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GLOSARIO

Nota que firma la persona que recibe las mercancias

dentro de una empresa.

Compuesto quimico utilizado para la fabricacion de
muchos productos, dentro de ellos productos

guimicos agricolas, herbicidas, entre otros.

Es una técnica que utiliza placas flexibles en relieve
para su impresion, con tintas que poseen una gran

rapidez de secado.

Es un compuesto quimico utilizado para Ila
fabricacion de guantes por su adherencia tanto en
seco como en humedo. Protege las manos del

personal de trabajo.

Es un elemento que permite la mezcla y dispersion
de diferentes elementos liquidos dentro del area de

produccion.

Es un compuesto utilizado por sus propiedades
guimicas dentro del proceso de impresion

flexografico.






RESUMEN

En este proyecto, durante el desarrollo del capitulo 1, se muestra una
descripcion a grandes rasgos de la empresa, y como el mercado de tintas
funciona y se desarrolla en el pais, asi como en ciertas partes de la region. Se
toma como referencia el funcionamiento de Siegwerk, explicando brevemente el

comportamiento de los sectores industriales que influyen en esta empresa.

El capitulo 2 comprende una explicacion del estudio técnico en el que se
determina cudles son las condiciones actuales de la empresa, en aspectos
como: su distribucién, el tipo de equipo que es utilizado para la fabricacion de

tintas y en qué partes de la empresa se localizan.

En los capitulos 3 y 4 se presentan los componentes legales-
administrativos y ambientales que afectan al desarrollo de la empresa. También
se ven los colaboradores que estan involucrados en el proceso de
transformacién de la materia prima y los factores ambientales que se deben

tomar en cuenta al tratarse de materiales quimicos.

En los capitulos 5 y 6 se determina cual sera el monto de la inversiéon y
financiamiento inicial del proyecto. Se ordena y cuantifica en valores monetarios los
costos de operacion, administracion y produccién, se analiza el punto de equilibrio, y se
determinan los indices de rentabilidad con técnicas como la tasa interna de retorno y el

valor presente neto.
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OBJETIVOS

General

Determinar mediante un estudio de factibilidad y sus diferentes analisis, el
uso de un sistema de dispersion para la fabricacion de tintas de impresién

flexografica, determinando también si es viable la inversion.

Especificos

1. Definir los aspectos del mercado, legales y ambientales, que influiran en
el proyecto para precisar si existe algun obstaculo en el desarrollo del

mismo.

2. Disponer el proceso mas apropiado para el funcionamiento de la planta,

si es que se vera fuertemente afectada por el proyecto.

3. Describir los recursos econdmicos, humanos, entre otros, que seran
necesarios para poder desarrollar el proyecto, demostrando que es o0 no
viable econbmicamente, con técnicas que toman en cuenta el valor del

dinero a través del tiempo.

4. Analizar costos fijos y variables que ayuden a la empresa a tomar la

decision de realizar o no la inversién.

5. Determinar si el proyecto sera un proyecto rentable y viable para la

empresa.
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INTRODUCCION

El estudio de factibilidad es un estudio que permite al investigador o
investigadores poder determinar cual sera la mejor opcion, o la metodologia
apropiada, para poder llevar a cabo un proyecto de desarrollo en una empresa

0 institucion. En este caso se implementara en la empresa Siegwerk.

Las tintas de impresion flexografica estan compuestas por un vehiculo
liquido y un colorante, este Ultimo es el encargado de como lucird la impresion
total, en intensidad, aspecto y deméas. También se utilizan resinas, pigmentos y

otros tipos de sustratos para darle las caracteristicas deseadas.

En Siegwerk, la demanda se ve afectada netamente por las ventas
realizadas a las diferentes empresas de impresion flexografica, tanto nacionales
como internacionales, y su crecimiento esta directamente ligado a ellas. Las
tintas deben tener condiciones especiales, como la estabilidad frente al agua,
preservacion del rozamiento y demas, para no afectar su composicion y

desempeiio al momento de utilizarlas.

Es importante seleccionar la opcién adecuada entre los elementos
posibles para su fabricacion: solventes, controles de viscosidad, evitar
contaminacion entre las tintas del area de prensa, sellos, polvo, entre otros.
Siegwerk se plantea la posibilidad de producir en una mayor cantidad de tinta.
Con la investigacidon se desea conocer qué porcentaje de productividad y
desarrollo tendrd la planta y cédmo este nuevo sistema podria solventar su

necesidad.
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1. ESTUDIO DEL MERCADO

1.1. Necesidad del mercado

La demanda de tintas de impresion flexografica ha tenido un aumento en
los dltimos afos, y son este aumento creciente y la demanda constante de los
productos los aspectos que convierten a Siegwerk en una empresa enfocada en

la venta de tintas para el mercado.

1.1.1. El servicio en el mercado

Siegwerk es una empresa alemana, poseedora de varias sedes a lo largo
del continente. Provee tintas que sirven para la impresion de publicaciones,
envases, entre otros, siendo utilizadas mayormente las tintas de impresion

flexografica.

Estas tintas cumplen rigurosos estandares de calidad que son
proporcionados por la compafia (cuya casa matriz se localiza en Alemania), y
se utilizan asi estas especificaciones para poder proveer un servicio apropiado

en cualquier parte del mundo, logrando mantener la calidad en sus productos.

En Guatemala la produccion de tintas esta enfocada en poder satisfacer
las necesidades del cliente. Ademas de esto, se proporciona el asesoramiento
necesario y calificado por parte de la empresa para poder solventar cualquier
duda o inconveniente que pudiera surgir en el uso adecuado de los productos
adquiridos, respecto a las reacciones con otros quimicos o algun tipo de error

respecto a su aplicacion en las diferentes compaiias.



A su vez, la empresa cuenta con una independencia de capital privado,
que se centra en una produccion cada vez mas limpia, eficaz y sostenible. Esto
permite crear una fuerte relacion con los clientes, lo que lleva a mejorar cada
vez mas la calidad del servicio y, consecuentemente, una mayor cantidad de

usuarios de los productos.

Se cuenta con valores muy importantes dentro de la organizacion: calidad,
responsabilidad, mentalidad abierta, prevision, dedicacion, logrando asi un
desarrollo que hace que su éxito sea cada vez mayor, ya que se trabaja de
cerca con los clientes y se obtiene asi una identidad que permite diferenciar el

trabajo y la pasion que caracterizan la empresa.

Figura 1. Politica de sustentabilidad

MEDIO AMBIENTE

Fuente: Siegwerk.
http://datateca.unad.edu.co/contenidos/358049/AVA/Entorno_de_conocimientoContenido_del_C

urso/Referencias_Complementarias/Lectura_presaberes.pdf. 2015.



Cabe mencionar que dentro de la empresa se manejan tintas que en un
90 % contienen materias primas de origen vegetal, las cuales han sido
desarrolladas por el equipo de trabajo en sus diferentes instalaciones. Esto lleva
a que sus productos aporten una clara ventaja competitiva frente a otras
empresas, por ejemplo el uso de pigmentos y materias primas naturales para la

produccion de tintas.

Debido a que el concepto de sustentabilidad (muy aplicado en las politicas
de las empresas desde hace afios) es mejorado constantemente, y el hecho de
ser estos productos mas benignos al ambiente, resultan ser una mejor opcion
para la industria mundial, ya que no solo se provee el servicio de asesoramiento

correspondiente sino que se promueve un uso responsable de los recursos.

Se observa entonces que este cuidado que se tiene con las normas
internacionales y nacionales, que regulan el uso de los quimicos utilizados para
la produccion y distribucion en el pais, es importante en cuanto a la medida en

gue son aplicadas y utilizadas las mismas.

Primordialmente se le da atencion a los desperdicios producidos durante
el proceso de creacion de las tintas, y poco a poco se procura que deben ser
cada vez menos dafiinas al ambiente, no solo para el cuidado del mismo, sino
para evitar cualquier tipo de contaminacion que pudiera afectar las éareas

aledafias a la empresa y los rios locales.
1.1.2. Area del mercado
La produccién de tintas de Siegwerk en el pais esta fuertemente enfocada

a muchas empresas grandes que utilizan el producto para desarrollar y

empacar articulos de consumo masivo, por ende, la calidad debe estar a la



vanguardia de innovaciones y mejoras continuas, condicion vital para mantener
la buena relacién con las empresas proveedoras y distribuidoras, con el fin de

lograr ser la empresa elegida para proveer la tinta necesaria en el futuro.

Esto, sin embargo, no quiere decir que no se produzca a un nivel menor,
ni para una empresa de menor tamafio que requiera pedidos mas pequefios de
tintas, pero la produccion tiene una mayor presencia en pedidos mas
voluminosos, debido a la alta demanda en el mercado de los productos de estas
empresas grandes y sus diferentes productos. La central que reside en el pais
tiene un porcentaje alto de produccion local, dirigido a empresas como CEMSA,
Polytec, EMUSA y TechnoFilms. Sin embargo, esta produccién no es
solamente para un mercado local, sino que es también para la exportacion a
empresas como Fulltac (que distribuye a paises como El Salvador, Honduras y
Nicaragua), Plasticos del Caribe, Plastigol S. A., entre otras, y para ser enviada

como exportacion a otros paises de Centroamérica y el Caribe.

1.2. Anaélisis de la demanda

Si se parte del concepto de que la demanda tiene una tendencia
decreciente es importante contar con las mejores técnicas para aumentar el

consumo por parte de los consumidores.

1.2.1. Distribucion geogréfica del mercado

Como se observa en la imagen 2 a continuacion, la distribucion del
mercado de la empresa no se limita exclusivamente a la produccion dentro de
Guatemala, como un productor local e interno, sino que parte de la produccién

es enviada a otros paises dentro de la region, dentro de los cuales pueden



mencionarse los siguientes: Costa Rica, Republica Dominicana, Nicaragua, El

Salvador, Honduras y Panama.

Figura 2. Paises donde trabaja Siegwerk Centroamérica
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Fuente: elaboracion propia.

Esta produccion puede ser de colores fijos o de blancos, y es esta Ultima
gue se realiza en Guatemala, mezclando los diferentes componentes que se
requieren para obtener la materia deseada (pigmentos, solventes, barnices,
etcétera), mientras que los otros colores vienen ya prefabricados en otras
sedes, y solo es realizada la mezcla de todos los componentes dentro de la

empresa para obtener el color (o los colores) que ha solicitado el cliente.



1.2.2. Comportamiento actual

La empresa provee distintos tipos de productos dentro de los cuales se
pueden observar los blancos, barnices, tintas a base de agua, tintas a base de
solvente, extender, entre otros. Estos son utilizados para la fabricacion de
empaques de uso en la industria, una serie de envases (recipientes para
diferentes productos, vasos), materiales que son utilizados para los
restaurantes, o empaques para guardar alimentos de distintas marcas y

empresas.

Los clientes de Siegwerk (por ejemplo Polytec), utilizan mucho los
productos en la fabricacién de empaques de regalos, bolsas para basura, entre
otros. Sin embargo, la impresion flexografica no esta limitada a este tipo de
productos solamente, sino que puede ser utilizada ademas para imprimir cartén
corrugado, films de plastico, cartdén plegadizo, servilletas, periédicos, empaques
de chips y demas. Se puede ver entonces que la produccion de tintas es un
mercado que va en aumento en el pais, y las empresas buscan cada vez mas
los productos de calidad para satisfacer sus demandas de produccion, y la

impresion flexogréafica puede ser utilizada para este fin.

La producciéon ha disminuido debido a que esté ingresando mas producto
terminado proveniente de México y de los Estados Unidos, siempre de parte de
la empresa Siegwerk. Los reportes llevados a cabo son de las producciones en
si, no de lo que es recibido en toneles que solamente es empacado, lo cual no

es tomado en cuenta como una produccion.

Durante el proceso existe un desgaste fisico y de tiempo, pero este es
mucho mas grande cuando se realiza un producto partiendo desde cero, como

es la produccion de barcines. Existe una linea que es producida en este



momento en Guatemala, sin embargo, sera sustituida por otra que se traslada

desde México, para lo cual se esperan las especificaciones de fabricacion.

Dentro de los procesos que deben realizarse con la nueva linea, Siegwerk
Guatemala debe ser capaz de igualar concentraciones, viscosidad y demas
propiedades de la tinta. Mientras este proyecto sea finalizado y enviado en su

totalidad al area de tecnologia, se producira en la sede de Guatemala.

1.2.3. Determinacién de la curva de la demanda

La demanda permite determinar la necesidad de un bien o servicio a lo
largo del tiempo, siendo este un servicio o un producto (como es el caso de la
empresa Siegwerk que vende las tintas de impresion flexografica). Con cierto
mercado establecido, esta demanda se tornara mas o menos estable, y se
basaré asi en la ley de la demanda, que establece que, manteniéndose todo lo
demas constante, la cantidad demandada de un bien disminuye cuando el

precio de ese bien aumenta.

A continuacidon pueden verse dos imagenes que muestran cOmo se

desarrollar la produccion en la empresa Siegwerk:



Figura 3. Produccioén de Siegwerk 2013
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Esta demanda se ve afectada por valores que contemplan otras cosas
aparte del precio, y debido a que no es una demanda perfecta a causa de que
no todos los factores son constantes durante todo el proceso. La variacion en
los precios de los insumos crea una variabilidad que, aunque se mantienen los
precios, los cambios en la oferta, las situaciones econdomicas internas
(reproceso, cambios en las formulas quimicas, cambio de personal) y externas
a la empresa (cambios politicos, modificaciones de leyes, cambio de la
localizacion de la empresa, desastres naturales) hacen que esta no tenga una

trayectoria ascendente perfecta como se ve a continuacion:

Figura 4. Ejemplo de curva de demanda

Fuente. elaboracion propia, empleando el programa Paint.

1.2.4. Determinacion de la demanda actual y futura

Si se observa detenidamente la grafica del afio 2014 en la pagina
siguiente, puede verse cual ha sido la diferencia respecto al comportamiento de
la demanda de produccion en los meses del afio 2013:



Figura 5.
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Por consiguiente, se sabe que existe un aumento en la cantidad
demandada del producto respecto a la variacion de los afios, asi que se puede
determinar con base en estos valores que la cantidad esperada de produccién
en los afos siguientes ird en aumento. Sin embargo, esta cantidad esperada no
sera cien por ciento segura, ya que pueden surgir causas que justifiquen otro

resultado en la produccién del resto de meses.

1.3. Analisis de la oferta

La oferta en el mercado posee un comportamiento creciente debido al
aumento de empresas sustitutas y esto debe contrarrestarse con mejora en el

servicio y calidad de las tintas producidas.

1.3.1. Anédlisis del sector industrial

La oferta desarrollada en el mercado es el resultado de las pequefias o
grandes influencias de todas las ofertas individuales de los pequefios y grandes
consumidores, y estas ofertas estan distribuidas a su vez segun cémo el
mercado va evolucionando. De esta manera se van creando nuevas empresas
en la regién, en donde mercados que no eran tomados son abarcados y
empresas ya existentes comienzan a tomar un nuevo espacio en la compra y

venta de servicios y/o productos.

El competidor mas fuerte de la empresa es SunChemical, porque tiene
ciertas similitudes en su produccién, sin embargo, aunque otras empresas dan
costos mas economicos, lo que se busca dentro de la produccion de tintas en
Siegwerk no solo es su aspecto estético, sino que con la seguridad, tanto para
los operarios y los productores de la tinta como para los consumidores, a lo cual

ayuda un departamento llamado PSR (Product-Safety-Resourse).
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Mucha de la tinta producida es para el empaque de alimentos, entonces
toda la materia prima, incluyendo los solventes como el etanol, es revisada por
la casa matriz en Alemania, con un codigo global, y éste codigo dona el aval de
la casa matriz que quiere decir que han revisado las fichas técnicas, las
férmulas de la materia (ya sea que sea intercompafiia, o a través de terceros),
algunas resinas, pigmentos del blanco, entre otros aspectos. Y con todo esto se
da la garantia a los clientes de que los productos son apropiados para ser

utilizados para los fines que son promocionados.

Las tintas tienen los porcentajes adecuados de solventes, y los solventes
mas adecuados, y si se realizara un estudio de cromatografia de las tintas, no
se encontrara tolueno, debido a que este compuesto es cancerigeno, y si es
utilizado para impresién de recipientes como costales y entra en contacto con

granos, puede derivar en un dafo a los consumidores finales.

Figura 6. Mercado abarcado de tintas en Guatemala
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Fuente: elaboracion propia.
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Como se puede observar en el grafico, el dominio del mercado de las
ventas se ve dominado por 3 empresas, las cuales tienen la preferencia de
consumo de sus productos frente a otras; sin embargo, esto radica en algunas

circunstancias como:

o Los precios de los factores:

Todos los factores influyentes en la produccion de las tintas tienen una
variacion enorme debido a que las materias primas utilizadas para poder
fabricar los productos poseen su propia demanda y oferta, y cuando una de
estas sube o baja, este cambio indudablemente influye en los precios del
producto total. Ademas, los productores de las materias primas tienen entre sus
productos cambios en la manera de producir, y esto influye consecuentemente
en el resultado de la materia prima que altera los valores, por ejemplo, de las

particulas que existen en la pintura al momento de ser dispersadas.

o La tecnologia:

Con los nuevos adelantos, estudios e investigaciones, el uso de la mejor
tecnologia crea una diferencia considerable; se pueden reducir los tiempos de
fabricacion, y con este ahorro de tiempo de producciéon se puede ganar mucho
espacio con nuevos clientes, ya que se les facilita el producto en menor tiempo

y teniendo la mejor calidad de los productos.

o Expectativas y niumero de vendedores:

Los clientes no suelen ver el proceso a gran escala, simplemente utilizan
los productos y juzgan segun los resultados obtenidos con los mismos, por lo

gue la empresa con un sistema mas eficiente, sabe que se puede producir de
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una mejor manera, evitando la alteracion o deterioro de las tintas, siendo esta
una caracteristica especial por la que la empresa puede ganar en ventas

respecto a las otras.

1.3.2. Proyecciones de la oferta

Una vez que se han podido concretar las nociones de lo que es la oferta,
es muy importante observar cdmo ha sido su comportamiento a través del
tiempo, para poder inferir como se comportara de ahora en adelante y adecuar

los métodos de produccién dentro de la empresa.

Tabla I. Produccién de afio 2013y 2014 en Siegwerk
Ao 2013 Acumulado Ao 2014 Acumulado
Enero 5791 809,00 5791 809,00 71631,14 71631,14
Febrero 62 464,18 5854 273,18 62 421,52 134 052,66
Marzo 59 256,47 5913 529,65 76 544,49 210 597,15
Abril 95 186,22 6 008 715,87 69 473,12 280 070,27
Mayo 74 968,95 6 083 684,82
Junio 51 860,75 6 135 545,57
Julio 77 449,94 6212 995,51
Agosto 68 405,88 6281 401,39
Septiembre 71 338,00 6 352 739,39
Octubre 65 731,96 6418 471,35

Fuente: elaboracion propia.

De la tabla anterior se puede observar que el crecimiento de la
produccion a lo largo de los meses no ha sido constante, puesto que en unos
meses la oferta respecto al afio anterior se ha incrementado, mientras que en
otros meses esta ha disminuido notablemente hasta el mes de abril, ya que la

produccion de mayo aun no ha sido completada, y no se tiene el dato exacto.
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Al ver el comportamiento se puede apreciar que los pedidos de los
productos han ido creciendo sustentablemente, por lo que se puede determinar
gue existe una oportunidad de negocio al invertir en la mejora de los procesos
de produccion, asi como en la mejora de la calidad. Por esta razon, el emplear
recursos para mejorar esta oferta requiere una serie de elementos que
permitirdn tener no solo una produccion mas eficiente, sino tomar las medidas
necesarias para poder ser una empresa competitiva y poder abarcar mucho

mas mercado del que se abarca actualmente.

1.4. Distribucion del producto

La distribucion que se realiza con los productos conlleva la manera en que
estos son trasladados desde su punto de produccion en la central, hacia el
cliente final en donde este se encuentre localizado, es decir hacia empresas
gue requieren del producto para continuar su produccion. Lo primero en este
aspecto es determinar qué tipo de canal de distribucion se elegira para poder
distribuir el producto; si este sera un canal de distribucion directo o un canal de
distribucioén indirecto. La empresa cuenta con camiones para uso propio, por lo

gue el canal elegido es uno de distribucion directa.

Se utilizan 3 camiones para distribucion local del producto, para las
exportaciones se recolecta el producto directamente en bodega, en la empresa.
Si el producto demandado es de una cantidad menor, puede ser llevado a una
almacenadora o algun lugar de carga para que sean estas empresas las
encargadas de llevar el producto. Si es una cantidad grande, se llenan
contenedores de doce toneladas para exportarlo.

Poseer un canal de distribucion directo lleva muchas ventajas respecto a

uno indirecto. Cabe mencionar que al poder ser la empresa la que distribuye su
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propio producto, asegura la calidad del mismo al momento de ser entregado, y
garantiza que este ha llegado sin ningun problema al cliente. Otra ventaja de
utilizar este tipo de canales que se puede tener un contacto mas cercano con el
cliente, en el que se puede diagnosticar su nivel de satisfaccion o
disconformidad por algun inconveniente que haya podido surgir con el producto,
pues al ser corregido inmediatamente se establece una mejor relacién, y el
cliente percibirA una mejora en el servicio, lo cual supone un cliente que

solicitara mas a esta empresa por su atencién apropiada.
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2. ESTUDIO TECNICO

2.1. Caracteristicas de las instalaciones

La empresa cuenta con maquinaria y equipo necesario para laborar y
producir las tintas de impresion flexografica, asi como con infraestructura de

primera categoria que garantiza una produccioén eficiente y eficaz.

2.1.1. Ubicacion Industrial

La empresa Siegwerk Centroamérica S. A. se encuentra localizada en el
municipio de Mixco, especificamente en la zona 8, con direccion 8va calle, 13-
63, Granjas de San Cristobal, Guatemala, Centro América. Esta solamente a
pocos kilometros de la Ciudad Capital, por lo que no supone un problema para

la distribucién de los productos en la region.

Figura 7. Mapa de ubicacién de la empresa
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Fuente. elaboracion propia.
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2.1.2. Tamafio y requerimientos especificos de la planta

La empresa es una construccion de primera categoria, su estructura esta
principalmente formada por marcos de concreto armado y relleno de hormigon.
Los muros exteriores e interiores tienen un cernido en su superficie que les

marca un acabado de gran calidad, asi como pisos con azulejos dentro de las

instalaciones.

Figura 8. Plano de la empresa Siegwerk Centroamérica
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Fuente: Valuarg S.A. Avaluo de Siegwerk, archivo. 2013.
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Dentro de la empresa se cuenta con los dispositivos necesarios para la
produccion, los colaboradores poseen el equipo de seguridad adecuado, asi
como areas destinadas para cada labor, separadas de forma especifica para un
mejor control y manejo de las mismas, evitando cualquier tipo de riesgo como

se observa en las imagenes a continuacion:

Figura 9. Recipientes de materia prima para produccion
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Fuente: elaboracion propia.
2.2. Tipo y descripcion de la nueva maquinaria

La nueva maquinaria dispondra de mecanismos que permitan obtener
una produccion mas eficiente aumentando el volumen de produccion de

blancos, o de la tinta que se desee producir.
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2.2.1. Concepto de tamafio de cada maquina

La maquinaria consta de un sistema de dispersion que debe poseer todas
las caracteristicas necesarias para poder satisfacer las necesidades de la
empresa. Esta debe contar con un area especifica para poder trabajar dentro
del area de produccion.

Las maquinas utilizadas actualmente son sistemas dispersores que
operan a una potencia de diez caballos de fuerza, utilizando a su vez propelas
de corte, que son necesarias para poder realizar la dispersion de las particulas
dentro de la pintura. La maquina opera ademas con motores de acero
inoxidable, con precision de revoluciones de entre cero y dos mil setecientas
revoluciones por minuto, y requieren una capacidad de energia eléctrica de
cuarenta voltios, para lo cual tienen las conexiones realizadas en la pared para

poder tener el suministro necesario de corriente eléctrica.

2.2.2. Variables determinantes del equipo

Se expone lo que el cambio de esta nueva maquina supone para la planta,
ya que por su tamafio y sus usos, esta consume de manera diferente los
recursos. Dentro de las caracteristicas fundamentales de su disefio se

encuentran:

. Tamafo de la olla de mezclado:

Por su tamanfo, las ollas utilizadas actualmente en la empresa cuentan con
una capacidad de produccion de hasta una tonelada por olla. Son utilizadas
para producciones grandes de pedidos a empresas mayoritarias, sin embargo la

capacidad de produccion se ve reducida, y se debe hacer un cambio para poder
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ser capaces de producir en mayor cantidad lo que se necesita para la orden de

produccion.

o Tamafio del motor a utilizar para la dispersion:

Debido a que los motores actuales tienen cada uno un voltaje
aproximado de 230 voltios, al implementar el nuevo sistema se debe verificar
que la planta pueda satisfacer las necesidades energéticas, por lo cual al saber
que el modelo VT 130H9 U 4110 puede ser el ideal para poder cumplir con la
meta de poder aumentar la produccion, tanto en tiempo de entrega como en el
tiempo de dispersion y entrega, debe atenderse también la cuestion de la

energia.

o Area a utilizar para el nuevo sistema:

En el area de produccion y mezclado, la empresa cuenta con un espacio
reducido, en el cual las materias primas (solventes, tintas, entre otros),
maquinas y personal son utilizados solamente lo necesario para realizar el
proceso de produccion, y el resto de materias primas que se llegan a utilizar son
almacenadas en un espacio aparte para poder tener la mayor capacidad de

movimiento en el lugar.

El tener exclusivamente los materiales que se necesitan para la
produccion crea un ambiente en el que se puede mejorar no solo en las
practicas de manufactura, sino que en las normas estandarizadas de
produccion, para las que se tengan limites de seguridad y medidas que ayuden

a los colaboradores a poder desempeiiar de una mejor forma su labor.
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2.2.3. Concepto de ubicacion de la maquina

La maquinaria debe estar colocada en un area acorde para poder hacer
uso de ella, por ejemplo en el lugar donde estan las otras maquinas de
dispersion, para mayor comodidad y facilidad de producciéon. Debe cumplir con
todas las normas bésicas que sean necesarias para poder garantizar la
seguridad, no sélo de la produccién sino también del personal que estara

trabajando con este nuevo equipo.
2.3. Descripcion de la planta

La planta de produccién se encuentra en la zona 8 de Mixco y tiene dentro
de sus instalaciones espacios como bodegas, laboratorios, areas de parqueo y
demas, las cuales son descritas mas adelante.

2.3.1. Descripcién de las instalaciones necesarias
o Bodega o nave principal:
Construida con muros de block visto con estructura metélica de alma

llena y cubierta de lamina troquelada. Piso de torta de concreto, puertas y
portones de metal, sin ventanas; instalaciones eléctricas, sanitarias e
hidraulicas ocultas y adecuadas. Ocupa un area aproximada 1230,00 m2.

o Laboratorios, médulo de sanitarios y garita:

Construidos con muros de block visto con pintura y azulejo como

acabado final, entrepiso de losa de concreto reforzada y piso de torta de
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cemento; instalaciones eléctricas, hidraulicas y sanitarias ocultas y adecuadas.
Ocupa un area aproximada de 77,50 m2.

o Area de parqueo techado:

Construido con columnas de concreto, entrepiso de losa de concreto
prefabricada de moldes LK, piso de torta de concreto, sin puertas ni ventanas.
Instalaciones eléctricas e hidraulicas ocultas y adecuadas. Ocupa un &rea
aproximada 208,16 m2.

. Comedor:

Construido con muros de block visto con pintura como acabado final,
techo de estructura metalica con cubierta de lamina de asbesto cemento y piso
de torta de cemento; instalaciones eléctricas e hidraulicas ocultas y adecuadas.

Ocupa un area aproximada de 18,70 mz.

o Oficinas en segundo nivel:

Construido con muros de mamposteria con repello y cernido como
acabado final, techo de losa de concreto prefabricada de moldes LK, piso
ceramico, puertas de metal y ventanas de aluminio con vidrio; instalaciones
eléctricas e hidraulicas ocultas y adecuadas. Ocupa un area aproximada 341,40

m2.
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2.3.2. Descripcion de la distribucion de la planta a

implementar

Para poder ser capaces de disefiar la distribucion interna en la planta, se
debe tomar en cuenta que se necesitara hacer una configuraciébn de los
departamentos o de las areas que se piensa utilizar si se implementa una nueva
maquinaria, asi como de las maquinas existentes en el lugar o cualquier parte
gue pertenezca al area donde se lleva a cabo el proceso de produccion. Se

debe hacer uso de algun método de distribucién de planta. Estos son los més

utilizados:

o Distribucién orientada hacia el proceso

o Distribucién orientada hacia los productos
o Distribucién de posicion fija

Entre estos se debe escoger el que mas convenga a la empresa y con
base en este poder realizar los célculos necesarios para poder satisfacer la
capacidad de produccion deseada.

2.3.3. Requerimiento de mano de obra

Cada empresa o comunidad posee ciertas caracteristicas en cuanto al
precio de la mano de obra, pues estos datos varian respecto a las habilidades
de las personas. La calidad de la mano de obra en cada lugar debe ser
analizada a fondo para poder obtener un perfil y determinar si existen las
destrezas necesarias en el mercado, para asi poder separar la mano calificada

de la no calificada.
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Dentro de la planificacion de la empresa se debera establecer si es
necesario hacer una nueva cimentacion o si las instalaciones actuales cumplen
con las condiciones minimas para seguirse utilizando. También se debe
determinar si existe el personal adecuado en el pais para poder realizar las
nuevas instalaciones del equipo dentro de la empresa, siendo esta Ultima la
encargada de realizar dicha decision.

2.4. Requerimiento de recursos

Dentro de los mismos recursos debe tenerse en consideracion que para
desarrollar cualquier parte del proyecto, estas fases deben estar previamente
aprobadas por la junta directiva, o jefes a cargo del proyecto. Debe hacerse un
presupuesto y agotar las fuentes de cotizaciones, para determinar qué opcién
de proveedor de material es la mas conveniente si existieran varios, o si fuera
necesario importar la maquinaria al pais (en caso de que ninguna empresa local

pudiera proveer el equipo necesario).

2.4.1. Agua

El agua es un elemento necesario en toda actividad humana e industrial,
teniendo areas que utilizan mucho mas este recurso que otras dentro de la
planta. El agua es utilizada para la fabricacion de tintas que utilizan dentro de
su composicién, como base, el agua. Este tipo de tintas son utilizadas para
imprimir materiales considerados como “corrugados”, que son de amplia
variedad y gran uso dentro de la industria de empresas que utlizan este
producto final. En Siegwerk el agua es utilizada ademas para la limpieza de
areas comunes, bafios y cierto equipo. Sin embargo, dentro del area de

produccion la limpieza es realizada propiamente con solvente, debido a que el
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area ensuciada es tinta seca y esta no es posible removerla solamente con

aguay jabon.

2.4.2. Energia eléctrica

En las plantas industriales la energia eléctrica es de mucha importancia,
y Siegwerk no es la excepcion, puesto que es necesaria para poder desarrollar
su produccion diariamente. En el pais se cuenta con un aprovisionamiento de
fluido eléctrico que es generado por las compafias de electricidad. Es utilizado
este servicio debido a su costo reducido en contra de una planta que genere su
propia energia eléctrica, ya que esto elevaria sus costos enormemente, y se
requeriria ademas de una inversion inicial considerable para poder utilizarla

dentro de las instalaciones.

2.4.3. Combustible

Tener en almacenamiento las provisiones necesarias es importante para
poder operar la maquinaria de la planta. Ademas es importante que este
combustible se encuentre alejado de las personas y deberian existir ductos o
tuberias por las cuales este sea transportado hacia la maquina que lo necesite.
Entre los combustibles, la gasolina es el mas utilizado y se emplea en el
funcionamiento de equipos de calefaccion, quemadores grandes y en el

transporte de vehiculos.

2.5. Ingenieria del proyecto

Esta area es la encargada de tratar todo lo que involucre al
funcionamiento e instalaciones de la planta, tomando en cuenta los procesos, el

tipo de maquinaria utilizada, y las estructuras legales y administrativas.
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2.5.1. Andlisis del proyecto

La empresa se vera beneficiada por este proyecto, debido a su impacto en
el nivel de produccién y atencion al cliente, ya que por medio de la mejora en
tiempos de fabricacion se pueden generar aperturas a nuevos mercados que no
habian sido explotados por la empresa. Mediante un correcto manejo de
recursos y una aprobacion pronta del proyecto, la empresa podria comenzar a
generar mucho mas ganancias y desarrollar un potencial mas grande del que se

genera actualmente.

2.5.2. Detalles del proyecto

El proyecto sera supervisado por los responsables de las areas
involucradas y llevara una revisibn periddica del gerente general para
corroborar el progreso y desarrollo del mismo. Este vigilara que siempre se esté
cumpliendo con las especificaciones que detallen los estandares de calidad de
la empresa, y que se mantenga el cuidado de no dafar ni perjudicar el proceso
actual de produccion.

2.5.3. Equipo y maquinaria

Como fue mencionado anteriormente, las maquinas deben cumplir con
ciertas especificaciones que permiten que las tintas y demas productos
fabricados por la empresa sean de calidad y se pueda garantizar la misma.
Dentro de las especificaciones o0 caracteristicas puede encontrarse que el
diametro de la propela y el diametro del recipiente deben tener una relacion en

cuanto a la posicién que existe entre ellos, una vez colocados en el dispersor.
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Figura 10. Ejemplo de un funcionamiento similar de las propelas con
los recipientes de mezclado

Fuente. Funcionamiento de propelas. www.yamato-usa.com.2014

El radio que existe dentro del recipiente que se esté conteniendo debe
ser el mismo que existe de la base de los tambos a las ollas de mezclado para
arriba. Estos sistemas integrados deben considerarse para poder obtener un
producto uniforme y que este pueda cumplir con las especificaciones de

produccién.
2.5.4. Distribucion de la planta
Dentro del mapa de Siegwerk se observa que la planta tiene dentro de
sus posibilidades una reacomodacion, por lo que falta determinar el diagrama

de flujo de la planta para poder optimizar el movimiento de las personas y el

desemperio de produccién, para asi ahorrar costos y materiales.
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2.5.5. Mantenimiento a aplicar

En el programa de mantenimiento los operadores y supervisores del area
deben ser los encargados de notificar y avisar por el medio correspondiente

cualquier anomalia o imperfecto que surja durante la operacion de la maquina.

o Responsables

En la empresa el encargado de mantenimiento o el encargado del area
sera el que deba realizar el mantenimiento que ha sido solicitado, ya sea
mediante una boleta o directamente con el encargado o jefe de area. Una vez
esta solicitud ha sido realizada, se procedera a corroborar el fallo o arreglo para
poder planificar el trabajo a realizar, tomando en cuenta el nivel de produccion,
por si es imprescindible que la maquina cese su funcionamiento para poder
tener todas las medidas necesarias y asi garantizar también la seguridad del
personal a cargo de la maquina, y el funcionamiento de los otros equipos

continuos.

° Método

Si se trata de un servicio que deba ser realizado por un personal externo
a la empresa, este deberd ser acompafiado por el encargado de la labor, y
debera notificar al jefe de é&rea para poder proceder a su reparacién o
mantenimiento. El responsable de realizar el proceso hara una inspeccion para
cerciorarse de que el fallo indudablemente ocurre en el lugar indicado y si no
existe algun otro desperfecto en la maquina para proceder a repararlo. Si las
piezas requirieron algin cambio, podra buscarse si existe una de repuesto en el
inventario. Una vez finalizado el trabajo ejecutado sera informado el

responsable del area, asi como el operario encargado de la maquina, para
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poder realizar las pruebas correspondientes y ratificar que la maquina funciona
sin ningan inconveniente. Se limpiara el area de trabajo utilizada para el
mantenimiento o reparacion de la maquina y se realizara un informe en el que
se registre el trabajo hecho, asi como los costos para una consulta futura. Los

datos que debe llevar este informe son:

o Fecha de realizado el trabajo

o) Hora de inicio

o Hora final

o Un listado de repuestos utilizados

o Tarea realizada

o Herramientas utilizadas

o Costos y reparaciones de emergencia

o Tiempo improductivo por fallas

o) Modificaciones ejecutadas a los equipos o sistemas
2.6. Caracterizacion del servicio

La caracterizacion profundiza en cuanto a determinar las propiedades
gue hacen competitivas las tintas dentro del mercado frente a otras compaifiias,

determinando su aceptacién o penetracion mas alta o mas baja en el mercado.

2.6.1. Ventajas que ofrece la nueva tecnologia

Implementar un nuevo sistema de dispersion supone una mejora en el
proceso de produccion. Esto se debe a que la produccion actual debe recurrir a
dos sistemas de dispersién para poder producir lo que demanda el cliente,
pero dejando por un lado pedidos de menor tamafio. Con este cambio se puede

hacer no solo una mejora en la forma de produccion, sino en el desempefio de
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las maquinas, ya que no se estarian forzando para poder producir
grandes cantidades de tintas.

2.6.2. Ventajas competitivas de la tecnologia

Una de las ventajas mas notables dentro de la produccion es que
utilizando una nueva tecnologia viene el incremento de produccion y ahorro de
tiempos del mismo. Gracias a este nuevo sistema se pueden incluso reducir de
dos a cuatro horas de dispersién y de una tonelada se puede acortar el mismo
tiempo para producir el doble, lo que lleva a un menor atraso en las érdenes.
Asi también, dado que el tiempo de dispersibn necesario puede llevar
aproximadamente dos horas, el tener mas dispersores o0 uno de mayor
capacidad consigue mejorar el servicio de entrega. Esto llevaria a muchos
clientes a elegir a la empresa gracias a su rapida respuesta frente a la
competencia. Asi Siegwerk ganaria mucho mas mercado del que abarca

actualmente.
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3. ESTUDIO ADMINISTRATIVO-LEGAL

3.1. Requerimientos legales para las nuevas instalaciones vy

operaciones de la empresa

Existe en el pais una cantidad muy grande de leyes que contribuyen al
desarrollo sostenible y responsable. Leyes como las siguientes que establecen

pardmetros claros para el desarrollo de la industria en Guatemala:

o Constitucion Politica de la Republica. Articulo 97:

“El Estado, las municipalidades y los habitantes estan obligados a
proporcionar un desarrollo, social, econémico y tecnoldgico, que prevengan la

contaminacién ambiental y mantenga el equilibrio ecolégico™.

o Articulo 8 del Decreto 68-86. Ley de Proteccion y Conservacion del
Medio Ambiente. (Reformado por el Art. 1 del Decreto del Congreso
Numero 1-93):

“Para todo proyecto, obra, industria o cualquier otra actividad que por sus
caracteristicas puede producir deterioro a los recursos naturales renovables o
no, al ambiente, o introducir modificaciones nocivas o notorias al paisaje y a los
recursos culturales del patrimonio nacional, sera necesario previamente a su

desarrollo un estudio de evaluacién del impacto ambiental.”

! Estado de Guatemala. Constitucién Politica de la Republica. Edicién actualizada. Guatemala,
2010. p. 29

% Decreto 68-86. Ley de Proteccién y Conservacion del Medio Ambiente. 5 de diciembre de
1986. p. 3
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Todas las empresas necesitan, de una u otra manera, una base legal
para poder desarrollar sus actividades, tanto en la forma de produccion como
en el equipo que es utilizado durante el proceso mismo, por lo que es
importante tener toda la documentacion legal necesaria para diferentes
procesos y acciones de la empresa, por ejemplo, para utilizar nuevos productos
dentro de la produccion, manejo de desechos peligrosos y no peligrosos de
produccion, e instalar un nuevo equipo, que en este caso seriaun nuevo
sistema de dispersién que permitird aumentar la produccién de tintas y demas
materia. Particularmente, la produccion de “blancos vy tintas” permitira tener un
claro control del equipo y mantener un registro del inventario de maquinaria
sobre el que, llevado por el departamento de inventario o por el departamento
correspondiente,se podran tomar mas facilmente las acciones pertinentes para
reparaciones por algun desperfecto mecanico, manuales del usuario, servicios
de mantenimiento o documentacion para una posible postventa del equipo,

entre otros.

Contar dentro de la empresa con la maquinaria mas adecuada para
poder realizar las funciones es de suma importancia, y los encargados de cada
proceso de produccion son los responsables de velar de tener no solo las
mejores condiciones de trabajo, sino un equipo apto para poder desarrollar las
actividades de una mejor manera. Con esto se pueden incrementar de una
forma mas eficiente los niveles de produccién, lo que permite que la empresa

pueda desarrollarse mas rapido y mejor.
Como la compra sera realizada por la empresa, independientemente que

sea una compra local o a otro pais, deberan ser tomados en cuenta los

siguientes incisos para llevar un control de la documentacion:
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. Factura.

o Albaran.

o Licencias.

o 2 a 3 cotizaciones de equipo a comprar.

o Firma del gerente general.

o Orden de compra.

o Verificacion de tipo de entrega (si esta seré realizada por via maritima,

aérea, terrestre).

o Impuestos en la SAT.

3.1.1. Aspectos legales que favorecen o limitan el proceso

Muchas organizaciones y embajadas dentro del pais fomentan el aumento
del comercio y la produccion, y es precisamente este tipo de produccion de
pequefias y medianas empresas que crean a su vez una fuente enorme de
empleo y desarrollo, asi como mayor comercio, y asi sucesivamentese

desarrolla un crecimiento en la economia en la regién. Algunos ejemplos son:

o Consejo de Exportacién y Comercio de las Américas
o Embajada de la Republica de Panama

. Embajada de la Republica Dominicana

o Embajada de Honduras

o Ministerio de Relaciones Exteriores

o Ministerio de Economia

. Agexport

o Alianzas Especializadas y Representaciones Comerciales, S. A.
o Céamara de Comercio de Guatemala
o Camara de Comercio e Industria Guatemalteco Mexicana (Camex)
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Camara de Comercio Guatemalteco Americana (Amcham)
Céamara de Comercio Guatemalteco Canadiense (Cancham)
Embajada de Belice

Embajada de la Republica de Costa Rica

Embajada de la Republica de El Salvador

Embajada de la Republica Federativa de Brasil

Embajada de los Estados Unidos Mexicanos

Fundacioén para el Desarrollo de Guatemala (Fundesa)

Instituto Guatemalteco de Turismo (Inguat)

Programa de Agregados Comerciales, Inversion y Turismo (Pacit)
Universidad del Istmo

Universidad Panamericana

Ventanilla Unica para las Exportaciones (VUPE)

Consejo de Exportacién y Comercio de Asia

Embajada de la Republica de Corea

Asociacion de Amistad del Pueblo China — Guatemala

Céamara de Comercio e Industria Guatemala - India

Céamara de Cooperacién y Comercio China Guatemala

Centro de Investigaciones Asia-Pacifico (CIAP) (URL)

Embajada de Israel

Fundacién para el Desarrollo de Guatemala (Fundesa)

Instituto Guatemalteco de Turismo (Inguat)

Programa de Agregados Comerciales, Inversion y Turismo (Pacit)
Consejo de Exportacién y Comercio de Europa

Embajada de Suecia

Alianzas Especializadas y Representaciones Comerciales, S. A. Aliados
Céamara de Comercio e Industria Guatemalteco -Alemana

Camara de Comercio e Industria Italiana en Guatemala
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o Camara Oficial Espafiola de Comercio de Guatemala

o Embajada de la Republica Francesa

o Embajada del Reino Unido de Gran Bretafia e Irlanda del Norte

o Mision Técnica Alemana-GIlZ

o “Oficina  Economica y Comercial de la Embajada de Espafia en

Guatemala.”™

Muchas de estas promueven cursos, talleres y conferencias para ensefar
a empresas emergentes como desarrollar y explotar de una mejor manera sus

recursos econémicos, humanos y demas.

3.2. Organigrama

Poseer un sistema organizado de las funciones de los colaboradores
permite a las empresas desenvolverse de una manera mas eficiente y eficaz, ya
gue las diferentes tareas son asignadas a cada miembro del equipo, y en esto
se reflejan las diferentes responsabilidades que poseen dentro de la
organizacion de la empresa. Ademas, esta estructura permite visualizar
claramente las lineas de accion en el momento en el que ocurra algin
inconveniente, desarrollar las planillas de trabajo, calcular mas facilmente los
salarios, calcular las prestaciones, identificar areas de trabajo y demas
procesos internos. En general, dentro de un organigrama se provee

informacion principalmente en torno a cuatro aspectos:

o Tareas: en el organigrama se muestran las diversas tareas que realiza la

organizacion.

® AGEXPORT HOY. Organizaciones que fomentan el comercio en Guatemala.

http://agexporthoy.export.com.gt/2015/03/48-organizaciones-se-unen-para-promover-el com
ercio-exterior-de-guatemala-en-las-america-europa-y-el-asia/. Consulta: 17 de julio de 2015.
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o Subdivisiones: cada rectangulo representa una subdivision de la
organizacion responsable de ciertas tareas.

o Niveles administrativos: en el organigrama aparece la jerarquia
administrativa.

o Lineas de autoridad: las lineas verticales que unen los rectangulos del

organigrama indican qué puestos tienen autoridad sobre otros.

En la siguiente pagina se muestra el organigrama de la empresa

Siegwerk.
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Figura 11. Organigrama general de Siegwerk
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Fuente: Siegwerk. Organigrama control interno. 2014.
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3.2.1. Administracién

Todo lo concerniente a la distribucibn de la empresa debe estar
preestablecido en la documentacion legal almacenada en el departamento de
archivo, y deben cumplirse todos los parametros para poder operar y
desenvolverse sin ningun tipo de contratiempo. En primera instancia se debe
determinar la forma actual con la que se trabaja, las cadenas de mando y los
equipos de trabajo, para poder evaluar cual serd el impacto de un nuevo
equipo, y todo lo concerniente a como sera el funcionamiento una vez colocado

este.

3.2.2. Personal

Cualquier tipo de empresa o compaiiia, por muy pequefia o grande que
sea, debe tener dentro de una de sus prioridades, el hacer crecer a sus
colaboradores, y este ha sido desde hace algunos afios un punto central en la
forma de desarrollo y crecimiento de las compafias, ya que es este personal de
trabajo el que desarrolla y hace crecer y evolucionar la misma. Es por ello que
todas las personas involucradas en el desarrollo de una empresa juegan un
papel de suma importancia, ya que es la suma de todas las cualidades y

defectos lo que crea resultados 6ptimos y de calidad.

Siegwerk, fundada en 1830, ha progresado desde sus inicios para
convertirse en una marca lider en el mundo, gracias a su eficiencia y eficacia,
impulsada por una gran objetividad, flexibilidad, competencia, compromiso y
fiabilidad de sus colaboradores, que afio con afio buscan fortalecer las relaciones y
equipos de trabajo, como se expresa en su sitio web: “Cuando se trata de nuestro
personal -como en nuestras relaciones comerciales- nos basamos en la confianza
y la colaboracién a largo plazo. Nuestros empleados quieren subir y desarrollarse.
Apoyamos firmemente a todos ellos -de forma individual, de forma a medida y en
todo el mundo-. Al mismo tiempo, estamos invirtiendo en el futuro de nuestra
empresa y de puestos de trabajo seguros. Pero la vida no es sélo una cuestion de
tiempo que pasamos en el trabajo. Por lo tanto, impulsamos a nuestros empleados
a mantener un sano equilibrio entre su vida privada y de trabajo. La integridad y el
reconocimiento son también parte de la asociacion satisfactoria entre personas que
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trabajan juntas. El respeto es una pequefia palabra que tiene gran importancia en
nuestra empresa. La apreciacion del valor de todos los miembros del personal es
tan parte de nuestra cultura de empresa como la exclusion de todas las formas de
discriminacion®.

Por lo tanto, al realizar una nueva modificacion al proceso de trabajo,
todos deben trabajar con una sinergia para lograr que ese proceso aumente no
solo la productividad de la empresa, sino que facilite la manera de trabajar de
cada uno de los operarios involucrados en las areas de labores. Para conocer y
profundizar mas sobre este proceso se realiz6 un célculo de las prestaciones y

salarios aproximados de los colaboradores de cada &rea de trabajo:

o Supervisor de produccién
o Jefe de produccién
o Operarios

3.2.3. Sueldos

De acuerdo a los datos proporcionados dentro del organigrama, se
determinaron las prestaciones y sueldos de cada persona que trabaja en el
area. Actualmente se retird la plaza de ingeniero de produccion y se sustituyo

por el nuevo puesto llamado “supervisor de produccién”.

Por su parte, los operarios son los encargados de realizar todas las
producciones propiamente dichas de la empresa, basicamente su labor consiste

en el desarrollo concreto de las tintas.

El supervisor de produccion se encarga de que los operarios realicen sus

tareas diarias de la manera en que estas deben ser realizadas, ademas del

Siegwerk. This is where Siegwerk comes into play. WEB RZ BroschuereBestOf
engl_120426_DS. Consulta: 10 de julio de 2015.
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control de horarios de trabajo, inventarios, manejo de los recursos, entre otros.
También se encargar del mantenimiento de los equipos de produccion. Lleva el
control de las producciones, asi como su planificacién, y toda esta informacion
es reportada al ingeniero de produccion, que es el encargado de cadena de

suministros.

Los sueldos se determinan en la empresa de acuerdo a los datos que

provee el organigrama, calculando ademas las prestaciones para los mismos:

Tabla Il. Sueldos y salarios

Puesto Salario Promedio
Supervisor de Produccion Q. 5 000,00

Operario 1 Q. 2 644,36
Operario 2 Q. 2 644,36
Operario 3 Q. 2 644,36
Operario 4 Q. 2 644,36

Fuente: Siegwerk. Planilla produccién. 2014
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4. ESTUDIO AMBIENTAL

4.1. Manejo de desechos

Toda empresa debe velar por la manera en que realiza su produccién, asi
como los elementos que componen sus productos, ya que no solo es
importante que sea una produccion eficiente, sino que los materiales de los
cuales estan compuestos sean materiales que no sean dafinos para la salud y

que el personal posea una proteccién adecuada para el manejo de todos estos.

En el caso de la produccién especifica de Sigwerk, una gran parte de las
tintas son utilizadas para el empaque de una gran cantidad de productos que
tienen contacto no solo con adultos sino también con nifios, por lo que la
empresa opta cada vez mas por utilizar tintas de origen vegetal que dafian

mucho menos el ambiente.

Es por eso que la disposicion de los desechos producidos en las
compafias (particularmente Siegwerk), desde la recepcién de la materia prima
hasta el producto final, es detenidamente revisada para evitar producir tintas
con componentes que pueden ser dafinos para la salud o el ambiente, y asi se
logra en este caso particular que en el area de blancos todos los solventes y

sobrantes sean correctamente separados para su desecho.
Las areas donde estos son almacenados deben ser etiquetadas (o

rotuladas) adecuadamente; cada contenedor o recipiente de almacenamiento

son medios excelentes para poder prevenir muchos tipos de accidentes.
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Fomentar esta cultura de prevencion dentro de los colaboradores sirve también

para reducir al maximo las probabilidades de un siniestro.

41.1. Desechos soélidos

Gran parte de los desechos producidos dentro del area de produccion de
tintas dentro de la empresa se basa en el uso de materiales como: basura
comun, hojas de papel, waipe con solventes y tintas, empaque de las resinas,

empaque y plasticos utilizados para evitar la evaporacion de solvente.

Todos estos materiales son utilizados dentro del proceso de fabricacion
de las tintas blancas y a color. Permiten que los operarios puedan realizar
mucho mas féacil el proceso de limpieza y trabajo con los contenedores, los
cuales, una vez utilizados, son separados del area de basura comun y
clasificados dentro de recipientes de desechos peligrosos y no peligrosos, para

luego ser trasladados a los depdsitos para su posterior eliminacion.

4.1.2. Desechos liquidos

Gran parte de los materiales utilizados para la produccion de tintas son
de estado liquido, por ejemplo: solvente sucio, solvente de limpieza, que
contribuyen a donar a los materiales la densidad y caracteristicas propias de
cada una de las tintas vendidas dentro de la empresa. Sin embargo, muchos de
ellos son de gran dafio al medio ambiente si no son manejados
adecuadamente, por ejemplo, las tintas. Por eso la empresa se ocupa en utilizar
pigmentos organicos que no son dafiinos al ambiente; nada es vertido a los
tragantes y desagues, incluso si son productos a base de agua. Los que llevan

este tipo de proceso llevan un porcentaje minimo de amoniaco, que al ser
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diluido pierde su propiedad, sin embargo no es desechado a los drenajes

comunes.

Las tuberias y drenajes utilizados para el desecho de todos los
materiales deben estar distribuidos de tal forma que todos los desechos
quimicos sean enviados a los centros especializados. Cabe mencionar que la
empresa separa los desechos utilizados durante la produccion, y son colocados
en recipientes de materiales peligrosos y no peligrosos, estos a su vez son
colocados en areas especificas en las que no estan en contacto con materia
prima, producto terminado ni personal de trabajo, y para que no puedan
contaminar o dafiar la salud de los colaboradores, son sellados, y los solventes
son incinerados por otra empresa que utiliza para este fin los solventes, y otros

para materiales.

4.2, Ruido

El ruido es un factor que esta presente en el desarrollo de la vida diaria.
Antiguamente era un elemento que no era tomado en cuenta para la salud, pero
frente a nuevos estudios se ha demostrado que puede tener grandes efectos
negativos sobre esta, teniendo dentro de uno de sus efectos la pérdida de la

audicion. Dentro de las causas de pérdida de audicion pueden mencionarse las

siguientes:

o El ruido producido en el area de trabajo.

o Causas patoldgicas de cada persona.

o Ruidos provocados por actividades exteriores (aeropuertos, portuarias y
otros).

o La edad de la persona.
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Los estudios de ruidos son muy complejos, ya que estos involucran
sonidos que estan dentro de una gama muy amplia del espectro audible. Los
ruidos suelen tener muchas clasificaciones, pero dentro de las principales

estan:

o Ruido continuo: este ruido es el que opera del mismo modo. Es
producido por maquinas que se mantienen trabajando sin alterar sus

ondas, por ejemplo, ventiladores y cierto equipo de proceso.

o Ruido intermitente: ruido cuyo nivel de fluctuacion sonora varia en
periodos de tiempo, siendo estos de forma periddica o de forma

aleatoria.

o Ruido impulsivo: se caracteriza porque sus ondas son emitidas con
mucha fuerza en espacios de tiempo muy breves, y su tasa de repeticion
puede ser tanto aleatoria como con periodos establecidos de tiempo

entre cada uno.

Dentro de la empresa, esto se ve reflejado en el area de trabajo del
manejo de tintas, con el uso de los diferentes sistemas de dispersion, y se debe
notar que es necesario crear medidas para poder modular el uso de las
maquinas y ver la cantidad de decibeles producidos por estas, para determinar
si la cantidad a la que estan expuestos diariamente los operarios se trata de un
nivel mayor a los noventa decibeles por ocho horas; si este fuera el caso, los
trabajadores deberan utilizar la proteccion adecuada para poder prevenir que

sus oidos sean dafiados por el ruido de las maquinas.

Generalmente, los blancos son realizados una vez semanalmente hasta

tres toneladas vy, tres veces al mes, se realizan barnices para mantener en
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stock. La dispersion es realizada durante dos horas por lote, en tiempo corrido

de las ocho horas laborales; se utiliza durante aproximadamente seis horas

continuas. Sin embargo, en este tiempo se deja el equipo en dispersion y se

trasladan los operarios a otra area para envasar, mientras la dispersion

continua.

Adicionalmente, se cierran las puertas de los lugares de trabajo cercanos

para que el efecto sonoro no afecte el trabajo de las demas areas. Se colocan

tres dispersores, uno se utiliza para dispersar blancos y los otros dos se utilizan

para dispersar colores.

Se tomaron medidas con un decibelimetro para poder realizar un analisis

de ruido:
Tabla lll. Medidas de ruido
Promedio

Medida Hora 1 2 3 4 1

1 09:00 78 100 90 81 87,25

2 12:00 90 85 70 70 78,75

3 15:00 86 65 75 79 76,25

4 16:30 88 72 77 79 79

Fuente: elaboracion propia.

Ademas, se realizé una grafica en donde se observa que la mayor parte

del ruido se centra en la mafana, por lo cual el estudio se centralizé en esa

area de la empresa, y en ese momento en especifico donde la mayor cantidad

de mezclas y las dispersiones tienen lugar.
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Figura 12. Promedio del nivel de sonido

Figura 1: Promedio 1

Nivel
sonoro
(dB)
09:00 12:00 15:00 16:30
Hora
Fuente: elaboracion propia.
Tabla IV. Nivel sonoro
Nivel
sonoro(dB) n°® medidas Porcentaje
menos de 40 0
40-49 0
50-59 0
60-69 1
70-79 8
80-89 4
90-99 2
mas de 100 1
Total 16

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 13.

Distribucién del nivel sonoro

Figura 2: Distribucion del nivel sonoro en

porcentaje
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Fuente: elaboracion propia.
Tabla V. Nivel de molestia del ruido
Molestia Porcentaje
menos de 40 Nada
40-49 Poca
50-79 Media 56,25
mas de 80 Alta 43,75
100

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Sonidos medidos y molestia producida

Figura 3: Sonidos medidos y molestia
producida

- O Nada
44%
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OMedia
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Fuente: elaboracion propia.

Luego de observar las tablas sobre el comportamiento del ruido en el &rea,
se puede determinar que el nivel de ruido que se maneja dentro de las
instalaciones de la planta es un nivel de ruido tolerable, y esta dentro de los
parametros aceptables, por lo que no es necesario implementar ninguna

medida para los operarios dentro del area de produccion.

4.3. Control de plagas

En todas las empresas del mundo, al estar en contacto con fuentes
cercanas de desechos, como drenajes, basureros y demas, existe la posibilidad
de tener diferentes tipos de plagas que se resguardan en las instalaciones.
También la materia prima utilizada, como carton, telas y demas, es susceptible
de ser atacada por roedores o insectos. Es por eso que se debe colocar un plan
de control de plagas que permita eliminar la incidencia de todas estas, por lo

gue se preguntd en la planta si se poseia un control estricto de control de
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plagas, descubriendo que este no estaba totalmente completo, a partir de lo
cual se sugirio la implementacion del plan de control para poder tener dominio

de esta situacion.

Figura 15. Control de plagas propuesto para la empresa

Version 1, julio
S SIEGWERK  GUiA PARA LA CONTRATACION DE 2015 (codigo de
SERVICIO DE CONTROL DE PLAGAS clasificacion)

Fuente: elaboracion propia.

o Objetivo

Delinear los procesos de accion en cuanto al manejo de plagas que
seran utilizados dentro de la empresa Siegwerk, para poder tener un control de
los mismos y poder elegir el servicio deseado para mejorar como empresa y

optar posteriormente a una acreditacion en normas de calidad.

. Generalidades

Como el area de produccién y bodega de la empresa Siegwerk producen
tintas que luego son utlizadas muchas veces por empresas dedicadas al
empaque de alimentos o productos de consumo humano, es imprescindible
mantener todas las materias primas y productos empacados en total control,
para evitar la contaminacion con el medio y eliminar su posible deterioro,
causado por plagas como insectos voladores y rastreros, asi como el control de

roedores como ratas y ratones.
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Este control debe ser realizado de tal manera que todo el material
utilizado durante el proceso de produccion de las tintas esté ausente de
cualquier tipo de contaminacion que pueda desarrollarse durante su proceso, en
cualquiera de sus etapas: bodega, produccion, envase y etiquetado, transporte

y entrega al cliente.
o Responsabilidades

Este proceso debe ser un trabajo en equipo entre los encargados de los
departamentos de Control de Calidad y el Jefe de Produccion. Ambos deben
cuidar que el desarrollo del programa sea cumplido en su totalidad y que todos
los miembros de los departamentos formen parte de este proceso, para poder

apoyar y notificar si sucediera alguna incidencia a lo largo del mismao.
o Método
o Programa de manejo de control de plagas

Se debe establecer un cronograma en el que se lleve el control del

programa que deberé realizarse con base en los puntos siguientes:

. Inspeccion inicial: consistird en una revision inicial de las
instalaciones y posibles problemas encontrados, por lo cual
se detallara en un informe en el que se tomaran en cuenta
los siguientes puntos:

v Identificacion

v Inspeccion
v Seguimiento
v

Vigilancia
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La identificacion, inspeccion, seguimiento y los factores que determinan

si hay presencia de plagas, seran escritos en un informe previo para

poder implementar un sistema que pueda adecuarse al caso particular de

la empresa, en el que se debe tomar en cuenta ciertos puntos detallados

a continuacion:

©)

o

El nivel de dafio causado por la plaga o plagas.

Niveles maximos de tratamientos de actuacion que requeriran
planes especificos y puntuales, o de seguimiento.

Determinar la época mas adecuada para la toma de medidas de
control dentro de la planta, ya que, al tratarse de una empresa que
utiliza productos quimicos, el utilizar otros productos quimicos
dentro de la planta mientras esta funciona puede alterar las
propiedades de las materias primas, o de los productos
terminados en area de dispersion y mezcla.

Evitar la exposicion del personal, materias primas y cualquier otro
tipo de elemento que deba considerarse al momento de
implementar los tratamientos necesarios para el control de plagas

dentro de la empresa.

El plan de accion contendra estrategias de control, medidas de

seguridad, precaucién y seguimiento, mediante un programa anual de

controles (cronograma). Se integraran todas las medidas y estrategias de

control posibles, priorizando las medidas preventivas:

o

o

Medidas mecanicas

Medidas fisicas

Las medidas activas de menor agresividad posible, y solo en los
casos de presencia, actividad o riesgo de plaga, minimizando las

medidas de control quimico.
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o Evaluacion del programa

Una vez revisado y evaluado el programa por los encargados de las areas,
se deberé realizar un informe del mismo, en el que se detallen los hallazgos
encontrados, las medidas que fueron tomadas frente a los problemas, y los

resultados que se esperan obtener a corto, mediano y largo plazo.

Serd importante, ademas, determinar la periodicidad del control, para
evitar la reaparicién de los problemas encontrados o para mantener las areas
limpias y sin ningun tipo de problema. También se programara una revision del
programa periédicamente, para revisar los procesos e implementar nuevos
controles dependiendo de las necesidades que vaya teniendo la empresa

durante su crecimiento.

o Aspectos a evaluar del proveedor de servicios

Debera aplicarse un control y revision del proveedor de los servicios, para
determinar si se continuara utilizando la empresa elegida, para lo cual se
sugiere crear una ficha de calificacion del proveedor del servicio, en la que
también se determinara si los servicios pueden ser realizados parcial o

totalmente por tal empresa, a fin de reducir costos por el control de plagas.

Tabla VI. Control y revision del proveedor
f) Elaborado por: f) Aprobacion:
Nombre: Nombre
Jefe de Produccién Gerencia General

Fuente: elaboracion propia.
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4.4. Medidas ecoldgicas

Si bien el desarrollo sostenible es la meta sino de todas las empresas
productivas, si de una enorme mayoria en el mundo, los sistemas actuales de
produccién y consumo son sistemas que aun son insostenibles y causan el
agotamiento de los recursos. A tal punto que si no se toma mas seriamente el
tema, puede llegar a crear consecuencias irreversibles que muchos paises

estan sufriendo ya actualmente.

Debido a todos los problemas globales en cuanto al manejo de un tipo de
desarrollo que pueda ser mas natural y ecolégico, se ponen en practica
medidas en las que se aprovechan mas y mejor los recursos naturales como las
materias primas, la energia, el agua y demas. Esto puede conllevar tener un
mejor manejo de los residuos, desechos y emisiones para reducir la

contaminacion lo mas posible.

Se sabe que cada vez mas se reconoce la importancia de crear sistemas
que permitan una produccién en la que no se dafie el ambiente y los recursos
utilizados, para lo cual las empresas, como es el caso de Siegwerk, se
mantienen a la vanguardia en conciencia de esta mejora, creando programas
de capacitacion y desarrollos tecnoldgicos de como realizar las tintas, para que
estas no solo no sean dafinas para el ser humano al estar en contacto con
ellas, sino pensando en que estos productos al ser desechados no causen

problemas al medio ambiente.

4.4.1. Medidas de conservacion

Los fuertes aumentos en los precios de muchos combustibles utilizados

para el trabajo en las empresas llevan indudablemente a crear un mayor control
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sobre qué es lo que se esta produciendo, asi como de con qué y como

ocuparse de ello una vez utilizado.

Es por esto que dentro de la industria quimica debe haber un cuidado
particular en la produccion de los empaques y diferentes articulos que se
elaboran, ya que en el proceso se debe mantener un cuidado de los recursos
utilizados para poder hacer uso de ellos de una manera responsable. Dentro de
las medidas que se deben tomar respecto al cuidado de los recursos y cuidado

del personal se pueden mencionar las siguientes:

Tabla VII. Medidas de conservacion

Medidas de conservacion para la empresa Siegwerk

Manejo adecuado de los desechos para proteger el suelo.

Elaborar una agenda de desarrollo de recursos (planificacion, investigacion y
ejecucion de proyectos que promuevan la conservacion de los elementos
utilizados) dentro de la empresa y los lugares aledafios.

Optimizar el uso de las maquinas para utilizar la energia eléctrica necesaria
para el funcionamiento.

Concientizar al personal del area para promover el uso responsable de la
corriente eléctrica y apagar todas las luminarias innecesarias cuando se esté
trabajando.

Realizar una revision de materiales de desecho para determinar si este material
puede ser reutilizado para proyectos internos o locales.

Fuente: elaboracion propia.
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4.4.2. Medidas de prevencion

Todos los colabores que laboran en la empresa deben mantener un gran
cuidado de no tener contacto directo con sus manos con materiales que pueden
resultar dafinos para su salud, como el solvente. Para este fin se utilizan
guantes de nitrilo para evitar las manchas de tintas y solventes, y que este
caiga en la piel, ya que el cuerpo absorbe los componentes en una menor
cantidad, sin embargo, con el paso del tiempo, esta exposicién a los materiales

puede derivar en problemas relacionados con el higado.

Se realiza un calculo del porcentaje de solvente que se evapora en el
ambiente, los COCs, debido a que ahora poseen cebollas para la ventilacion,
colocadas en el techo del area en donde se realizan las mezclas y dispersiones,
y se evapora un poco mas de solvente, sin embargo, se toman medias como
cubrir los contendores siempre para evitar esta fuga y evitar la inhalacion de

estos compuestos quimicos.

Dependiendo de los meses, la proporcion de la produccion de blancos y
colores varia. Hay meses en que la produccion de ciertas toneladas de blanco
es mayor a la proporcién de la de colores, dependiendo de la demanda de los

pedidos de los clientes.

Generalmente los blancos son realizados una vez semanalmente hasta
tres toneladas, y tres veces al mes se realizan barnices para mantener en stock.
La dispersion es realizada durante dos horas por lote, en tiempo corrido de las
ocho horas laborales; se utiliza la dispersion durante aproximadamente seis
horas continuas. Sin embargo, durante este tiempo se deja el equipo en
dispersién y se trasladan los operarios a otra area para envasar mientras la

dispersion continua.
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Adicionalmente se cierran las puertas de los lugares de trabajo cercanas
para que el efecto sonoro no afecte el trabajo de las demas areas. Se colocan
tres dispersores; uno se utiliza para dispersar blancos y los otros dos se utilizan

para dispersar colores.

4.4.3. Medidas de mitigacion

El objetivo primordial de una medida de mitigacion es poder anticiparse a
los problemas en la planta de produccion. Pueden realizarse con una
implementacion previa, simultdnea o posterior a la ejecucion del proyecto o
accion.

Es posible mitigar los riesgos que existen en la empresa, instalando
sistemas mas eficaces y de mayor control sobre la materia prima y sobre
instrumentos de trabajo que son téxicos y peligrosos para las personas
alrededor. Esto es posible lograrlo desarrollando nuevos procesos de
produccion en los que ciertos componentes dafinos sean reducidos o

eliminados dentro de la linea de fabricacién de los productos.

Otra forma de poder crear esta mejora es cuando, si bien no se puede
eliminar algin componente de la forma en que se realizan las tintas, pueden
crearse técnicas mas seguras, utilizando productos quimicos que sean mas

estables para reducir al maximo la vulnerabilidad del personal y del proceso.
4.4.4. Medidas de compensacion
Las medidas de compensacion son el tipo de actividades o proyectos que

resarcen los dafios causados por la actividad, construccién o implementacion

de un proyecto, sin embargo, estas medidas no eliminan en su totalidad los
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efectos que el proyecto causa, sino que tratan de reducir al maximo el impacto

que estos pueden crear.

Segun el MARN (Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales), dentro
de la guia de términos de referencia para la elaboracién de un estudio de
evaluacion de impacto ambiental, hace mencion de las siguientes condiciones

para poder hacerse cargo de las medidas de compensacion:

Andlisis de impactos. Analizar los impactos ambientales que podrian
afectar a: a) aire, b) suelo, c) subsuelo, d) aguas superficiales, e)aguas
subterraneas, f) flora y fauna g) biotopos acuaticos y terrestres, h) medio
socioecondmico, i) recursos culturales e histéricos, j) paisaje, k) otros. Sefialar la
fuente generadora del impacto (descripcidn y analisis), y definir el conjunto de
medidas preventivas, correctivas, de mitigacién, de compensacion, si se trata de

un impacto negativo, o bien para optimizarlas si se trata de un impacto positivo.’

> MARN. www.marn.gob.gt/Multimedios/4997.doc. Consulta: agosto de 2014.
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5. ESTUDIO ECONOMICO

5.1. Crecimiento en el nivel de produccién

Este tipo de impresion como tal tiene sus inicios con la primera maquina
flexografica inventada en Francia por la compafia Holweng, hacia 1905, y su
crecimiento fue aumentando paulatinamente en Europa y Norteamérica a la
misma velocidad. Inicialmente la flexografia poseia el nombre de “anilina”, pero
debido a que este compuesto orgénico es utilizado para empacar alimentos, fue
prohibido por la FDA (Federacién de Drogas y Alimentos), y por ser perjudicial
para la salud adopté entre tres nombres: Rotopack, Permatone y, el que

finalmente quedaria, Flexografia.

Hacia los afios ochenta se comienza a fabricar las bolsas valvuladas,
siendo este un nuevo mercado en la impresion de plasticos, y es en el afio 1965
que se trae a Guatemala por primera vez una maquina de impresion

flexogréafica: una Windmoller&Holscher alemana.

En la actualidad, debido al incremento veloz de la demanda de impresién
flexografica y, por ende, de tintas para su utilizacion, Siegwerk crea
proyecciones anuales en las que esta oferta ira en aumento con tal de
satisfacer las necesidades del mercado, y es por esta razén que surge la
necesidad de realizar un estudio de factibilidad para poder determinar si la
retribucion econdémica del costo de instalacion, operacion y demas, haran

factible el hecho de un nuevo sistema de dispersion en la planta.
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5.2. Oportunidad de crecimiento institucional

Los modelos que han sido creados hace unos afios se enfocan en definir
el desarrollo econdmico de las empresas como modelos clasicos
fundamentados en el hecho de que el desarrollo se ve solamente en el ahorro
energeético; las mejoras tecnoldgicas han quedado atras.

Las nuevas visiones institucionales se van enfocando cada vez mas en un
crecimiento que permita no solo inclur a los factores mencionados
anteriormente, sino que este se ha ido denominando una “Nueva Economia
Institucional”, que si bien busca el ahorro y mejora tecnoldgica, también busca
incluir a los cambios politicos que ocurren en el pais y el mundo, lo que lleva a

esquemas mucho més definidos y precisos.

En esta nueva vision de desarrollo en donde son incluidos los factores
politicos, el desarrollo del personal de trabajo resulta una fuerte competencia en
el mercado, ya que, en conjunto con todas las medidas anteriores, se logra un
mayor desempefio y un logro de metas mucho mas rapido, asi como un

ambiente laboral agradable y 6ptimo.

5.3. Analisis de sensibilidad econdmica

Los andlisis de sensibilidad permiten plantear diferentes escenarios en los
que, al cambiar valores del valor presente neto (VPN), el modelo va cambiando
y arrojando nuevos resultados en cuanto al resultado del proyecto. Este cambio
puede ser enfocado en cuatro diferentes aspectos segun propone Aquilano en

su texto de administracion de operaciones:
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5.4.

una forma directa o indirecta para poder cambiar todos los elementos de la
materia prima y mezclarlos para obtener el producto requerido. Los costos

incluidos son los costos que son utilizados en la planta de produccion, en la

Tiempo de desarrollo del proyecto: al aumentarse proporcionalmente el
tiempo en que se desarrollara el proyecto, este aumento provocaria que
las actividades de ventas, produccion y marketing tuvieran un retraso en
su funcionamiento.

Volumen de ventas: el incremento de las ventas es un camino muy
sdlido para incrementar la utilidad. Por supuesto que un decrecimiento
de las ventas resultaria en una pérdida sustantiva.

Costo del producto o precio de venta: al aumentar una unidad
econOmica al precio de venta de un producto, se debe tener en
consideracion el impacto que este puede causar en la demanda, y se
deben utilizar otras herramientas para poder determinar si este cambio
puede resultar benéfico para la empresa.

Costo de desarrollo: una unidad econdémica utilizada en el costo del
. . . 6
proyecto tiene un valor determinado para el que se realiza actualmente .

Costo de produccion con el sistema instalado

Todos los costos de produccion son aquellos costos que forman parte de

cual, por motivos de analizar un sistema de dispersién, estos pueden ser:

6

Materia Prima

Inmueble

Equipamiento

Consumo de agua

Consumo de energia eléctrica
Mantenimiento

Cargos por depreciacion

Otros gastos administrativos

CHASE JACOBS, Aquilano. Administracién de operaciones. Produccién y cadena de
suministros. p. 99.
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54.1. Materia prima

Las materias primas, en general, son todos los elementos utilizados para
obtener como resultado el producto terminado o productos intermedios que
realiza la empresa o compariia dentro de un sistema establecido de produccién
o ensamble, el cual puede incluir varios procesos de transformacion o solo una

linea de produccion.

Estas materias primas deben tener un control estricto para poder conocer
sus propiedades, ya que a pesar de ser un mismo elemento, la manera de
fabricacion puede variar y, al tratarse de procesos quimicos, estas diferencias

pueden causar un deterioro y variacion en el producto terminado.

Entre las materias primas utilizadas para la fabricacion de tintas de
impresion flexografica, y en especial de blancos, pueden mencionarse: etanol,
etanoato de etilo, propyl alcohol, pigmentos y otro tipo de solventes que
requieren de precision y control para lograr las propiedades que los productos
finales poseen. La suma de los materiales utilizados para poder producir ciento
setenta kilogramos de producto terminado tiene un costo aproximado de
Q. 134,00 La produccion de kilos de tinta se cuantifica en lotes de 170

kilogramos y se producen aproximadamente 310 lotes mensuales.

Los valores exactos de las proporciones de los elementos que conforman
las tintas (bases, barnices, solventes, aditivos), no se pueden expresar en la
tabla siguiente, ya que por politicas de confidencialidad de las formulas de las

tintas, la empresa no puede proporcionar los datos especificos de las mismas.
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Tabla VIIl.  Costo anual de materia prima

Descripcién Consum Costo Costo Lotes Costo Costo Anual $ Costo anual con
[¢] por | por por lote Mensuales Mensual $ nuevo sistema $
lote o | kilo ($)
pedido
(kg)

Bases, Barnices, 170 4,7 799,00 310 247 690,00 2972 280,00 3418 122,00
Solventes, Aditivos
Total ANUAL $ 3418 122,00
Total ANUAL Q 3661 6224,21 1929 505,10 23154 061,20 Q 26627 170,38
Quetzales

Fuente: elaboracion propia.

Una vez finalizado, el producto es almacenado con un tipo de entarimado
de madera. Esto se realiza por los lotes producidos en espera de los
contenedores para ser distribuido el producto. El costo de la tarima y el flete es
de Q. 100,00 por lote, o bien un costo anual de Q.372 000, 00.

5.4.2. Inmueble

Dentro del uso de la empresa, todas las maquinas poseen una
cimentacion que permite el uso de los dispersores, debido a que estos poseen
una vibracion mientras trabajan. Esta vibracién, si no es controlada, puede
causar dafios a la infraestructura y aumenta el nivel de ruido que produce el
dispersor causando elementos que produzcan nuevos gastos a la empresa, sin
embargo, de acuerdo a la posibilidad de implementar (o sustituir) un sistema de
dispersiéon, esta cuenta ya con las instalaciones apropiadas para instalar un

nuevo equipo.
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Figura 16.

Plano del area de produccion
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Fuente: elaboracion propia.

Cimentacion de dispersores

Fuente: elaboracion propia.
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5.4.3. Equipamiento

De acuerdo al uso que se les da a las maquinas utilizadas, para poder
trabajar sin ningun problema es necesario revisar las instalaciones, en donde
las conexiones eléctricas, conexiones para el aire comprimido, tuberias y

demas, estén listas para la utilizacién de una nueva maquina.

Tabla IX. Costos de equipamiento

Descripcidn Costo unitario | Consumo por instalacion
Tub:_'rla eléctrica tubo HG de 1 Q. 93,33 Q. 279,99
1/2
Tuberlg Comprefor HG Q.39,38 Q. 118,14
galvanizado 1/2
Varios Q. 1 200,00 Q. 1 200,00
Total anual Q.1332,71 Q. 1598,13

Fuente: elaboracion propia.

5.5. Insumos varios

Este aspecto se refiere a todos los otros implementos que puedan ser
utilizados para poder realizar la transformacion del producto y darle los
acabados necesarios, 0 ya sea para trabajar durante el proceso de produccion.
Estos insumos pueden variar a lo largo de los sistemas de produccion, ya sea
por la implementacion de un nuevo sistema, o por la mejora tecnolégica que

haria prescindibles estos materiales.

67



Tabla X. Costo anual de otros materiales

— Costo Costo
Descripcion o . Costo anual
unitario mensual
Caja de papel continuo 3000H Q. 0,09 Q. 279,00 Q. 3 348,00
Navajas para cutter (18MM) Q. 1,90 Q. 6,00 Q. 72,00
Marcadores Q. 7,90 Q. 5,00 Q. 60,00
Total anual Q. 3480,00

Fuente: elaboracion propia.

55.1.  Agua

El agua utilizada es Unicamente para los bafios, el lavado del parqueo,
vehiculos, e interior de la empresa, sin embargo, no es utilizada propiamente
dentro del area de produccién, debido a que las tintas utlizadas son
impermeables y, para poder ser removidas, es necesario utilizar solvente, por lo
gue el consumo de agua no es significativo. En la planta se utilizan un promedio
de tres metros cubicos de agua al mes, sin embargo en la regidon se hace un
cobro fijo de una paja de agua, que permite hasta un consumo de sesenta
metros cubicos de agua. Este es un cobro mensual de Q. 146,00, que resulta
en un cobro anual de Q. 1 752,00

5.5.2. Energia eléctrica

El consumo de energia representa el mayor consumo, debido a que la
produccion es realizada con el uso constante de los dispersores y compresores;
estos ultimos también son utilizados en el area de calidad para otras maquinas

del departamento. En general se considera el costo del kilovatio a Q. 1,15.
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Tabla XI. Costo anual de energia eléctrica

Costo anual con

Descripcion |kw/hora| kw/dia |Costo diario Costo anual .
nuevo sistema

Dispersores

(3) 1,90 45,64334 Q. 52,49 Q. 11547,77 Q.14 434,71
Compresor 0,32 |7,60722333| Q.8,75 Q.1924,63 Q. 1924,63
Total anual Q. 13 472,39 Q. 16 359,33

Fuente: elaboracion propia.

55.3. Combustible

Este puede provenir de cualquier fuente de combustible de origen fosil, sin
embargo, el equipo de la empresa utiliza la corriente eléctrica para su
funcionamiento, ya que la fuente de energia para realizar la totalidad de las
operaciones proviene de los compresores que funcionan con corriente eléctrica

proveniente del servicio eléctrico local.
5.6. Sueldos

Es la retribucion monetaria que reciben los colaboradores periodicamente
por laborar en una empresa determinada, y puede variar segun las politicas de

cada empresa, siendo el pago semanal, quincenal o mensual. Existen pagos

que son otorgados por un proyecto en especifico o por metas.
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5.6.1. Mano de obra directa

Los costos de mano de obra directa son los agentes que intervienen
directamente en el proceso de produccion, durante el proceso de
transformacion de la materia. Tomando en cuenta los valores de las
prestaciones se obtuvo el costo total de mano de obra directa, que se puede ver
en la tabla X. El costo anual de mano de obra directa, y el total mensual
(Q. 144 56,64), fue multiplicado por 12 para obtener el costo anual, el cual tiene
un valor de: Q. 173 479,63.

Tabla XII. Costo anual de la mano de obra directa

= SALARID Canidad | TOTAL sﬁgo DESCUENTOS | BONIFICACION | Descuento |  TOTAL

FECHADE| BASE | DS | SUELDO | CosoMora | Homss | Horas | HORAS DECRETOY- | Oms | SALARIDA

INGRESO | NENSUAL | LABORADOS | BASE | Extaordnaria | Exts | Exes | EXTRAS | IGSS | PRESTAMOS | 2 ISR | RECIR
Spevisr | OV | 40D 00| 400000 00| om0 00| 400 192 0 izt
Q! | QOO0 | 234 N0 2wy 50 MR 2B 19% A0 10%
(el | OO0G | 230 A0 W] uw| AN MB| LB 1% 0 10%
Qpemd | OV | 234 N0 2] uw| 50| MB| LB 19% 20 10%
Qpemnd | G500 | 23l A aml uwl sl MR 2B 1% 0 10%
TOTALES | psme 13577.60 6705 000 125000 000 1445664

Fuente: elaboracion propia.
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5.6.2. Mano de obra indirecta
Los valores incluidos aca son todas las personas que intervienen de
forma indirecta durante el proceso e influyen de cierta manera el area de

produccion.

Tabla XIll. Costo anual de mano de obra indirecta

PUESTO DESCUENTOS
SUELDO
FECHA SALARIO Cantidad | TOTAL MAS BONIFICACION | Descuento TOTAL
DE BASE DIAS SUELDO Costo Hora Horas Horas HORAS DECRETO 37- Otros SALARIO
INGRESO MENSUAL | LABORADOS BASE Extraordinaria Extras Extras EXTRAS IGSS PRESTAMOS 2001 | SR A RECIBIR
Supervisor | 01/02/2015 5,700.00 30.00 5,700.00 0.00 0.00 0.00 5,700.00 275.31 250.00 5,674.69
Operario 1 | 01/02/2015 3,000.00 30.00 3,000.00 18.75 5.00 93.75 3,093.75 149.43 250.00 3,194.32
Operario 2 | 01/02/2015 2,394.40 30.00 2,394.40 14.97 5.00 74.83 2,469.23 119.26 250.00 2,599.96
Operario 3 | 01/02/2015 2,394.40 30.00 2,394.40 14.97 5.00 74.83 2,469.23 119.26 250.00 2,599.96
Operario 4 | 01/02/2015 2,394.40 30.00 2,394.40 14.97 5.00 74.83 2,469.23 119.26 250.00 2,599.96
TOTALES 15,883.20 15,883.20 782.53 0.00 1,250.00 0.00 | 16,668.89
Fuente: elaboracion propia.

El mantenimiento es propio de las organizaciones eficientes y con un gran
desarrollo industrial. Este es aplicado de acuerdo a las caracteristicas propias
de cada area y a los recursos que puede tener la empresa. Cada equipo
utilizado puede observarse detenidamente y se puede determinar cierto patron
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de fallo en la maquinaria y, respecto a esto, es posible crear un sistema que

permita prevenir fallos durante la produccién y evitar el deterioro de las

maquinas.
Tabla XIV. Costo anual de mantenimiento
Descripcion Consumo por Costo anual con
instalacion nuevo sistema
Técnico, y materiales para | Q 675,00 Q 676,01

servicio: Engrasado, revision
trampa de aire, hidraulico.

Servicio Mayor Q 1500,00 Q 1502,25
Total anual Q 2175,00 Q 2 178,26

Fuente: elaboracion propia.

5.7.1. Preventivo

o Objetivos

Crear y disefiar un plan de mantenimiento que permita que las maquinas
de la empresa Siegwerk dentro del area de produccion tengan un desempefio
Optimo para reducir los problemas por fallas durante el proceso de produccién.

° Generalidades

Todas las actividades realizadas a las maquinas deben ser programadas y
realizadas de tal manera que no interrumpan la produccion dentro de la
empresa. El objetivo de tener estas actividades programadas es garantizar el

correcto funcionamiento de las maquinas utilizadas, y crear un control regular
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para mantener siempre en Optimas condiciones el equipo. Para ello se debera
hacer una inspeccién general en un analisis inicial para determinar la correccién

a realizar. Las actividades basicas son: limpieza, lubricacion y ajustes.

o Responsables

El responsable de esta labor debera ser el encargado de mantenimiento o,
en dado caso no existiera este puesto, debera ser el encargado de produccion
quien programe Yy verifique que el cumplimiento de la planificacion de
mantenimiento sea realizada, llevando para ello un registro de todas las

actividades realizadas.

° Método

o El encargado debe hacer una inspeccion inicial para verificar el
estado de todas las maquinas y detectar posibles fallas o deterioro
de las mismas.

o Consultar los manuales, o a los proveedores de las maquinas,
para saber el mantenimiento necesario a aplicar, o los cuidados
necesarios que necesitan las maquinas para su correcto
funcionamiento. Crear una lista de verificacion para mantener un
control de las operaciones realizadas. Esta lista debe contener por

lo menos los siguientes elementos:

. Identificar la tarea

. El procedimiento a seguir

" La frecuencia que se debe aplicar

" Tiempo estandar o rendimiento esperado
. Herramientas a utilizar

" Calificacion y cantidad de personal
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" Controlar y hacer seguimiento a aspectos como:
v Costos y reparaciones de emergencia
v Tiempo improductivo por fallas
v Desperdicio de materia prima
v Modificaciones ejecutadas a los equipos o sistemas
v Seguridad del personal involucrado

o) Se deberd realizar la planificacion de las medidas anualmente, y
detallar si fuera necesario realizar otras medidas en periodos mas
cortos, ya fuera semanal, quincenal, mensual, etcétera, y
mantener un archivo con el registro al dia para futuras consultas o
referencias en cuanto a la maquina. Es util crear una ficha

especifica para este fin:

Tabla XV. Ficha de planificacién de las medidas

f) Elabora: f) Aprueba:
Nombre: Nombre
Jefe de Produccién Gerencia General

Fuente: elaboracion propia.

5.7.2. Correctivo

o Objetivos

Disefiar un método que facilite la solucién frente a problemas causados

por fallas repentinas dentro de la empresa Siegwerk en el area de produccion.
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. Generalidades

Las medidas relacionadas con el mantenimiento correctivo deben
realizarse una vez que se ha podido localizar un tipo de falla o problema en el
uso de las maquinas. Este problema debe ser considerado prioridad, y si estas
fallas son localizadas en un momento en el que la maquina esta siendo
utilizada, debe planificarse el momento para poder realizar dichas correcciones

y asi no dafar el funcionamiento posterior de la maquina.

o Responsables

El responsable de esta labor debera ser el encargado de mantenimiento, o
bien, el supervisor de produccion quien programe y verifique el cumplimiento de
la planificaciéon del mantenimiento, llevando para ello un registro de todas las
actividades realizadas.

° Método

o El encargado debe hacer una inspeccion inicial para verificar el
estado de todas las maquinas y detectar posibles fallas o deterioro
de las mismas.

o Se deben consultar los manuales, o a los proveedores de las
maquinas, para saber el mantenimiento necesario a aplicar, o los
cuidados necesarios que necesitan las maquinas para su correcto
funcionamiento. Crear una lista de verificacion para mantener un
control de las operaciones realizadas. Esta lista debe contener por
lo menos los siguientes elementos:

. Identificar la tarea o problema suscitado

. Determinar el procedimiento a seguir
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= Herramientas a utilizar

. Calificacion y cantidad de personal

" Tiempo improductivo por fallas

" Desperdicio de materia prima

" Modificaciones ejecutadas a los equipos o sistemas
o Seguridad del personal involucrado

Se debera realizar un control para que las correcciones observadas
durante el mantenimiento correctivo puedan pasar a un proceso de
mantenimiento preventivo, y asi evitar costos extra dentro del area de
produccion, detallando las fallas recurrentes para determinar un patron o
posibles fallas del uso de los operarios en el uso de la maquinaria. Es Util crear

una ficha especifica para este fin:

Tabla XVI. Ficha del personal involucrado

f) Elabora: f) Aprueba:
Nombre: Nombre
Jefe de Produccioén Gerencia General

Fuente: elaboracion propia.

5.7.3. Depreciaciones

El valor de los cargos para las depreciaciones es utilizado en el
documento base general sobre depreciacién de equipo industrial. Es del 20 %,
como lo dice la ley sobre el impuesto sobre la renta (ISR): “Los semovientes

utilizados como animales de carga o de trabajo, maquinaria, vehiculos en
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general, grdas, aviones, remolgques, semirremolques, contenedores y material

rodante de todo tipo, excluido el ferroviario, veinte por ciento (20%)"".

El valor del equipo es de $. 5 000,00, que a una tasa de cambio de Q. 7,77
por $. 1,00, da un valor de Q. 38 950,00, por lo que el valor de depreciacién
asciende a Q. 6 232,00 anuales de depreciacion.

5.8. Gastos administrativos

A todo lo anterior se deben agregar los gastos que conciernen a los Utiles
de la oficina, enseres, servicio telefonico, Internet, energia eléctrica de la
oficina, agua potable, café y demas. Se considera que estos costos ascienden a
Q. 8 000,00 mensuales, o bien, Q. 96 000,00 anuales. Por lo tanto, los gastos
administrativos tienen un valor total de Q. 1 818 375,00 anuales. Estos gastos
no varian tanto con la produccion, es decir respecto a la produccion actual de la
empresa, Y no existe una rotacibn grande de personal, por lo tanto es
importante tomarlos en cuenta ya que constituyen una parte considerable para
poder mantener en funcionamiento a la empresa, y son gastos estables en que

se incurre cada mes.

" Depreciacion en linea recta, una forma simple de entender el efecto del tiempo en los bienes.
https://taxesetdroits.wordpress.com/2012/08/19/depreciacion-en-linea-recta-una-forma-simple-
de-entender-el-efecto-del-tiempo-en-los-bienes/. Consulta: 2014.
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Tabla XVIl. Gastos administrativos

Plaza plazas Sueldo por mes Sueldo Anual
Gerente general 1 Q.30 000,00 Q 360 000,00
Adm. Tecnologia 1 Q.15 000,00 Q 180000,00
Técnico Lab 1 Q.2 528,75 Q 30 345,00
Asistente Lab 3 Q.3 000,00 Q 108 000,00
Representante de ventas 2 Q.15 000,00 Q 360 000,00
Técnicolnhousetech 4 Q 3 000,00 Q 144 000,00
Adm. Produccién 1 Q 252875 | Q 30 345,00
Productor 1 Q 2 528,75 Q 30 345,00
Operador de proceso 4 Q 2528,75 Q 121380,00
Asistente mercado 1 Q 2 528,75 Q 30 345,00
Financiero pais 1 Q 2528,75 | Q 30 345,00
Logistica 1 Q 2 528,75 Q 30 345,00
Operador bodega 4 Q 2 528,75 Q 121 380,00
Contador 3 Q 3200,00 Q 115 200,00
Recepcionista 1 Q 2 528,75 Q 30 345,00
Otros Gastos oficina Q 8 000,00 Q 96 000,00

Total Q 99 958,75 | Q 1818375,00

Fuente: elaboracion propia.
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6. ESTUDIO FINANCIERO

6.1. Costo total de operacion e inversion inicial para implementacion

del sistema de dispersion

En la siguiente tabla se observa el personal que serd parte del area de
ventas. Se trata de un gerente de ventas y cuatro asistentes responsables de

manejar el area.

Tabla XVIII. Gastos de ventas
Plaza plazas | sueldo por mes Q | sueldo anual
Gerente de ventas 1 102 000,00
8 500.00
Asistentes de ventas | 4 48 000,00
4 000.00
Total anual Q 150 000,00

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla de la siguiente pagina se muestran los costos de produccion,

los gastos de administracion y los gastos de ventas, los cuales dan un resultado

de Q. 25 333 942, 91.
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Tabla XIX.

Gastos de operacion

Concepto

Costo Anual Q

Costo Anual con
nuevo sistema Q

Costo de Produccioén

23 365 567,91

26 849 357,29

Costo de Administracion 1
1818 375,00 818 375,00

Costo de Ventas
150 000,00 150 000,00

Total

25333 942,91

28 817 732,29

Fuente: elaboracion propia.

Para poder trabajar con el sistema de dispersion se determina el total de

inversion que se debe utilizar para el equipo:

Tabla XX. Inversidn total empresa

Descripcién Total

Nuevo equipo de Q 38950,00
produccion

Instalacion Q 8 000,00
Sub-Total Q 46950,00
Imprevistos 10% | Q 4 695,00
Total Q 51645,00

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XIll se muestra el resumen de la inversiébn necesaria, se

agrega demas un 10 % de imprevistos, obteniendo asi un valor total de

Q. 4 800,00, dando como resultado una inversion global de Q. 51 645,00.
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6.2. Anédlisis de rentabilidad

Los andlisis de rentabilidad son las herramientas que permiten medir la
magnitud en que la empresa percibird las utilidades. Estas utilidades estan
basadas en el analisis de los diferentes estudios; se tiene a partir de una
inversién inicial, siendo esta mediante un préstamo o por capital propio. Estos
indicadores, llamados indicadores de rentabilidad, permiten identificar la
posibilidad de que una opcidén de inversion genere activos o capital para la
compafiia como resultado de un proyecto anterior, por lo que se muestra a
continuacion un estado de pérdidas y ganancias para los siguientes cinco afios

respecto a la inversion.

6.2.1. Indicadores de rentabilidad

La finalidad de los indicadores de rentabilidad es poder proporcionar en
detalle la posibilidad de cualquier potencia de la empresa en poder generar
ganancias. Todos en conjunto proveen una ayuda que facilita la interpretaciéon
de la situacion actual. Entre ellos pueden encontrarse (siendo los mas utilizados

en problemas de inversion):

o Valor presente neto (VPN)
o Tasa interna de retorno (TIR)
o Tasa beneficio/costo

Todos estos indicadores permiten tener un mayor control de la
administracion que se realiza en la empresa, asi como hacer un prongstico de
costos y gastos, y mediante este analisis se puede convertir todas las ventas y

transformarlas en utilidades.
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6.2.1.1. VPN

Como se ha mencionado anteriormente, el valor presente neto es el valor

monetario que resulta de restar la suma de los flujos descontados a la inversion

inicial. Este flujo neto es representado muchas veces en un diagrama en donde

se observa el flujo de efectivo a través de un periodo de tiempo establecido por

la inversion, a fin de poder facilitar su analisis.

Tabla XXI.  Flujo de efectivo (valores en quetzales)

Total

1761235,09 | 1937358,60 | 2131094,46 | 2344203,91 | 2578624,30 |2836486,73

Fuente: elaboracion propia.

Los valores del flujo de efectivo fueron tomados de la tabla XVIII,

proyeccion de pérdidas y ganancias en la cual se tienen los datos previstos de

ingresos y egresos de la empresa en los proximos 5 afios y con la cual se

puede evaluar el proyecto. El valor presente neto debe ser mayor a cero

(VPN>0), y con esto indica que la inversion tiene ingresos mas altos que los

egresos, por lo tanto se trata de una inversion rentable.

VPFN=-P+ FNE1 + FNE2 + FNE3 + FNE4
(1+i)* (1+i)° (1+i)° (1+i)*

Donde:

I = tasa minima aceptable de rendimiento TMAR
P = inversién inicial

VS = Valor de salvamento
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Sustituyendo, se obtiene:

1937358,60 2131094,46 2344203,91
A1)t T afinz T Ta+inye
2578624,30 2836486,73
A+17)f | a+17p

VPN = —51645 +

Al operar la ecuacidén anterior da un resultado entonces de un valor

presente neto de:
VPN = Q. 62 991,50
6.2.1.2. Tasa interna de retorno (TIR)

Cuando se habla de una tasa interna de retorno (TIR), se refiere la tasa
gue iguala la suma de los flujos descontados a la inversion inicial. Si esta tasa
es el valor presente neto, es el valor monetario que resulta de restar la suma de
los flujos descontados a la inversion inicial. Y si la tasa interna de retorno iguala
la suma de los flujos descontados entonces el valor presente neto es igual a
cero (VPN = 0), con lo que solo se obtiene la tasa minima aceptable de

rendimiento.

VPN=-P+ FNE1 + FNE2 + FNE3 + FNE4 + FNES5+VS
(1+i)* (1+i)° (1+i)° (1+i)* (1+i)°

Para obtener la tasa, el VPN debe tener un valor de 0, por lo tanto:

P= FNE1 + FNE2 + FNE3 + FNE4 + FNES + VS
(1+i)* (1+i)° (1+i)* (14i)* (1+i)
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donde:

P = inversion inicial
FNE = flujo neto de efectivo en cada afio
i = la tasa que iguala a la inversion inicial

VS = valor de salvamento

Se determiné el valor de salvamento por un valor de Q. 7790,00al final
del afio 5, tomando en cuenta un método de depreciacién anual del 20%. Este

valor hay que afectarlo por el paso del tiempo de la inflacion:
VS = Q. 2 833 040 (1+ tasa inflacién) * 5
VS = Q.7 790,00 (1 + 0.04)5

VS =Q. 9 477,73

Ademas, para el estudio es necesario definir la tasa minima aceptable de

rendimiento del proyecto, y la TMAR se define como:

TMAR = +r+tp + G

donde:
i = inflacion
r = riesgo

tp= tasa pasiva

G = ganancia

Lo que hace la tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR) es
considerar un riesgo de inversion del inversionista, que en este caso es la
empresa, y lo que esta espera poder ganar al emplear el dinero en el proyecto;

y considera también la influencia de la inflacion en el mismo.
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Debido a que el capital para la inversion proviene de capital propio, la
TMAR queda de la siguiente forma:

Capital propio: TMAR=I1+r+tp +G
Capital propio: TMAR = 0,05 + 0,04 + 0,06 + 0,02
Capital propio: TMAR = 17%

Sustituyendo el flujo neto para los cinco afios de estudio, el valor de

salvamento y la inversion inicial queda:

1937358,60 2131094,46 2344203,91
A+17)t T afinz T Tasine
2578624,30 2836486,73 + VS
A+17)% T a+17)p

VPN = —51645 +

La tasa obtenida de la ecuacién anterior da un resultado de 37,61%, vy
este, al ser mayor que la tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR) de
17%, permite concluir entonces que la inversibn es rentable o viable

econdmicamente.

Luego de utilizar el indicador de valor presente neto, asi como la tasa
interna de retorno, es recomendable invertir en el uso de un sistema de
dispersion de tinta de impresion flexografica, ya que el proyecto generara las

utilidades esperadas a una tasa de mas del 17 %.

6.2.1.3. Tasa beneficio/costo

Esta es una relacién que resulta entre el cociente de los beneficios del
proyecto dentro de los costos del mismo, y este resultado es comparado con la

tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR), llamada también tasa de

85



actualizacion o tasa de evaluacion. Este resultado debe ser mayor o igual que
uno para que sea aceptable, ya que significa que la inversion ha sido

recuperada y se obtuvieron ingresos extra luego de cierto periodo de tiempo.

Los valores de la siguiente tabla fueron tomados de la proyeccién de
pérdidas y ganancias de la tabla XVIII, y se muestran a continuacion.

Tabla XXII. Beneficio costo
Ineresos 29 804 32785 3 6063 39670 4363
g 695,8 165,4 681,9 050,1 7055,1
27 867 30 654 37 091 40 800
Costos 3372 0709 | 337194781 4o 568,4
BC/Costo |1,06952077 | Se acepta

Fuente: elaboracion propia.

Debido a que la relacion beneficio costo supera el valor de 1, B/C= 1,07,

los valores para la inversion son aceptables y rentables.

6.3. Proyeccion de ventas

De acuerdo con la produccion de toneladas mensuales de los dltimos 3
afios, se puede realizar un prondstico de cual sera su nivel en los proximos
afos, y asi es como se observa un aumento en la produccién y venta de tintas

de impresion flexogréfica.
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Figura 18. Proyeccion de ventas

Proyeccion de ventas

2500 100,00
90,00
2000 80,00
70,00
1500 60,00
, 50,00
1000 40,00
30,00
500 20,00
10,00

0 0,00

1 3 5 7 9 1113151719 2123252729 313335373941434547

Fuente: elaboracion propia.

6.4. Andlisis general de costos

De acuerdo a las relaciones que existen entre los diferentes indicadores
de rentabilidad, se tiene en primera instancia la tasa interna de retorno (TIR),
valor presente neto (VPN) y tasa de beneficio costo (Bc/costo), y en los tres
indicadores se puede observar que la produccién, tanto como el desarrollo de la
empresa, presentan una oportunidad de crecimiento y muestran la rentabilidad
gue tiene que impulsar el sistema de dispersion, que le traera ganancias a la

empresa y podra continuar con su expansion y crecimiento.

6.4.1. Costos fijos

Los costos fijos son esos costos que no son sensibles a ligeros cambios
dentro de la actividad econOmica de la empresa, sino que permanecen estables
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a pesar de que se realicen ligeros cambios o modificaciones. Estos costos
deben estar presentes a lo largo de la operacién de la empresa, y esto es
debido a que gran parte de estos costos son los que permiten el funcionamiento
y desarrollo de labores dentro de una compaiiia. Un ejemplo de estos costos es
la mano de obra. Sin embargo, muchas empresas han ido cambiando sus
politicas para poder hacer que parte de estos costos sean trasladados a costos

variables.

6.4.2. Costos variables

Un costo variable es el costo que varia de acuerdo a muchos factores
dentro de la empresa, dependiendo del nivel de produccion, cambios dentro de
la estructura organizacional, bienes, entre otros. El ejemplo mas claro para
determinar los costos variables es cuando la materia prima o el costo de los
materiales dentro del area de produccién son valores que van ligados a factores
gue son tanto internos como externos, lo que puede hacer que estos varien.
Una mejora tecnolégica como una nueva politica en el pais son causas que

pueden provocar un cambio en el nivel de demanda de ciertos productos.

6.4.3. Punto de equilibrio

Luego de obtener todos los costos de produccién, los gastos de
administracion y gastos de ventas, estos pueden clasificarse a su vez en costos
fijos y variables. Esto se hace con el propésito de determinar la cantidad de
kilos de tinta de impresion flexografica que debe producir la empresa para tener
un nivel de equilibrio en que los ingresos menos todos los costos den un valor
cero, que se interpreta como que la empresa no gana ni pierde dinero. La tabla

de la siguiente pagina muestra los costos e ingresos a partir del afio cero.
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Tabla XXIll.  Total de costos e ingresos

Concepto Valor

Ingresos Q. 27095 178,00
Costo total Q. 2533394291
Gastos Fijos Q. 1 995 008,89
Gastos Variables Q. 23 346 724,02

Fuente: elaboracion propia.

Los datos de la tabla XX corresponden a una produccion de 632 326,207
kilos de tinta con un precio de venta de Q. 42,85/kilo. La férmula para

determinar el punto de equilibrio es:

Utilidad = ingresos — costos

Utilidad = precio venta*unidades — (gastos variables + gastos fijos)

Sabiendo que en el punto de equilibrio la empresa no gana ni pierde, con

lo cual la utilidad es cero, por lo tanto:
Unidades = (Gastos variables + Gastos fijos)/ Precio de venta

Unidades = (Q. 23 346 724,02 + Q. 1 987 218,886)/Q. 42,85
Unidades = 591 223,87 kilos

89



Tabla XXIV.  Total de costos fijos y variables

Concepto Costos Variables Costos Fijos
Materia Prima Q 23154061,20
Embalaje Q -
Agua Q 1 752,00
Energia Eléctrica Q 13 472,39
Mano de obra
directa Q 173 479,63
Otros materiales Q 3 958,80
Mano de obra
indirecta Q 16 668,89
Mantenimiento Q 2 175,00
Depreciaciones Q 7 790,00
Gastos
Administrativos Q 1818 375,00
Sueldo Ventas Q 150 000,00
Total Q 23346724,02| Q 1995008,89

Fuente: elaboracion propia.

La empresa necesita vender 591223,87 kilos al afio para cubrir todos los
costos, cualquier produccién por debajo de ese nivel significaria pérdidas, por
el contrario, un nivel de produccion por encima de este sera considerado como

parte de las utilidades que percibe la empresa.

6.5. Proyeccion de pérdidas y ganancias

En la tabla siguiente se puede observar el flujo de efectivo dentro de los

préximos afios por el uso de un sistema de dispersion:
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Tabla XXV.

Proyeccion pérdidas y ganancias

Concepto 0 1 2 3 4 5
Produccién

(Ton) 70,16 77,176 84,8936 93,38296 102,721256 112,9933816
ingreso 27 095 178,00 29 804 695,80 | 32 785 165,38 | 36 063 681,92 | 39 670 050,11 | 43 637 055,12
Costo de

Produccién 23 365 567,91 25702 124,70 | 28272 337,17 |31099 570,88 | 34 209 527,97 | 37 630 480,77
Costo de

Administracién | 1 818 375,00 2 000 212,50 2 200 233,75 | 2420257,13| 2662 282,84 2928511,12
Costo de

Ventas 150 000,00 165 000,00 181 500,00 199 650,00 219 615,00 241 576,50
Total 1761 235,09 1 937 358,60 2131094,46| 2344203,91| 2578624,30 2 836 486,73

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Al cuantificar todos los costos de operacién, de administracion y de
ventas, se pudo determinar que el costo por kilo es de Q. 42,85 y el
punto de equilibrio para este es una venta mensual/anual de 591 223,87
kilos, y el proceso puede ser realizado sin ningun obstaculo legal ni
ambiental, y si continGan las mejoras tecnoldgicas seran muchos menos

los problemas ambientales que producira la empresa.

Debe existir una evaluacién econémica del proyecto, ya que una muestra
de su utilidad pudo verse en que, al aplicar indicadores como la tasa
interna de retorno (TIR), se determind que es viable econdmicamente
con una tasa de rendimiento de 37,61%, y es 20,61 puntos por encima
de la tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR).

Al realizar una evaluacidon con el valor presente neto, se obtuvo como
resultado una cantidad de Q. 62 991,50, con lo que se demuestra que el
proyecto es rentable y se refleja la recuperacion del capital respecto a la
tasa minima aceptable de rendimiento, mas todas las ganancias extras

por la inversioén.

Con la organizacion y capacitacion apropiada con el personal del area se
asegura un sistema en el que colaboradores y supervisores de area
puedan desempefiarse de una manera idénea y también puedan cumplir
facilmente con los objetivos trazados, no solo internamente, sino a gran

escala con la vision de la compaifiia.
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Los programas de mantenimiento poseen herramientas que le serviran
no solo al personal de trabajo, sino a las areas de administracion y
encargados del proceso, para desarrollar eficazmente las evaluaciones,
inspecciones y acciones que deben llevarse a cabo con las cuales se
refleje el impacto sobre las posibles fallas que pudieran ocurrir durante el

funcionamiento de la planta.

Los dispersores utilizados dentro de la planta, debido a la cantidad de
tiempo que tienen de estar siendo utilizados, han ido presentando fallas
en varios aspectos de su funcionamiento, y la mejor opcion es la
sustituciéon de uno de los sistemas por un nuevo sistema de dispersion,
que permitira satisfacer las necesidades de la empresa en cuanto a

produccion y reducir costos por mantenimiento correctivo.
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RECOMENDACIONES

Continuar con los lineamientos legales y ambientales que se manejen en
Guatemala para evitar algun tipo de conflicto con el Ministerio de
Ambiente y Recursos Naturales (MARN) si se llegara a modificar alguna
férmula o proceso quimico en la fabricacién de tintas en Alemania, sin
embargo, si este proceso fuera una innovacion que no estuviera
contemplada dentro del MARN, puede proponerse una actualizacion para
apoyar el crecimiento de dicha institucion.

La gerencia debe considerar la implementacién de algun proceso de
calidad como las ISO 9000 para mejorar su produccion y reducir costos
por desperdicios y tiempos de proceso, para lo cual puede ser contratado
personal externo de alguna empresa especializada en el proceso, o
llevar a cabo la capacitacion de su propio personal con encargados del

area, tomando en cuenta las necesidades de la compafia.

Gerentes de produccion y gerencia deben comprometerse para apoyar y
brindar los recursos necesarios para los programas que fueran
implementados, ya sean de mantenimiento, control de plagas o
reduccion de ruido y desperdicios, con lo que contribuirian a la reduccion

de fallas y paros en la produccion.

Asesorar la empresa con expertos en sistemas de dispersion para
determinar cuél seria la mejor forma de poder realizar el cambio, y si la
empresa se encuentra en las condiciones o situacion financiera que

permita realizar un cambio en la maquinaria para mejorar la produccion,
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0 bien, si realmente los recursos deben ser enfocados en otras areas de
la empresa que representan un riesgo mucho mas grande, en cuanto a
calidad y produccion, que pudiera causar fuertes gastos a largo plazo

para la compafia.

La gerencia debe considerar la posibilidad de implementar una fuente de
energia eléctrica alterna y no depender totalmente de la fuente eléctrica
de la cual se depende hoy en dia, para lo cual se puede realizar un
estudio extra de factibilidad con la ayuda de estudiantes de ingenieria,
para determinar si la adquisicion de este equipo supone una inversién o

resultaria un gasto mayor al que la planta puede soportar.
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