasa de oportunidad

En el caso particular, con un k de 16,14%, para el presente plan de negocio el VAN
equivale a $ 10.237.251. Esto quiere decir que el proyecto es viable desde este punto de
vista, pues al ejecutarse el valor de la empresa aumentard en $ 10.237.251 con respecto al
valor inicial de la misma. Asi las cosas los flujos netos de efectivo del proyecto, traidos a
pesos de hoy, equivalen a $ 257.357.251.

2.3.3.2 Tasa Interna de Retorno (TIR): Esta tasa representa el rendimiento de la inversion,
la cual debe compararse con la tasa minima de rendimiento requerida para determinar si la
reinversion de los flujos netos de efectivo dentro de la operacidn propia del negocio es mds
favorable que la tasa de interés del mercado financiero. Para el presente plan de negocio la
TIR equivale a 17.75 %.

Al comparar la TIR con la tasa de oportunidad o tasa de descuento minima en el mercado
actual, el proyecto estima un rendimiento mayor al minimo logrado en el mercado de
valores. Sin embargo es necesario superar los primeros cuatro afios de funcionamiento para
lograr empezar a recuperar la inversion de forma rentable.

En este orden de ideas, y partiendo del andlisis del VAN y la TIR, se establece que el
proyecto es lo suficientemente atractivo al compararlo con el mercado de valores.
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2.4 ORGANIZACION

La realizacién del proyecto depende, en cierta medida, de la capacidad que tenga el equipo
emprendedor para gerenciar el proyecto a lo largo de las etapas del mismo y garantizar su
adecuado funcionamiento de acuerdo al plan de accién establecido, con liderazgo,
responsabilidad y sentido social.

Para cumplir con los objetivos y metas planteadas debe existir una adecuada estructura
orgdnica conveniente y funcional, ademds de directrices claras que canalicen todos los
esfuerzos de la organizacién para su crecimiento y el del equipo humano. La informacién
que a continuacion se presenta fue cuidadosamente planeada y compilada en la minuta de
constitucion de la organizacién (Ver Anexo M).

2.4.1 Determinacién de la forma juridica: Hay una multiplicidad de factores que se deben
tener en cuenta en el momento de seleccionar el marco juridico dentro del cual llevaran a
cabo las operaciones de un negocio, ademds de las exclusivamente legales. En concordancia
para proceder con esta decision se tienen en cuenta variables como la calidad del vinculo
entre los promotores, la importancia dad al dinero aportado y el grado de integracion
personal de los promotores del proyecto, adicionales las condiciones minimas de capital, el
nimero minimo de promotores que obligan a rechazar algunas de las formas juridicas, el
costo de legalizacion, etc.

Dadas las facilidades comparativas presentadas para el establecimiento de la sociedad, la
forma de reparticion de dividendos y la documentacién solicitada por el estado,
adicionalmente a las variables anteriormente nombradas, se determino la forma Limitada
(Ltda.) como marco legal para el desarrollo de las actividades relacionadas con el negocio.

2.4.2 Estrategia organizacional: Para la consecucién de los objetivos es importante definir
claramente cudl es la razon de ser de la empresa, hacia donde se dirige y como va a lograr
llegar hasta ese punto. La plataforma organizacional se muestra a continuacion.

2.4.2.1 Mision: Canecas Pro-planeta es una empresa dedicada a la produccion y
comercializacién de canecas para el hogar aptas para la separacion de residuos en la fuente,
demostrando su compromiso con el cuidado del medio ambiente y facilitando esta actividad
a través de un producto especialmente disefiado que genera valor no solo para nuestros
clientes sino también para nuestros proveedores, colaboradores y la comunidad en general.
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2.4.2.2 Vision: Para el 2015 Canecas Pro-planeta serd reconocida como la empresa numero
uno de canecas para el hogar por la calidad y funcionalidad de su producto, ampliando su
capacidad de produccion para llegar a todo el mercado Colombiano.

2.4.2.3 Valores corporativos: Los valores que van a caracterizar a la empresa son:

Honestidad: Ser transparentes y leales en todas las acciones emprendidas, generando
confianza en las relaciones personales y empresariales.

Responsabilidad: Obrar con compromiso y perseverancia para alcanzar los objetivos
planteados.

Trabajo en Equipo: Trabajar con liderazgo y respeto hacia los demds, logrando la cohesién
de esfuerzos en busca del crecimiento personal y organizacional.

2.4.2.4 Objetivos organizacionales

e Consolidar el producto en el mercado, logrando el funcionamiento y sostenibilidad
de la empresa.

e Trabajar con proveedores y colaboradores que cumplan los acuerdos y relaciones
contractuales establecidas, para maximizar el valor entregado de forma reciproca.

e Fortalecer el conocimiento técnico de nuestro negocio.

e Garantizar la integracién y articulacién de los procesos del negocio, logrando una
dindmica efectiva del mismo.

e Aumentar el reconocimiento de nuestro modelo de negocio entre clientes,
empleados y el mercado.

e Garantizar la calidad e integridad de disefio del producto.

2.4.3 Estructura organizacional: Ya definido el modelo de negocio y las caracteristicas de
funcionamiento del mismo se puede determinar la combinacién de personas y tareas para
alcanzar los objetivos de la organizacion. Canecas Pro-planeta opta por una estructura
simplificada que reduce sus actividades al maximo dada su capacidad financiera,
subcontratando las funciones que no puede realizar para obtener mayor valor y eficiencia en
los resultados. Lo anterior redunda en una organizacién menos burocritica, con menos
niveles administrativos que permite mayor control sobre las actividades y las personas. En
este sentido la empresa se compone de:
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Graéfica 28. Organigrama

Asesoria y apoyo

GERENTE

Gerente
Comercialy de
Operaciones

Secretaria (Aux.

Contable)

Fuente. Los autores, 2010.

Operario Servicios Varios

2.4.4 Perfil de cargos: Teniendo en cuenta la manera como se subdivide el trabajo, se
procede a elaborar un manual que establece responsabilidades concretas, tareas y funciones
a realizar por cada una de las personas que trabaja en la organizacion.

IDENTIFICACION
DEL CARGO

OBJETIVO DEL CARGO

NOMBRE DEL CARGO:
Gerente

AREA :Administrativo

CARGO JEFE
INMEDIATO: N/A

SALARIO
BASICO:1'500.000

El Gerente General de la empresa actia como lider de la
organizacion para garantizar el cumplimiento de los planes
estratégicos de la misma. Se encarga asimismo de planear,
garantizar la disponibilidad de recursos y controlar el
cumplimiento de los objetivos planteados y procesos de la
empresa.

PERFIL DEL CARGO

EDUCACION: Profesional
Economia o afines.

titulado en administracion de empresas, ingenieria industrial,

FORMACION: Administracién y Gerencia de proyectos.

personas a su cargo.

EXPERIENCIA: 2 afios de experiencia en cargos administrativos o gerenciales, minimo con 5

CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS: Manejo avanzado de herramientas office, especialmente
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| Excel. Inglés como segunda lengua. ‘

| HABILIDADES Y COMPETENCIAS |

Liderazgo, motivaciéon por el logro, capacidad de andlisis y sintesis, trabajo en equipo,
pensamiento estratégico, direccion y desarrollo de personas, capacidad de escucha,
comunicacioén eficiente, comportamiento ante fracasos, perseverancia y espiritu de lucha.

RESPONSABILIDADES

Liderar el proceso de planeacion estratégica de la organizacién, determinando los factores
criticos de éxito, estableciendo los objetivos y metas especificas de la empresa.

Desarrollar estrategias y planes de accion generales para alcanzar los objetivos y metas
propuestas.

Implementar una estructura administrativa que contenga los elementos necesarios para el
desarrollo de los planes de accidn.

Controlar, medir y evaluar continuamente la gestién de la empresa, y comparar resultados reales
con los planes y estandares de ejecucion.

Supervisar constantemente los principales indicadores de la actividad de la empresa con el fin de
tomar decisiones adecuadas, encaminadas a lograr un mejor desempeifio de la empresa.

Garantizar un adecuado ambiente de trabajo para que los colaboradores puedan alcanzar las
metas grupales y personales, y se permita la participacién y solucion de problemas.

Dirigir y controlar el buen funcionamiento de las 4reas de servicio, mantenimiento de
instalaciones y desarrollo de la planta.

Toma y aprobacion de decisiones financieras.

IDENTIFICACION

DEL CARGO OBJETIVO DEL CARGO

NOMBRE DEL
CARGO: Gerente

Comercial y de . . . o
Operaciones Ejecutar los planes de produccién y comercial para el cumplimiento

‘ . de metas, garantizando la disponibilidad y uso eficiente de los
AREA : Operaciones . . .
recursos que permitan entregar al cliente el producto segin sus

CARGO JEFE necesidades.
INMEDIATO: Gerente
SALARIO BASICO:
1'200.000
PERFIL DEL CARGO
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EDUCACION: Profesional en ingenierfa Industrial o de produccién.

FORMACION: Areas de produccién y/o gerencia de mercadeo.

EXPERIENCIA: 2 afios de experiencia en cargos administrativos en el sector industrial y 6
meses de experiencia en labores comerciales y de ventas.

CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS: Manejo avanzado de herramientas office, especialmente
Excel, manejo de un 80% del idioma inglés.

HABILIDADES Y COMPETENCIAS

Orientaciéon al logro, pensamiento analitico, establecimiento de relaciones, negociacion,
persuasién, innovacion, capacidad de comunicacién y expresion, iniciativa, organizacion,
direccion y liderazgo.

RESPONSABILIDADES

Garantizar y controlar la produccidn y disponibilidad de recursos para llevar a cabo la misma.

Realizar la planificacién de materiales y tiempo de entrega de pedidos.

Dirigir la logistica de distribucién a través de la contratacién y coordinacién de transporte de
materiales y mercancia.

Buscar nuevos negocios y establecer estrategias de penetracion basadas en estudios de mercado
del sector, detectando las necesidades de los clientes.

IDENTIFICACION

DEL CARGO OBJETIVO DEL CARGO

NOMBRE DEL
CARGQO: Secretaria

AREA :
Administrativo

Soportar las funciones contables y de servicio de la organizacion,
garantizando el apoyo constante y eficiente que requieren las
respectivas gerencias para el funcionamiento normal de las actividades
de la empresa.

CARGO JEFE
INMEDIATO: Gerente
General y Gerente
comercial y de
operaciones

SALARIO BASICO:
650.000

PERFIL DEL CARGO
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EDUCACION: Técnica graduada en Contabilidad.

FORMACION: Gestion contable

EXPERIENCIA: 1 afo de experiencia en cargos como asistente, secretaria o auxiliar contable.

CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS: Manejo de Office, conocimientos amplios de némina y
tributaria.

HABILIDADES Y COMPETENCIAS

Capacidad de comunicacién verbal y escrita, organizacién, orientaciéon de servicio al cliente,
preocupacién por el orden y la calidad, capacidad de escucha, iniciativa, autocontrol y trabajo
bajo presion.

RESPONSABILIDADES

Registrar los movimientos contables y entregar oportunamente la informacién a la empresa que
realiza la contabilidad.

Coordinar el pago a proveedores, fechas de vencimiento y valores de pago, asimismo
recepcionar las facturas y comprobantes de retencion.

Manejo de clientes, némina y bancos, recepcion de llamadas y manejo de agenda.

Recepcionar, radicar, numerar, clasificar, seleccionar, custodiar, distribuir, valorar, organizar y
ordenar el fondo documental y acumulado del archivo de todas las operaciones.

Manejo y control de inventario de papeleria e insumos de oficina.

IDENTIFICACION

DEL CARGO OBJETIVO DEL CARGO

NOMBRE DEL
CARGO: Operario

AREA : Operaciones

CARGO JEFE
INMEDIATO: Gerente | Garantizar la integridad de las materias primas y producto terminado

comercial y de para la entrega oportuna a los clientes.
operaciones

SALARIO BASICO:
SMMLYV + Aux. de
transporte
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PERFIL DEL CARGO

EDUCACION: Bisica primaria y bachillerato

FORMACION: Manejo de almacenes y ensamble de piezas

EXPERIENCIA: 1 afio en labores operativas de planta o como almacenista

CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS: Manejo de inventarios

HABILIDADES Y COMPETENCIAS

Sentido de responsabilidad, capacidad de escucha, flexibilidad, organizacién, pro
actividad, trabajo bajo presion.

RESPONSABILIDADES

Realizar en ensamble final de las piezas del producto.

Responsable del almacenamiento de producto terminado, materias primas, y residuos del
proceso, asi como de realizar la inspeccidn sobre las partes propias del producto.

Organizar el almacén y el bodegaje de los inventarios, asi como mantener en orden el sitio de
trabajo, reportando cualquier anomalia.

Recibir y revisar materiales, equipos y otros suministros que ingresan al almacén, verificando
que las caracteristicas de éstos correspondan con la requisicion realizada y firma nota de entrega
y devuelve copia al proveedor.

Codificar la mercancia que ingresa al almacén y registrala en el archivo manual (Kardex).

Elaborar guias de despacho y 6rdenes de entrega, y despacha la mercancia solicitada al almacén.

Verificar saldos de mercancia que quedan en existencia para elaborar inventarios parciales y
periddicos en el almacén.

IDENTIFICACION

DEL CARGO OBJETIVO DEL CARGO

NOMBRE DEL

CARGQO: Asistente de
servicios varios Prestar servicio a los demds colaboradores de la empresa en temas

AREA : Servicios varios | domésticos y de servicios generales.

CARGO JEFE
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INMEDIATO: Gerente
General y Gerente
comercial y de
operaciones
SALARIO BASICO:
SMMLYV + Aux. de
transporte

PERFIL DEL CARGO

EDUCACION: Bisica primaria

FORMACION: N/A

EXPERIENCIA: N/A

CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS: N/A

HABILIDADES Y COMPETENCIAS

Sentido de responsabilidad, capacidad de escucha, flexibilidad, organizacién y trabajo bajo
presion.

RESPONSABILIDADES

Mantener ordenadas y limpias las oficinas de la empresa.

Realizar la limpieza de las dreas comunes dentro de la empresa, asi como del fondo documental,
incluyendo archivadores y estanterfas metdlicas de los archivos.

Mantener en perfecto estado de limpieza las instalaciones sanitarias.

Fomentar una cultura de educacién y cuidado del medio ambiente y las buenas relaciones
laborales.

2.5 ESTUDIO DE RIESGO

En el contexto de una realidad cambiante el andlisis de los riesgos que pueden afectar la
operaciéon o los resultados de la empresa, es una herramienta ttil para manejar la
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incertidumbre y mantener las amenazas en niveles tolerables de manejo. El presente
andlisis antecede la ejecucion del proyecto ya que permite identificar los riesgos que
presenta el entorno, evaluar la magnitud de las pérdidas o dafios en caso de materializarse, y
mitigar el impacto negativo a través del establecimiento de acciones correctivas y
preventivas que permitan garantizar una mayor probabilidad de éxito en la creacion de la
empresa. Estos riesgos pueden causar la desviacion del proyecto de su plan original. Para la
realizacion del presente andlisis se tiene en cuenta el criterio de los autores del proyecto.

La primera fase consiste en la descripcion e identificacion de las fuentes principales de
riesgo que podrian afectar el proyecto, a través de un andlisis los patrones identificados para
proyectos de inversion y una sesion de discusion entre los autores del mismo. Los
siguientes son los principales riesgos que pueden afectar el desarrollo del proyecto:

1. Riesgos de Mercadeo: Dependen de variaciones en la demanda proyectada, ya sea
por insuficiencia de la misma, competencia de mercado o influencia del comercio
internacional (importaciones y exportaciones).

2. Riesgos de Desarrollo: Afectan principalmente los proyectos nuevos, o de
construccién, y estan asociados a demoras en el cumplimiento de cronogramas,
terminacion de las obras, o que los costos sean mayores a lo planeado.

3. Riesgos de Operacion: Fallas administrativas, controles defectuosos, fraude, o error
humano. Se pueden incluir también dentro de estos riesgos los asociados al manejo
de nuevas tecnologias.

4. Riesgos Financieros: Los riesgos cambiarios, modificaciones en las tasas de interés,
variacion de los precios y faltantes de efectivo lo cual puede forzar a una
liquidacion.

5. Riesgos Regulatorios y Politicos: Dependen de la legislacién vigente de un pais o
cuando existe posibilidad de cambios en las leyes y regulaciones que puedan incidir
en los proyectos. Se pueden presentar también cuando las condiciones politicas y
econdmicas del mismo no son estables o son dudosas.

6. Riesgos de fuerza mayor: Se definen como eventos que estan fuera del control de las
partes, como son catastrofes naturales: terremotos o inundaciones. La fuerza mayor
por eventos politicos se dan en el caso de guerras, revoluciones golpes de estado,
transformaciones econdmicas trascendentales.

La segunda fase consiste en evaluar las consecuencias que estos posibles eventos no
deseados puedan causar al proyecto, a través de la cuantificacion de los posibles dafios y su
probabilidad de ocurrencia. La siguiente matriz deriva de las dos etapas anteriores y
muestra el resultado de una tercera etapa que presenta alternativas de administracion de los
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riegos, a través de mecanismos y acciones de control para minimizarlos, ya sea evitdndolos,

reteniéndolos, reduciéndolos, transfiriéndolos o explotandolos.

Para determinar la puntuacién de cada uno de los riesgos identificados y poder priorizarlos
segun la gravedad de sus consecuencias, se califica el nivel de probabilidad en una escala
de 1% a 100%, siendo 100% el de mayor probabilidad de ocurrencia. Asimismo se califica
el nivel de impacto de 1 a 5, siendo 1 el de menor incidencia y 5 todo lo contrario. El
producto de estos dos factores determina el nivel de riesgo para la toma de decisiones en la
administracién de los mismos.

Tabla 41. Matriz de riesgos

Tipo de . Posibles Nivel de Nivel de | Nivel de L
. Posible causa o . . Accion
riesgo efectos probabilidad | impacto | riesgo
Trabajar en el
. . S, posicionamiento de la
Riesgo de | Copia del | Disminucién en 09 4 360 marca y voz a voz dadas
mercado | producto ventas -
las  caracteristicas  de
disefio del producto
Imposibilidad . Establecer contacto con
. de acceder a|Reduccion en ST
Riesgo de pequefios distribuidores de
los almacenes |los canales de 0,3 4 120 -
mercado S productos plasticos y para
de  grandes | distribucion
2 el hogar
superficies
Célculo errado [ Demora en el Implementacion, control y
Riesqo de de los tiempos | inicio del seguimiento de diagramas
g de ejecucion e | proyecto y enla 0,2 2 40 de Gantt para la fase de
desarrollo |. ., . ) .
implementacié | generacion de implementacion del
n ingresos proyecto
Indicadores de gastos vs.
. . Costos presupuesto por centro de
. Asignacion de| .. )
Riesgo de adicionales o costo a lo largo del tiempo.
recursos 0,5 3 150 .l
desarrollo . faltantes de Elaboracién de
deficiente : .
capital presupuestos  periddicos
por &rea
Riesqo Ausencia de Perdida de Politicas de seguridad de
g software . L 0,7 5 350 la informacion (Hardware y
operacional o informacién
especializado software)
, Faltantes  de Poliicas —de _arqueos
Riesgo . periddicos. Politicas de
. Fraude efectivo y fuga 0,1 3 30 W
operacional atribuciones y

de informacion

responsabilidades.}
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Bajo  control

Baja calidad del

Relaciones contractuales

Rlesgo sobre la pr’odlucto, 04 160 definidas y control de
operacional . pérdida del . .

produccidn know how calidad estricto.

Mala

estimacion de
Riesqo | rECUrsos
f g financieros en lliquidez 0,6 300 Revaluacion de célculos
inanciero

la fase de

inicio del

proyecto
. Mala - Déficit de Replanteamiento de
Riesgo | proyeccion de . S
s recursos 0,2 100 proyecciones y asignacion
financiero | estados . .

f . financieros de recursos

inancieros

Fuente. Los autores, 2010.

El presente andlisis deja como resultado la identificacion de riesgos y la medicién de los
mismos antes de que las consecuencias negativas ocurran, ya que la incertidumbre siempre
va a existir pues no se sabe con seguridad lo que puede ocurrir en el futuro.
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3. CONCLUSIONES

Luego de realizar el plan de Negocios se puede concluir que:

e Dada la preocupaciéon generalizada en la actualidad en la poblacién bogotana, y en
general en todo el mundo, por el cuidado del medio ambiente, y la existencia de
ordenaciones nacionales y locales para tal fin, se identific6 que hay una necesidad
insatisfecha que representa un mercado potencial para el producto a ofrecer.

¢ El mercado de productos plasticos ha presentado un crecimiento acelerado durante
los dltimos cuarenta afios, no solo en Colombia sino a nivel mundial, que se ve
reflejado en la oferta y diversificacion de productos de todo tipo y para toda clase de
usos elaborados a base de este material. Para el particular de Colombia y Bogot4,
este sector estd representado por grandes empresas que ofrecen productos en varias
gamas o lineas de los mismos que abarcan la mayoria del mercado; y gran cantidad
de medianas y pequefias empresas, no tan sélidas como las anteriores, pero cuya
participacion es también significativa.

e Teniendo en cuenta los dos puntos anteriores, y habiendo establecido el factor
diferenciador del disefio del recipiente, la proyecciéon de unidades a vender se
encuentra alrededor de las doce mil al afio, distribuidas en cantidades iguales por
mes ya que este tipo de productos para el hogar no presenta periodos estacionales
claros.

¢ No hay una preferencia marcada entre los clientes potenciales en cuanto al niimero
de compartimientos que debe tener la caneca para la adecuada separacién de los
residuos, por lo tanto es un producto facilmente adaptable a dos, tres o cuatro
compartimientos segun la preferencia de cada hogar.

¢ El recipiente estara elaborado de pléstico, particularmente de Polipropileno (PP), por
su costo, calidad, y caracteristicas propias de resistencia, dureza, durabilidad,
facilidad de manejo, etc., dado que la madera y el aluminio requieren mayor
complejidad en el proceso de transformacién y mayor tratamiento para mejorar sus
caracteristicas en el tipo de producto a elaborar.

e Dadas las caracteristicas de disefio del producto y teniendo en cuenta el material de
fabricacion, se utilizard la inyecciéon como proceso para la elaboracién del mismo.
Este proceso de produccion no estard a cargo directamente de la empresa, sino



subcontratado debido a que segun el volumen de produccién determinado no hay un
retorno rapido de la inversion inicial, ademds de no contar con la capacidad de pago
para cubrir un monto tan elevado de inversion en activos.

La estructura orgdnica de la empresa es bastante reducida debido a la
subcontrataciéon de procesos y actividades que permiten reducir costos y generar
mayor valor.

Se debe considerar el valor elevado de la inversion inicial que requiere la puesta en
marcha del proyecto como una de las barreras del negocio, pues a pesar de mantener
una estructura organizacional reducida y un disefio de proceso cuyos costos
permiten brindarle al mercado potencial un producto cuyo precio se ajusta a las
expectativas, la inversion inicial asciende a $247.120.000, los cuales se recuperan
hasta el cuarto afio de operacion.

El anélisis financiero del proyecto, en un horizonte a cinco afios, determina que la
tasa de rentabilidad y retorno de la inversién esperados por los inversionistas
cumplen las expectativas minimas esperadas para el negocio. Por lo tanto, es un
proyecto atractivo y viable desde todo punto de vista que justifica los esfuerzos
comerciales y administrativos pues permite generar utilidades y aumentar el valor de
la empresa en el tiempo.
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ANEXO A
FICHA TECNICA DE ENCUESTA
OBJETIVOS DE LA ENCUESTA:

e (Conocer los hébitos de separacion de residuos en los hogares de la ciudad de
Bogota.

e Determinar si hay un mercado potencial ante la posibilidad de ofrecer un recipiente
apto para la separacion en la fuente, en este caso las viviendas de Bogota.

e Conocer las preferencias y gustos de los compradores potenciales del recipiente.

POBLACION
Viviendas de la ciudad de Bogota entre estratos 3, 4,5 y 6.

UNIDAD DE MUESTREO

Personas entre 24 y 60 afos, tinicos representantes de los hogares que habitan las viviendas
especificadas.

TECNICA DE MUESTREO
Se realizé un muestreo estratificado probabilistico con afijacién proporcional'’.
TAMANO DE LA MUESTRA

La muestra disefiada consta de 241 encuestas, distribuidas de la siguiente manera: 173
encuestas para viviendas de Estrato 3; 42 encuestas para viviendas de Estrato 4; y 26
encuestas para viviendas de Estratos 5 y 6, de acuerdo al porcentaje de personas por estrato
con respecto al total de habitantes de Bogotd, segun el dltimo censo del DANE..

MARGEN DE ERROR ESTIMADO

Los datos se operaron con un margen de error estadistico de +- 5%, para un nivel de
confianza del 95%, elimindndose el supuesto de mdxima indeterminacién (p=gq=0.5) a
través de una muestra piloto de 40 encuestas que arrojé como resultado una probabilidad de
éxito del 80% (p=0.8 y q=0.2).

METODO DE RECOLECCION DE LA INFORMA CION

" Afijacién Proporcional: Consiste en distribuir los individuos que forman la muestra
proporcionalmente al niumero de individuos de cada estrato.
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Las entrevistas se realizaron en diferentes dias de la semana y distribuidas a lo largo de
diferentes zonas y franjas horarias, de forma que se logra obtener una muestra
representativa para alcanzar el nivel de confianza estimado.

Los elementos muéstrales fueron seleccionados aleatoriamente y las encuestas se llevaron a
cabo como entrevista personal mediante cuestionario estructurado, abordando personas en
sitios publicos, visitando viviendas de fécil acceso, y dejando los cuestionarios en
apartamentos, segun facilidad y frecuencia de acceso de los autores, como se muestra a
continuacion:

Estrato 3: Conjunto Residencial Altamira - Suba, Barrio Nuevo Muzu y Plaza de Lurdes.
Estrato 4: Conjunto Residencial Pablo VI (Cll 53 entre Crs 50 y 63) y C.C Gran Estacion.
Estratos 5 y 6: C.C Unicentro y sitios publicos entre Cll 127 y Cl1 100.
CRONOGRAMA DE REALIZACION

Trabajo de campo: las encuestas fueron realizadas entre el 16 de junio y el 22 de Agosto
de 2009.

Tabulacion y analisis: Sdbado 29 de Agosto de 2009

126



ANEXO B

FORMATO DE ENCUESTA

UNIVERSIDAD LIBRE DE COLOMBIA
FACULTAD DE INGENIERIA

Objetivo: La presente encuesta esta disefiada con el fin de
determinar el grado de cultura de los hogares bogotanos con
respecto a la separacion de basuras.

Cordialmente le solicitamos su colaboracién respondiendo las
siguientes preguntas.

1.¢ Actualmente usted utiliza algin recipiente para el manejo de las basuras en su hogar?

Si No

Sisu respuesta fue S/ por favor responda las preguntas siguientes, y si su respuesta fue NO pase a la

pregunta 5 de esta encuesta.

2.¢éHace cuanto adquirid su ultimo recipiente para depositar la basura?

Unmes__

3 meses

6 meses

lafio __

Mas de un afio __
3.¢Dénde la compré?

Almacén de cadena __

Hiperbodega

Otro __ éCuadl?

4.¢Qué tuvo en cuenta al momento de adquirirla?:
Color __
Tamafio/Espacio __
Practicidad de uso __
Precio__
Duracién del recipiente__

5.éHace Ud. separacidn de basuras en su hogar?
Si__ No

A continuacién encontrard dos recuadros, si su respuesta a la pregunta anterior fue S/ por favor diligencie
el cuadro izquierdo, y si su respuesta fue NO llene el cuadro de la derecha.

5.1.¢Que lo impulsa a llevar dicha tarea?
Normatividad del Distrito__
¢Qué normas distritales conoce al
respecto?
Responsabilidad social __
Voluntad propia __
5.2.¢En que lo hace?
1 Recipiente __
Varios recipientes __
Bolsas
Otra__ ¢Cuadl?

5.3.Estaria dispuesto a cambiar su método actual de
separacién por un recipiente que le facilite esa tarea?
Si__
No
éPor qué?
Costumbre con su método actual __
Comodidad con su método actual __
Dinero __
Otro __ éCual?

5.1. ¢Por qué?
Falta de conocimiento __
Falta de espacio __
Disponibilidad de tiempo __
Otro __ ¢Cuadl?
5.2. ¢Conoce Ud. las normas que el distrito ha
implementado en materia de separacién de basuras?
Si__ éCual (es)?
No__
5.3. ¢Consideraria la posibilidad de adquirir un recipiente
apto para la separacién de basuras en su hogar, el cual
adicionalmente le de la informacién necesaria para
hacerlo?
Si__
No
¢Por qué?
Costumbre con su método actual __
Comodidad con su método actual __
Dinero __
Disponibilidad de tiempo __
Otro __ ¢Cual?
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UNIVERSIDAD LIBRE DE COLOMBIA
FACULTAD DE INGENIERIA

Cordialmente le solicitamos su colaboracion

respondiendo las siguientes preguntas.

Si su respuesta a la pregunta 5.3. fue S/, por favor
remitase a la pregunta 6 en la siguiente pagina de esta

encuesta.

Si su respuesta a la pregunta 4.1. es negativa, puede
dar por terminada esta encuesta, de lo contrario, por
favor remitase a la pregunta 6 en la siguiente pagina

del presente documento.

6.¢De cudntos compartimientos preferiria un recipiente de este tipo?

7. ¢Qué disefio prefiere para un recipiente de esta clase?

A

__ 2 (Reciclables y No reciclables)

__ 3 (Organicos/papel-carton-icopor/vidrio-plastico-metal)
__ 4 (Organicos/papel-icopor/vidrio-plastico/metal-tetrapack)

DISPOSITIVO
CON PEDAL

1
gy

DISPOSITIVO
CON
CORREDERA
VERTICAL

DISPOSITIVO
CON BALANCIN

8.¢Cudnto estaria dispuesto a pagar por un recipiente de estos?

a. entre $20.000 y $30.000
b. entre $31.000 y $40.000
c. entre $41.000 y $50.000
d. entre $51.000 y $60.000

Gracias por su
colaboracion.
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ANEXO C

RESULTADOS GENERALES DE LA ENCUESTA

Hogares que Separan

Hogares que NO sepran

4 N

Poblacion que NO separa

RORQUBS|AN

QROCITIENTD
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Beorredera

Diseno de Producto

Poblacion que utilizarecipientes para
arrojarresiduos

Hogares que NO poseen caneca

- 16%

HACE | RA |EWVALUA

Marketing
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ANEXO D

EVALUACION DE CARACTERISTICAS POR PROTOTIPO

Modelo 1 Modelo 2 Modelo 3

O

Capacidad/Tamario 8 8 8 8 8 7 6 5 6
Seguridad 8 8 6 7 6 6 7 9 8
Facilidad de traslado 9 9 7 9 9 6 9 9 7
Facil Limpieza 9 6 8 10 6 6 4 4 5
Aislamiento Residuos 9 7 7 7 6 7 9 9 8
Practicidad 8 10 7 6 8 7 8 7 8
Sumatoria 51 48 43 47 43 39 43 43 42
Total 142 129 128
Modelo 4 Modelo 5 Modelo 6
ITEMS* [%
=
M_J /

Capacidad/Tamafio 6 7 6 6 6 7 10 10 9
Seguridad 6 6 8 8 8 6 9 9 9
Facilidad de traslado 9 9 7 9 9 7 2 2] 8
Facil Limpieza 10 8 8 9 5 7 9 6 7
Aislamiento Residuos 7 9 7 9 10 8 9 10) 9
Practicidad 6 8 7 8 10 8 9 10 8
Sumatoria 44 47 43 49 48 43 48 47! 50
Total 134 140 145

*Se discrimino en modelos de 2 y 3 compartimientos para efectos de evaluar capacidad

Convenciones

deficiente 1a2 Observaciones
malo 3a4

aceptable 5a6

bueno 7as Ponerles agarraderas.
excelente 9ai0
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ANEXO E

PLANO CANECA, MODELO SELECIONADO (MODELO 6)

iag
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ANEXO F

DESPIECE DEL MODELO DE CANECA SELECCIONADO

PARTES DE LA CANECA
Caneca cuadrada Proyecto Tesis
Fuente: Bechmarketing

Caracteristicas de la caneca
Material: Pendiente, en cotizacion
Largo:

Ancho:

Alto:

Caneca con sistema de pedal.

Partes de la Caneca
* Las partes presentadas a continuacion
aplican para una caneca de dos comprar-

timientos.
Parte Cantidad
Tapa cuadrada 1
Cuerpo de la caneca 1
Pedal 1

** Las siguientes aprtes hacen parte de la caneca
de tres y cuatro compartimientos, teniendo en
cuenta que para estas canecas se parte de la
caneca de dos compartimientos mas las partes
descritas a continuacion.

Parte Cantidad

Compartimiento der. 1
Compartimiento izq. 1
Tapa compartimiento 1

CADA PARTE DEBERA SER INYECTADA

Modelo Base

Fuente: Bechmarketing

EN UN MOLDE DIFERENTE

1. TAPA
2. PEDAL
3. CUERPO DE LA CANECA

CONVENCIONES:
F: Vista frontal

L: Vista Lateral

A: Vista superior
AB: Vista de abajo

————— ——

aB A
[

@ | ’
{
|

¢
¢
r
i
E=——I=———1 =
F L
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ANEXO G

COTIZACION INYECTORA ASIAN MACHINERY U.S.

paian »k% Asian Machinery U.S.A., Inc.

m % 3401 NW 82 Avenue, Sulte 245
& Miami FL 33122, US.A,
(MU 0 1q1: 305-594-1075 Fax: 305-594-0748
'3(1, . ‘{'—:,(\ www.asianmachineryusa.com e-mail: ventas@asianmachineryusa.com

MODELO: VMSE780
INYECTORA CON SERVO MOTOR

ESPECIFICACIONES

SISTEMA SERVO: 81
UNIDAD DE INYECCION:

Temimos d= Ventas:

DIAMETRO DEL TORNILLO: 100

RANGO LONGITUDINAL DEL TOENILLO:22

PRESION DE INYECCION: 170

VOLUMEN DE DISPARO (PS): 3468

PESO DEL DISPARQ: 3800

RATIO DE INYECCION: 674

VELOCIDAD DE ROTACION DEL TORNILLO: 0 - 150 RPM
CAPACIDAD DE PLASTIFICACION: 83.8GRS/SEG
UNIDAD DE MOLDE:

FUERZA DE CIERRE DEL MOLDE: T800 KN
ANCHO/ESPESOR DEL MOLDE: 350-980 MM
DISTANCIA ENTEE TIE BARS: 085 X 085 MM

MOVIMIENTO DE APERTURA: 1100 MM
NUMEFROQ DE EYECTORES: 21 PZ8

OTROS:

PRESION MAX DE BOMBA: 16 MPA
POTENCIA DE MOTOR DE BOMBA: T4EW
POTENCIADE CALENTADO: 448 EW
DIMENSIONES: 11.0X2.6X23MT
PESO: 46 TON
CAPACIDAD DE TOLVA: 100 KG

CAPACIDAD DE TANQUE DE ACEITE: 1800LT

PRECIO CIF CARTAGENA .
COLOMBIA...........ccoueenes USS 155,290.80
EL PRECIO DELOS 3 MOLDES US § 28,000.00

Térmmos de Ventas:

1. DESPACHO.-En 60 = 90 dizs d= recibide orden d= compra con 40%: de

depésite micizl mediznts ransfzrenciz bencaris,
transfersnciz 0 cartz de orddito confumada

presentzcicn de documentes de embarque.

v balance del 80%: mediznts

irrevoceble papaders

coften potr cusntz del

2. GABRANTIA- De un zfic =n clementos
componentas slactrices.

3. INSTALACION.- Les Gastoz dz Instzlzcién
comprador.

4. VALIDEZ - Estz cotizacién =3 vilidz por 30 (tremtz) dizs.

<

CITIEANK. F3E.

87530 DORAL ELVD.

DOFAL,FL 33173

WNUMEFR.O DE CUENTA: 3200521573
NUMERO DE ABA: 266086354
NUMEROQ SWIFT: CITIUS33

DATOS BANCARIOS - Transferir 2 ASIAN MACHINERTY USA:
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ANEXO H

COTIZACION INYECTORA MAQUITEC ANDINA S.A.

MAQUITEC
ARDHMA 54,
| | 8 4]

Sogots, D.C., Julle 30 de 2010

Seflores

FOBERMACION DEL CASAMARE

Atn. 5r. ANDRES LOPEZ Oferta Praliminar Mo, PL-1230

Tel 422 &7 86

el 24141243

SOGOTA

Item @ty Descripolon Valor Unilkarie  valor Total

UED FOE TAIWAN
1 1 Maguina para Imyecelén e Plasticos LIEM-YU, Mod2io 139.200,00 1239.200.00

.700 Estandar compizta con 13 especticacionss v
caracierisicas como aparsce en el Catalego coresponents,
Equipada con un tamiio g =5 mm de dlamstra, LT 20,
propisit general, unidad de Inyecelon o= 2,933 s (PS).

L3 Imagen Comesnince & una Imyeciona modeko G-300

Unizad de cleme por rodiliera. Sistema hidraulico en base
bamizas de caudal Mo comandadas por valvulas
propOCionales.

Distancia enfre bamas (mm: 250 x 850,
Diamelro de baras - 160 mm

Albura del malkde ; 400 mm I:IT'|I'I: - 1.100 mm |mae)
Aperiura Maxima : 2.100 mm

Faso @l de (3 rnaqulr'a C 40 Toreladas
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Inciuys:
Coninal marca Dihzhouw modeho EMPC 9100

Caonrol Arrigable

Tolva de s2cado de 200 Wios
Cargador / Allmentasor Neumatica para matena prma
Bases Miveladoras | Zapatas
Bridas ge Montaje de Moides (E]
Iman tipo rgjiia
Flujometro de 8 Zonas
Disafla de Piato fipo Ewromap (T Slot)
Dos (2) COres (NOYE)
Do (2) Valvulas N2umaticas para expuision por alre
Fobaceida standard pars det=ction de calda de plezas
Kt basicn 0s repuesios conformado por

1 Walvula cheaus tamiio

4 Barras expulsoras

1 S2nzar e Fjuste

1 Temgcupla

1 KR g2 3 reslstenclas

3 Fusibles

1 Rele gglada solds

1 Engrasanara manual

1 Liave sxparsiva

1 Liave fla

2 Destomiliadares

3 Liaves brisiol

3 Bridas

1 Bagulia

EsTuciura para salida |ateral ge producios 4.285,00
Valldez da |3 afarta 30 Dlas

Enfrega:
10- 12 semanas despuds 02 sU ormen de COMpra y aperura
25U LT

Montaje y Puesta en Marcha:

Fara &l monlae o2 135,700 52 raquizre de 2 t2cnicos nUsstros.
Fara Montales fuera de Bogota, los gastos oe Hguetss asreas,
naleles, raspores lemestes, Impuesios de 53llda y gastos de
allmentacion y de bolslio son resporsabilidad del comprador.

Forma da Pago:
100% LiC confirmada e imevocable pagaders conira
documentos de despacho.

Garantla:

1 afha por sefectos de tabricackan, contads a panr defa fecha
&s| BiL.

HOTA: Los precios anteriores comaspanden unicamsenta a
maguinaria. Los cables elecirices, acometldas hldraullcas v
naumaticas s5on resporsabilicad del comprador.

Ingtrucclones Bancarlas:
La LT debe ser ablerta a favor de LIEN YU MACHINERY CO
LTD, a trawes gl sigulante banoo:

MAQUITEC
ANDHNA 54,

4 285,00
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ANEXO I

COTIZACION TORRE DE ENFRIAMIENTO MAQUITEC ANDINA S.A.

HMAQLNTEC
ARDRA 5 A

(1 F 8 0]
Funza, Cundinarmarca, Julic 30 de 2.010

Sefiores, (ferta Preliminar Mo. PL- 1233
GOBERMACION DEL CASANARE

Atn. 5r. ANDRES LOFPEZ

Tel: 420 &7 26

cel: 3124141243

BOGOTA

TORRE DE ENFRIAMIENTC
Yu Ti Refrigerator Co

Descripcion

Torre de enfriamients Modele BT 10 Marca Yuting de Taiwan — 10 Ton de enfiiamientc.

Bomba de % HP, capacidad de 130 Limin. Tangue de 100 m3imin. Poses ventlaciin forzada
en la parte superaor.

Precic puesto en Maguites Funza : UJSD3.025,00 + VA

Forma de Pago 50% con la orden y
50% 20 dias fecha factura
Tiempe de entrega nrediata 3 1a fecha
Montaje Mo esta mchwido. En caso de solicitar el servicio, este tene un

cosio de $85.000 HoraTécnico.
Sin otro particular, guedamos atenios a sus comentanos
Olga Helena Garay P

Asezora en Ventas de Maguinara
ventas2idmaguitecandina.com

KIT. 630.057.525-1

COLOMBIA

(Cata Trade Park Lote 41, Bodega 10 Talg.: (57.4) 232 70 58 - 231 7352
Km 7 Autopista Sogota — Medeiin Fax (57.4) 232 03 76
Tel 57-1 6219130 Medellin
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ANEXOJ

COTIZACION ENFRIADOR MAQUITEC ANDINA S.A.

MAQUITEC
AMDIMA SA,
1
Bogota, D.C., Julio 30 de 2010
Seflores
GOBERNACION DEL CASANARE Oferta Preliminar Mo. PL - 1252
atn. r. ANDRES LOPEZ
Tek 479 &7 B&
cel 312414 1243
BOGOTA
Hem Qty Descripclon Valor Unitarie  Walor Total
UsSD FOBE TARAN
1 1 CHILLER YUTING MODELD YT - 10005 10 Tan. 10.265.00 10.265,00
Los enfriadores ge alre Yu Ting combhnan la maxima
eflciencla y un rendimients BUpSror &n Lna magquina.
Los Chillers Yu-ing son faclies de Instalar y mantener.
Eslos 2quipas ofracen un baje nivel de rulss y
cantaminaciin en funclonamiznto, cumpllenda asl con los
requerimigntas de profeccian oel medio amblente.
U Ting utiiza compresores o clase mundlal, va sea de
Europa ¢ Amérca, con ahors 4 energla y sliencioss
rendimiento en funslznamients. Los Chlllers amblgn
viznen con pangles de control t3atll y vigner completos
can guardas de seguridad. Las funciones del conirol som:
- Apagada automatico cuanda 2l contral esta ablero.
- Prateccion frente 3 baja dislpacien de calor
- LED Indizader de mal funcionamlents
ul"
i
Chilier Yu Ting
- Proteccion por mediss de refrigerachin Insuficlentes
- Condrol de flujo de agua fria Insuficlents
- Paro de Emergencla
- AntHbloguen
- Apagads sl 5e produce sebrecanga
- Alarma
- Prateccion de sabrecarga de |3 bomba de refrigeracion
C:ata Trade Park, Lote 41, Bog 10 Cra 43 Mo 30C - 7D
Km 7, Autopista Bogata-Medellin San Diego
P (57-1) 821 9130 P (57-4) 232 TO5E
Fax: (57-1) B21 &131 Fax: (57-4) 232 7058
Funza, Cundinamarca COLOMBIA tededlin
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ANEXO K

CUADRO RESUMEN COSTO MATERIA PRIMA PRE SELECCIONADA

Resina

Empresa

Contacto

Ciudad Costo

Cr43a#14-109 Distrito Capital,
POLIETILENO PLASSOL SA Teléfono(s) : (57) (1)2682794 Bogota 3500
Crb57#72-25
POLIETILENO DIMAPAR LTDA Teléfono(s) : (57) (5) 3688998 Barranquilla 3.944
Calle 34 No. 8-37 B/EI Troncal
POLIETILENO POLINDUSTRIALES Teléfono(s) : (57) (2) 524 0878 Cali 3.889
COSTO PROMEDIO

Costo Polipropileno 4501,33

Costo Aluminio 10451,33

Costo Polietileno 3777,67
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ANEXO L

COTZACION SUBCOTRATO DE PRODUCCION
mam
— -
e
Sogets DT, agosio 02 d2 2000 I .JEF -_—

Zanores: j.

FAYCO

AL Ing. Danlel Afredo Sacrisan
MULHER

MIT: 200187 3631

CotiT- 274-10

Asurte: serdclo de lmyecoian de pastico - CANECA

En relacion con los planos rechidos y camclesizlicas de les piszas & inyeciar presenis=os 2 e consderscion
ruesira mejorofers reieranke al aserls citado

ESPECIACACIONES TECNICAS:

PIELAS
#  Msferisl s inyeclar rcliprapilzna
= Pa3ode risrencs WEF ST
< Color ra def=mminads
CONDICIONES COMERCIALES:
Cuadro N2 Costo pleza Imyectada
Nomero de mokde Nombre pleza Corsho unikdad Imyectads
Cusrpe S 2500
. Tapa grande 31100
3 Comparimienio 0 31700
4 Comparimisnkn DER. $1700
3 Tapa comgariziznin i 0
LXLE
1 El Bmmizo o cicho == corslderd om un mesgen alls e cesracion, este valor pusce vaser o
conzcer o campariannietio el del roice = o] procesn de batalo en e irnpeccion.

»  Tiempo de enfrege de producsicn: & conwenir
s Sewicio de inyecsian minime War aneno
¢ Forma de pago: S1% anfcipa.
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ANEXO M

MINUTA DE CONSTITUCION DE LA SOCIEDAD DE RESPONSABILIDAD
LIMITADA

En la ciudad de Bogota D.C, departamento de Cundinamarca, Republica de Colombia, a los 27 dias del mes
de Septiembre de 2010,comparecieron los sefiores Daniel Alfredo Sacristan Montafez, identificado con cédula
de ciudadania numero 1013591031 y Diego Fernando Sanchez Melo, identificado con cédula de ciudadania
numero 1032386101, mayores de edad y domiciliados en la ciudad de Bogota, obrando en nombre propio
manifiesta que constituiran una sociedad de responsabilidad limitada la cual se regira por las normas
establecidas en el codigo de comercio y en especial por los siguientes estatutos:

Articulo 1: Nombre o razén social: la sociedad se denominard "CANECAS PRO-PLANETA"

Articulo 2: Domicilio: el domicilio principal serd en la ciudad de Bogota, Departamento de Cundinamarca,
Republica de Colombia, sin embargo la sociedad puede establecer sucursales, en otras ciudades del pais.

Articulo 3: Objeto social: la compairiia tiene por objeto social la elaboracién y distribucién de canecas aptas
para la separacion de residuos solidos domiciliarios.

Articulo 4: Duracion de la sociedad: se fija en 5 afios, contados desde la fecha de otorgamiento de la escritura.
La junta de socios podra mediante reforma, prolongar dicho término o disolver extraordinariamente la
sociedad, antes de que dicho término expire.

Articulo 5: el capital de la sociedad es la suma de $130.000.000

Articulo 6: cuotas: El capital social se divide en una cuota o accién de un valor nominal de cien millones de
pesos, capital y cuotas que se encuentran pagadas en su totalidad de la siguiente forma: El socio Diego
Fernando Sanchez Melo, suscribe el pago en efectivo el valor de $90.000.000. El socio Daniel Alfredo
Sacristan Montafnez, suscribe el pago en efectivo el valor de $40.000.000, asi los aportes han sido pagados
integramente a la sociedad.

Articulo 7: Responsabilidades: la responsabilidad de cada uno de los socios se limita al monto de sus aportes.

Articulo 8: Aumento del capital: el capital de los socios puede ser aumentando por nuevos aportes de los
socios, por la admisién de nuevos socios o por la acumulacién que se hicieron de utilidades por determinacion
de comun acuerdo de los socios.

Articulo 9: Administracion: la administracion de la sociedad corresponde por derecho a los socios, pero estos
convienen en delegarla en un gerente, con facultades para representar la sociedad. Esta delegacién no impide
que la administraciéon y representacion de la sociedad, asi como el uso de la razon social se someta al
gerente, cuando los estatutos asi lo exijan, segun la voluntad de los socios.

Articulo 10: Votos: en todas las reuniones de la junta de socios, cada socio tendra tantos votos como cuotas
tenga en la compafia. Las decisiones se tomaran por numero plural de socios que represente la mayoria
absoluta de las cuotas en que se halla dividido el capital de la sociedad, salvo que de acuerdo con estos
estatutos se requiera unanimidad.

Articulo 11: La sociedad tendra un gerente y un subgerente que lo reemplazard en sus faltas absolutas o
temporales. Ambos elegidos por la junta de socios para periodos de un afo, pero podran ser reelegidos
indefinidamente y removidos a voluntad de los socios en cualquier tiempo. Le corresponde al gerente en forma
especial la administracion y representacién de la sociedad, asi como el uso de la razén social con las
limitaciones contempladas en estos estatutos.

Articulo 12: Inventarios y Balances: mensualmente se hara un Balance de prueba de la sociedad. Cada afo a
31 de Diciembre se cortaran las cuentas, se hara un inventario y se formara el Balance de la junta de socios.

Articulo 13: La sociedad se disolvera por:
1. La expedicion del plazo sefialado para su duracion.
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2. La pérdida de un 50% del capital aportado.

3. Por acuerdo unanime de los socios.
4. Cuando el niUmero de socios exceda de veinticinco.
5. Por demas causales sefaladas en la ey.

Articulo 14: Liquidacién: disuelta la sociedad se procedera a su liquidacién por el gerente salvo que la junta de

socios resuelva designar uno o mas liquidadores con sus respectivos suplentes, cuyos nombramientos
deberan registrarse en la Camara de Comercio del domicilio de la ciudad.

142



ANEXO N

DIAGRAMA DE PROCESO INYECCION DE CANECA

PROCESOGENERAL PARAPROCUCIR UNACANECA
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l ¥
Pegar adhesivos y manuaks

Los adhesivos de identificaciony demés ayudas visides deberén ser colocadas sobre

s 008 las superficies dispuestas para elo, del msmo modo debera pegarse un pequefio Caneca termnada
@ adidondes o N

manual parael usoy disposicion de los residuos.

|

v

Armacenar 003 Sies nece&arp el prpdu?o 1er|l11na<?0. deberd ransportarse al &eade almacenamiento Canecaterminada
parasu posterior ubicacion o disposicion find.
FIN

Fuente: Los autores, 2010.

144




