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B. Introduccion

Objetivos del proyecto

Alcance

4

Analizar la pre factibilidad de la instalacion de una fabrica de cajones de plasticos, bajo 

el nombre de Recuplast SRL, capaz de abastecer a las empresas pesqueras de la 

provincia de Santa Cruz y Chubut.

La industria pesquera es una actividad economica, con muchas expectativas de futuro, 

que todo el ano esta presente. Durante los meses de noviembre a mediados de marzo 
comprende la temporada de pesca provincial y el resto del ano, la nacional. Para poder 
realizarla, los cajones plasticos son un componente clave del eslabon productivo. Contar 

con ellos para el traslado de la materia prima capturada es esencial. A Io largo del 
proceso, estos sufren roturas, perdidas y desgaste, por Io que es necesario reemplazarlos 

cada determinada cantidad de tiempo.

El proyecto inicia con la obtencion de plastico virgen y/o cajones dahados, para llevar a 

cabo su fabricacion y su posterior comercializacion.

La distribucion de los cajones es un proceso tercerizado dado que el costo logistico de 
entrega de productos terminados desde planta queda a cargo del cliente. La empresa no 

cuenta vehiculo propio. Este punto es excluido del estudio.



C. Resumen del proyecto

A partir de dicha idea, se plantean los siguientes supuestos:
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Las provincias de Santa Cruz y Chubut cuentan con ciudades que hacen un importante 

aporte en la captura y procesamiento anual de pescado, especialmente es las especies 

de merluza y langostino.

La idea del proyecto es poder ofrecerles un producto capaz de satisfacer las 

necesidades de las empresas que se ubican en las diferentes ciudades.

Tai como se comentb en el apartado anterior, los cajones de plastico sufren roturas y/o 

perdidas durante su manipulacidn, por Io cual, las empresas deben reemplazarlos 

continuamente. Hoy en dia, el mercado patagbnico esta abastecido en un 50% por 

Insumos Industrials S.A, ubicado en la ciudad de Trelew, y el resto por oferentes de 

Buenos Aires.

El traslado de los cajones tiene un costo elevado, ya que no tienen peso elevado, pero 

si volumen. Es decir, trasladar un camion entero de cajones tiene un costo logistico 

importante dado que la cantidad traslada no siempre cubre la necesidad y son necesarios 

mas de un viaje. Es por ello, que con la presente idea se propone instalar una planta que 

permita otorgar, a las empresas pesqueras de Chubut y Santa Cruz, una opcibn de 

abastecimiento mas econbmica y que permita subsistir junto al principal competidor actual 

que es Insumos Industrials S.A.

Tener una capacidad productiva capaz de cubrir el 50% del mercado.

El cliente acerca los cajones de plasticos con roturas para utilizarlos como materia 

prima para fabricacibn de cajones nuevos. Este producto final tendra un precio 

distinto a un cajbn hecho con material virgen.



1. Estudio de mercado

1.1. Objetivos especificos

1.2. Descripcion del producto

El polietileno puede existir en cinco variantes diferentes:
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El polietileno es uno de los plasticos mas importantes en la actualidad, especialmente 

entre los productos termoplasticos, que son aquellos que se deforman con el calor, siendo 

la temperatura de deformacion y fusion entre 110° y 115°C.

En las provincias mencionadas, se tomb como poblacion de estudio a 45 empresas. A 

partir de las producciones anuales de langostino y merluza es que se determina la 

cantidad potencial de cajones de plastico que los consumidores pueden requerir. El dato 

se obtiene de entrevistas con personal de distintas empresas, en base a las cuales se 

establece el consumo anual de cajones de las mismas, producto de su necesidad de 
reemplazar unidades rotas y/o perdidas.

De la necesidad relevada en el mercado consumidor, se establece que en el presente 

proyecto se ocupara del cincuenta por ciento del mismo y se disena la planta productiva 
acorde a dicha necesidad.

El cajon destinado a la actividad pesquera es un producto fabricado a partir de 

polietileno.

En este estudio se analizan las caracteristicas del mercado en el cual se insertan los 
modelos de cajones de plasticos a fabricar. El nicho de mercado comprende los 

consumidores en la provincia de Chubut y Santa Cruz, como asi tambien los 
competidores.

J Caracterizar los modelos de cajones de plasticos.
s Cuantificar los potenciales clientes.

J Estimar la demanda anual de cajones segun el tipo de captura.
J Analizar los principales y potenciales competidores.

s Definir los principales proveedores de polietileno.
J Definir el precio de venta de los cajones.

J Definir el metodo de distribucion de los cajones.
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El polietileno PEAD, es un pollmero cuya estructura es lineal, sin ramificaciones, cuya 
densidad es 0.94 - 0.97 g/cm3. Es uno de los mas utilizados en el mundo y se caracteriza 

por ser inoloro, insipido, no tdxico, flexible, traslucido pero opaco. Este polimero es 

economico, resistente a impactos y proporciona una barrera contra la humedad. Si bien

El polietileno, en sus diversas formas, tiene propiedades unicas como resistencia al 

impacto, alta flexibilidad, estabilidad termica y quimica.

En relacidn al proyecto, se utilizan en el proceso productive, polietileno del tipo PEAD y 

PEBD.

• PEAD- polietileno de alta densidad
El polietileno de alta densidad es un pollmero de adicion, formado por unidades 
repetitivas de etileno. Es un pollmero termoplastico y se emplean en tuberlas 
para la distribucion de agua potable, envases de alimentos, detergentes y otros 
productos qulmicos, artlculos para el hogar, prbtesis femorales de caderas, etc.

• PEBD- polietileno de baja densidad
Al igual que el polietileno de alta densidad, este polietileno es un resultante de la 
polimeracidn del etileno, es decir que se conforma por unidades repetitivas del 

etileno. Se emplea en bolsas plasticas, juguetes, botellas, vasos, platos, 

cubiertos, stretch film, etc.

• PELBD- polietileno lineal de baja densidad
Es un pollmero lineal con multiples ramificaciones cortas. Este polietileno se 

destaca del PEBD por la ausencia de largas cadenas ramificadas. De forma 
general, estd producido a presiones y temperaturas bajas. Se utilizan en bolsas 

de plasticos y hojas, cubiertas, tapas, cubos, contenedores, frascos 

farmaceuticos, etc.

• PEUARM- polietileno de ultra alto peso molecular
Este polietileno presents cadenas extremadamente largas que cuentan con una 

masa molecular que ronda entre 3.5 y 7.5 millones de Dalton. Es un material 

muy resistente. Es usado en la industria automocion.

• PEUBD- polietileno de ultra baja densidad
Presenta alta resistencia mecanica, rigidez, dureza y tenacidad. Buena 
resistencia al desgaste y a la abrasidn. Baja densidad en comparacion con otros 

termoplasticos. Se emplean en envoltorios y film de uso general para alimentos, 

salud e higiene, tuberias para riego, etc.



Por la composicion del polietileno, los cajones presentan las siguientes caracteristicas:
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Por otro lado, en el proceso productivo tambien se emplea el uso de polietileno de baja 

densidad (PEBD), polimero con una estructura de cadenas muy ramificadas, que hace 
que su densidad sea mas baja que la del PEAD, (0.91 - 0.94 g/cm3). Al adicionarse en un 

pequeno porcentaje, proporciona mayor maleabilidad y resistencia ante golpes o 
impactos.

Estos modelos se pueden diversificar a traves de cuatro productos, con el fin de otorgar 

variedad en la eleccion de los potenciales clientes:

Otra particularidad es su rigidez, Io que dificulta el proceso de reciclaje, ya que es mejor 

aplicar estilos de reciclajes termicos y mecanicos.

proporciona buena proteccion en temperaturas bajo el nivel de congelacion, no puede ser 
utilizado para productos por encima de 71.1°C o para productos que necesiten un sellado 
hermetico.

Cajones utilizados para merluza fabricados a partir de polietileno virgen
Cajones utilizados para merluza fabricados a partir de polietileno recuperado

Cajones utilizados para langostino fabricados a partir de polietileno virgen

Cajones utilizados para langostino fabricados a partir de polietileno recuperado

En el proyecto, se consideran dos modelos de cajones a ofrecer, pensados segun las 

necesidades del mercado objetivo.

J Resistencia quimica: esta propiedad favorece al proceso de inyeccion y 
extruccion. Puede tomar diversas formas.

Adaptacibn a altas y bajas temperaturas (Ejemplo: agua a 100°C)
J Facilidad en el proceso de grabado para su identificacion.

J Resistencia a impactos y golpes.

J Peso ligero. Es facil de transportar.

J No retiene olores, manchas o humedad.
s No es toxico. El polietileno no presenta una composicion que permita el pasaje 

de sustancias toxicas o contaminantes a los elementos que se almacenen en el 

cajon fvease punto 4.3 Normativas).



Normativas).

MEDIDASMEDIDAS

Largo655 mmLargo655 mm

Ancho440 mmAncho440 mm

Alto220 mmAlto175 mm

MATERIALMATERIAL

MerluzaLangostino

CAPACIDADCAPACIDAD

40 Kg18 Kg

PESOPESO

3 Kg2.5 Kg

Tabla 1 - Caracteristicas tecnicas de los modelos de cajones

El color estandar determinado para fabricar en este proyecto es negro.

La forma del cajon es rectangular. Su estructura esta compuesta por:

Nervios laterales: le aportan una mayor resistencia y permiten un sdlido

apilamiento.

• Nervios en la base: generan una leve curvatura hacia arriba en el cajon,

provocando que el llquido se desplace hacia los extremos donde son

canalizados por cuatro orificios de cada lado.

Figura 1 - Vista superior del cajon Figura 2 - Vista inferior del cajon
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Estos modelos se llevan a cabo siguiendo las premisas de las resoluciones 965/2000 y 
153/2002 de la Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Pesca y Alimentos (vease punto 4.3

PEAD (Pohetileno de Alta Densidad) - 90%

PEBD (Pohetileno de Baja Densidad) - 10%

ALMACENAJE

CARACTERISTICAS TECNICAS
MODELO 1

CARACTERISTICAS TECNICAS 

MODELO 2

PEAD (Pohetileno de Alta Densidad) - 90%

PEBD (Pohetileno de Baja Densidad) - 10%

ALMACENAJE

wi



1.3. Mercado consumidor

Figura 3 - Porcentaje de empresas que consumen cajones de plasticos en Santa Cruz y Chubut.
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A continuacion, se presenta el listado de las empresas donde se indica nombre de 

fantasia y lugar de ubicacidn.

Tai como se ha comentado al inicio del proyecto, el mercado objetivo esta integrado por 

empresas pesqueras de las provincias de Chubut y Santa Cruz.

Actualmente, la poblacion de estudio se compone de 45 potenciales clientes que 
consumen los modelos de cajones que se proponen en el proyecto, de las cuales 11 
empresas (24%) estan ubicadas en la provincia de Santa Cruz y las otras 34 empresas 
restantes (76%) pertenecen a la provincia de Chubut.

Los cajones presentan dos manijas que favorecen al manejo operative, y son Io 
suficientemente resistentes para soportar el peso de la carga junto al hielo. Son unidades 
que pueden apilarse en cantidad, Io cual facilita el aprovechamiento del espacio.

□ Chubut

□ Santa Cruz

100%

Provincia
Chubut
Santa Cruz

Total

Cantidad
3-
11 
45

Porcentaje
76%



 
LOC ALIDADEMPRESA

Tabla 2 - Listado de potenciales clientes en Chubut y Santa Cruz

Del analisis de datos, se detecta que en Puerto Madryn se encuentra la mayor
concentracidn de empresas pesqueras (38%) dedicadas a la captura de langostino y
merluza. Es seguido por Rawson (16%) y luego por Puerto Deseado/Trelew (13%).
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PROVINCI A
—1------ ----------

Agropez S A.__________________ __
Alta ma re S. A  
Anchors 3=tag6nizas S A  
Arvi S.A  
Eaffetta S.A______________________
Banja Ca^arones Fesq_era S.R L 
Capo Virgeres S.A________________
Camarones Bay Seared S.A._______
Caniu Fez S.R.L__________________
Congeiadores Patagonicos S.A 
Consermar S.R.L_________________
Daczord Argertina S R.L__________
Don Tomasso S.A________________
El Pescador S.R.L.________________
Estrella Patagoniza S.A.___________
Food Arts S.R.L.__________________
Food Partrers Pazagor_ia_SA.______
Fuertes Vientcs S.A.______________
Fyrsa S.A.________________________
Greciarrar S.A___________________
Srupc Cora'pesa S.A.____________
Srupc Cora'pesa S.A.____________
GrupcJOerconsa S.A _____
Hariras Patagonicas S.R.L_________
I an Fish S.A.  
Iberpesza S.A.___________________
hr=f del Chubut S.R.L. 
Patagor:a Sea Secret S.A._________
Pesca Eccoror- S.R.L 
Pescargen S.A.___________________
Pesqtera S-an Isidro S.A.  
Pcartc Rawson Patagor a S.A, 
Red Chambers Arg. S.A.__________
Semaloma S.A.___________________
Arbumasa S.A.___________________
Argenova S.A.___________________
Comardarte Luis Piedrabiera SR,
Food ^artrers Patagoria S A._____
Grupc Corarpesa S.A.____________
Grupc Corarpesa S.A.____________
Pesquera Atlantico SRL___________
Pesqiera Deseado S. A_____
Pesquera Santa Cruz S.A._________
Pesquera Santa Elena S.A.I.C 
Vieira Argentina S.A

Rawson______________________
Puerto Madryn ____
~relew______________________
~relew______________________
Trele'.v______________________
Camarores ______  __
Rawson_____________________
Camarores ____
Puerto Madryn_______________
Puerto Madryn_______________
~relew__________________
Puerto Mad'yr_______________
Rawson_____________________
Rawson_____________________
Puerto Madryn______________
Puerto Madryn______________
Puerto Madryn______________
Puerto Madryn______________
Rawson_________ ____ __
Puerto Madryn______________
Puerto Mad'yn
Rawson_____________________
Puerto Madryn
Puerto Madryn______________
Puerto Mad-yn
Rawson_____________________
Corrodoro Rivadav a
~relew______________________
Corrodoro Rivacav.a
Puerto Madryn______________
Puerto Madryn
~relew______________________
Puerto Madryn _____
Puerto Madryn______________
Puerto Deseado_____________
Puerto Deseado __________
Comandarte Luis Piedrabuera
San Ju iar___________________
Ca'eta Olive_________________
San Ju iar___________
Puerto Deseado_____________
Puerto Deseado___________
Caleta Oliv-a_________________
Puerto Deseado_______
[Puerto Deseado

Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut
Chubut

Santa Cruz
Santa Cruz
Santa Cruz
Santa Cruz 

j Santa Cruz 
I Santa Cruz

Santa Cruz
' Santa Cruz

Santa Cruz
Santa Cruz
Santa Cruz



Localidad

Tabla 3 - Cantidad de empresas segun localidad

Ca ma rones; 6%

Trelew; 18%

Rawson; 21%

Figura 4 - Distribucion porcentual de potenciales clientes en Chubut

Ubicacion qeografica de los potenciales clientes en Chubut y Santa Cruz
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Considerando solo Chubut, la provincia con mayor concentracion de empresas, se 

observa que en Puerto Madryn ubican el 50% de dichas empresas.

Como se puede observar, en cada mapa de las provincias se encuentran senaladas las 

ubicaciones de cada empresa por localidad y el porcentaje que representan:

Comodoro
Rivadavia; 6%

Pto Madryn;
50%

Pto Madryn_______________
Rawson__________________
Puerto Deseado___________
Trelew___________________
San Julian________________
Comodoro Rivadavia________
Camarones_______________
Caleta Olivia_______________
Comandante Luis Piedrabuena

Total general

Cantidad de 
empresas 

17 
7 
6 
6 
2 
2 
2 
2 
1 

45

Porcentaje 
sobre total 

38% 
16% 
13% 
13% 
4% 
4% 
4% 
4% 
2% 

100%



Puerto Madryn

\

I

------

)

Figura 5 - Distribucion de empresas dentro de la provincia de Chubut.

Caleta Olivia

Puerto DeseadoI

(

San Julian

nMH
Figura 6 - Distribucion de empresas dentro de la provincia de Santa Cruz

Estimacion de demanda de cajones de plasticos

La demanda de los cajones no es lineal y esta directamente relacionada con la
temporada de pesca nacional y provincial de langostino y merluza.
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Toneladas de langostino y merluza

102-9492 50 O?0
18b.fl?3

182,MLO
201 W'O

. 4) a>0

66 700711

100.030

SO. 000

■J
Ano 2022Ano 2019 Ano 2021Ano 2017 Ano 2018

□ Merluza(.ar^ostino
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El aho 2020 no fue considerado para el calculo ya que la pandemia afecto 
considerablemente la pesca de las especies mencionadas en las restricciones. Los inicios 

de temporada se fueron retrasados.

El inicio de captura puede verse afectada por factores ajenos a las empresas. Entre 
ellas encontramos dos variables significativas:

En los siguientes graficos se representan las toneladas totales de desembarcos 

anuales de langostinos y merluza realizados en los puertos de las ciudades que 
componen la poblacion objetivo de los ultimos cinco anos (2017 al 2022) (v6ase punto 1.3 

Mercado consumidor).

A partir de la informacion de la figura 7, se procede al calculo del movimiento anual de 

cajones de plasticos que fueron necesarios para las capturas de las toneladas de 

desembarcos indicadas anteriormente.

Figura 7 - Total de toneladas de langostino y merluza capturados entre las provincias de Chubut y 
Santa Cruz.

• Preferencia de captura: En los ultimos cinco anos, hay una clara preferencia 

por la captura de langostino que por la merluza.

• Disponibilidad del recurso pesquero: antes de cada temporada, se hace una 
prospeccion de las zonas de pesca para analizar el crecimiento/disponibilidad de 

la especie y determinar si esta apto o no para el inicio de la captura.

a £
C£ 

2
6 
d 
p

I

237 791

199.S1S

J#

f
.84 476



El calculo se realiza mediante la division de las toneladas totales de langostino y

merluza de cada ano con la capacidad de materia prima del cajon segun el tipo de

especie (16kg o 32kg).

demandaron anualmente.

■Ano 2022Ano 2021Aho 2019Ano 2018Descargas de langostinos (Ton) Ano 2017

182.580199.515202.949Total de toneladas de langostino 186.423 237.791

11.4H.22S12 -69.69-1- 861 938 12.68- 29411.651 431Me.' i'i ento de cajones anua es '16kg de capi
95: 9351.039 1411.238.495 1C57 024970 953Mc/>m ento de cajones mensua es
95.094103.914123.849 105.702103i de recambio de cajones rotos mensuales (unidades) 97.095

47.5-75195752 85150% del mercado (unidades) 61925-E.5-S

Tabla 4 - Demanda de cajones mensuales de langostino

Ano 2022Aiio 2021Aho 2018 Aho 2019Descargas de merluza hubbsi S 41 (Ton) Aho 2017

71.47666.70058.711 63.191 65.184Total de toneladas de meiluza

2 233 6282.037.0:6 2.C84.3691.S34 7C3 1 974 7C6Me. m entc de cajones anua es 32kg de cap..

186 136169 751 173 697152:92 164 559Mo-.-m entc de cajones mensua es

103- de recambio de cajones rotos mensuales (unidades) 18.61416.456 16.975 17.37015.289

750% del mercado (unidades) 8.228 8.488 8.6-857.645

Tabla 5 - Demanda de cajones mensuales de merluza

De acuerdo de los valores de cajones obtenidos en el analisis, se confeccionaron las

siguientes graficas, tomando como datos las toneladas totales de cada especie y los

cajones.
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DESEMBARCOS ENTRE ENERO - DICIEMBRE

DESEMBARCOS ENTRE ENERO - DICIEMBRE

No todos los cajones de plasticos deben ser reemplazados, solo una parte sufre rotura 

o perdida durante su manipulacidn. Esa porcion de recambio, a fines de ser calculado, es 

representado con un 10%1. De esta manera se obtiene la cantidad de cajones que se

1 El porcentaje de recambio (10%) fue aportada como dato en las entrevistas realizadas. Se trata del 
niimero de cajones que solicitan las empresas para la reposicibn por rotura o perdida de cajones.



Desembarcos anuales y cajones de merluzas
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Figura 8. a- Desembarcos de langostinos anuales y cajones

Desembarcos anuales y cajones de merluzas
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Figura 8.b- Desembarcos de merluza anuales y cajones

Begun los dates, el promedio de cajones de plasticos reemplazados durante los anos

2017 y 2022 en las provincias de Chubut y Santa Cruz es 122.072 unidades.

1.4. Mercado competidor

Actualmente, hay una sola planta de fabricacion de cajones de plasticos en la region
patagonica, ubicada en la localidad de Trelew, bajo el nombre de “Insumos Industriales

S.A.”. La misma produce aproximadamente entre 1.200 y 1.500 cajones diarios, bajo la
modalidad de recuperacion de cajones rotos (reutilizacion como materia prima) y/o venta
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Los precios de venta de los productos que ofrece son:

Modelo
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de unidades nuevas. Su capacidad actual no permite abastecer a todo el mercado de la 

region.

> Conarsa S.A.: empresa lider en inyeccion de productos plasticos de gran 

volumen en Argentina. Producen inyecciones termoplasticas a terceros, y 

brindan la posibilidad de producir en todo tipo de materiales, dependiendo de la 

maquina y molde (polietileno, polipropileno, poliestileno, etc.).

> Cabelma S.A.: empresa lider en la fabricacion de baldes y cajones de plasticos 

para la industria. El propdsito que tiene es producir contenedores eficientes para 

brindar resultados concretes que reduzcan los costos logisticos de los clientes y 

mejore la cadena de abastecimiento. No fabrican cajones de pescado, pero 

podrian Hegar a hacerlo. Poseen 20 maquinas inyectoras.

Cajon 
nuevo 

USD 3,66 

USD 4,12

Cajon 
reutilizado 
USD 2,25 

USD 2,59

Cajon langostino

Cajon merluza

Tabla 6 - Precios de productos de Insumos Industriales S.A.

En la zona norte del pais, la mayor cantidad de oferentes de cajones para pescados se 

ubican en Mar del Plata, provincia de Buenos Aires, lugar de uno de los mayores centres 

de consumo. Los detalles de los principales competidores son:

Por otra parte, tambien se consideran potenciales competidores, los cuales no tienen 

como venta principal los cajones de plasticos, pero podrian realizarlo en algun momento, 

dado sus instalaciones:

> indusol: empresa dedicada a la fabricacion de productos disenados en plasticos 

reforzados con fibra de vidrio, destinados a la industria pesquera. Se amplid la 

linea de productos de articulos plasticos (cajones, pallets, bins), destinados a la 

industria frigorifica y alimenticia.

> Coomarpes Ltd: cooperativa que cuenta con buques y plantas procesadoras de 

recursos y fabricas de cajones.

> Novo Plasticos S.A.: empresa dedicada a la fabricacion de productos plasticos 

para la industria en general, siendo la actividad pesquera su principal destine.



Modelo

Determinacion de precio
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A raiz de los principales proveedores mencionados, se analizd a “Novo Plasticos S.A.” 

ya que de los tres, es el unico que abastece a parte del mercado chubutense actualmente, 

ofreciendo productos de polietileno de alta densidad con diversos formates. Se ubica en 

una zona que le permite tener acceso a la materia prima de bajo costo, y los precios de 

mercado son competitivos con respecto a “Insumos Industriales S.A.”. Sus precios de 

venta son:

Para la determinacion de los precios de los 4 productos a ofrecer (Tabla 7), se 

consideran las siguientes variables:

Cajon 
nuevo 

USD 3,97 

USD 4,01

Cajon 
reutilizado 
USD 2,81 

USD 3,11

> Manyplast S.A.: fabrica de cadenas y postes plasticos demarcatorios, conos de 

usos multiples y servicio de inyeccidn de plasticos para terceros.

> Gregorio Mardigian Plasticos S.R.L.: el rango de productos que fabrican es 

muy amplio, cubriendo mercados diversos y demandantes como la industria 

nautica, o productos para el campo, autopartes y petroleo, pasando por la 

exigente industria de articulos para bebes y juguetes para ninos, como asi 

tambien el mercado odontoldgico, electrico y de productos de higiene, entre 

otros.

Cajon langostino

Cajon merluza

Tabla 7 - Precios de productos de Novo Plasticos S.A.

Precio de la materia prima:

o Si el cliente entrega una tanda de cajones para recuperar, se le restituye 

cajones nuevos reprocesados a un precio bonificado de USD 1,83 

(langostino) y USD 1,97 (merluza) por unidad. Esto se debe a que aportan 

materia prima al proceso de fabricacion de los cajones que recibira.
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El cajon tiene un unico componente, plastico. Tai como se indica en el punto 1.2, el 

producto a posicionar en el mercado es producido con un 90% de polietileno de alta 

densidad (PEAD). Durante su produccidn, tiene un agregado de un 10% de polietileno de 

baja densidad (PEED) para aportarle flexibilidad y aumento de su capacidad de 

resistencia a golpes.

Los cajones pueden fabricarse a partir de material virgen o reciclado, segun la 

necesidad del cliente. Por Io tanto, se identifica como materia prima del proyecto:

b) Polietileno de alta densidad reciclado: dado que una de las caracteristicas del 

cajon es su capacidad de poder reutilizarse, se establece una estrategia comercial 

con los clientes, por Io cual se consideran como proveedores. Tienen la posibilidad

Precios del mercado: Los precios de la competencia indicado en tabla 4 y 5 con 

tenidos en cuenta como referencia.

Si el cliente no dispone de cajones para entregar y necesita adquirir nuevas 

unidades, las mismas tienen un precio de USD 4,75 (langostino) y USD 5,20 

(merluza) por cada unidad. Todo el material es aportado por RECUPLAST.

5

Cajon langostino

Cajon merluza

Cajon nuevo

USD 4,75

USD 5,20

Cajon reutilizado 

USD 1,83 

USD 1,97

Tabla 8 - Precios de venta de cajones de plasticos del proyecto

a) Polietileno de alta densidad virgen: El material es requerido en formato triturado, 

listo para ser utilizado en la inyectora. Color: negro.

Sr
__

Figura 9 - Polietileno de alta densidad (PEAD)



Figura 10- Cajon roto de polietileno de alta densidad

c) Polietileno de baja densidad reciclado: Se requiere triturado.

Figura 11 - Polietileno de baja densidad (PEBD)

Analisis de proveedores
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Si bien existen varias empresas que se dedican a la comercializacion de polietileno, se 

analizan y comparan los dos proveedores mencionados ya que estan recomendados por 

un competidor. Las variables son:

de enviar los cajones rotos a la planta para ser triturados y utilizados como materia 

prima en la fabricacion de nuevas unidades.

En la zona patagdnica, hay una empresa en la cuidad de Trelew bajo el nombre de 

“Reciclados Patagonicos” que ofrece polietileno de alta y baja densidad en formato 

triturado. Es el unico proveedor de la zona y es el proveedor principal de “Insumos 

Industriales S.A.” mientras que, en Buenos Aires, esta presente su proveedor alternative 

“Reteplast”.

I
&
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_______

este tipo de materia prima.
En cuanto al polietileno de baja densidad (PEED), se inclina la eleccion por Reciclados 

Patagonicos, puesto que solo tiene una demora maxima de dos dias, que, para un 

proceso continue, resulta una oportunidad mucho mas efectiva.

No se contaran con camiones propios. El cliente es el encargado de gestionar la 

entrega de cajones a recuperar en la planta y retirar el producto terminado.
En caso que no disponga de los recursos para hacerlo, la empresa gestiona la logistica 

con un costo adicional por el servicio brindado.

Precio por unidad 

Condicion de pago 

Medios de pago 

Lead Time
Minimo de compra
Entrega en planta

Credito, transferencia

7 dias

Credito, transferencia

2 dias

Kilogramo

USD 0,95 + IVA

30 dias

Kilogramo

USD 1,05 + IVA

30 dias

250 Kg 

si

250 Kg

si

Tabla 10- Comparacion de proveedores

!

Para ambos proveedores, el tamano de lote minimo de compra y las formas de pago 

son iguales. Reteplast tiene un mejor precio de venta de polietileno de alta densidad 
(PEAD), pero el costo logistico para el abastecimiento hasta la provincia de Chubut es alto 
dado la distancia existente. A pesar de la situacion, se opta por establecer una relacion 

comercial ya que, en la zona aledaha a ubicar la planta, no se detectan proveedores de



1.7. Conclusiones del estudio de mercado
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A fin de poder ingresar en el mercado, el precio sera fijado en una linea similar a las 

empresas competidoras. El beneficio para los demandantes sera la ubicacion de la planta, 
ya que para el cliente su costo logistico de abastecimiento sera menor a hacerlo con 

empresas de otra localidad.
La cantidad estimada de cajones de recambio mensuales, en base a los desembarcos, 

sera base para la determinacion de la capacidad productiva de la planta y definicion de 

maquinaria a utilizar.

Del analisis realizado, se considera viable el proyecto desde el punto de vista de 
mercado ya que hoy el mercado consumidor no logra ser abastecido en su totalidad por el 
oferente local. Las provincias de Chubut y Santa Cruz son abastecidas en casi un 50% 

por el mismo y se toma como oportunidad de mercado lograr captar el porcentaje restante 
de consumidores que Io hacen con empresas ubicadas en Mar del Plata.

Los resultados de la evaluacion del mercado objetivo indican que son cuatro los 

productos a ofrecer dado que son los mas demandados en la provincia de Chubut y Santa 

Cruz:

Cajon destinado al uso durante la captura de langostino, fabricado a partir de 
polietileno virgen.
Cajon destinado al uso durante la captura de langostino, fabricado a partir de 

polietileno recuperado, es decir, de cajones rotos aportados por el cliente para su 
reutilizacion.

Cajon destinado al uso durante la captura de merluza, fabricado a partir de 

polietileno virgen.

Cajon destinado al uso durante la captura de merluza, fabricado a partir de 

polietileno recuperado, es decir, de cajones rotos aportados por el cliente para su 

reutilizacion.



Estudio tecnico2.

2.1. Objetivos especificos

2.2. Inqenieria del proyecto

2.2.1. Descripcion del proceso productivo

• Polietileno triturado virqen
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A continuacion, se explican los procesos productivos a seguir para cada alternativa de 
materia prima:

Tai como se indica en el estudio de mercado, el polietileno de baja y alta densidad se 

recibe en bolsones de 25 kilogramos, listos para ser utilizados en el proceso de inyeccion.

El proceso productivo de la fabricacion de cajones inicia con la recepcion de materia 
prima: polietileno de alta densidad (PEAD) y polietileno de baja densidad (PEBD). El 

PEAD puede adoptar dos tipos de presentaciones:

J Definir los principals procesos de fabricacion de los productos a ofrecer.
J Determiner los balances de masa, maquina, mano de obra y obra fisica, 

necesarios para el proceso de produccion.

Determinar la localization de la planta.
J Establecer la capacidad de produccion.

• Polietileno triturado (material virgen)

• Cajones rotos (material a ser recuperado)

> Demanda en promedio entre 2017-2022: 60.000 cajones mensuales
> Potenciales clientes: 45 empresas pesqueras de Chubut y Santa Cruz.

> Proveedores: Reteplast (PEAD - Buenos Aires) y Reciclados Patagonicos 

(PEAB - Trelew)

En el presente estudio, se determinan los parametros de produccion para el 

aprovechamiento eficiente de los recursos disponibles.
La base de information para efectuar este analisis corresponde a datos obtenidos del 

estudio de mercado:



• Cajones rotos
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A diferencia del proceso anteriormente explicado, la etapa inicial es la recepcion de los 

cajones de plasticos por parte de los clientes. Durante la descarga, se acopian en la zona 

de cajones rotos (zona externa a la planta) y se registra la cantidad de cajones recibidos 

en una planilia para la conversion a cantidad de kilogramos de plasticos, considerando en 
el calculo que hay una perdida de material del 5% del peso. (Vease anexo 8.a.2).

La proxima etapa es el lavado, donde se retira la suciedad mediante el uso de una 

hidrolavadora industrial y se los deja apartado, dentro de la zona, para su secado natural 

(sin utilizar ningun tipo de forzador). Una vez secos, los cajones son llevados al area de 

trituracion. Mediante la asistencia humana, se coIocan los cajones en la trituradora para 
ser molidos. Durante esta actividad, hay una perdida del 2% del material por unidad 

(v6ase anexo 8.a.5). El material resultante es mezclado en una proporcion de 10% de 

baja densidad y 90% de polietileno de alta densidad segun la capacidad del recipiente,

Los insumos/productos son recibidos y controlados mediante una planilia de control de 
recepcion disenada para tai fin (vease anexo 8.a.1). Se mantienen almacenados en sus 

bolsas hasta el momento de uso. Una vez requeridos dentro del proceso productive, son 

acopiados en el bin de la trituradora. Para darle una mejor resistencia al cajon, el material 
es mezclado en una proporcion de 10% de baja densidad y 90% de polietileno de alta 

densidad segun la capacidad del recipiente.

De alii, mediante el uso de una aspiradora industrial, se transporta a las tolvas que 
alimentan las maquinas inyectoras. En la boca de salida de la tolva hay un iman para 
filtrar cualquier element© metalico que pueda interferir en el proceso. Este material es 

retirado para ser descartado. Posteriormente, el material limpio es transportado mediante 

una cinta transportadora hasta la maquina de inyeccion. Finalmente, el plastico es fundido 

e inyectado en la matriz de la maquina obteniendose el cajon de plastico. Cada cajon 

producido pasa por la etapa de identificacion, donde se le coloca el nombre del cliente 
(opcional) y el numero de lote. En el caso del nombre de la empresa fabricante, se 

visualiza en el cajon recien terminado porque aparece en la matriz grabada. A medida que 

se obtienen los cajones terminados, son registrados en su planilla de control de 
produccidn (vease anexo 8.a. 6).

Al final, los cajones deben enfriarse para luego ser almacenados en la zona de 
producto terminado. En el momento de la entrega de los mismos, son controlados y 

registrados en la planilia de control de expedicion (vease anexo 8.a.3).



2.2.2. Diaqramas de procesos

PEBD —> Extraction -►

-> Lavaco -► Trituradc

Figura 12- Diagrama de bloque de fabricacion de cajones de plasticos
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El proceso de fabricacion de los cajones se visualiza en el siguiente diagrama de 

bloque:

Cajones 
rotos

Almacenaje 
de cajones

Recepcidn 
de MP

PEAD 
virgen

para luego ser aspirado por una maquina (aspiradora industrial) y trasladado a las tolvas 

de las maquinas inyectoras.
En la boca de salida de la tolva, hay un iman para filtrar cualquier elemento metalico 

que pueda interferir en el proceso. Este material es retirado para ser descartado. 

Posteriormente, el plastico es fundido e inyectado en la matriz de la maquina 

obteniendose el cajbn de plastico.
Los cajones de plasticos obtenidos pasan por una etapa de identificacidn, donde se le 

coloca el nombre del cliente (opcional) y el numero de lote. En el caso del nombre de la 

empresa fabricante, se visualiza en el cajbn recien terminado porque aparece en la matriz 
grabada. A medida que se obtienen los cajones terminados, son registrados en su planilia 

de control de produccibn (vease anexo 8.a.6).
La tecnica a utilizar en cualquiera de los dos procesos, se denomina “Hot stamping" o 

termo impresibn.
A medida que se van almacenando los cajones, segun los pedidos a cumplir, se hacen 

los despachos correspondientes a cada cliente (vease anexo 8.a.3).

Las tareas mencionadas, ya sea cuando se emplee plastico virgen o recuperado, son 

llevadas a cabo por el personal asignado y registrado en las planillas correspondientes.

Por su parte, el jefe de produccibn, recopila las planillas de produccibn por turno, y 
carga la informacibn obtenida en los registros de programacibn (vease anexo 8.a. 7) de 

manera que se pueda visualizar las producciones diarias y el complimiento de los 

pedidos.

» Aspi'acora 
industrial

Almacenaje 
interior

Almacenaje 
exterior



Diagram as de flujos:

PEAD (virgen) y PEBD (recuperado)

Figura 13.a- Diagrama de flujo de PEAD (virgen) y PEBD (recuperado)

PEAD y PEBD (recuperado)

3 3 4 4 2

Figura 13.b- Diagrama de flujo de PEAD y PEBD (recuperado)
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• inicio 1: compro de moterio primo e insumos.

• Almocenomiento 1: almocen de PEAD (virgen) y PEBD (recuperado).
• Transpose 1: hasto la aspiradoro

• Operation 1: mezcla y aspiration de PEAD + PEBD (90% /10%)
• Transporte 2: hasto la inyectora.

• Operation 2: extraction del pldstito y generation de tojones.

• Inspection 1: control del numero de lote.

• Transporte 3: hasto la hot stamping.

• Operation 3: impresidn del nombre del cliente.
• Transporte 4: hasto la zona de olmacenomiento de producto terminado.

• Almocenomiento 2: almocen de cojones.

inicio 1: recepcidn de cojones recuperados.
Inspection 1: tontrol del estodo de cojones recuperados.
Almocenomiento 1: almocen de cojones.
Transporte 1: hasto la hidrolovadoro.
Operation 1: lavodo de cojones recuperados.
Transporte 2: hasto la trituradora.
Operation 2: moler coda unidod de cojon para generar pellets.
Transporte 3: hasto la aspiradoro.
Operation 3: mezcla y aspiracidn de PEAD+PEBD (90%/10%) 
Transporte 4: hasto la aspiradoro.
Operation 4: extruccion del pldstito y generation de cojones nuevos.
Inspection 2: control de numero de lote.
Transporte 5: hasto la hot stamping.
Operacion 5: impresidn del nombre del cliente.
Transporte 6: hasto la zono de almocenomiento de producto terminodo.
Almocenomiento 2: almocen de cojones nuevos.
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2.2.3. Distribucion en planta

2

Figura 14- Lay out de la pl anta
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Para la determinacion del lay out fueron contempladas variables como las dimensiones 

de la maquinaria, las etapas que componen el proceso productivo de los cajones, el 

espacio requerido para el almacenaje de los insumos, producto terminado y circulacidn 

del personal.

La planta tiene 835 m2 y cuenta con tres accesos. El primero (frontal y principal), 

permite la llegada a las oficinas; el segundo acceso, ubicado en el lateral izquierdo, 

permite el despacho (expedicibn) del producto terminado; y el ultimo acceso, ubicado en 

la parte posterior de la planta, se emplea para la descarga (recepcion) de cajones a 

recuperar, materia prima e insumos. Se cuenta con el espacio suficiente para que un 

camion pueda dar una vuelta en 360° alrededor de la planta.

im

PLAN TA Of 
TRATAMtfMTO 
DE fFLUENTES
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En el sector posterior y externo a la planta, se ubica la planta de tratamiento de 
efluentes (5,25 m2), el sector de acopio de residues y la zona donde se almacenan los 
cajones recibidos para ser recuperados. Este ultimo es Io suficientemente amplio como 

para acopiar 2.200 unidades, es decir, la capacidad maxima de traslado mediante un 

camion estandar.
Dentro de la planta, se ubica el sector de lavado, cuya capacidad de almacenaje es de 

3.000 unidades. En este caso se tiene en cuenta el espacio necesario para que el 

operario pueda manipular la hidrolavadora.
En la zona de trituracion, se encuentran ubicadas dos maquinas, una en paralela a la 

otra. Prdximas a ellas, se situa una aspiradora industrial que transporta el material molido 

a las tolvas de cada inyectora.
Las dos maquinas inyectoras estan en el sector central de la planta donde se funde el 

plastico molido obtenido del sector anterior, y se producen los cajones al final.
El producto terminado es almacenado cercano al area de despacho (expedicion) para 

facilitar la carga de camiones. El espacio de almacenaje tiene una capacidad de 4.000 
unidades, y se ubica dentro de la planta por una cuestion de seguridad, quedando los 

cajones resguardados.
El control de la produccion es llevado a cabo por el jefe de produccion, quien tiene una 

oficina al frente de las inyectoras.
Por otro lado, el area administrativa, cuenta con tres oficinas (gerencia, recursos 

humanos- administracion y compras), bahos (femenino y masculino) y una cocina. 

Ademas, en la misma zona, esta el sector de descanso de los operarios, que incluye un 

comedor, banos (femenino y masculino) y un vestuario.
En definitiva, la planta cuenta con 8 areas delimitadas:

1. Zona de almacenamiento de PEAD - PEBD

Zona de lavado y secado de los cajones

Zona de trituracion de cajones

Oficina de produccion
Zona de fabricacion de cajones (inyectoras)

Zona de almacenamiento de cajones nuevos
Zona de almacenamiento de cajones a reutilizar 

Planta de agua
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Figura 15- Plano de la zona de produccion

El area administrativa se encuentra anexa al area de produccion.
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Figura 16- Plano de la zona de administracion
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2.2.4. Seleccion de maquinarias y equipos

Hidrolavadora
Autoelevador

Trituradoras

Apilador electricoAspiradora industrial

Inyectoras

V-..-

AutoelevndorTrituradora

Aspiradora industrialImpresora (Hot Stamping)Hidrolavadora

Mil

• Hidrolavadora: se requiere el equipo para la limpieza de cajones recuperados.

560Lts/hora.

30

MfUNty***'*

01

Para llevar a cabo la produccion de cajones, se detalla toda la maquinaria y equipos 
necesarios, ya sean esenciales como auxiliares.

Sus ruedas permiten el facil transporte dentro del sector. Ademas, cuenta con 
una manguera capaz de facilitar la movilidad del operador al realizar la tarea de 
limpieza. Se caracteriza por su temperatura maxima de 80oC, permitiendo 

eliminar la suciedad de los cajones a una presion de trabajo entre 30-140bar. 

Sus dimensiones son 1060mm x 650mm x 920mm, y un caudal entre 240-

MB

• Trituradora: esta maquina posee un sistema de corte por cuchillas escalonadas 

del tipo multicuchillas, donde cuatro piezas son moviles y las otras dieciocho 
piezas son fijas. La produccion que provee es entre 600-800Kg/hora. Posee un

i

layer tor a

11

Impresora _

Tabla 11 - Maquinaria esencial y auxiliar

I5

4-1

Apilador electrico

■WIWMWMWWWMWW

Figura 17- Maquinaria
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______________ _ MH

Se trabaja con dos maquinas en simultaneo, pudiendo obtener entonces los siguientes 

volumenes de produccion diarios:

Production diaria real - Cajon langostino_________
|Produccion diaria realI • Cajon merluza 

Tabla 12- Produccion diaria de las inyectoras

1.178
1.163

Unidades/dia
Unidades/ dia_____

motor trifasico cuya potencia ronda los 20Hp a una velocidad de rotacibn de 

650rpm.
La dimension de la boca donde son colocados los cajones a triturar es 620mm x 

340mm; y la dimension de la maquina completa es 181mm x 120mm x 177mm, 

pesando 900Kg.

• Aspiradora industrial: disenada para la recoleccion de materiales secos y 

humedos. Se ubica entre las trituradoras y las inyectoras, y se encuentra 

equipada con un motor electrico de 25Hp (18,75Kw) y puede succionar a una 

distancia minima de 30mm con una capacidad minima de 2,5 Tn/hora 

(2.500Kg/hora), utilizando una manguera de 4” de diametro, y con un tanque de 

almacenamiento de acero con una capacidad de 5 pies cubicos (140Lts).

Esta aspiradora esta montada en un remolque ligero de un eje con suspension 

de eje de torsion, guardabarros y luces traseras, pudiendo ser transportado 

facilmente por una camioneta de una tonelada.

• Inyectora: se trata de una inyectora con servo motor de I.OOOTn de fuerza de 

cierre, necesaria para la inyeccion de los cajones segun las medidas indicadas. 

Presenta tres capacidades de inyeccion segun el diametro del tornillo extrusor 

seleccionado, siendo dichas capacidades 634m3, 767m3 y 913 m3 por segundo.

Los cajones a fabricar (aptos para langostino y merluza) tienen un volumen de 

2.717 cm3 y 3.261 cm3, considerando las medidas indicadas en el estudio de 

mercado (vease punto 1.2 Descripcion del producto). Por Io que el diametro del 

tornillo extrusor a seleccionar es indistinto ya que la diferencia del tiempo de 

procesamiento entre los modelos de cajones es de menos de un segundo. Esto 

concluye que la selection sea el tornillo mas economico.

El principal factor que afecta al tiempo de fabrication de cada unidad es el 

tiempo de enfriamiento y desmolde, Io cual conlleva aproximadamente un 

minuto, en cualquiera de los dos modelos. Por Io tanto, fabricar un cajon chico 

demanda un tiempo de 1,07 minutos y un cajon grande demanda 1,09 minutos.



• Hot stamping: consiste en un sistema de impresion por transferencia termica.

Este metodo se realiza mediante un cuno en el que se graba la leyenda y se

presiona una pelicula Hamada foil, a la que se le aplica calor entre 100-300°C.

con ella se aplica al producto final el nombre del cliente y el numero de lote. El

nombre de la empresa fabricante se visualiza en las matrices de los cajones.

• Apilador electrico: es un equipo indispensable para fabricas o depositos, y

sirve para elevar cargas de manera motorizada, es decir sin la necesidad de que

una persona ejerza su fuerza para que funcione la elevacibn hidraulica.

Posee una capacidad de carga elevada entre 1.600Kg hasta 2.000Kg,

alcanzando entre 2,7mets y 12,5mts de altura. Tiene ruedas de poliuretano en

cinco puntos de apoyo y las patas son regulables en cuatro posiciones.

• Autoelevador: es un equipo que cuenta con una capacidad de carga que esta

entre los I.OOOKg y 1.800Kg, con una torre de elevacibn maxima entre 3.000mm

y 6.000mm. Tiene un funcionamiento silencioso y se caracteriza por ser

bajo.

2.2.5. Balances

• Balance de maquinarias y equipos

Durante el horizonte de tiempo analizado (10 anos), solo se debe reinvertir en un solo

equipo ya que la vida util estimada es de 5 anos.

UnidadesVolumen de produccion anual 628.564

Valor total(USD)Vida util (anos)CantidadMaquinaria o equipoN°

611.174USDInversion total en maquinaria y equipos

32

compacto y permitiendo una mayor cantidad de maniobras. Este equipo ofrece la 

posibilidad de cargarse mediante una bateria, brindando un gasto econbmico

1
2^
3
£
5
6
7
£
9

Trituradora____
Aspiradora 
Inyectora ___
Matriz - Modelo 1 
Matrix - Modelo 2 
Hidrolavad ora__
Apilador electrico
Autoelevador 
Hot stamping

46.200
49.800

1.579
168

39.300
250

USD 
USD 
USD 
USD 
JJSD 
USD 
USD
USD 
USD

4.891
207 

421.000 
92.400 
49.800 

3.159
168 

39.300 
250

2
£
2
2
£
2
£
£

1

20
10
20
20
20
5_
10
10
10

Tabla 13 - Balance de maquinarias y equipos

Valor 
unitario(USD) 
USD 2.446 
USD 207 
USD 210.500 
USD 
USD 
USD 
USD 
USD 
USD



Balance de obras fisicas

Definida las maquinarias y equipos a utilizar, se definen los espacios fisicos y el tipo de

construccidn que se requiere para llevar a cabo la produccion.

Volumen de produccion anual Unidades628.564

Valor total (USD)Obra fisica CantidadN’

nr

Balance de mano de obra

En este balance se calcula el costo del recurso humano necesario para el proyecto.

Solamente se analiza en este apartado la mano de obra directa. En el caso del personal

administrative, mano de obra indirecta, se indica el detalle en el estudio organizacional. La

tabla 15 muestra el costo de la empresa durante su produccion al 100%.

Volumen de produccion anual 628.564 Unidades

Mano de obra directa N’puestosN°

785o

Costo total anual de mano de obra directa 127.434USD

NHMMI
Tabla 15- Balance de mano de obra directa

• Balance de materia prima

Se definen los costos de las materias primas para llevar a cabo el proceso productive,

precisando las cantidades de polietileno que se necesitan para alcanzar la maxima

capacidad de produccion de cajones.

Volumen de produccion anual 628.564 Unidades

MaterialesN° Cantidad Costo total (USD)

Costo total de materiales USD 1.102.228
BHHHHHHHnnnraMHHHI

Tabla 16- Balance de materia prima
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Prestaciones 
sociales y 

aportes (%)

Sueldo mensual 
bruto(USD)

Costo total anual 
(USD)

1
2
2
4

1
2

1
2

Polietileno de alta densidad
Polietileno de oaja densidad

Cperador case
Cperador calificado

Unidad de 
medida 

Kilogramo 
Kilogramo

USD
USD

871,097
96.739

Valor unitario 
(USD)

USD
USD
USD
USD
USD

584.00
605.00

557
557
557
0.4

52.007

Costo unitario 
(USD) 

USD 1.15
USD 1.00

USD
USD
USD
USD 
USD”

USD
USD

USD
USD

1.005.594
96.634

49.897
77.537

347.405
8.908

26.723
30

227.532
... ...

m
Inversion total en maquinaria y equipos USD 610.599____ __ ___________________________ __________________________________ _____________ I

Tabla 14 - Balance de obras fisicas

£ 
6

Planta ce produccion
Cficina de procuccion 
Oficinas de administracion
Cerco de cierre_______
Planta de ague

624
16
43
70

4,375

Unidad de 
medida 

nr 
nr 
m2

I

j



2.3. Planificacion de la produccion

2.3.1. Balance de masas

r'Polietileno de alta densidad (recuperado)

<"■ W Triturado + aspiradora Extruccibn CajonesCajones rotos

2% merma5% merma 2% merma

o

o

o

sano.
Merluza:

o
o

o
sano.
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0,223 Kh

0,267 Kg

Modelo 1: langostino

Modelo 2: merluza

La unica materia prima de los cajones es el plastico. En su composicion final, contiene 

un 90% de polietileno de alta densidad y un 10% de baja densidad.
A continuacion, se presenta el diagrama “arbol de producto” para poder identificar la 

cantidad de plastico requerido para cumplir con la produccion estimada.

Llega a la planta 2,85kg por rotura.
Aporta de material al producto final 2,73kg
Requiere 3,28kg de plastico recuperado para producir un cajbn recuperado

90% 
PEAD

10%
PEBD

Recepcion de 
PEAD

2,375 Kg
2,850 Kg

2,55 Kg
3,06 Kg

.5 Kg
3,0 Kg

Cuando la produccion inicia a partir de cajones recuperados, a medida que va pasando 
por las distintas etapas, va perdiendo material. Tai como se indica en la figura 18, los 
cajones rotos recibidos pesan en promedio un 5% menos que los cajones sanos. Luego, 

en el proceso de trituracion, se pierde un 2% del material por caida de material fuera del 
contenedor de almacenaje o depositado en maquina, y finalmente en el proceso de 

inyeccion nuevamente otro 2%. Por Io tanto, un cajbn recuperado de:

Langostino:
Llega a la planta 2,375kg por rotura.

Aporta de material al producto final 2,28kg
Requiere 2,73kg de plastico recuperado para producir un cajbn recuperado

Figura 18- Balance de masa de un producto recuperado



Polietileno de atta densidad (virgen)

CajonesExtruccionAspiradoraPEADtriturado

2% merma

o

Merluza:
Requiere 3,06kg de plastico para producir un cajdn recuperado sano.o

2.3.2. Proyeccion de la produccion de cajones

Toneladas de lanqostino:
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Modelo 1: langostino

Modelo 2: merluza

En el caso de los cajones a partir de material virgen, la cantidad de material requerida 

es un poco menor ya que las etapas de hidrolavado y trituracion no estan presentes. Por 

Io tanto, un cajon de:

Para identificar la cantidad de cajones estimados a ser demandados durante el periodo 
de tiempo analizado (2023-2032), se toma como referenda los datos de los desembarcos 
mensuales de merluza y langostino ocurridos entre los ahos 2017 y 2022.

Se establece el mejor metodo para la proyeccion de la produccion, el metodo de Holt- 

Winter (metodo aditivo), segun el comportamiento de los datos.

Langostino:
Requiere 2,55kg de plastico para producir un cajon recuperado sano

90% 
PEAD

10% 
PEBD

Abril
6.615
8.325
9.112
7.034 
10.390 
41.475

17.952
22.395
19.778
29.180
22.424

111.729

Marco
14.395
19.476
15.074
12.142
13.840
74.928

Mayo 
9.289 
10.539 
7.406 
8.432 
6.250 

41.915

55 Kg

3,06 Kg

Junto Julio
16.995
17.667
13.338
19.739
13.207
80.944

Agosto
19.538
28.986
19.939
23.951
19.185

111.599

Septiembre
20.787
26.120
11.786
12.583
9.863

81.139

Octubre
14.753
24.895
11.745
6.459
3.542

61.394

Didembre
15.949
16.640
23.052
19.803
28.701

104.145

Aho
2017
2018
2019
2021
2022
Total

Enero 
19.096 
28.156 
31.537 
25.392 
21.799 

125.980

Febrero 
18.665 
26.548 
26.653 
19.193 
21.004 
112.063

Noviembre
12.390
8.045
13.530
13.172
12.375
59.512

Total
186.423
237.791
202.949
197.081
182.580

-SKg

3,0 Kg J

Tabla 17. a - Desembarcos mensuales de langostino (Tn) durante 2017-20222

Figura 19 - Balance de masa de un producto virgen

1 Sistemas de la Subsecretaria de Pesca y Acuicultura (SSPyA)



Toneladas de merluza:

Ano FebreroEnero AbrilMarzo Junio Julio Octubre Noviembre Diciembre Total
2017 670 3.435 5.165 3.447 7.522 6.998 6.630 1.588 1.543 58.711
2018 2.350 4.569 4.395 3.240 4.292 6.205 7.489 8.497 8.600 9.025 3.163 1.365 63.191
2019 4.510 6.944 6.336 5.587 5.852 6.430 7.962 8.344 4.603 5.097 2.181 1.337 65.184
2021 3.872 8.104 7.716 5.808 5.131 6.928 7.966 7.867 6.098 4.235 1.889 1.086 66.700
2022 3.352 8.838 9.007 7.140 7.453 7.295 6.450 8.050 6.246 3.310 2.626 1.708 71.476
Total 14.755 31.890 32.620 25.222 27.794 34.381 36.865 40.630 34.321 28.297 11.447 7.039

Tabla 17.b - Desembarcos mensuales de merluza (Tn) durante 2017-2022

Como resultado, se obtiene la siguiente proyeccion de cajones:

Ano 2023 2025 2026 2027 2030 2031 2032
562.804 508.855 637.064 562.515 572.757 531.958 505.852 627.491
113.229 114.587 103.914 109.149 109.713 109.515 114.672 116.029 105.357 110.592

Tabla 18- Proyeccion anual de cajones

700.000
637.064

600.000 572.757562.804 562.515 553.231

200.000

100 000

0
2031 20322023 2024 2025 2026 2029 2030

Figura 20. a - Proyeccidn anual de cajones de langostino

36

627.491

I

Proyeccion de la demanda de cajones de langostinos - 
2023 a 2032

531.958
J

Langostino
Merluza

ESTIMACION DEMANDADE CAJONES
20282024

541.531

Agosto
7.872

_2°29
553.231

Mayo
5.065

Septiembre
8.775

2027 2028

AfiO

505.852
541.531 508.855

500.COO

“ 400.000
UJ
Z
o 300.000 I I IJ



118.000
116.029

116.000 114.672114.587

113.229114.000

112.000 110.592
109.713 109.515109 149

108.000
105.357

106.000
103.914

104.000

102.000

100.000

98000

96.000
203220312030202920282025 202620242023

Figura 20. b- Proyeccion anual de cajones de merluza

2.4. Tamaho del proyecto

La capacidad instalada de la planta (cajones/aho), se determina en base a las

siguientes variables: proporcidn del mercado a captar, capacidad de la maquinaria
inyectora, y la cantidad de mano de obra necesaria para llevar a cabo la produccion

objetivo.

2.4.1. Capacidad de produccion

La capacidad tedrica de la produccion de cajones de plasticos por dia, segun la

especificacion tecnica de las maquinas inyectoras (proceso clave del proyecto) es de

1.345 unidades de cajon chico y 1.321 unidades de cajones grandes.
La produccion real es calculada considerando los tiempos muertos dentro de la jornada

laboral de cada turno, como el ingreso, salida, refrigerios y algun otro retraso por
imprevistos. Para dicho tiempo se establece en una hora por turno, es decir 180 minutos
por dia. Esto resulta en que en un dia de produccion se tiene una capacidad de

produccion real de 1.178 unidades de cajon chico y 1.163 unidades de cajon grande. Esto
es, la planta opera al 88% de su capacidad real.

Igualmente, pueden utilizarse dos matrices iguales en simultaneo para poder producir
mas cantidad de cajones de un solo modelo, en caso de ser necesario.

A continuacidn, se adjunta un cuadro resumen:
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Proyeccion de la demands de cajones de merluza - 
2023 a 2032

 110.003 
c 
D

UJ 

§ 
3

2027
ANO



1.440

1.347

180
1.260
1.178

Tabla 19. a - Calculo de capacidad de cajones langostino

1.440

1.330

180

1.260

1.163

88%

Tabla 19.b- Cdlculo de capacidad de cajones merluza

2.4.2. Mano de obra directa

• Propuesta de modalidad de trabajo N°1 - 6x1: este patron consiste en trabajar

laborales durante catorce dias de trabajo.

GRUPO

Tabla 20. a - Modalidad de trabajo 6x1
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operar con tres personas por turno.

Para el analisis se comparan dos tipos de modalidades de trabajo con el objetivo de 

seleccionar el que mejor se ajusta para alcanzar la demanda estimada.

Segun la capacidad de produccion indicada en el punto anterior, y el objetivo de 

mercado mensual (60 mil cajones aproximadamente), se determina que es necesario

Tiempo de unidad

Tiempo disponible por dia 

Capacidad produccion de diseno 

Tiempo por imprevistos 

Tiempo neto diario 

Capacidad real

Capacidad utilizada

Tiempo de unidad

Tiempo disponible por dia

Capacidad produccidn de diseno

Tiempo por imprevistos

Tiempo nelo diario

Capacidad real

Capacidad utilizada

A
£
C

PRODUCCldN DE CAJONES LANGOSTINO
1,07

PRODUCCION DE CAJONES MERLUZA
1,08

D 
7 
F_ 
F 
F

Min / dia

Unidades / dia

JL
2

TM
TT
TN

M
3

TM
TT
TN

V
_5
TM
TT
TN

DIAS DE LA SEMANA
S
6

TM 
TT 
TN

M 
io 
TT 
TN 
TM

Min / unidad

Min / dia

Unidades/ dia

 Min / dia

Min / dia

Unidades / dia

88%

Min / unidad

Min / dia

Unidades/ dia

Min / dia

J 
11 
TT 
TN 
TM

V
12
TT 
TN 
TM

_L
_1 
TM
TT
TN

J 
4

TM 
TT 
TN

L
8

TT
TN
TM

M
9

TT
TN
TM

13
TT
TN
TM

D 
14
F 
F
F

seis dias consecutivos y descansar uno solo dia. La produccion se lleva a cabo por 

nueve personas operativas en total, distribuidas en tres grupos con turnos de ocho 

boras cada uno (manana, tarde y noche). A continuacidn, se grafican las jornadas



GRUPO

Tabla 20. b - Modalidad de trabajo 6x2

Referencias: TM: turno manana; TT: turno tarde; TN: turno noche
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Se consideran tres personas por turno ya que son tres los sectores operatives a cubrir. 

Dos personas siempre estan atendiendo las maquinas inyectoras, y la tercera persona 

tiene que realizar tareas de lavado, triturado de cajones, y las tareas de recepcion y 

despacho.

Como resultado, se obtuvo que, si se implementa un turno mas de 6x2, se puede 

producir 13.492 unidades mensuales adicionales a la venta objetivo (60 mil cajones 

aproximadamente). Esto incurre en un costo adicional de incorporar tres personas mas y 

no tiene su contrapartida de vena ya que esas 13.492 unidades aproximadas son stock 

inmovilizado, equivalente a USD 43.448.

Por Io tanto, se recomienda implementar la primera modalidad 6x1, produciendo a su 

maxima capacidad sin incurrir en costos adicionales, y cumpliendo con la demanda de 

produccion fijada.

• Propuesta de modalidad de trabajo N°2 - 6x2: este patron consiste en trabajar 

seis dias consecutivos y descansar dos dias. La produccion se Neva a cabo por doce 

personas operativas en total, distribuidas en tres grupos con turno de ocho boras 

cada uno (manana, tarde y noche). A continuacion, se grafican las jornadas 

laborales durante catorce dias de trabajo.
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J
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Comparativa de producciones segun modalidad laboral

Modalidad 6x2Modalidad 6x1

1.178 unidades/dia1.178 unidades/dia

1.163 unidades/dia1.163 unidades/dia

2.341 unidadesProduccidn total diaria2.341 unidadesProduccidn total diaria

Dias laborales al mes 26Dias laborales al mes 24

Produccidn mensual 71.016 unidadesProduccidn mensual 57.489 unidades

Tabla 21 - Comparativa de produccidn segun la modalidad laboral

Balanceo de linea
Para la determinacion de la cantidad de personal requerido para la produccidn objetivo

y la modalidad de trabajo establecida se realizd un balance de linea. Siguiendo el proceso

productive, se identificaron las tareas principales y se les asignd un tiempo estimado por

cada una de ellas a fin de conocer la cantidad de turnos que son necesarios para lograr

alcanzar la produccidn estimada trabajando el ano 1 a un 60% de la capacidad real, ano 2

a un 70%, anos 3 a un 80% y ya para el aho en adelante a un 100%.

Como resultado se obtiene que, durante el primer ano, con dos turnos de trabajo se

logra el cumplir con el objetivo de produccidn, mientras que los ahos siguientes, son

necesarios 3 turnos y un total de 10 operarios.

En los cuadros que se muestran a continuacion, se observa edmo estan dispuestas las

tareas durante los turnos productivos y edmo se distribuyen los operadores en las

mismas:

05 AM a 13 PM
TARDE 13 PM a 21PM
NOCHE

40

TURNOS DE PRODUCCION: 6x 1 | 
MANANA

Capacidad productiva 
real - inyectora N21

Capacidad productiva 
real - inyectora N^l

Capacidad productiva 
real - inyectora N92

Capacidad productiva 
real - Inyectora N92

NOCHE 21 PM a 05 AM

Tabla 22 - Horarios de produccidn por turno



Tareas Descripcion

Tabla 23 - Listado de tareas

5 I 6 J 7 1110 12 21 22 23 0 1

412 13 14 16 17 18 19 20 21 22 23 0 1 2 3

Primer ano de produccion

Turno manana

o

solo servicios en el turno manana.

o

o

inyectores.

Turno tarde

inyectores.
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_________________
Tabla 24 - Modalidad de trabajo para el ano 1

Operario 1: Este operario esta a cargo de las tareas de recepcion de cajones a 

recuperar, materia prima/insumos y despacho de producto terminado. Brinda

Operario 2: Se dedica al lavado y triturado de cajones de plasticos a recuperar.

Operario 3 y 4: Estan asignados de manera continua a los dos equipos

n I 4

El

_ t10”!5 OELDIA
13 | 14 | 15 E*6 | n] 18 | 19~[ 20

HORAS DEL DIA 

15

OP 1 
0P2y 3

OP 1 

OP2y3

OP 1
OP 2 y 3

Recepcion de cajones para recuperar_______________
Lavado de cajones a recuperar____________________
Trituracion de cajones a recuperar_________________
Recepcion de bolsones de materia prima (PEAD - PEBD) 
Aspiracion de polietileno triturado/virgen___________
Inyeccion de cajones de polietileno_________________
Almacenamiento producto terminado______________
Despacho de cajones terminados

A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
H

Tareas
A-D-H

B-C

E-F-G

Tareas
A- H

D
B-C

E-F-G

Tabla 25 - Modalidad de trabajo entre los anos 2 a 10

8 I 9
OP 1
OP 2

—1 [
OP 3 y 4

6,71

8 9

0P1

OP 2

OP3y4

o Operario 1: Termina de lavar y triturar los cajones de plasticos requeridos para 

realizar la produccion del dia siguiente. No se cuenta con el auxiliar.

o Operario 2 y 3: Estan asignados de manera continua a los dos equipos

I 10 | 11 |



Segundo ano de produccion y en adelante

Turno mahana

o

Turno tarde y noche

o
o

2.5. Localizacion del proyecto
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Para la determinacion de la ubicacion de la planta, se analizan ciertos factores 

determinantes y se detecta que la ciudad de Puerto Madryn cumple con las necesidades 
del proyecto.

A continuacion, se detallan las variables consideradas crlticas al momento de la 

construccion, instalacion y desarrollo de la actividad productiva de la planta:

> Proximidad al mercado de consumo: segun Io indicado en el punto 2.3 del 

estudio de mercado, el mercado objetivo cuenta con 45 potenciales clientes de 

las cuales el mayor porcentaje (38%) se concentra en Puerto Madryn (Tabla 19). 

Ademas, la cercania a ellos genera un costo de abastecimiento reducido y 

tiempos de abastecimientos menores.

Todo el personal operative es capacitado en las diferentes areas, es decir, pueden 

alternarse en los puestos. Cuando por razones de produccion fuera necesario cubrir algun 

puesto de otra categoria, las boras de labor seran abonadas considerando el diferencial 

en el costo de mano de obra segun el convenio colectivo de trabajo.

No se cuenta con auxiliar.
En ambos turnos el operario 1 es responsable de generar el plastico 

necesario para abastecer a las maquinas inyectoras las 24 boras y los 

operarios 2 y 3 se abocan a la produccion de los cajones.

o Operario 1: Dado el aumento productive, el movimiento de cajones se eleva. Es 
por ello, que se asigna una persona solo a la recepcion de cajones de plasticos 

a recuperar y terminados.
Operario 2: Estara a cargo de recepcionar la materia prima e insumos como asi 

mantener limpia la planta de agua y cumplir con las tareas indicadas por el jefe 

de produccion.
o Operario 3 y 4: Estan asignados de manera continua a los dos equipos 

inyectores.



2.5.1. Macrolocalizacion

Puerto Madryn

Figura 22 - Macrolocalizacion
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____

La variable de mano de obra no fue considerada como factor determinante ya que la 

maquinaria no posee complejidad de operacion y, por Io tanto, no es necesario un recurso 

altamente especializado.

Por las caracterlsticas de las maquinarias a emplear, contar con suministro 

electrico continuo es esencial.

> Proximidad a la materia prima: de los cuatro productos que se ofrecen, el 
producto de mayor rotacidn es el cajdn fabricado a partir de materia prima 
reciclada. Se obtiene a partir de la trituracion de cajones rotos que los clientes 
puedan proveer.

En Puerto Madryn, las empresas sufren roturas entre 2.000 y 3.000 unidades por 

mes. Al igual que el factor anterior, la proximidad en distancia hace reducir el 

costo de entrega y, para el fabricante, un frecuente abastecimiento.

> Disponibilidad de terrenos o infraestructuras para alquilar con servicios: 
de acuerdo al diseno de la planta establecido, el espacio requerido es 835 m2. 

Puerto Madryn cuenta con dos partes industriales y uno pesquero que poseen 
los servicios basicos.

En funcibn de las variables que se consideraron relevantes para el proyecto, se decide 

ubicar la planta en la ciudad de Puerto Madryn.
Puerto Madryn es una ciudad portuaria donde la actividad pesquera es una de sus 

fortalezas, ya que posee dos importantes puertos donde se realizan el 60% de los 
desembarcos de captura anual de merluza y langostino (aho 2021) de la provincia de 

Chubut. Para poder acceder a ella se cuenta con vias terrestres, maritimas y aereas.

•»
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2.5.2. Microlocalizacion

Figura 23 - Microlocalizacion de la ubicacion de la planta

Figura 24 - Vista frontal de la ubicacion de la planta
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Poder ubicar la planta en esta ciudad y tener un 38% de los potenciales clientes, 

genera la oportunidad de poder captar el mercado de la principal competencia “Insumos 

Industriales S.A” de Trelew, no puede abastecer o absorber.

Se decide comprar un terreno para construir un galpon segun el lay out planteado en el 

punto 3.2.4 del presente estudio, obra pensada ser construida en 7 meses. Se ubica en 

las inmediaciones a la empresa “EISI S.A", situado en el Parque Industrial Pesado N° 292, 

proximo a la ruta N° 10.

Es un espacio con 4.750 m2 que cuenta con todos los servicios y salida directa a la ruta 

nacional N° 10, a 3,5 Km del ingreso al Parque Industrial Pesado. El costo de la compra 

tiene un valor de USD 350.000.

EISI S A.

d -‘» J

■I
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2.6. Conclusiones del estudio tecnico
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La maquinaria requerida en casi su totalidad es nacional, solo las inyectoras son 

importadas, pero hay un proveedor ubicado en el pals capaz de gestionar el ingreso del 

equipo y proveer los insumos requeridos para su mantenimiento.

La capacidad real de la planta puede adaptarse a la proyeccidn de la demanda 

calculada en el estudio de mercado.

Del analisis realizado, se considera viable el proyecto desde el punto de vista tecnico 

ya que no presenta ninguna restriccidn en el diseno/ubicacidn de la planta, eleccion de 

maquinaria y requerimiento de mano de obra.

La planta sera instalada en una zona industrial de la ciudad de Puerto Madryn. La 

ubicacion es un punto estrategico ya que esta en proximidad al parque pesquero.



3. Estudio orqanizacional

En este estudio se establecen las caracteristicas de la organizacidn interna de la

empresa y estructurar el sistema de trabajo dentro de la misma, como asi tambien definir
todos los procesos, organigrama, funciones y responsabilidades.

3.1. Objetivos especificos

s Determinar una estructura organizacional adecuada y los planes de trabajos
administrativos.
Cuantificar la inversion inicial y los costos de administracion.

3.2. Organigrama

La estructura organizacional se caracteriza por presentar una coordinacion vertical

donde se visualiza la cadena de mando entre los cargos superiores a los inferiores, y una

coordinacion horizontal entre las unidades con similar nivel de responsabilidades.
En el siguiente organigrama se muestra la estructura organizativa del proyecto:

Nivel 1: Gerencia general

i

I

Nivel 2: Produccion Compras
 

r
Nivel 3: AuxiliarOperador A Operador COperador B

Figura 25 - Organigrama de la empresa

En el organigrama se ven diferenciados los niveles de la clasificacion de mano de obra

que se requiere para llevar a cabo el proyecto:
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Operador 
calificado A

Operador 
calificado A

Operador 
calificado B

Operador 
calificado B

Asesor 
Mantenimiento

Operador 
calificado C

I 
Administracion y 

Recursos 
humanos

Operador 
calificado C

 I >
i Asesor Contable r

; Asesor
1 r

I

f Asesor Seguridad e 'j 
}  Higiene:

i Asesor Legal



3.3. Descripcion de los puestos
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• Mano de obra indirecta: personal que no esta involucrado en el proceso 

productive, pero Io asiste en la gestion. (Nivel 1 y 2).

• Mano de obra directa: aquella que lleva a cabo la produccion de cajones de 

plasticos (Nivel 3).

❖ Asesor Contable

❖ Asesor Legal
❖ Maestranza

♦:* Asesor de Seguridad e Higiene

❖ Asesor de Mantenimiento
*:• Vigilancia

La mano de obra indirecta esta compuesta por cuatro personas de manera 

permanente para ejecutar las tareas de gestion y administracion. Las funciones son 

descriptas en el punto 3.3.

En relacion a actividades auxiliares, se contrata de manera mensual los servicios de 

terceros (personal tercerizado) para cubrir las necesidades que no son posibles de 

desempenar con el plantel actual:

De acuerdo a Io explicado en el punto anterior sobre el tipo de personal que se requiere 

para llevar a cabo el proyecto, se describen los perfiles de cada puesto de trabajo:

❖ El Gerente General es el responsable de la conduccibn de la empresa. Cumple 

la funcion de venas ya que entabla conversaciones con los clientes para conocer 

sus necesidades de productos.

❖ El area de Administracion y Recursos Humanos, son llevados a cabo por una 

misma persona.

❖ El area de Compras es Nevada a cabo por una sola persona.

❖ El Jefe de Produccion es responsable de la supervision y control de la 

produccion, y tiene a cargo a nueve operadores. La informacion que analiza es 

notificada al Gerente General para la evaluacion de las ventas a convenir.



PERFIL DEL PUESTO
Cargo

Funcion

Tareas

Productividad, rendimiento, tiempo de cambio del modelo de matrix, OEE, accidentes, paradas, lead time, etc.Metas

Inversionistas

A cargo de

Competencias

Tabla 26. a - Perfil de puesto de un Gerente general

PERFIL DEL PUESTO
Analista administrativeCargo

Funcion

Tareas

Metas

Gerente general.

A cargo de
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________

Responsable 
ante

Responsable 
ante

Gerente general

• Establecer la politica de gestion, y define los objetivos, mision y vision de la empresa.
• Buscar nuevas oportunidades de negocios, optimizando las relaciones con los dientes (estudios de mercadeo)
• Asesorar a los clientes acerca de los productos para satisfacer sus necesidades (ventas)
• Controlar el seguimiento de ventas y costos.
• Controlar los indicadores principales de la gestion de la empresa, proporcionados por los responsables de cada area,

para la toma de decisiones. 

Pianear, proponer, aprobar, dirigir, coordinar y controlar las actividades administrativas, comerciales, operativas y 
financieras, asi como resolver los asuntos que requieran su intervencidn.

I
1

Responsables de: administracion, recursos humanos, compras y produccion.

• Profesional de Administracion de empresas.
• Conocimientos de procesos productivos; liderazgo, enfoque estrategico, habilidades de negociacidn, orientacion a 

resultados, organizacion y planificacidn.
Jif'liWWSSSS

Investigar y reunir la informacidn pertinente para analizar en que punto podria ahorrar dinero o aumentar la eficiencia de 
la organizacion. Elaboracion de informes detallados con las condusiones de los datos analizados.

• Desarrollar y controlar las actividades inherentes a la gestion de contaduria y tesoreria de la empresa
• Vincular con entidades financieras y organismos estatales vinculados con la empresa.
• Cargar facturas al sistema contable e imputar gastos.
» Controlar cuentas corrientes con proveedores

Tasa de crecimiento de ingresos, ganancia neta, margen de utilidad neta y bruta, retorno de inversion, etc.

I i
-
i

. • Profesional en Finanzas. Administracion de empresas, o afines.
omp encias Enfoque estrategico, orientacion a resultados y capacidad de organizacion. Capacidad para trabajar en equipo.

Tabla 26. b - Perfil de puesto de un Analista administrative



PERFIL DEL PUESTO
Analista de Recursos HumanosCargo

Funcion

Tareas

Metas

Gerente general.

A cargo de

Competancias

Tabla 26. c - Perfil de puesto de un Analista de Recursos Humanos

PERFIL DEL PUESTO
Analista de ConiprasCargo

Funcion

Tareas

Metas

Gerente general.

A cargo de

Competencias

Tabla 26. d- Perfil de puesto de un Analista de Compras
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I

___________

________

Respansable de la gestion de la compra y/o adquisicion de bienes y/o servicios de todos los departamentos de la 
organizacidn.

Responsable 
ante

Responsable 
ante

• Emitir orden de compras.
• Realizar seguimiento de las drdenes de compra.
• Realizar el seguimiento de los plazos de pago para las compras realizadas.
• Registrar y efectuar reclames si hubiera diferencia.
• Controla cuentas corrientes con proveedores.
• Realizar la verificacidn de los materiales e insumos recibldos, controlar contra remito y factura.
• Realizar el resguardo de los materiales y productos recibidos.
• Mantener el stock de los productos recibidos.
• Evaluar la selection de proveedores.

Lead Time de materias primas e insumos, evaluation de proveedores, inventarios, etc.

• Gestionar las altas y bajas de personal (ANSES y ART)
• Realizar liquidation de sueldos y jornales
• Liquldar cargas sociales y aportes patronales
• Realizar tramites ante organismos de seguridad del Estado (asignaciones familiares)
• Realizar control de ausentismo
• Coordinar actividades relacionadas con la Asesoria Laboral
• Realizar busqueda y selection de personal
• Coordination de actividades de induction y capacitacidn
• Coordinacion de actividades para mejorar la higiene y seguridad en el ambito laboral.
• Coordinacion de actividades durante un accidente laboral.
• Seguimiento de accidentes laborales.

Ausentismo, puntualidad, accidentes laborales, capacitaciones, etc.

Profesional en Administration, Economia o afines.
Capacidad de organizacidn y control, negotiation efectiva, enfoque a 
comunicacidn._______________________________________________

Brindar apoyo a todos los departamentos, atencidn a empleados, redaction de documentos, manejo de archivos y 
expedientes, realizar reportes, colaborar en actividades de reclutamiento y selection, y capacitaciones.

cumplimiento de objetivos, dinamismo, buena 

___________________________________________________ —--------

• Profesional de Recursos Humanos, Psicologia, Administracidn, o afines.
• Liquidation de sueldos mensuales y jornales, liquidacidn de cargas sociales, aportes patronales y asignaciones 

familiares, manejo de PC, conocimientos sobre sistemas informaticos para liquidation de sueldos.



PERFIL DEL PUESTO
Jefe de produccionCargo

Funcion

Tareas

Metas

A cargo de

Competencias

Tabla 26. e - Perfil de puesto de un Jefe de produccion

PERFIL DEL PUESTO
Cargo

Funcion

Tareas

Metas

Jefe de produccion

A cargo de

Competencias

Tabla 26. f- Perfil de puesto de un Operador calificado
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Responsible
ante

Responsable 
ante

j Operador calificado

Uso y dominio de maquinas inyectoras para la fabricacion de cajones de plasticos.

Operar las maquinas inyectoras para la fabricacion de los cajones de plasticos.
Controlar la carga de polietileno en las tolvas.
Extraer restos de elementos extrahos del filtro de la tolva.
Controlar la produccidn de cajones en el turno y registrar Io en la planilla correspondiente.
Inspeccionar la maquina antes del ingreso al turno y al final, y notificar cualquier eventualidad.
Realizar el recambio de matrices de acuerdo a la planificacidn.
Identificacion de los cajones mediante el uso de la maquina Hot Stamping.
Orden y limpieza del puesto de trabajo.

Planificar, organizar, dirigir, controlar y supervisar la produccion de los productos que se fabrican. 

“IT"

I 
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metodico, con capacidad para desarrollar las actividades planificadas de manera precisa, prolija y ordenada. Aptitud

Coordinar las actividades de produccion y de apoyo a la produccion (mantenimiento).
Desarrollar planes para cumplir con los ejes de trabajo generados por la Gerencia General.
Realizar la verificacion y control de los trabajos ejecutados.
Planificar el mantenimiento preventive de maquinas y equipos.
Distribuir las tareas al personal que tiene a cargo.
Organizar recursos para la ejecucion del plan de mantenimiento preventive.
Controlar la ejecucion del mantenimiento preventive.

Productividad. rendimiento, tiempo de cambio de modelo, OEE, paradas, etc. 
... .A. , ............ .......................- .................................................................... .......................— ............... ..............— .......... -

Gerente general.

Operarios

• Profesional de Ingenieria Industrial, Ingenieria Mecanica o afines.
• Conocimientos de procesos industriales y diseno de producto, control de costos y presupuestos. Ser organizado y

para trabajar en equipo y capacidad de organizacion, coordinacion y supervision. Actitud proactive para cumplir las 

normas vigentes.

• Profesional tecnico, electromecanico, o afines.
• Responsabilidad, proactividad, autonomia, conocimientos electromecanicos o mecanicos, Ingles tecnico
• Experlencia en industrias plasticas.



PERFIL DEL PUESTO
Cargo

Funcion

Tareas

Metas

Jefe de produccion

A cargo de

Competencias

3.4. Mano de obra indirecta

En el estudio tecnico, se expuso el balance de mano de obra directa en el punto 2.2.5,

Mano de obra indirecta N’puestosNs

78:o

66.430USD

Ademas, tambien se consideran los honorarios del personal tercerizado. En el caso de

los asesores contable, legal y Seguridad e Higiene, se consideran la asistencia durante

todo el mes. En cuanto al asesor de Mantenimiento, el personal hace revisiones

mensuales de los equipos, y en caso de detectar una falla que excedan su capacidad de

conocimiento para repararla, se contactan con el taller de mantenimiento correspondiente

para dar una solucidn al desvio.

El personal de maestranza y de vigilancia tendra un costo de servicio fijo de manera

mensual.
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Responsable 
ant*

Operador

Recepcionar materias primas, insumos y cajones rotos. Despachar cajones de plasticos. Ejecutar las tareas de limpieza y 
trituracion de cajones.  ____________________

• Limpiar los cajones recibidos empleando la hidrolavadora.
• Operar la maquina trituradora para moler los cajones
• Realizar la mezcla de polietilenos PEAD y PEBD en las proporciones indicadas segun la especificacion tecnica.
• Operar la aspiradora industrial para el transporte de polietileno a las tolvas de las inyectoias.
• Trasladar los cajones fabricados al sector de almacenamiento.
• Ejecutar la tarea de despacho de cajones.
• Registrar los datos requeridos en las planillas correspondientes al sector a operar.
• Orden y limpieza del puesto de trabajo.

Sueldo mensual 
bruto(USD)

Costo total anual 
(USD)

pero en este caso se exponen los costos de mano de obra indirecta de la organizacion:
Prestaciones 

sociales y 
aportes (%)

i
Gerente general________________
Analista administrativo - RRHH
Analista oe compras____________
Jefe de produccion

Costo total anual de mano de obra indirecta

2
2
2 
i

USD

USD

USD
USD’

1.100
630

630

750

USD

USD

USD

USD

23.496

13.457

13.457

16.020

1

7 
y
4

66.430

■■■■■■■■aBmMnHHHnBHHBUHHBMmi
Tabla 27 - Balance de mano de obra indirecta

• Secundaria complete
• Capacidad de trabajo, responsabilidad, atencion, actitud proactiva, manejo de autoelevador

Tabla 26. g- Perfil de puesto de un Operador base



N’ Servicios tercierizados N° puestos

Costo total anual de servicios tercierizados 55.342USD

HHHHHMMMII
Tabla 28 - Balance del personal tercerizado

El 78% que se considera en el costo de mano de obra (sueldo bruto), se calcula en

base a las prestaciones sociales, aportes y los siguientes Items:

1) Vacaciones pagadas 4) Capacitaciones

2) Enfermedad inculpable 5) Feriados nacionales pagos

6) EPP, estudios pre-ocupacionales, aporte solidario3) Licencias especiales

Cargos sociales a considerar sobre las boras remunerativas normales trabajadas:

1.001 Salario base

0,182

0.083
1.27

1.289 1.634

0.145

Indice de estimacion de cargas sociales 1.78

Tabla 29 - Composicion del porcentaje de prestaciones sociales y aportes

3.5. Inversiones

En el estudio organizacional, se requiere de una inversion para la adquisicion de los

elementos de las oficinas:

Valor total (USD}Mobiliario Vida util (arios)CantidadN3

10
3.237Inversion total en mobiliario de oticinas USD

=====

Tabla 30 - Mobiliario requerido para las oficinas
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Costo total 
mensual (USD)

Costo unitario
(USD)

Costo total anual
(USD)

-
1 

~2

3
4
?
6
7

Escritorio________
Computadora
Impresora________
Telefono fijo______
Sill3 para escritorio 
Sillas comunes
Armario bajo

USD
USD
USD
USD
USD
USD

712
364
596
358

1.589
496

USD
USD 
USD 
USD 
USD
USD

105 
466 
■164 
"12 
~52

22 
49

USD 
USD 
USD 
USD 
USD 
USD 
USD

USD
USD
USD
USD
USD
USD

8.543
4.370
7.152
4.300

19.073
11.904

420
1.864

328
48

207
174
197

1
7
3
7 
s’

7

Asesorcontaole____________
Asesor legal_______________
Asesor de segundad e higiene
Asesor de mantemmiento
Vigilanda_________________
Maestranza

Aportes al sistema de seguridad social, obras sociales, ART, 
_SSTvP____ _ ______ __ __ _____________________
Roiulo de cese laboral, fondo para resoluddn. reclainos LC1 VS 22.250

2
2
2
2
2
2

Valor 
unitario(USD) 
USD 
USD 
USD 
USD 
USD 
USD 
USD

712
364
596
358

1.589
992

Salaries no trabajados y pagados

S.A.C

•J

7
2

4

15
10
10
10
10 
c

I
73



3.6. Conclusiones del estudio orqanizacional
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Del analisis realizado, se considera viable el proyecto desde el punto de vista 
organizacional ya que el personal para operar todos los equipos y maquinaria no necesita 
ser altamente calificado. La busqueda de personal para aquellas tareas que no pueden 

ser cubiertas por el personal fijo, no presenta dificultades para su obtencion.



Estudio legal4.

4.1. Objetivos especificos

z

z

4.2. Tipo societario

Los aspectos a evaluar en cada tipo de sociedad son:

Provision de capital

Participacion de los socios

Formacidn de organizacion

Aporte de capital

Carga impositiva y costos

Figura 26 - Composicion de una sociedad legal

54

En esta etapa se define el marco legal sobre el cual se va a regir la organizacion, 

indicando el tipo de sociedad a establecer y las normativas a cumplir en relacidn al 

producto que se fabrica, el convenio colectivo de trabajo y la localizacion de la planta.

Definir el tipo de sociedad a implementar.

Validar los criterios utilizados para el diseno de los cajones y la materia prima 

empleada segun normativa vigente.

Establecer el encuadre gremial de la mano de obra operativa y administrativa.

Validar la localizacion de la planta segun normativa vigente.

• Sociedad Andnima (S.A.)

• Sociedad por Acciones Simplificada (S.A.S.)

• Sociedad de Responsabilidad Limitada (S.R.L.)

Dentro de los tipos de sociedad existentes en el pais, se busca definir para el proyecto, 

aquella que cumpla con los derechos y obligaciones del acuerdo societario entre las 

partes. Los tipos de sociedades a analizar y sobre los cuales se toma la decision de la 

eleccion son:



o
o

o
o

Gestoria.o

4.3. Normativas

• Cajon de plastico

1 inciso L de la Resolucion 153/2002 de la Secretarla de
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En este apartado se analizan las cuestiones que resultan sustanciales y estan regidas 
por leyes, normativas o decretos, a tener en consideracidn a su cumplimiento.

Tasas de actuacion en la Inspeccion General de Justicia (IGJ).

Publicacion de edictos en el boletin oficial.

Considerando los aspectos mencionados, se opto por establecer una Sociedad de 

Responsabilidad Limitada (S.R.L). Si bien los tres tipos de sociedades tienen casi el 
mismo costo inicial, la eleccion se inclina por una S.R.L teniendo en cuenta:

La responsabilidad es limitada, unicamente, al capital aportado por los socios al 
momento de la constitucion de la misma. Esto quiere decir que al responder a 
deudas se utiliza, solamente, el patrimonio de la sociedad y no el personal de los 

integrantes.
El capital aportado por los integrantes se divide en cuotas o participaciones.
No hay un aporte minimo del capital, pero este debe coincidir con el patrimonio 
esperable para el tipo de actividad que se va a realizar con el proyecto. Al 

momento de la constitucion, solo se tiene que aportar un 25%, y el capital restante 

tiene que acreditarse durante los dos anos proximos.
La sociedad tiene un minimo de dos integrantes y un maximo.
Se debe asignar un gerente o mas, que seran las figuras representativas de la 

sociedad.
Se debe llevar una contabilidad de la empresa y preparar los estudios contables 

(EECC). Es un tipo de sociedad mas difundida y segura.
Dentro del costo inicial se incluyen:

Honorarios profesionales de quien redacte el estatuto.
Sellado en la Direccion de Rentas de Chubut.

Segun el articulo N°

Agricultura, Ganaderia, Pesca y Alimentos: los barcos fresqueros deben "realizar el 
tratamiento adecuado que mantenga calidad y frescura del producto y utilizar para la 

estiba a bordo cajones con hasta dieciocho kilogramos (18 Kg) de producto".



Materia prima
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“A los efectos del cumplimiento de la presente resolution, se entendera por "cajon" el 
recipiente standard fabricado con polietileno de alta densidad, cuyo volumen interno 

aproximado es de cincuenta y dos decimetros cubicos (52 dm3) y cuyas medidas 

interiores son las siguientes: largo: seiscientos cuarenta y siete milimetros (647 mm), 
ancho: cuatrocientos milimetros (400 mm), y alto al borde fibre: doscientos diez milimetros 
(210 mm).

A los efectos de la medida en "cajones" se debe entender que el pescado no debe 
rebasar el borde superior del recipiente, debe estar acomodado en hiladas y debe 

contener, en promedios efectuados de seis (6) cajones, como maximo treinta y dos (32) 

kilogramos de pescado por cajdn."

El cajon para almacenamiento de merluza se amolda a la legislation, por Io cual tiene 
una capacidad maxima de 40kg, permitiendo acopiar 32kg de materia prima y 8kg de 

hielo, con medidas interiores de: largo: seiscientos cincuenta y cinco milimetros (655 mm), 

ancho: cuatrocientos cuarenta milimetros (440 mm), y alto: ciento setenta y cinco 

milimetros (175 mm).

A partir de ello, se ha decide que el cajon de plastico chico a fabricar, tenga un diseho 
capaz de permitir acopiar hasta 16 Kg de langostino y 2Kg de hielo.

Lo mismo ocurre con el cajon grande, el diseno se adapta a Io indicado en el articulo N° 
9 de la Resolution 965/2000 de la secretaria de Agricultura, Ganaderia, Pesca y 
Alimentos:

La materia prima que se emplea en el proyecto de fabrication de cajones de plasticos 

es el polietileno de alta densidad (PEAD) y baja densidad (PEBD). Considerando las 
caracteristicas mencionadas en los estudios de mercado y tecnico del proyecto, se 

entiende que es un producto adecuado para la manipulation de alimentos.
Para reforzar esto, se tuvo en cuenta la resolucion N°20/21 Mercosur/GMC y su 

modification a la resolution N°56/92- Disposiciones generales para envases y 
equipamientos plasticos en contacto con alimentos, considerando en el inciso “5. Los 
envases y equipamientos pldsticos en las condiciones previsibles de uso no cede ran a los 

alimentos sustancias indeseables, toxicas o contaminantes, que representen un riesgo 

para la salud humana, en cantidades superiores a los limites de migration total y 

especifica.
Los limites de migracidn total (LMT) que deberan cumplir todos los envases y 

equipamientos plasticos en contacto con alimentos son los siguientes:



el PEAD.

El tiempoEl simulanre usa

3.0mg durlOmg dur240.01KS) 40 C

3.0ing durlOmg dur40 -C240.01KS)

5.5Mg dm"lOmg dnr240.0h(s) 40 C

8.2Mg dnrlOmg dnr20 C4$. OIK 5)

Mano de obra

Convenio colectivo de trabajo N°419/05 y de la Ley 11.544 “Regimen de jornadas de

trabajo”. En la liquidacion del sueldo, se contemplas los siguientes puntos:

Las boras normales semanales son 44hs
Despues de las 13hs del sabado, las boras se abonan al 100%

El personal de los 3 turnos tiene 48hs de descanso entre intercambio de semanas

tres turnos tienen 48 boras de descanso entre intercambio de semanas.
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5.1. Los envases y equipamientos plasticos no cederan sustancias no volatiles a los 

simulantes de alimentos en cantidades superiores a 10 miligramos por decimetro 
cuadrado de area de la superficie de contacto (mg/dm2), LMT=10mg/dm2.

5.2. Sin prejuicio de Io dispuesto en el numeral 5.1., para los envases y equipamientos 
plasticos con volumen definido, el resultado del ensayo de migracion total puede ser 
expresado en mg/kg, considerando la relation real entre el area de la superficie de 

contacto y la masa de alimento (=S/V). En este caso, los envases y equipamientos no 

cederan sustancias no volatiles a los simulantes de alimentos en cantidades superiores a

60 miligramos por kilogramo de simulante, LMT=60mg/kg. ”
En la figura 4, se establecen los valores que se obtienen al realizar ensayo de LMT en

Dada la actividad principal a desarrollar, fabricacion de cajones de plasticos, el 

personal operative esta bajo las normativas del sindicato Union Obreros y Empleados 

Plasticos (UOYEP), mientras que el personal administrative esta fuera de convenio.
En relation a las boras laborales del personal operative, se siguen los lineamientos del

10° o de etanol (V V).
La solucion acuosa

Max. Limire 
pennisible

El 95°o de etanol (V V).
La solucion acuosa (aceite de 

oliva rectificado sustituro)

Resultado de la 
migracion global 

001

Isooctano
(Aceite de oliva 

rectificado sustituto)

Figura 27 - Pruebas de ensayos LMT en polietileno de alia densidad

La 
tempera tura

El 3°o de acido acetico
(\V V > en solucion acuosa



Por su parte el personal va a percibir:

Localizacion

Figura 28 - Zomficacion de la ciudad de Puerto Madryn
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Segun el Anexo l-a Plano de Zonificacidn de la ciudad de Puerto Madryn incluido 

dentro de la Ordenanza N°12.523 del Cddigo de Planeamiento Urbano, la planta se ubica 

en la zona PCA, Parque Conexo al Aluminio, destinada al agrupamiento de las 

actividades manufactureras y de servicios en la ciudad.

Tiempo para refrigerio: 30 minutos por turno.

Tiempo de descanso entre turnos: 12 boras minimo.

Espacio para descanso y aseo.

- r■■■I .-t;.



Figura 29 - Zonificacion del Parque Industrial Pesado
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Figura 30 - Zonificacion de la planta de fabricacion de cajones

❖ Construccion admisible
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Segun el punto 5.6.5 de la Ordenanza NQ 12.523 del Cbdigo de Planeamiento Urbano, 

para poder localizarse en la zona PCA, se debe contemplar los siguientes apartados:

“Toda construccion de bora realizarse con sistemas constructivos a prob ados por las 
normas tecnicas. En caso de tratarse de sistemas prefabricados o no tradicionales, se 

debera presentar la memoria tecnica correspondiente, la que sera sometida a aprobacidn 
municipal. En todos los casos se exigira un alto nivel de termination, calidad y correction 

en la ejecucidn. Los edificios deberan ser mantenidos en perfecto estado de conservation 

tanto en Io que hace a materiales constructivos como a su termination exterior. ”

i
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La planta es construida con material humedo. El modelo esta disenado por un Maestro 
Mayor de Obra. Todo es presentado y validado ante la Secretaria de Obras Publicas y 

Desarrollo Urbano (Subsecretaria de Obras y Proyectos).

Dado que el terreno elegido ya se encuentra cercado en su totalidad, Io que continua 

es realizar una division, mediante un cerco interne de alambrado olimpico, entre la 
empresa existente de EISI S.A., y la planta a construir.

❖ Suministro de aqua

"En ningun case esta permitido tomar el agua directamente de la Red general por 
medio de algun sistema de bombeo”.

Para el proyecto se debe efectuar el tendido de la caneria interna desde la red general 
a la instalacidn.

Figura 31 - Cerco interno (Alambrado olimpico)

Cercos
“Los adjudicatarios deberan cercar los lotes perimetrales con un cerco olimpico, hasta 

una altura de 1,80 mts con postes metalicos o de hormigdn; distanciados cada 6 (seis) 
mts como maximo. Podrdn realizarse los cercos en otro material, previa autorizacion 

municipal. Paralelamente a este debera plantarse un cerco vivo”.

- -

'•

:...



Es fundamental que se cuente con ciertos requisitos como:
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Plano de obra civil aprobado.
Plano de planta aprobado por bomberos.

❖ Red de desaques cloacales

“Hasta tanto se habiiite la red de desagties, que sera objeto de una regulation especial, 
cada empresa ejecutara dentro de su predio camaras de tratamiento las cuales estaran 
fiscalizadas por la autoridad de aplicacidn municipal.

Los adjudicatarios deberdn acatar las normas nacionales, provinciales y municipales en 
vigencia que reglamenten la elimination de efluentes liquidos."

La planta no cuenta con el montaje de red cloacal, dado que el Parque Industrial carece 

del servicio. Por Io tanto, se tiene en cuenta la instalacibn de una planta de tratamiento de 
efluentes para el procesamiento del agua residual que se genera en la etapa de limpieza 
de los cajones y aguas grises/negras.

❖ Suministro de gas natural

"Los adjudicatarios de las tierras deberan efectuar el tendido de la tuberia interna 
desde la red general quedando el control y autorizacion de la instalacibn a cargo del 

Ente prestaterio del Servicio".

Para el suministro de energia electrica, se contempla la instalacibn electrica 

independiente a EISI SA, mediante un medidor con la finalidad de determinar el consumo 

de energia y tambien un tablero electrico para evitar codes de energia imprevistos, capaz 
de generar un paro en la produccibn.

❖ Suministro de energia electrica

a) "La energia sera suministrada por la Cooperativa Electrica de Puerto Madryn, 
concesionaria del servicio".

b) "Los tendidos de lineas dentro de los lotes industriales se haran por cuenta de los 
usuarios, quedando obligados a subsanar inmediatamente cualquier desperfecto 

que se produzca en el sistema interno o en la linea de acometida. En caso de 
incumplimiento de esta clausula se procedera al code de suministro, hasta tanto 

se norm a I ice la red interna".



4.4. Conclusiones del estudio legal
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Del analisis anteriormente realizado, se considera viable el proyecto desde el punto de 
vista legal ya que no se presenta ninguna restriccion para la construccion de la planta y 
desarrollo de sus actividades.



Estudio ambiental5.

5.1. Objetivos especificos

5.2. Descripcion general
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En el presente estudio, se determinan los posibles impactos ambientales que implican 

la construccion y la puesta en marcha de la planta de fabricacion de cajones de plasticos. 
El estudio se enmarca dentro del Cddigo Ambiental de la provincia de Chubut (Ley XI 

N°35) y el decreto 185/09 y la modificacion del decreto N°1003/16.

El proyecto que se propone es la instalacibn de una planta, ubicada en la localidad de 

Puerto Madryn, cuya actividad se basa en la fabricacion de cajones de plasticos para el 

abastecimiento de la industria pesquera de las provincias de Chubut y Santa Cruz.
La planta se situa en un lote perteneciente a la empresa EISI S.A., ubicado en el 

Parque Industrial Pesado N°292, proximo a la ruta N°10. Este espacio cuenta con 4.750 

m2 y los servicios de agua, gas y energia electrica. En el caso de las cloacas, no se 

cuenta con una red hecha.
La eleccion de la ubicacion se basa en el alto porcentaje de potenciales clientes 

radicados en Puerto Madryn (38%) en comparacibn con el resto de las localidades (Ver 

Tabla 3.a). Esta decision permite minimizar los costos de transporte para el cliente ante el 

retiro de product© terminado o entrega cajones a recuperar, ya que la distancia entre su 

planta y el punto de abastecimiento es corta.
De los metros totales del lote, la planta ocupa 835m2. Cuenta con tres accesos, el 

primero (frontal y principal), que permite la llegada a las oficinas; el segundo, ubicado en 

el lateral izquierdo, utilizado para el retiro (expedicion) de producto terminado; y el ultimo, 
ubicado en la parte posterior de la planta, para la descarga (recepcion) de cajones a 

recuperar y la materia prima. Hay espacio suficiente para que un camion pueda dar una 

vuelta en 360° alrededor de la planta.

v Determinar si el proyecto tiene impactos en el ambiente que imposibiliten su 

implementacion.
Determinar que costos asociados existen para mitigar los impactos negatives



5.3. Descripcion del ambiente

Factores socio economicos y culturales
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En el sector posterior y externo a la planta, se ubica el espacio de almacenamiento de 
los cajones recibidos para ser recuperados con una capacidad para 2.200 unidades, es 
decir, la capacidad maxima de traslado en un camion estandar; y la planta de tratamiento 

de efluentes, espacio que se explica en el punto 6.4.1 del presente estudio.
Dentro de la planta, se cuenta con el sector de lavado, cuya capacidad de almacenaje 

es de 3.000 unidades. Aqui se tiene en cuenta el espacio necesario para que el operario 
pueda manipular la hidrolavadora.

En la zona de trituracion, se encuentran ubicadas dos maquinas trituradoras, una al 
lado de la otra. Prdximas a ellas, se situa una aspiradora industrial, la cual transporta el 
material molido a las tolvas de cada inyectora.

Las dos maquinas inyectoras estan en el sector central de la planta, donde se funde el 
plastico molido obtenido de la actividad anterior, y se producen los cajones al final.

El producto terminado es almacenado cercano al area de expedicion para facilitar la 

carga a los camiones. El espacio de almacenaje tiene una capacidad de 4.000 unidades. 
Esta area se ubica dentro de la planta por una cuestion de seguridad, quedando los 

cajones resguardados.
La maquinaria principal y auxiliar empleada en el proceso es de origen nacional, salvo 

las inyectoras, que son importadas de China. En el pais existe una empresa que 
comercializa las inyectoras. Tanto el servicio de capacitacion como el mantenimiento de 
toda la maquinaria y equipos en general es tercerizado.

La materia prima requerida para la fabricacion de los cajones es el polietileno de baja y 

alta densidad, ya sea virgen o reutilizado, cuya procedencia esta dada entre un proveedor 
de la ciudad de Mar del Plata (Reteplast) y otro de la ciudad de Trelew (Reciclados 

Patagonicos).
En el proceso productive, se necesitan un total de trece personas, distribuidas en 

nueve personas como mano de obra directa y cuatro personas como mano de obra 
indirecta, ejecutando tareas netamente administrativas. Se trabaja bajo el convenio 

colectivo de trabajo U.O.Y.E.P (Union Obreros y Empleados Plasticos).

La ciudad de Puerto Madryn, es una localidad del noreste de la provincia de Chubut, 

Argentina, que se encuentra situada (rente al mar argentine en el oceano Atlantic© y cuya
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Figura 32 - Evolucion de la poblacion de Puerto Madryn. Fuente: INDEC

Figura 33 - Ciudad de Puerto Madryn. Chubut

65

Evolucion de la poblacion

■

Aftos

poblacion en 2022 es aproximadamente 123.582 habitantes, dando un aumento de un 

poco mas de 40.000 personas desde el ultimo censo en 2010.
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Debido a que el Golfo Nuevo esta practicamente rodeado por formaciones costeras 

entre las que se encuentra Peninsula Valdez, la ciudad cuenta con un abrigo natural 

frente a la embestida de las aguas oceanicas.

Puerto Madryn es la puerta de entrada a la Peninsula Valdes, y uno de los centros 

turisticos mas importantes de toda la region, siendo considerada asimismo como la 

“Capital Nacional del Buceo”. Su paisaje es mesetario, es decir, hay formaciones de 

acantilados en la costa, y las playas son de canto rodado y arena.
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Figura 34 - Clima de la ciudad de Puerto Madryn. Fuente: Secretaria de Mineria

Los cuatro pilares economicos de Puerto Madryn son:

• Procesamiento de pdrfido
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La ciudad cuenta con dos muelles, el historico Luis Piedrabuena y el Almirante Storni. 

Luis Piedrabuena es el muelle pesquero mas antiguo y fue reacondicionado para recibir a 

los cruceros con pasajeros de distintas partes del mundo.

El muelle Almirante Storni esta acondicionado como un puerto mineralero que sirve 

para abastecer a Aluar SAIC, y, por otro lado, pasan cruceros que tienen como destine el 

sur de Argentina.

En temporada de verano, visitan la ciudad diferentes lineas de cruceros como 

Norwegian Crown, Costa y Royal Caribbean, con destino a Ushuaia, Antartida y Chile.

En definitiva, dichos muelles se encargan del transporte maritimo, ya sea de pasajeros 

y de cargas. Otra actividad portuaria que de ellos depende son los servicios maritimos.

Por otro lado, en la ciudad existen sitios culturales de interes, entre ellos se puede 

mencionar:

El clima de la ciudad posee las caracteristicas aridas por la region geografica, siendo la 

misma atemperada por la proximidad del mar y por estar ubicada a sotavento del ultimo 

escalon de la meseta patagbnica. La temperatura media anual es de 13.4°C, mientras que 

la temperatura media mensual varia durante las ultimas decadas.

• Parque Industrial: Pesado y Liviano, incluyendo la produccion de aluminio.

• Actividad pesquera.

• Turismo.
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• Museo municipal de Arte

• Museo provincial del Hombre y el Mar

Ecocentro
• Museo del Desembarco
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Figura 35 - Datos estadisticos de Puerto Madryn. Fuente: Estadisticas y censos de Chubut.

En los datos estadisticos que se observan en la figura 12, se contempla que solo la

Factores del medio ambiente

Un par de caracteristicas que atrae a la poblacidn de Puerto Madryn y a los turistas, es

la fauna y flora unicas de la region.

Flora

En las extensas estepas que rodean a la ciudad de Puerto Madryn, habita una infinidad

de arbustos de varias especies. Son arbustos bajos, espinosos, de hojas pequenas,

3
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Los datos pertenecientes al censo 2010, no se han actualizado segiin el aho corriente dado que no se 
encuentran disponibles aim en el sector de Estadisticas y Censos de la provincia de Chubut 
(estadisticasycensos@chubut.gov.ar)
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informacion respecto a la poblacidn total y segun el tipo de genero, corresponde al ano 
2022. El resto de los datos, corresponden al ultimo censo en el ano 2010.3
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Los antiguos pobladores de la zona las empleaban como antiinflamatorio, emanagogo4, 

cicatrizante y excitante.
Ademas, existen otros tipos de especies como “barba de chivo” (Prosopidastrum 

globosum), “mata brasilera” (Bougainvillea spinosa), “piquillin” (Condalia microphylla), 

“algarrobito” (Prosopis alpataco), “quilembay” (Chuquiraga avellanedae), y “molle” 
(Schinus johnstoni). Este ultimo es un arbusto de mas de un metro de altura con hojas 

enteras, duras, alargadas con ramas espinescentes en sus extremos. Produce frutos 

esfericos violaceos o azul oscuro. Es usual que esta especie presente esferas pardas que 

suelan confundirse con frutos, pero que en realidad es una reaccion de la planta ante un 

insecto que Io parasita.
El molle es muy utilizado como combustible. Los tehuelches preparaban con los frutos: 

purgative, anticatarral, balsamico y como emplasto5 en casos de fractura y hernias.

raices fuertes y profundas. Esas caracteristicas se desarrollaron a raiz de los factores 
climaticos de la zona, ya que necesitan protegerse del viento y soportar la escasez de 
agua. En epoca de lluvias, las flores diminutas y vistosas se abren.

En los alrededores de Puerto Madryn, se halla el jarillar, como la especie dominante. 

Es un arbusto que se extiende hasta los 2 metros y su distribucion en Argentina se 

extiende desde Mendoza hasta Chubut. Existen 2 tipos de jarillar: la “jarilla hembra” 
(Larrea divaricata) y la ‘‘jarilla crespa” (Larrea nltida). Ambos son arbustos lenosos de 

aspecto similar. Crecen esparcidos y en los espacios que dejan se desarrollan especies 
subarbustivas y herbaceas.

La jarilla hembra tiene hojas de 7 a 15mm, siendo resinosas de color verde oliva y de 

bordes lisos, y las flores son solitarias. En cambio, la jarilla crespa tiene hojas resinosas, 

pero con bordes dentados. Sus flores son amarillas y los frutos son esferoides.

4 El termino de origen griego emenagogo se utiliza para referirse a los principios activos, medicamentos o 
remedies a base de hierbas, que pueden estimular el flujo sanguineo en el area de la pelvis y el iitero, y en 
algunos casos, fomentar la menstruacion.

5 Preparado farmaceutico de uso tbpico, solido, moldeable y adhesive.
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Figura 36 - Jarilla hembra (Larrea divaricata) y Jarilla crespa (Larrea nitida)



Figura 37 - Molle (Schinus johnstoni)

Figura 39 - Piquillin (Condalia microphylla)
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El algarrobito es una especie que no sobrepasa la altura del metro y medio. Se 
caracteriza por poseer ramas subterraneas de las cuales emergen ramas aereas. Luce 

espinas axilares de hasta 6 cm de longitud, dispuestas de a un par por nudo. Los racimos 
florales tienen una coloracion amarillenta.

El piquillin es un arbusto espinoso con hojas reducidas y elipticas. Posee flores 

amarillas verdosas que carecen de petalos. Sus frutos tienen forma ovoide y son 

amarillos, rojos o negros, segun su grado de madurez.

El quilembay es un arbusto que puede alcanzar un metro y medio de altura. Sus hojas 

estan directamente insertadas en el tallo, y tienen un vertice espinoso. Sus flores son de 

color amarillo y su hermosura aparece desde el mes de diciembre.

Il

"I
Figura 38 - Quilembay (Chuquiraga avellanedae)
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Figura 41 - Mata brasilera (Bougainvillea spinosa)

Fauna
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La mata brasilera es un arbusto muy ramificado y espinoso de unos dos metros de 
altura, y se caracteriza por sus espinas rigidas. Posee hojas pequehas y flores con una 
coloracion bianco amarillento.

La barba de chivo es un arbusto que puede Hegar a medir entre uno y dos metros de 

altura y se presenta de manera enredada, ramosa, subespinosa con ramas angulosas con 

clorofila y nervios longitudinales emergentes. Sus flores de color verde amarillenta 

cuentan con estambres y estigma muy largos.

Junto con Peninsula Valdes, la costa de Puerto Madryn es el centro de reuniones de 
una vasta variedad de fauna marina que es muy representative de este lugar, y por la cual

Figura 40 - Algarrobito (Prosopis alpataco)

Figura 42 - Barba de chivo (Prosopidastrum globosum)
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Figura 43 - Fauna marina

Figura 44- Fauna terrest re

En los meses que se pueden conocer a estas especies son:
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Por otro lado, ademas de la fauna marina, tambien se divisa la fauna terrestre, en la 

cual las especies tipicas que se encuentran son algunos guanacos, liebres, zorro gris, 

martineta y choiques.

• Ballenas: de mayo a diciembre.

• Elefantes y lobos marines: durante todo el ano.

se ha llegado a declarer como Patrimonio Natural de la Humanidad y por Io tanto es un 

territorio que amerita proteccidn del estado.

En esta region se resguardan animales como una gran variedad de aves que en 

algunas estaciones especificas del ano viajan a la costa de este puerto pare anidar. Lo 

mismo ocurre con algunas especies de mamiferos como cetaceos y otros generos, entre 

los cuales estan los lobos marinos, ballenas, delfines, orcas, elefantes marinos, toninas, 

pinguinos, etc., que son frecuentes en ciertas epocas de aho en las costas y las aguas del 

Golfo Nuevo.
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Delfines oscuros: de diciembre a marzo.

5.4. Marco legal

Leyes nacionales

actividades

72

Dentro del estudio de impacto ambiental es fundamental aclarar bajo que normativas el 

proyecto se lleva a cabo para la puesta en marcha:

• Pinguinos: de octubre a marzo.

• Toninas overas: durante todo el ano.

• Orcas: de enero a abril y, de octubre a diciembre.

• Aves en general: durante todo el ano.

• Fauna terrestre: durante todo el ano.

❖ Ley N°19.587/72 Higiene y Seguridad en el trabajo
❖ Ley N°25.675 General del Ambiente.
❖ Ley N°25.916 Gestion de residuos domiciliarios.

❖ Decreto Nacional N°911/96 Higiene y Seguridad en la construccion.

• Leyes provinciates
❖ Ley XI N°35 Codigo Ambiental de la provincia de Chubut - Decreto 

185/08 y su modificacion del decreto N°1003/16.

❖ Ley XI N°45 Acuerdo Marco Intermunicipal para la gestion integral de los 
residuos solidos urbanos (GIRSU). Estatuto del Convenio Publico 

Intermunicipios. Anexos A y B.
❖ Decreto N°1.540/16 Reglamentacion parcial de la Ley XI N°35 Codigo 

Ambiental de la provincia de Chubut.

• Leyes municipales
❖ Ordenanza N°343/93 Disposicion de residuos en el ejido urbano. Texto 

dispuesto por la Ordenanza N°8.332/13.

❖ Ordenanza N°3.349/99 Carta Ambiental Municipal.
❖ Ordenanza N°6.301/06 Aprueba Reglamento del reuso de efluentes 

cloacales tratados.
❖ Ordenanza N°9.641/16 Habilitacion comercial para 

comerciales, industriales, profesionales o de servicios. Texto dispuesto 

por la Ordenanza N°12.577/22.



textoN°12.328/22.

N°12.523/22.

5.5. Generacion de desechos

Colocacion de techos

• Restos de chapa y aislantes

Instalacion de servicios

• Restos de cables y canos

Figura 45 - Desechos generados por actividades constructivas de la planta.
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Construccion de 
la planta

Limpieza y movimiento del suelo

• Tierra, escombros

Transporte de materiales y equipos

• Restos de ladrillos, cemento, etc.

Construccion del hormigon

• Restos de cemento preparado

Mamposteria

• Escombros

dispuesto segun

dispuesto segun Ordenanza

El proyecto se divide en dos grandes etapas, la construccion de la planta en terreno 

propio y la puesta en marcha. En ambas partes, se generan residues que deben ser se 

generan distintos residues que son identificados en las figuras 45 y 46. Encontramos: 

tierra por movimiento de suelo, restos de materiales (cemento, cal, ladrillos, otros), tierra 

en suspension, el agua residual. Todos estos desechos seran analizados junto a los 

impactos en el punto 5.6.1

Ordenanza N°10.691/18 Codigo de Planeamiento Urbano de la ciudad de 

Puerto Madryn. Modificada por el texto dispuesto segun Ordenanza 

N°11.677/20. Modificada por texto dispuesto sequn Ordenanza

Modificada por



Zona administrativaZona productiva

Trituracion

Figura 46- Desechos generados por actividades de las zonas productiva y administrativas

5.6. Impacto ambiental (IAP)

desarrollo de la actividad.

Aspectos positivos

Desarrollo de la actividad
Reutilizacidn del plastico (cajones).

Generacidn de empleo.

Aspectos negativos

Construccion y edificacion
Generacidn de ruido muy bajo durante el proceso, proveniente de las

trituradoras.

z
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Todos los aspectos que se han mencionado junto a los desechos identificados en el 

punto 5.5, son analizados en un cuadro de identificacidn de impacto ambiental, donde se

Al fin de conocer y evaluar los impactos que tiene el proyecto en el ambiente, se 

analiza los aspectos tanto negativos como positivos durante la etapa de construccion y

Uso de agua de red.
Los cajones estan compuestos por un material muy inflamable.

Recepcion de materia prima
• film de embalaje, pallet de madera

Impresora
• Papel

Lavado de cajones
• Agua residual

Inyeccion de plastico
• Objetos met^licos

Oficinas administrativas
• Pilas, papel

Comedor, cocina y banos
• Residues org^nicos



5.6.1 Evaluacion de impactos

La categorizacion a emplear es:

Moderado

Severe

Critico
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Cada tarea es relevada segun el tipo de impacto, su alcance, la probabilidad de 

ocurrencia, su duracibn, la recuperabilidad, la cantidad del recurso y la normativa en case 

que existiera. Exceptuando la normativa, cada uno de los criterios tiene una valoracion de 
uno (1), cinco (5) y diez (10), haciendo referencia a un impacto bajo, medio o alto. Y en 

relacion a la normativa, se indica con un “SI” en caso de que exista la misma y su 

valoracion es de uno (1), y “NO” en caso de que no exista y su valoracion es cinco (5).

En el caso de que la calificacibn sea “Moderado", “Severa” o “Critica", se debe registrar 

las medidas de control a implementar.

alistan las tareas que intervienen tanto en la construccibn de la planta como tambien 
aquellas involucradas en la fabricacibn de los cajones de plasticos.

En base a la evaluacion de los criterios se obtiene como resultado el impacto total y la 

calificacibn para cada una de las tareas.

Categorias de impacto ambiental 
Irrelevante Menor o igual que 25.000

Entre 25.000 y 50.000 

Entre 50.000 y 75.000 

Mayor o igual a 75.000

Tabla 31 - Categorias de impacto ambiental



Valaacion del aspectoIdertificacidn del aspectoDescripcion de la actividad

Identic acion ImpacioActividad I areasProceso y

FurrucI 1 Be'.e 1 Recuseatle 10 Baa Si 1 100 - Negativo1Renccicn de basuta

h”enpota 10 Baa KoFuico Fureual 1 Alts TO 10 5 5.000 - Negative

? 5Ujo de Tiaquna ia Furtual 1 Media 10 Bese 1 3aa 1 Ko 250 - Negative

ConstfLcoor

Funcual ; 1 10 5 10 Si 1 2500Fuico - Negativeenpora

N arc de obra

Furru-’l I 11 Alta 10 Perrrarerre 10 Aha Si 1 5.000 * PositiveReception

i
Feeclajs

1_ocal 5 Aka TO Perrrarerre 10 Recuoeatle 5 Aha Si 25.000 - Negative K'ocferadcAhnacenae 10

Petrraren:© 10 Recuoeatle 5 Aha 10 Ko 5 25 000Furrual 1 Alta - Negativo KodaradcLropeza

Lrnpieza h_ocal 5 Alta Penrarerve 10 Aha 10 Si 25 000 - Negativo ModaradcAhnacenae
Proceao

• 1Perrrarerxe 10 Rscuoe'atle 5 Alta SiFuico Furcual i 1 Alta 5.000 - NegativoMdienda de cajcnes

Trtutaoor
1Feoclaje Purrual i 1 Alta Pettrarerre 10 Recupeatle 5 Aha Ho Si 1 5 000 ♦ Positive

hIInteccion Alta : 10 Petrrarerre 10 Aha 10 Si 10.000 * Posilivo

1 Recuse-able Mcde-acaAlta Petrrarerre 10 10 Si i 1 10.000 ♦ PosilivoEipedicion Narode obraBespacho de z acres

TO i iFtecioe atie: 5-1 Altc Perrr arene 10 Aha 5 Si 25 000 - Negativo ModaradcAinacenae

Subtotal de impactos negatives i - 112 850

Subtotal de impactos positives 30 000

ambient ales 82 850

Tabla 32 - Identificacion de impactos ambientales
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5.7. Plan de gestion ambiental (PGA)
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En base a los resultados obtenidos en la identificacion de impacto ambiental, se toman 

las siguientes medidas para tratar residuos:

Del analisis se obtuvo que tratar de eliminar el residue del agua residual y la posibilidad 

de un incendio por carga de fuego excesiva en planta, son impactos moderados que 

requieren tratarse para mitigar su accionar. En relacion al resto, no hay impactos 

ambientales negatives que ameriten un a consideracidn exhaustiva ya que, al analizar 

cada tarea, se las evaliia y califica como no significativos. Los residuos generados son 

pocos y tratados.

> Residuos domesticos: dentro de cada oficina y en el comedor, hay dos 

contenedores para la clasificacibn de residuos humedos y secos. La manipulacion 

y disposicion es llevado a cabo por el personal de maestranza, en el momento que 

realice la limpieza de los espacios.

> Residuos peligrosos: dentro de la planta se utilizan equipos que, si bien generan 

residuos, el mantenimiento de los mismos son llevados a cabo por una empresa 

contratada (servicio tercerizado) quien realiza la disposicion final del mismo. En el 

area exterior, se ubica un area de almacenaje de residuos peligrosos como aceites.

> Residuos especiales (RAEE “Residuos de aparatos Electricos y 

Electronicos”): en el area administrativa, se utilizan productos que terminan 

siendo residuos especiales como es el caso de uso de pilas o cartuchos de 

impresoras; o el uso de articulos de limpieza como aerosoles. Todos son 

destinados a su contenedor particular para su retiro.

> Residue proveniente de la planta de tratamiento: los barros generados en el 

tratamiento de aguas residuales, son retirados para su disposicion para 

plantaciones de cultivos.

> Residuos varies: en la planta se pueden encontrar residuos de empaque de 

materia prima, pallets, cajas de insumos, etc., los cuales tienen su contenedor para 

su disposicion final.



a. Plan de manejo de residues

“residuos aprovechables” incluyen: plastico, carton, vidrio,Contenedor bianco:

“residuos organicos aprovechables” incluyen: restos de

comida.

• Contenedor negro:

Colocacion de planta de tratamiento de efluentes

son:
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El agua proveniente del lavado de cajones y las aguas grises y negras, resultantes del 
uso de comedor, cocina y bano, pueden ser aprovechadas y reutilizadas nuevamente en 

la planta, para el lavado de cajones o riego de vegetacion. Se propone la construccion de 
una planta de tratamiento de efluentes. La misma consiste en un proceso de depuracidn 

del agua residual, donde se van removiendo las particulas organicas, mediante una serie 

de metodos fisicos, quimicos y bioldgicos. Los pasos que sigue la planta de tratamiento

1. Pozo de bombeo: contiene una capacidad minima de 2 a 3 m3, para hacer frente a los 

picos que puedan generarse y cumplir con la funcion. Dentro del pozo se instala un 
sistema de reja-canasto para los solidos gruesos, y un par de bombas para elevar y 
recircular los efluentes hasta una altura de 2.50 mts de manera que al ingresar a la 

planta de tratamiento, todas las etapas siguientes de desarrollen por gravedad.
2. Reactor aerobico: el efluente llega por bombeo e ingresa a caudal controlado a la 

camara de aireacion donde se produce la primera etapa del tratamiento bioldgico. En 

esta etapa se inyecta aire a presion a la masa liquida por medio de aire comprimido 

generado por dos sopladores. La presencia del oxigeno produce la fermentacidn 

aerobica de los barros obteniendo los llamados “fangos o barros activados”.

papel, metales, etc.

• Contenedor verde:

Para acopiar el material residual, se dispone de contenedores. Una vez completes, se 

contrata un servicio de retiro para su disposicion final.
Cada contenedor se identifica con un color en particular para que resulte facil su 

clasificacion.

“residuos no aprovechables” incluyen: papel higienico, 

servilletas, papeles y cartones contaminados con comida, papeles metalizados, etc. 

• Contenedor rojo: “residuos especiales” incluyen: pilas, cartuchos de impresoras, 

insecticidas, aerosoles o productos tecnologicos.



Recirculacion de tangos: los barros activados extraidos del fondo de la camara de5.

6.

7.
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sedimentacion, son continuamente recirculados hacia el reactor aerobico, por medio de 

un sistema de bomba tornillo dispuesto para tai fin. El sistema esta dimensionado para 
recircular los barros hasta un 200% respecto al caudal de ingreso de la planta.
Diqestor de barros: si el proceso ocasiona un exceso de barros, los mismos son 

purgados desde el sedimentador hacia esta camara. En esta etapa los barros purgados 

son continuamente aireados y mezclados, hasta digerirlos totalmente para su posterior 
disposicion. Esta operacion se hace entre seis a ochos meses.
Deshidratacidn de barros: debido al bajo nivel de barros que genera la planta, y ya que 

la misma cuenta con un digester de barros con una capacidad para almacenar hasta 

100 dias de lodos generados por las purgas del sistema, se propone un filtro de bolsas 
que permite desaguar apropiadamente los barros de tai manera que puedan ser 

dispuestos correctamente como residues semisolido.

Si bien existen varies modelos de plantas de tratamiento, en el proyecto se toma en 

cuenta hacer frente a los efluentes domesticos (aguas negras y grises) generados en el 

establecimiento, estimando un caudal en 5 m3 por dia. En base a esto, se determina que

Nota: esto se realiza para cumplir con las disposiciones sanitarias municipales, 

provinciales y/o nacionales que indican que el liquido tratado, antes de ser enviado a un 
curso receptor, debe ser desinfectado.

El efluente tratado y desinfectado sale hacia el punto de descarga, pasando 

previamente por una camara de adoro de caudal y toma de muestras.

3. Sedimentador: lueqo de algunas horas en el reactor aerobico, la mezcla de agua y 
barro activado, ingresa a esta etapa a traves de un vertedero y un aquietador. La 
mezcla recibe un movimiento ascendente muy lento de tai manera que se produce la 
separacion de los fangos del agua depurada. Los fangos constituyen un filtro biologico 

que retiene las particulas mas finas.
El agua totalmente depurada sale por desborde hacia la camara de cloracion.

4. Camara de cloracion (desinfeccion): el efluente clarificado proveniente del 
sedimentador entra en contacto con una solucion de hipoclorito de sodio, (durante unos 

30 minutos), de manera tai que la cantidad de cloro residual a la salida no sea menor a 

0,2 ppm. La dosificacion se realiza mediante un par de bombas dosificadoras 
conectadas a un tanque de alimentacion donde se realiza la dilucion del producto.



el modelo debe ser simple, robusta y economico, considerando a FALMET- PCC-025F
cuya inversion es USD 83.357.
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Figura 47- Diagrama de funcionamiento de la planta de tratamlento de efluentes.

La calidad de vuelco cumple con los requisites de la provincia de Chubut, siendo para

vuelco a curso de agua superficial, riego o infiltracion:

DebitUnidades MediaConstituyente Fuerte

mg/1

ml/lSolidos sedimentables 520 10

DBO5 400 220 110

DBO

Coliformes totales

Tabla 33 - Composicion tipica de agua residual bruta.

Los valores adoptados para los calculos son:

• DB05 = 220mg/L (*)

DQ0 = 500mg/L

SST = 220mg/L

(*) La DB05 de salida es menor 50mg/L y los solidos sedimentables en dos boras son
igual a cero.
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Tabla 34 - Valores operativos de una planta de tratamiento de efluentes

La planta esta compuesta por un tanque de chapa de acero protegido de la corrosion
con pinturas de base epoxi aplicadas previo al arenado de la superficie. Este tipo de
construccion ofrece la ventaja, en comparacion con plantas similares fabricadas en

plastico reforzado, de no envejecer con el tiempo y absorber los cambios bruscos de

temperatura, evitando asi todo tipo de rajaduras. Ademas, este modelo permite una rapida
relocalizacion en caso de traslados o ampliaciones.

En el interior de la planta, se encuentran ubicados los distintos compartimientos en los

cuales suceden las distintas etapas del proceso, siendo facilmente escalable a mayores
capacidades solo con el agregado de mas modules en paralelo.

Es importante tener en cuenta de que la planta se debe instalar sobre una platea de

hormigon armado nivelada.
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V.-.Li)iiESi-in^AHVOS_______________________
Volumen ikarto______________________________
Caudal normal (Qn)__________________________
Caudal pico (Qp)_____________________________
DBO tngreso (proniedto)
Vohimcn n-actor dt) iirreaudn__________________
Tiempo retention aireacion a Qn_______________
A: e.i sed-.-m.-itado.-___________________________
Volumen aprox. Sedanentador (min.)___________
Volumen ca;nari.i de digestion_________________
Fangu p rod u ci do (Pf)_________________________
Tiempo de perrnaneucia tangos______
Volumen camm .i decloracmn_________________
I’lempt) retention cloracton a Qp_______________

nt er io de a lie at mn__________________________
Caudal ck. ai.-e total necesarm__________________
i..i:itni.itl tut.:! de ditu---■ ’.- i r.n iL.^mdi^i st.'inj 
Ap requeridi)________________________________
Jtura subreel niveidel mar___________________

I'emperatura maxima

Potencia

m.3/ di a 
______________

mg; I__________
m3

m2

m3__________
Kg.SS/dia

m3
mm__________
Kg. i’i’2/Kg. QBO
:r.3/h_________
difusures 
mbar_________
mts___________
T

5.00

'»I

1.1 '■
0.15 
>100 
0,68

25
18__
3___
3 bn 
0.00 
23

■ ■00 
0.21 
0.12
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b. Proqrama de sequimiento y control

c. Proqrama de monitoreo
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Respecto a los residues que se obtienen en el resto de las etapas de la fabricacion de 

cajones, como es el caso del papel, pallet de madera, film stretch y objetos metalicos, 

seran clasificados y separados en contenedores diferentes para su disposicion final.

En el area administrativa tambien se generan residuos, como es el caso de papel y 
pilas, cuya disposicion sera de la misma forma que los residuos de la zona productiva, y 

por otro lado, se realizara la separacion y tratamiento a los residuos organicos que se 
generen en el comedor y los banos de la planta.

Analisis de cloro residual

Analisis quimicos y bacteriologicos

Este programa indica como se lleva a cabo el seguimiento y control tanto de los 

residuos expuestos anteriormente como de los analisis provenientes del control de las 

aguas tratadas.

En el caso de la planta de tratamiento, el agua tratada, vuelve a ingresar al circuito del 

proceso productive para su uso. Es fundamental que se controlen las muestras que se 

extraen para mantener los niveles adecuados. El seguimiento y control a realizar es:

. ■ ■ ■ ■ . . . . .

Figura 48 - Planta de tratamiento de efluentes



Retirado por: FrecuenciaTipo de residue

SemanalmenteMunicipalidadResidues de construccion

Ashira DiariamenteResidues humedos

SemanalmenteAshiraResidues secos

SemestralmenteResidues especiales Girsu

TrimestralmentePatagonia EcologicaResidues peligrosos

TrimestralmenteBarros

Analisis de cloro residual
Mensualmente

d. Proqrama de continqencia

1.
2.
3.
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■
Tabla 35 - Seguimiento y control de residuos

Analisis quimicos- 
bacteriologicos

^Quien informa?: identificacion de quien habla.

^Que sucedio?: informar Io que esta sucediendo.

^Donde?: indicar el punto exacto donde ocurre el evento.

Responsable del Centro 
Patagonico habilitado

Dado que un incendio producido en planta puede generar grandes dahos al ambiente 

por la carga de fuego, se genera un programa de contingencia. Ante una eventualidad, 

dentro del penmetro de la planta, se debe dar aviso al responsable inmediato para que se 

de tratamiento al evento.

Posteriormente, se debe llamar al contacto idbneo para dar asistencia y tomar las 

acciones indicadas:

Para informar la ocurrencia, se debe llamar a porteria y contestar de forma clara y 

concisa las siguientes preguntas:

I



Telefonos
Tipo de residue

Fijos

Policia

Bomberos 4471111100

Hospital 107 4470521

Ministerio de ambiente 4481758-4484831

4456370

Defensa civil 4473142

e. Programa de Seguridad e Higiene
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En el programa, se consideran eventos a: inundaciones, incendios o derrames. De 

acuerdo al tipo de evento, se procede a actuar, siempre y cuando no haya riesgo de vida.

En cualquiera de los casos, es fundamental dar aviso al Ministerio de Ambiente antes 

de las 24 boras y generar el informe correspondiente. Asimismo. se debe informar a 

Ecologia y Ambiente sobre el evento.

Mientras tanto, todo el personal, debe ejecutar el Plan de Evacuation y reunirse en el 

punto de encuentro asignado, tomando como ruta las salidas de emergencia designadas.

• Inundaciones: si bien debe existir en el perimetro de la planta, zanjas de guardia o 

canalizaciones, se debe dar aviso inmediato a Defensa Civil.

• Incendios: se debe contar con extintores (segun el tipo de incendio) y ser 

utilizados en el acto. Ademas, se tiene que dar aviso a los Bomberos.

• Derrames: ante un evento de derrame, es precise tener absorbentes o arena para 

actuar ante una contingencia y reducir el impacto.

Secretaria de Ecologia y 
ambiente

2804670760 (solo mensajes 
antes de las 24 hs)
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Tabla 36 - listado de contactos de asistencia

Emergencias
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La planta de fabrication de cajones no cuenta por un responsable de Seguridad e 

Higiene como parte del personal fijo, pero se trabaja con un profesional contratado, quien 

realiza visitas mensuales a la planta, brinda las capacitaciones obligatorias, y asiste en 

tramites relacionados al area.

I



El programa de Seguridad e Higiene contempla:

Uso de elementos de seguridad, acordes al sector de produccidn.

Identificacidn del EPP obligatorio.

Manipulacion de cargas

Ergonomia

Uso de extintores y su ubicacidn.

J Plan de evacuacidn

J Tipos de eventos

J Inducciones

Capacitaciones programadas en el ano para el personal fijo y contratado.

Matriz de riesgo de la planta

Seguridad vial

Entre las identificaciones (carteleria) a utilizar en planta, se encuentran:

< > I

7ab/a 37 - Tipos de cartelerias de seguridad
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USO OBUGATORIO DE E.P.P.
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5.8. Conclusiones del estudio ambiental
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Del analisis realizado, se considera viable el proyecto desde el punto de vista ambiental 

ya que no existe algun factor critico que ocasione un impacto negative o perjudicial 

significative para llevar a cabo tanto la construccion de la planta como la ejecucion de su 
actividad.

Todos los residuos seran gestionados para su disposicion final con el organism© 
correspondiente de acuerdo a la tabla expuesta.



6. Estudio ecpnomico

6.1. Objetivos especificos

6.2. Inqresos por ventas
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❖ Cantidad anual demandada de cajon de langostino - PEAD virgen (40%)

Cantidad anual demandada de cajon de langostino - PEAD reutilizado (60%)

❖ Cantidad anual demandada de cajon de merluza - PEAD virgen (40%)

❖ Cantidad anual demandada de cajon de merluza - PEAD reutilizado (60%)

❖ Precio de cajon de langostino nuevo y reutilizado

❖ Precio de cajon de merluza nuevo y reutilizado

En este estudio se refleja la prevision del resultado del funcionamiento del proyecto de 

fabricacion de cajones de plasticos, a Io largo del analisis.
El horizonte establecido para el analisis del proyecto es de 10 anos.
Para los calculos economicos se utiliza la moneda dolar estadounidense a una tasa de 

cambio correspondiente al valor blue.
En cada ano de estudio, se aplico un porcentaje de inflacion, tomando como referenda 

la inflacion de Estados Unidos.

Para la determinacion de los ingresos anuales estimados, se utiliza una combinacion 
de venta de los cuatro productos a ofrecer. Se considera que el 40% de las ventas 
anuales corresponden a cajones fabricados a partir de material virgen y, el 60% restante a 

cajones recuperados. En ambos casos tanto para langostino como para merluza.
Los datos utilizados para el calculo de los ingresos por ventas son:

J Determinar los ingresos por ventas.
•s Determinar la inversion total del proyecto y su composicion.

v' Determinar los costos finales.
J Calcular el punto de equilibrio del proyecto.

Analizar el flujo de caja economico y su rentabilidad.

J Determinar la rentabilidad
J Analizar la sensibilidad del proyecto.



La cantidad de produccion anual es calculada considerando 24 dias laborales por mes,

puesto que se contemplan dos dias feriados por mes.

Afi0 7 ANO 9ANO 8 ANO 10ANO A&O3 ANO 4 ANO 8ANO1 A&O2 ANO 5

USD 5,99 USD 6.16 USD 6,53 USD 6,50Precio USD 4,94 USD 5,12 USD 5,30 USD 5,47 USD 5,65 USD 5,82

Cantidad 125.863 146.840 167.817 209.771 209.771 209.771 2C9.771 209.771 209.771 209.771

USD 621.477 USD 7S2.246 USD 889.800 USD 1.148 397 USD 1.184 572 USD 1.220.701 USD 1 256.712 USD 1 292 528 USD 1.328.073 USD 1.363.267Ingresos

ANO 8ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 9 ANO 10Nu*vo

Prtcio uSD 5,41 USD 5.61 USD 5,81 USD 6.00 USD 6.18 USD 6.37 USD 6.56 USD 6.75 USD 6.93 USD 7.12

Cantidad 24.857 29.000 35.142 41.428 41.42841.426 41.428 41.428 41.428 41.428nuevo
Injrasos USD 134426 USD 162.711 USD 192.464 USD 248.399 USD 256.224 USD 264 039 USD 271.828 USD 279575 USD 287 263 USD 294.876

WK
Tabla 38 - Ingresos por ventas de cajones de plasticos nuevos

ANO ANO 1 ANO 3 AAO4ANO 2 ANO 5 ANO 6 AfiO 7 ANO 8 ANO 9 ANO 10

Prtcio USD 1,90 USD 1.98 USD 2.05 USD 2,11 USD 2,18 USD 2.24 USD 2,31 USD 2,38 USD 2.44 USD
3Cantidad 183.794 22C.26C 251.725 314.657 314.657 314.657 314.657 314.657314.657 314.657

Ingrtsos USD 359 569 USD 435.228 USD 514.813 USD 664.430 USD 685.360 USD 706 263 USD 727.098 USD 747.820 USD 768.385 USD

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

Prtcio USD 2.05 USD 2,12 USD 2,20 USD 2.27 USD 2,41 USD 2.48 USD 2,55 USD 2,62 USD 2.692,34 USD

Cantidad 37.285 43.500 49.714 62.142 62.142 62.142 62.142 62.142 62.142 62.142

USD 76272 USD 140.940 145.379 USD 149 813 USD 154 233 USD 158628 USD 162.991 USD 167 310Ingresos USD 92.321 USD 109.203 USD

Tabla 39 - Ingresos por ventas de cajones de plasticos reutilizados

ANO 9ANO1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 A^IO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ANO 10

USD 1.615.336 USD 1.658.143USD 1.484.740 USD 1.528.540 USD 1.572.103755.903 USD 914.957 USD 1.082.264 USD 1.396.797 USD 1.440.796Cajon nuevo USD

906.448 USD 931.376 USD 956.057USD 830.739 USD 856.076 USD 881.331 USDUSD 435.841 USD 527.549 USD 624.015 USD 805.370Cajon rec uoerado

USD 2.478.552 USD 2.546.712 USD 2.614.200USD 2.271.535 USD 2.340.816 USD 2.409.871USD 1.191.744 USD 1.442 506 USD 1.706.279 USD 2.202.166TOTAL

Tabla 40- Ingresos por ventas totales

En la tabla 40, se visualiza la sumatoria de los ingresos parciales de cada tipo de cajon

analisis.

Dado que no se tienen subproductos del proceso productivo, no se generan ingresos

adicionales.

6.3. Inversiones del proyecto

El analisis de las inversiones se conforma con la informacion obtenida de los estudios

preliminares (mercado, tecnico, organizacional, legal y ambiental), obteniendo una
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Cajon 

hngostino 
reutilitado

Cajon 
merluia 

reutilizado

Cajon 
langostino 

nutvo

Cajon 
merluia

INGRESOS 

TOTALES

I

788 747

-I

con el objetivo de obtener los ingresos totales por cada periodo durante los 10 ahos de



Inversion fija

Inversiones diferidas
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inversion total de USD 1.680.247. La misma se desglosa en Inversion fija, Inversion 

di f e rid a y capital de trabajo.

611.174
350.000
610.599

3.237
1.575.010
101.429

3.808
1.680.247

Maqulnaria y equlpos ________ ___________ __
Te rreno__________________________________________ ________
Obra fislca _________________________________ ___ _________
Moblllarlo_______________________________
Total de inversiones Inlclales (actlvos corrlentes)_____________________
Capital de trabajo___________________________________________
Inversiones diferidas de la construccldn ________________
Total de Inversiones Inlclales (actlvos corrlentes y actlvos no corrlentes)

Tabla 41 - Inversion total

USD
USD
USD

_______USD
_______USD
_______USD

USD
USD

Dentro de esta categoria, se toman en cuenta los datos calculados en los balances del 

estudio tecnico, considerando la construccion de la planta en un terreno alquilado, junto a 

puntos importantes del estudio legal y ambiental. Dentro de las inversiones se incluye:

> Compra de materiales
> Construccion de la planta de tratamiento de efluentes
> Construccion de las instalaciones para los servicios de agua, energia electrica

En relacion a las inversiones diferidas, se consideran:

> Gestion de pianos y asesoramiento tecnico con personal idoneo para el diseno 

de la planta.

> Alquiler de equipos para construccion.

> Mano de obra contratada para construccion.

> Tramites varios para puesta en marcha (inscripcion de empresa SRL, 

habilitacidn comercial, otros)

A continuacion, se visualiza la inversion total requerida para el proyecto:

5

i:

-

y gas.
Para la puesta en marcha de la planta, como inversion de incluye:

> Maquinarias y equipos: hidrolavadora, trituradoras, aspiradora industrial, 

inyectoras e impresora.
> Materia prima: polietileno de alta densidad y baja densidad.
> Equipos auxiliares: autoelevador y un apilador electrico.

> Mobiliario para las oficinas.



Capital de trabajo

El capital de trabajo se analiza aplicando el metodo de deficit acumulado, otorgando

una periodicidad de 15 dias en el caso de los ingresos y la materia prima y, 30 dias para
el resto de los costos fijos.

Los ingresos por ventas se ven reflejados a partir de la segunda semana de febrero en
adelante en el flujo de caja, considerando que tienen que efectuarse entre la segunda y
cuarta semana de cada mes.

Para la compra de la materia prima, los pagos se efectuan con la misma periodicidad,

pero entre la primera y tercera semana de cada mes.
En el caso de la mano de obra operativa, se efectuan los pagos entre la segunda y

cuarta semana, considerando que son jornales.

El retiro de barros, como residue resultando de la planta de tratamiento de efluentes, se
lleva a cabo cada 90 dias, y se efectuaran los pagos en la cuarta semana del mes
correspondiente.

En cuanto al resto de los costos fijos, sus pagos se efectuaran en la cuarta semana de
cada mes.

El capital de trabajo que se requiere para la puesta en marcha del proyecto es de USD
101.429.

Ingresos

USDingresos por ventas

Costos fijos

Total costos fijos

Costos variables

Flujo neto de caja

][ Deficit acumulado

101.429 |Deficit maximo acumulado

Tabla 42 - Capital de trabajo
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■______________________________________________________________________________

Materia prima________________
Total costos variables

Mano de obra incbrecta
Mano de obra d recta_____________________
OVos msumos y Sebros ConVatados ce~erce'os
Consume de gas
Retire de barros de a p anta de e'' uentes
Seri1 cos (ague y energiaj
Seguros e impuestos
Otrps servicios (teie^ono, wifi)_______________
Otros gastos 

Periodicidad
15 dias

Periodicidad
30 dias
15 dias
30 dias
30 dias
90 dias
30 dias
30 dias
30 dias
30 dias

Periodicidad
15 dias

Anual
548.661
548.661

Anual
36.300

219.496
59.858

537

19.983

554

398.280

-USD
-USD
-USD
__
-USD

-USD

-USD

Anual
1.191.744

-USli

-USD

|-USD 

mmimin

46

33.190

Desembolsos (pagos) 
Mensual

-USD 45

486

•USD

Desembolsos (pagos 
Mensual

-USD 45.722
-USD 45.7?2

Mensual
USD 99.312



En la siguiente tabla, se visualiza en los primeros meses, como se organizan los

desembolsos e ingresos conforme a Io indicado anteriormente. Desde el mes de febrero

hasta diciembre, los ingresos y egresos mantienen el mismo comportamiento.

ENERO

USD 23.701USD9.146USD 23.701 USD USDUSDUSD

USD 7 192
3 146-USD

9884 988
-USD 45USD 45

1 6661 666USD
486436USD

46-USD46
133USD

USD22861USDUSD 2 2.861 USDUSDUSD-USD 22861

25 955

|-US9 22 3U1 |-USD uU7 j-USD 5- USD

Tabla 43 - Distribucion de los ingresos y desembolsos mensuales

Calendario de inversiones

Para el analisis de las inversiones explicadas en los puntos anteriores, se arma un

Gantt para reflejar el tiempo total que, considerado para la eleccidn de la ubicacidn de la

planta, su construccion y la puesta en marcha, deduciendo que todas las tareas se lleven

a cabo dentro del periodo cero, dando un total de 7 meses aproximadamente.

9 10 11 124 5 6 31 2 3

I
I

Tabla 44 - Calendario de inversiones
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l^^l

N9 
1 
2 
3

_5_ 
6

Wests
7

USD

USD

____________ Actividedes_________
C-ericn de plane-___________________
Alquiler de equipcs
Ccnra:a de mano de ebra para ccnsiruccion 
umpieza y mcvwniento de suelo_________
Transpcne de maienales y equipos
Ccnr.ruccicn de base de hermigon_______
Ccnsiruccicn de la planta______________
nstalacion de les senriejos
Maqjinariay equipos'_______________
Mobillario___________________________
HabiiitKidn comercial

8
USD 49.656

[-USD

8
9

10

___ 5
USD

FEBRERO
__ 7

USD
3

USD

j USD

2

USD
__ 1

USD

___4
USD

USD 9.146

6
USD 49.656

22 861 j USD 9 lit- |-U$!- 22 661 | U'.C 23 -'Gl [-USD

F : ■ 9:9 .-ij [-USD 5/824

I USD 4Q51C |

USD 22.861



6.4. Depreciaciones

6.5. Costos

Costos fijos

Descripcion

92

Los costos fijos que se consideran para el proyecto son aquellos necesarios a 
desembolsar mensualmente y que no dependen del volumen de produccion de cajones.

Anualmente se agrega un porcentaje de inflacion para el calculo en flujo de caja. Sin 
considerar inflacion, los costos fijos son USD 407.813 y estan integrados por:

Mediante el metodo aplicado, se obtiene un valor de libro al cierre de USD 1.247.131, 

como puede observarse en la tabla 42, considerando que hay una reinversion para el 
caso de las hidolavadoras que tienen una vida util de 5 anos.

La estructura de costos operatives que se aplica en este analisis sigue la clasificacion 
entre fijos y variables.

Las depreciaciones son registradas en el flujo de caja, en dos instancias diferentes, ya 

que se tratan de gastos no desembolsables, primeramente se coIocan con signo negative 
antes del calculo de impuestos, y luego se coIocan con signo positive a modo de ajuste. 
Las depreciaciones no implican egresos o ingresos de la caja.

Para el calculo de las depreciaciones, se aplica el sistema del metodo lineal, en 
partidas anuales iguales.

En el caso de los gastos, se incluyen elementos de limpieza, insumos para la planta de 

tratamiento de efluentes, elementos para el refrigerio y comida del personal, publicidad, 

insumos para las oficinas y papeleria.

Total de costos fijos

Tabla 45- Costos fijos del proyecto

Mano de obra indirecta_______________________
Mano de obra directa_________________________
Otros Insumos y Servicios Contratados de Terceros 
Consumo de gas______________________________
Retiro de barros de la planta de efluentes_______
Servicios (agua y energia)______________________
Seguros e impuestos_________________________
Otros servicios (telefono, wifi)_________________
Otros gastos______

_____ Costo Fijo
USD
USD
USD
USD
USD
USD
USD
USD
USD

I USD

82.981
235.905

57.555
517

3.965
19.219
5.609

533
1.529

407.813
HBhb



Cepreciacion lineal
PsriodosVabr ce origen Valor residual 9 107 85 61 2 3 4

Trlin raaora USDUSD 4 891 use 196 LSD '96 19620 LSD 978 USD USD 196 USD 196USD 195 USD 196 LSD '96 USD 196 196

Asoiralora USD 17 USD 17207 USD 1’ USD 17 LSD10 41 USD 17 USD 17 ‘7 USD 17 USD17 LSD 17 USD USD

Inyectcra USD 16.S40 USD 16 840421 000 20 16 840 USD 16 340 LSDUSD 84 2L0 USD 16 840 16 840 USD 15 8-10 USD 16 843 USDUSD 16 940 LSD USD '6.840

Matriz- Llcdeb 1 USD 92 4(0 3 596 LSD 3 696 USD 3 69620 USD 18 4E0 USD 3.696 JSC 3 696 USDJSD 3.695 USD 3 696 LSD 3 696 USD 3 696 USD 3 696

Matrix- Llcdeb 2 1.992 USD 1 992USD 49 8(0 1992 USD 1 992 LSD20 USD 9 960 JSD 1992 USE 1 992 USD -.992 JSC1 922 LSD 1 992 USD 1.992 USD

Hicrola.acori USD USD3.159 USD LSDLSD 632 USD 505 USD 505 USD JSDUSD 505 LSD 505 USD 505

Apiiacbr e ectico USDUSD 168 use 13 LSD 13 1310 USD :-4 USD USD 13 USD 1313 j se is LSD 13 USD 13 USD •3

Au'oeli.ador 3 144USD 39 3(0 3 144 LSD 3 '44 USD10 USD ■860 JSD USD 3.144 JSC 3144 USD3144 USD 3144 LSD 3 '44 USD 3 144 USD 3 144

Hot stamping LSD 20 USD 20USD 250 2 use 20io USD 50 USD USD USD 20 USD20 USD 20 LSD 20 USD 20 20

Tereno USD LSD USD36j 000 LSD 350.0(0 USD JSD USD0 JSD USD LSD USDUSD

Obrasfisicas 6'06 6 136USD 613.599 6106 LSD USD=0 LSD 305 299 JSD 5 106 USD 6.106 JSD 6106 USD6.105 use 6106 LSD 6 '06 USD 6.106 USD

2:9USD 3 237 259 LSD 259 USD10 L SC- 647 259 USD 259 USDUSD 259 259 259 USD USD 259 USDuse LSD 259

Inversion inicia USD 1.575.0'0

3enojcsValor de oripen Valor -esidual 9 107 861 2 53 4

50:Hidrolavadors USD 3'59 USD 505 LSDJSD 5 JSD 632 505 USD 505 LSDUSD USD USD USDUSD USD

Deprecaciones toiales del proyecto 32788 JSD 3278332788 JSD 32.788 LSDuse 32.7(8 USD 32788 USD 32.788 USD32.78$ USD 32.768 USD 32.788 USD

Jalor de fitroalciere USD 16-2 222 USD 1 509.434 USD 14’6647 USD1 443E59 USD1411071 USD 1 373 283 USD 1 34= 49= USD1312’O7 USD'.27£919 JSD 1 247 131

Tabla 46 - Metodo de depreciacidn lineal
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Denomination del 
rufcro

Denominaclcn del 
rutro

Vida uti 
(arios)

ViCaiiiil 
{ah os)

Otrcs in si m os 
casiccs

— 
—
: 5



Costos variables

El unico costo variable del proyecto es la materia prima, polietileno de alta y baja
densidad. Segun el modelo de cajon, es distinto el costo variable unitario, ya que difiere la

proporcidn de polietileno a utilizar. En cada caso, se obtiene un costo variable total a partir
de la produccion total de cada modelo.

Al igual que los costos fijos, para el calculo del flujo de caja, los costos variables son
afectados anualmente por un porcentaje de inflation.

Cajon de langostino Cajon nuevo

Cajon de merluza Cajon nuevo Cajon reutilizado

Costos totales

Los costos totales del proyecto involucran los costos fijos y los costos variables

afectados por inflation.

ANO 9ANO 8ANO 7ANO 6ANO 4 ANO 5ANO 2 ANO 3AN01
USD 1.172.468USD 1.141.089USD 1.109.469USD 1.077.677USD 1.045.781USD 785.546 USD 1.013.845USD 664.109USD 548.661CVT
USD 543.805USD 529.251USD 514.585USD 499.840USD 470.233 USD 485.046USD 455.432USD 440.031CFT USD 396.280
USD 1.716.273USD 1.624.054USD 1.577.517USD 1.530.827USD 1.240.977USD 1.104.139USD 946.942
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USD 1.484.078 USD 1.670.339COSTOS TOTALES

Tabla 49 - Costos totales del proyecto

0,18 
0,02 
0,05
0/25

0,22

0,02

0,05

0/29

2,65

0,25

0,12
3/02

PEAD (90%)

___________ PEBD (10%)

Ingresos brutos (2,5%)
Cvu - USD/cajon

Tabla 47- Costos variables unitario de los cajones de langostinos

PEAD (90%)
PEBD (10%) 

Ingresos brutos (2,5%) 
Cvu - USD/cajon

3,18
0,31
0,13
3,61

Tabla 48 - Costos variables por cada modelo de cajon de plastico

...<!

I - !Cajon reutilizado

ANO 10--------- iS
USD 1.203.539 g

USD 558.216

USD 1.761.755 .
-nMoJI



6.6. Punto de equilibrio

PUNTO DE EQUIUBR1O
ITUSD 2.500.000

USD 2.250.000

USD 2.000.000

CT
USD 1.750.000

USD 1.500.000 cv
P.EUSD 1.250.000

USD 1.000.000

USD 750.000

CFUSD 500.000

USD 250.000

USD-

----- Costofijo (CF)
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Figura 49 - Punto de equilibrio del proyecto

El proyecto comercializa cuatro modelos de cajones de plasticos para responder a la 
demanda de los clientes. Es preciso conocer cuantas unidades son necesarias vender

Ano 4
Q

° <$>*

para poder cubrir los costos totales.
El calculo parte del precio de venta de cada cajon y el costo unitario, para obtener el 

margen de contribucion unitario (MCU) y posterior a esto el margen de contribucibn 

ponderada de 1.73 (MCP), teniendo en cuenta la participacion de cada modelo de cajon 

de las ventas finales.
Al final, se divide los costos fijos totales sobre el margen de contribucibn ponderado, y 

se obtiene la cantidad de equilibrio del proyecto 271.708 unidades totales, discriminadas 

en 223.671 unidades del cajon chico y 48.037 unidades del cajon grande. El punto de 

equilibrio monetario del proyecto que se obtiene es de USD 1.057.087.
Comparando el valor de venta requerido para cubrir los costos totales con la cantidad 

estimada de venta en el ano 4, momento en que la planta funciona a su maxima 
capacidad, la empresa logra satisfacer con un amplio margen el punto de equilibrio ya que 

los costos solo representan un 67% de los ingresos.

CoitoVaiiaMe (CV| ----- costoTo!al (CT) —ingreso



6.7. Flu jo de caja economico

Al recolectar la informacion analizada hasta el momento, se confecciona el flujo de caja economico del proyecto en el plazo de

analisis establecido de 10 ahos:

’eriocos
Denominacicndel 'ubro

2 30 1 4 5 6 7 8 9 13
USD 1.191.744 USD 1.442.506 USD 1.706.279 USD 2 202.166 USD 2.271 SIS USD 2.340.816 USD 2.409 871lng'e>os a la actvidad USD 2.478S52 USD 2.546.712 USD 2.614 200

JSC USD JSD JSDUSD LSD JSD USD USD JSC
SD 3.2'1 542.SOS sr

109 4 USD 1.172.
-USD 1.104.139 -USD 1.240.977 -USD 1 434.C78USD 946.942 USD L.530.827 USD 1.577.517 USD 1.624.054 USD 1.6/9.339 USD 1.716.273 -USD 1.761.7S5

USD 40 42 4; 44t
210.703 302 989 USD 423.585 USDUSD USD 63C.282 USD 7C1.711 USDResultado an:e< cel impuertc 723.113 USD 744.445 USD 765.661 USD 786.717 USD 3C7.565

USD 23S.C99 45 599Impuestc a las jaiancia; (35’>) 253.091 260556 SD 267.9S1 271.-5 82.648
USD 146.957 USD 196 943 USD 278.545 USD 442.183 JSD 456 112 USD 470.023 USD 4X3 889 USD 497.580 USD 511.366 USD 524 917

JSDLSD 34.099 JSC 35 378 35.516 JSD 37.SC6 JSD IS 997 LSD 40. '.87 JSD 41 372 USD 42.551 USD 43.722 JSC 44S8C
USD 3.757-USD 1.5COJ47

nve-s ones diferica?

Miquiierii o equiac

Terreic

Obri fi$<a

Mobilaric

Csfitil de t’aojjc JSC 1C142S
Valor residua JSC 1.179 4CC

171.055 USD 23Z321 USD 315.262 USD 495 109-USD 1.680.247 USD USD 513.967 USD 525.251 USD 540.231 USD 555.088 USD 1.850627
USD 149.525 JSC 1’7 516 JSD 115.568 JSD 23C.139 JSD 252 6SC -SD 229.187 USD 2C4 S3C JSD -S4.15C USD 155 .:97 JSC 482 Cl:

249.525 JSC 327 C4C JSD 537.5C9 JSD 1.37C527LSD LSD 1293.814 USD 1.5G4.644 JSD -6S3.7S4 JSC 2.3:6.204

Tabla 50 - Flujo de caja economico del proyecto
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Ofros ing-escs

Costc Fijc (sin ceprecacicnesl

Costc La-iable

E^reso de la sctividad

Ceprecaticnes(5. Ine«)

Remltado cetpues del impiiwts

Ajuste ocr depreclaclsnes

Inversiones

Flujo de caji

Flu ode caja descortado

Fuode caja desortado acumdadc USD 1.854.191JSD 817.E47

isr i

479.090 USD



6.8. Rentabilidad del proyecto
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❖ Precio de venta del cajon de langostino nuevo

❖ Precio de venta del cajon de merluza nuevo
❖ Precio de venta del cajon de langostino reutilizado

❖ Precio de venta del cajon de merluza reutilizado

❖ Costo de mano de obra de un operador base

❖ Costo de mano de obra de un operador calificado

❖ Cantidad de mano de obra (operador base)
❖ Cantidad de mano de obra (operador calificado)
❖ Precio del polietileno de alta densidad
❖ Precio del polietileno de baja densidad

Las variables criticas del proyecto a analizar respecto a los indices de VAN y TIP 

obtenidos en el flujo economico son:

En relation a las variables del precio del cajon nuevo y reutilizable de langostino, y el 

precio del cajon de merluza nuevo, el VAN y la TIP, presentan una tendencia creciente,

Para determinar la rentabilidad del proyecto se utilizan los siguientes indices 

economicos:

J Tasa de referencia: es la tasa de rendimiento minima exigida a un proyecto 

por el inversor, con la cual se pretende recuperar la inversion initial de UDS 

1.680.247, cubrir los costos del proyecto y obtener beneficios del mismo. La 

tasa de descuento calculada es del 14.40% considerando una tasa de 
inflation dolarizada del 4% y un riesgo del 10%. Fue calculada a partir de la 

tasa TMAR (Tasa minima aceptable de rendimiento).

J VAN: el monto de dinero que se gana es de USD 655.956.

J TIR: la tasa de retorno que se obtiene es de 21 %
PRI: el tiempo que se necesita para recuperar la inversion inicial es de 7 anos 

y 11 meses.

6.9. Analisis de sensibiiidad



permitiendo determinar en cuanto pueden disminuir esos precios y que el proyecto siga

siendo rentable. Esto puede observarse en las figuras 50, 51 y 52 respectivamente.

VAN TIR
USD 3 000 000 100%
USD 2 500 000

80%USD 2 000 000

USD 1 500 000
60%

USD 1 000 000

USD 500 000 40%

20%

0%
-USD 1 500 000

-USD 2 000 000

VAN TIR
USD 5 000 000 100%

USD 4 000 000
80%

USD 3 000 GOO
60%

USD 2 000 000

40%USD 1 000.000

20%

0%

-USD 3 000 000

-40%-USD 4 000 000

Figura 51 - Variacion de VAN y TIR respecto a la variacion del precio de un cajdn nuevo de langostino

VAN TIR
USD 1 600 000

USD 1 400 000

USD 1 200 000

USD 1 000 000

USD 600 000

USD 400 000

USD 200 000

Figura 52 - Variacidn de VAN y TIR respecto a la variacidn del precio de un cajon nuevo de merluza
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Figura 50 - Variacion de VAN y TIR respecto a la variacion del precio de un cajon reutilizable de 
langostino

100%

90%
80%

70%

£ £ £ 
-20% S .

60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

_ jXZ? £ * £ £ 
o q/& q q o q o o 0^46 s- <S ul -r M CN -

USD- 
-USD 500 000^° 

-USD 1 000 000

USD 800 —

:<p < I: - ; e

•30% 
USD 1,28

USD-

-USD 1 000 OO^’’’ <^'° ;£■

-USD 2 000 000 £ £ s? <£ if e? i? of cP

-90% 
USD 0,52

USD
-USD 200 000^

if if 5“ if if <f if if if if if if if if if if if g

-10% 
USD 4,27

if if if if if f i? if if # / o° f
20%
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Figura 53 - Variacion de VAN y TIR respecto a la variacion del precio de polietileno de alta densidad

En el caso del precio del polietileno de alta densidad, se observa que al aumentar el 
precio, el VAN y la TIR van disminuyendo. For Io tanto, el proyecto puede ser rentable 

siempre que el precio no baje de un 20%.

TIRVAN
100%USD 4 000 000

USD 3 000 000 80%

USD 2 000 000 60%
USD 1 000 000

40%

20%

-USD2 000 000

-20%-USD 3 000 000

20% 
USD1,39

0%
OQQOQQOOOOOOO^OgOOO

USD - Ijl
-USD , ™ 4^ w



6.10. Conclusiones del estudio economico
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La capacidad real de la planta es capaz de abastecer la demanda estimada y poder 
alcanzar el punto de produccion a partir del cual los costos totales son cubiertos.

Del estudio surge que las variables que pueden impactar significativamente a los 
resultados del proyecto son los precios de venta de los cuatro productos a ofrecer y los 
costos de compra de materia prima.

Del analisis realizado, se considera rentable el proyecto desde el punto de vista 
economico ya que la TIR (21%) da como resultado un valor superior a la tasa de 
referencia (14,4%) obteniendo un VAN viable (USD 655.956).



7. Conclusion final
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En cuanto a los aspectos ambientales, aunque existen dos factores con impactos no 
significativos, se han implementado medidas de mitigacion adecuadas para abordarlos. 
Ademas, no se han identificado impediments legales que puedan obstaculizar el 

desarrollo del proyecto.

En resumen, el proyecto presenta un panorama positive en terminos econdmicos, 
comerciales, laborales y ambientales, Io que respalda su viabilidad y sostenibilidad a largo 

plazo.

Es fundamental destacar que las variables criticas a analizar incluyen el precio de los 
cajones de langostino nuevos y reutilizables, as! como el precio del cajdn de merluza 

nuevo y el precio del PEAD. Estos aspectos deben seguir siendo monitoreados y 
evaluados periodicamente para garantizar la competitividad y la rentabilidad continua del 

proyecto.

En conclusion, el proyecto demuestra ser rentable, respaldado por variables 
economicas como el Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR) positivas. 

Los products estan dirigidos a especies de captura anual, y los precios de los cajones se 
establecen estrategicamente considerando la competencia y la estrategia comercial. La 

ubicacion de la planta en Puerto Madryn se presenta como una ventaja atractiva para el 
negocio. Ademas, el proyecto cuenta con mano de obra que no requiere de una alta 

calificacion, Io que favorece la eficiencia operativa.



8. Anexos

Planillas

1. Recepcion de materias primas e insumos

CONTROL DE RECEPClPN DE MATERIA PRIMA E INSUMOS
REG-COM-CC2

Fee ha Producto Proveedor N» lote Cantidad Documentacidn Observaclones

2. Recepcion de cajones de plasticos rotos

CONTROL DE RECEPCION DE CAJONES DE PLASTICOS
REG-COM-OOl

Cantidad cajones KilogramosN® orden Fecha Cliente Color

L: (2.261
1

M: (2.71)

(2.26)I:
2

12.711M:

L: (2.26)

3
(2.71)M:

(2.26)L:
4

(2.71)M:

(2.26)L:
5

(2.71)M:

Firma:Grupo:
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______ _____ _

N« 
orden

Estado 
(ok/nok)

Nombre y apellido: Firma:legajo:

Nombre y apellido: Legajo:



3. Control de expedicion de cajones

CONTROL DE EXPEDICION
REG-COV-CC3

N« loteClienteColorPioductoN« orden Fecha

Firnia:Legajo:Nombrc y apellido:

4. Control de limpieza de cajones

CONTROL DE PRODUCCION: LIMPIEZA Fecha:

REG-?RO«'l

iLegajo: Turno:Nombre y apellido:

Cantidad de cajones a limpiar:Modelo 1Modelo de cajon:

Cantidad de cajones a limpiar:Modelo de cajon: Modelo 2

Firnia del supervisor:Firnia del operador:

5. Control de produccion de trituracion

CONTROL DE PRODUCCION POR TURNO: TRITURAClPN Fecha:

REG-WO-CCZ

Nombre y apellido: Legajo: Turno: Grupo:

Modelo 1 Kilogranios de plastico: Color: Arul Amarillo RojoNegro Verde

Modelo 2 Kilogranios de pUstico: Color: Azul Verde AmarilloNegro Rojo

Kilogranios de PEAD virgen: Color: Azul Verde AmarilloNegro Rojo

Kilogranios de PEBD virgen: Color: Negro Azul Verde Amarillo Rojo

Flrma del operador: Flrma del supervisor:
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Cantidad de cajones a 
triturar:

Cantidad de cajones a 
triturar:

Cantidad de 
cajones

i

Grupo:



6. Control de produccion de cajones por turno

CONTROL DE PRODUCCION POR TURNO Fecha:

RtG-ORC-003

Nombrc y apellido: Lcgajo: Turno: Grupo:

N? inyectora: Producto:

Hora de inicio: Cantidad de cajones al inicio del turno:

Hora de finalizacion: Cantidad de cajones al final del turno:

Cantidad de cajones producidos:

Firma del operador: Firma del supervisor:

7. Programacion de las inyectoras diaria

PROGRAMACION DE LA INYECTORA N21R:G-PRO-OC4

Grupos
Fecha Cliente A producir Total cajonesN9 Lote

A CB

PROGRAMACION DE LA INYECTORA N22
REG-FROC04

Grupos
Fecha Cliente A producir Total cajonesN» Lote

A CB

8. Pedidos de venta de cajones

REGISTRO DE PEDIDOS DE CAJONES
REG-VEK'-OOl

PEAD (V-R) A producirStockPedidoProducto ColorClienteN2 orden
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9. Programacion anual de produccion de cajones

PROGRAMACION DE PRODUCCION
REG-F RO-OC5

Meses - AAo 2022
Cliente Pedido

DieNovJul Ago Sep OctFeb Abr JunMar MayEn

----- ----

Total

lO.Rendimientos de cajones

Lr CAJON DE PLASTICO - MODELO 1

DATOSGEHERALES

[kg unidad|Fejc de ca.cc de langcstir;

CAJOflES DEPLASTICOS-COMPOSlCIOrJ

MERMA - recepocn

MERMA - trituiacidn

vs ■ unidad

! -J

Kg unidad2.33

Kg 'unidad:.25CMERMA

FvlERMA - inyeccidn

:: unidad

Rg ''unidad2,22

MERMA c.cs: Kgunidad

■ c

MERMATOTAL
9.CC:

PRODUCCIOli DE CAJONES

Tierrpo de prcd * unidad • Imir Mir . unidad1.27

Min , dia

Unidades/'dia1.347

MM
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Tiemp; diaper it le p:rdia 

j Produccion diaria - diseno

Tien-p; irmpr; p;r dia lib per turre
Tierrp-c retc diario

Produccion diaria teal

Produccion semanal
Produccion mensual

Dias laborales del mes

:: perdida de n-atenal durante la irveccicn de 

plasticc______________________________________
Cantidad da kilcgramca recuperadcs per 

plasticc inyectadc

Unidades/dia_____________

Unidades/sem |lun. a Sab.}
Unidades/ mes____________

Dias/mes

Mm d-a

Mm dia

::FEAC__________________________________

READ - Felia tiler c de alta de rcioad |52::

5~:

2,38

2.125

K: . uridad

Kg unidad

:: per did a de material per ret era del ca.cr 

Cantidad de Kilcgrarrej per Csien rctc

MEFMA

perdida de material durante la trituracicr de 

cajones_______________________________________
Cantidad de Kilcgramci recuperadcs per ca.cr 

trituradc

9C::

2,25

:: unidad

Kg unidad
::FEED__________________________________

F£BD - Fclietilerc de taia dersidad I1C::

________________1.178
________________6.673
_______________ 26.359

24 _________________________________________________

MBMMMMIMMHMMMMMMMMM

:: unidad 

Kg .'unidad 

Kg/ unidad

Kg/unidad

:: uridad

ISC

1.262

12::
0.25

I

]

- Total



CAJON DE PLASTICO - MODELO 2

][kg/uridad3.C

MERMA -tfituracion

>: uridad2«

Kg!cridad2,79

Kguridad0,060MERMA

MERMA - inyeccion

/ untdad2::

Kg tridad2,74

Kg/uridad2.262

MERMA TOTAL

PRODUCCIOH DECAJONES

Mir unidad1,28Tierrpc de ur idad - Imr

Mir jib1.440Tierrpc di-gentle per dia

Unidades/ diaProduccion diaria - diseno 1330
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12=.- 
0.30

Mir / dia
Min / dia

Tiempc ir mprcductiyc per dia I lb per turre/
Tierrpc re:; diaric

Produccion diaria real
Produccion senianal
Produccion mensual
Dias laborales del mes

n/undad 
Kg/ undad 
Kgtridad

Unidades/dia___________
Unidades / sem (Lun, a Sab.)
Unidades/nies__________
Dias/mes

Kg/uridad 
;•/ uridad

READ______________________________
FEAC - Polietilero de alta den-idadl92:: ’

90-:
2.70

MERMA • recepcicn

>• perdida de rraterial per rctura del cajor 
Cantidad de kilcgramcs per cajcr rcto

MERMA

= : perdida de material durarte la trituracicr de 
eajor.es___________________________________
Cantidad de Kilogramos recuperadcs por tajen 
triturado

y- FEED______________________________
FEEC-FclietilercdetajadersidadllOn

1.163
6.S93 

26.022 
24

DATOS GENERALES

[pejc de ta^cr de merlita

CAJONES DE PLASTICOS -COMPOSICION

?:/unidad
Kg/ undad

• • / u r i d a d
Kg uridad

180
1.262

2.272 
3,02=-

SiS
2,85
2,152

perdida de material durarte la inyeccicn de
plastico__________________________________
Cantidad de kilogramcs recuperadcs por 
plastics iryectadc

MERMA

eajor.es
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