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Título de la Propuesta Tecnológica 

ESTUDIO SOCIO ECONÓMICO DE LA IMPLEMENTACIÓN DE UNA 

PLANTA PROCESADORA DE PLÁSTICOS PARTIENDO DEL RECICLAJE EN 

EL CANTÓN MILAGRO 

 

RESUMEN 

 

El propósito de este proyecto está enfocado en el estudio económico y evaluación 

de rentabilidad para la implementación de una planta procesadora de plásticos, de esta 

manera aprovechar la creciente expansión de centros de reciclaje en el Cantón 

Milagro de la provincia del Guayas, mitigando el impacto ambiental ocasionado a la 

contaminación por estos materiales y a su vez generar nuevas plazas de trabajo e 

ingresos extras a las familias; mediante la investigación de campo y utilización de 

softwares especializados se modelo el proceso pudiendo obtener datos confiables y de 

esta manera alcanzar una Tasa TIR de 35% en 3 años, teniendo como resultado 

principal una recuperación de la inversión al segundo año de ejercicio, al tener una 

buena proyección se puede realizar estudios para expandir las líneas de producción 

hacia nuevos procesos 

 

PALABRAS CLAVE: Plásticos, Inversión, Reciclaje, Evaluación de proyecto 
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Título de la Propuesta Tecnológica:  

SOCIO-ECONOMIC STUDY OF THE IMPLEMENTATION OF A PLASTIC 

PROCESSING PLANT FROM THE RECYCLING OF THE MILAGRO CANTON  

 

ABSTRACT 

 

The purpose of this project is focused on the economic study and profitability 

evaluation for the implementation of a plastics processing plant, thus taking 

advantage of the growing expansion of recycling centers in the Miracle Canton of the 

Guayas province, mitigating the environmental impact caused by pollution by these 

materials and in turn generate new jobs and extra income for families; Through the 

field research and use of specialized software, the process can be modeled, obtaining 

reliable data and thus reaching a TIR Rate of 35% in 3 years, with the main result 

being a recovery of the investment in the second year of exercise, having a good 

projection can be done studies to expand the production lines towards new processes 
 

KEY WORDS: Plastics, Investment, Recycling, Project Evaluation 
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INTRODUCCIÓN 

El reciclaje de componentes plásticos se ha ido acrecentando en varios países 

como una solución para el alto impacto ambiental producido por este material 

considerando que su descomposición puede tardar más de un siglo. 

En nuestro país hay varias empresas que procesan estos desperdicios creando 

nuevos productos, de esta manera reducen la disposición de los mismos al entorno. 

En el cantón Milagro hay varios centros de acopio que proceden a captar estos 

materiales y direccionar a las empresas de conversión fuera del cantón, en este trabajo 

el cual esta nombrado, Estudio socio económico de la implementación de una 

planta procesadora de plásticos partiendo del reciclaje del cantón Milagro, se 

pretende evaluar el costo de inversión y la rentabilidad de la creación de una planta 

recicladora para aprovechar el plástico reciclado captado por las bodegas de acopio y 

de esta manera contrarrestar la contaminación en el Cantón. 

En este trabajo escrito se encontrará el detalle de la problemática sobre la que se 

plantea el tema; se detallaran los antecedentes y los conceptos teóricos que ayudaran 

a comprender la temática planteada; en el apartado del análisis se detallará el 

funcionamiento del proceso elegido; al llegar al capítulo donde se realiza el desarrollo 

de la propuesta; se encontrara toda la información relevante del estudio de la 

implementación de la planta de procesamiento, así mismo información de los 

programas utilizados para la obtención de los datos; también se detallara el costo de 

inversión de la implementación y mantenimiento productivo de la misma; por último 

se encontraran las conclusiones obtenidas al final del estudio de la propuesta y 
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recomendaciones que pueden mejorar el estudio basado en la información y datos 

obtenidos en el transcurso del desarrollo del tema. 
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CAPÍTULO 1 

PROBLEMA  

1.1. Planteamiento del problema. 

La contaminación es una problemática que está generando afectación a nivel 

mundial, la misma es generado por varios factores: 

Según estadísticas el 12% de los desechos comunes corresponden a materiales 

derivados del plástico; Considerando esta información estadística deberíamos 

preguntarnos, 

¿Qué cantidad de plástico existe en el mundo? 

Según corrobora, (Jiménez, 2017) que desde el año de 1950 es cuando comenzó a 

surgir este material, además se han fabricado en todo el mundo más de 8.000 millones 

de toneladas de plástico, desde el que se usa en recipientes y empaques, hasta las 

resinas para la elaboración de mobiliarios pasando por las fibras textiles. 

Debemos considerar que según investigaciones solo el 9% de este plástico 

producido se ha reciclado, 12% ha sido dispuesto por incineración, quedando un 79% 

restante formando parte del medio ambiente, considerando que este material acorde a 

pruebas de laboratorio tardaría más de un siglo (150 a 1.000 años aproximadamente, 

dependiendo de su estructura molecular) en descomponerse, genera un alto impacto 

ambiental comprometiendo los recursos naturales del ecosistema donde son 

arrojados. 
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1.2. Objetivo general. 

- Examinar el costo de inversión y la rentabilidad de la creación de una planta 

recicladora para aprovechar el plástico reciclado captado por las bodegas de 

acopio y de esta manera contrarrestar la contaminación en el Cantón Milagro. 

1.3. Objetivos Específicos. 

- Recopilar información confiable para la evaluación de los costos y garantizar 

el retorno de la inversión. 

- Organizar y establecer un flujo de producción óptimo para afianzar la 

sustentabilidad del proyecto. 

- Generar opciones de ingreso económico y nuevas plazas de trabajo en el 

Cantón Milagro. 

1.4. Justificación. 

El incremento de desperdicios ha originado una creciente cantidad de personas que 

se dedican a la recolección y captación de desperdicios plásticos para su posterior 

comercialización, para lo cual los captadores o depósitos deben de incurrir en gastos 

operativos para transportar el material a las plantas procesadoras en la ciudad de 

Guayaquil mermando sus ingresos.  

La presente propuesta surge con la finalidad de aprovechar esta fuente de materias 

primas y a su vez generara fuentes de trabajo y la disminución de los gastos 

operativos para los captadores mediante la técnica de fidelización asumiendo los 

gastos de transporte.  
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Este trabajo proporcionara la información necesaria para evaluar la opción de 

inversión para la creación de una planta procesadora de plásticos reciclados. 
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CAPÍTULO 2 

ANTECEDENTES Y MARCO TEÓRICO  

2.1. Antecedentes.  

La doctrina de reciclaje de los elementos plásticos en la actualidad se está 

fomentando en varios frentes a nivel internacional, desde la creación de nuevos 

productos hasta la inclusión en la construcción, esto se puede evidenciar en las 

siguientes investigaciones: 

Mencionan, (Garcia, Bracho, & López, 2016) que los tipos de desperdicios 

plásticos que tienen una considerable presencia en los residuos generados por las 

industrias son: polietileno (PE), policloruro de vinilo (PVC) y el polietileno 

Tereftalato (PET), puesto que representan el  mayor porcentaje en los elementos 

de uso diario, así también, con el objetivo de utilizar la abundancia de estos 

residuos, se ha sugerido como una opción eficaz el uso de los mismos en el área de 

la construcción, debido a que al ser usados como parte de las mezclas para fabricar 

varias estructuras, modifican representativamente determinadas propiedades 

mecánicas y físicas como: incremento en la resistencia a la compresión de las 

estructuras elaboradas, reducción de peso en las mismas y suministran aislamiento 

térmico y acústico, es por ello que  se estudió el efecto de la adición de desechos 

de policloruro de vinilo y poletilentereftalato en la elaboración de bloques huecos 

de concreto artesanales; al mismo tiempo se realizaron bloques con 10.24% - 

14.61% PVC y 27% PET, como elemento de relleno, fueron cotejados con bloques 
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sin residuos plásticos, conjuntamente a los bloques se le efectuaron pruebas de 

compresión, basado en la norma COVENIN 42-82, por lo tanto los resultados 

alcanzados en este estudio denotan que la anexión de este tipo de residuos 

beneficia la reducción de peso, carga y resistencia a la compresión tolerada en los 

bloques, no obstante, el porcentaje de absorción de humedad no mostró una 

tendencia especifica. 

En el Ecuador también se realizan investigaciones e innovaciones basadas en la 

doctrina del reciclaje específicamente de los elementos plásticos. 

(Palacios Proaño & Sarzosa Garcia, 2019), indican que la su investigación tiene 

como objetivo el desarrollo del reciclaje de fundas de plástico aplicado a la 

producción complementos de uso en exteriores, teniendo como finalidad la 

recuperación desechos domésticos, puesto que al ingresar de nuevo el desecho al 

ciclo de producción se logra disminuir el impacto ambiental que este genera, por 

consiguiente la metodología empleada posee una orientación cualitativa debido a 

que establece particularidades físicas del material proveniente, por lo tanto la raíz 

del proyecto se enfoca en el método de recuperación de los elementos plásticos, el 

cual consiste en exponer el material al calor y presión, de esta manera se logrará 

obtener una lámina de plástico reciclado con propiedades óptimas como: 

flexibilidad, permeabilidad y resistencia, obteniendo de esta manera resultados 

favorables en la elaboración de complementos exteriores tales como: porta 

maceteros, luminarias, jarrones, maceteros y cojines.  
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2.2. Marco Teórico.  

2.2.1. Reciclaje. 

2.2.1.1. Definición. 

Es considerada la acción de reciclar; esta acción permita volver a utilizar un 

material el mismo que debió ser afectado por un proceso previo (Perez Porto & 

Gardey, 2013). 

2.2.1.2. Proceso de Reciclaje. 

De acuerdo con (Inforeciclaje, 2019) el proceso consiste de 4 pasos: 

 Recolección, consiste en la captación de los productos considerados 

reciclables, los mismos deben de estar debidamente clasificados, siendo los 

más comunes: plásticos; cartón y papel; vidrio.  

 Tratamiento, en este paso se procede limpiarlos, agruparlos y prepararlos 

para ser vendidos como materia prima o convertir en nuevos productos. 

 Procesamiento, punto en cual interviene la industria de manufactura y 

consiste en la trasformación de los elementos tratados a nuevos productos 

y/o material. 

 Comercialización: en este punto se procede a distribución de los nuevos 

productos. 

2.2.1.3. Ideología “3R”. 

Se la conoce con este nombre por las iniciales de los 3 pasos básicos que nos 

pueden ayudar a mitigar la producción de nuevos contaminantes (Inforeciclaje, 2019). 



 
 

11 
 

 Reduce. 

 Reutiliza. 

 Recicla. 

Figura 1 - Las 3 R 

 

2.2.1.4. Clasificación. 

(Vaithiare, 2018) detalla que el reciclaje se clasifica acorde al material, ya que 

cada material tiene un proceso diferente; derivándose a los siguientes grupos. 

 Plásticos. 

 Papel. 

 Vidrio. 

 Baterías y pilas. 

 Aluminio. 

2.2.1.5. Colores y Simbología. 

Según (Reusa, Reduce, & Recicla, 2015) especifica que para una mejor 

clasificación se ha normado el uso de contenedor con colores específicos para cada 

uno de los materiales, basado en esto tenemos lo siguiente: 
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 Contendor Gris, se utiliza por lo general para el depósito de elementos 

orgánicos, se debe acotar que aún no se ha detallado una aplicación 

específica. 

 Contenedor Naranja, este contenedor está configurado para el depósito de 

desperdicios orgánicos, en el caso de no tener un contenedor naranja se 

puede depositar los residuos en el contenedor gris. 

 Contenedor Verde, destinado para la recepción de botellas de vidrio, no 

se deben de depositar residuos de cristal. 

 Contenedor Amarillo, permite la recepción de recipientes y productos 

hechos de plástico. 

 Contenedor Azul, depósito para todo tipo de papel que no estén 

contaminados con hidrocarburos o elementos orgánicos (comida). 

 Contenedor Rojo, reservado concretamente para la recolección de 

desechos peligrosos como por ejemplo aerosoles, baterías, desechos 

médicos. 

Figura 2 - Colores y códigos de contenedores 
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2.2.2. Plásticos. 

2.2.2.1. Definición. 

La palabra plástico procede del griego plastikos, cuyo significado es “moldeable”, 

es de origen orgánico con un alto peso molecular, su principal característica es su 

maleabilidad que favorece la adaptación de variadas formas, además está formado por 

extensos enlaces de moléculas de gran dimensión nombradas polímeros, estos 

provienen del procesamiento del petróleo y gas natural (Significados, 2019). 

2.2.2.2. Historia. 

Según, (Significados, 2019) afirma que la utilización de polímeros se origina en 

las culturas pasadas mesoamericanas, no obstante, en el año de 1860 se elaboró el 

primer elemento plástico, con la investigación de John Haytt quien desarrolló el 

celuloide, 49 años más tarde, el químico belga llamado Leo Baekeland, elaboró el 

primer plástico sintético, el cual presentaba como principal propiedad resistencia al 

agua y no era conductor eléctrico, posteriormente los científicos prosiguieron con los 

estudios de los plásticos y en el año de 1920 Herman Satudinger sintetizó por primera 

vez el poliestireno y explicó el principio de la polimerización, ya para el año de 1933 

los químicos Reginald Gibson y Eric Fawcett fabricaron un termoplástico 

nombrándolo polietileno, en las posteriores décadas los científicos continuaron con 

las investigaciones acerca del plástico y de esta manera fue apareciendo el 

politetrafluoretileno o teflón, el poliestireno, la fibra artificial conocida como nylon, 

polipropileno, etc. 
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2.2.2.3. Fabricación. 

(PlasticsEurope, 2019) explica que para producir plástico se inicia en las refinerías 

destilando el petróleo en fracciones o grupos de componentes más ligeros, cada uno 

de estos grupos o fracciones tienen una estructura compuesta de carbono e hidrogeno; 

uno de estos grupos o fracciones denominado nafta es el compuesto principal para la 

fabricación de plástico, además los principales procesos utilizados en la fabricación 

de plásticos son: la polimerización y la policondensación, estos dos procesos 

requieren de catalizadores específicos, luego en un reactor de polimerización, se unen 

monómeros para formar cadenas largas de polímeros, cada uno de estos polímeros 

contienen estructura, característica y propiedades en función del monómero básico 

utilizado en su producción. 

2.2.2.4. Clasificación y Codificación 

(PlasticsEurope, 2019) especifica que la familia de los polímeros es numerosa, 

pero podemos dividirlo en 2 grupos: los termoplásticos y los termoestables. 

 Termoplásticos, tienen la propiedad de tornarse blandos cuando son 

expuestos a temperatura y endurecer al momento de enfriarse manteniendo 

su forma sin sufrir un cambio químico. 
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Tabla 1 - Clasificación de los termóplasticos 

Termoplástico Aplicaciones 
Usos después del 
reciclado 

Polietileno 
Tereftalato 

PET 

 

Botellas, envasado de 
productos alimenticios, 
moquetas, refuerzos 
neumáticos de coches 

Textiles para bolsas, 
lonas y velas náuticas, 
cuerdas, hilos 

Polietileno de 
alta densidad 

PEAD 

 

Botellas para productos 
alimenticios, 
detergentes, 
contenedores, juguetes, 
bolsas, embalajes y 
film, laminas y tuberías 

Bolsas Industriales, 
botellas, detergentes, 
contenedores, tubos 

Polietileno de 
baja densidad 

PEAB 

 

Film adhesivo, bolsas, 
revestimientos de 
cubos, recubrimiento, 
contenedores flexibles, 
tuberías para riego 

Bolsas para residuos 
industriales, tubos, 
contenedores, film uso 
agrícola, vallado 

Policloruro de 
vinilo 

PVC 

 

Marcos de ventanas, 
tuberías rígidas, 
revestimiento para 
suelos, botellas, cables 
aislantes, tarjetas de 
crédito, productos de 
uso sanitario 

Muebles de jardín, 
tuberías, vallas, 
contenedores 

Polipropileno PP 

 

Envases para productos 
alimenticios, cajas, 
tapones, piezas de 
automóviles, alfombras 
y componentes 
eléctricos 

Cajas múltiples para 
transporte de envases, 
sillas, textiles 

Poliestireno PS 

 

Botellas, vasos de 
yogures, recubrimientos 

Aislamiento térmico, 
cubos de basura, 
accesorios de oficina 

 

 Termoestables, al contrario de los termoplásticos este grupo una vez 

moldeado no se pueden cambiar su forma, es decir no se funden, por este 

motivo son más resistentes a la temperatura, al impacto, alta resistencia a 

los solventes; por estos motivos los elementos que forman parte de este 

grupo no puede ser reutilizado. 
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Tabla 2 - Clasificación de los termóestables 

Termoestables Aplicaciones 

Epóxido EP Pegamento, circuitos impresos 

Fenol-formaldehído PF 
Aislantes eléctricos, interruptores, 
mangos de accesorios de cocina 

Poliuretano PUR 
Esponjas, colchones, aislantes 
térmicos y acústicos, barnices, 
pegamentos, sellado de juntas 

Politetrafluoroetileno PTFE 
Recubrimiento interior de ollas y 
sartenes, casquillos de ejes, tuberías 
anticorrosivas. 

Resinas de poliéster 
insaturado 

UP 
Cascos de embarcaciones, piscinas y 
bañeras 

 

2.2.2.5. Propiedades. 

Se ha detallado que los polímeros, comúnmente llamados plásticos, son los 

elementos de mayor utilización en el mundo, esto debido a que contienen ciertos 

factores como su bajo costo de producción, baja densidad resistencia a la corrosión, y 

su ayuda en aislantes de calor humedad y ruido, además tienen propiedades que lo 

hacen el material idóneo para prácticamente cualquier aplicación. 
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Figura 3 – Propiedades 

 

2.2.2.6. Moldeo de los plásticos. 

(Mareca Lopez, 2007) nos explica que el moldeo consiste en dar las diversas 

medidas y formas de los productos a comercializar, estos procesos pueden ser: 

compresión, inyección y extrusión. 

 Compresión, este proceso consiste en la utilización de plástico en polvo, el 

mismo es mientras se lo calienta es comprimido en una prensa hidráulica 

ya que para este procedimiento se requieren presiones extremadamente 

altas. 

 Inyección, para este procedimiento se utilizan moldes metálicos en el cual 

de deposita a presión el plástico derretido desde una boquilla, para derretir 

este material se utiliza una maquina compuesta de un tornillo sin fin el cual 

es calentado mediante resistencias. 

Propiedades

Físicas

Densidad

Conductividad 
Térmica

Dilatación 
Térmica

Mecánicas

Plasticidad

Resistencia

Eléctricas

Resistecia 
Eléctrica

Magnética

Magnetismo

Ópticas

Transparencia

Opacidad

Estéticas

Textura

Colores
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 Extrusión, tiene el mismo principio del proceso de inyección con la 

diferencia que el material que sale al final de la boquilla es constante y se 

le puede someter a corrientes de aire para adquirir productos de diversos 

calibres (espesores). 

2.2.2.7. Reciclaje. 

Este proceso tiene varias fases: 

1. Se recoge en industrias, en contenedores amarillos. 

2. Se procede a limpiar con productos químicos. 

3. Se clasifican por tipo de plástico. 

4. Luego se funden para obtener nueva materia prima. 

Con este procedimiento conseguimos reducir la cantidad de residuos provocados 

por envases y fundas plásticas, pero hay que dejar en consideración que no todos los 

plásticos son recuperables. 
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CAPÍTULO 3 

ANÁLISIS DE ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN 

3.1. Planta recicladora y procesadora de plásticos. 

3.1.1. Fundamentación teórica. 

Se recepta el plástico clasificado de acuerdo a su resina, luego se trituran y son 

eliminadas sus impurezas, después pasa al proceso de fundición para ser convertido 

en pellets para su posterior comercialización o transformación a nuevos productos. 

El material reprocesado, pellets, se lo utiliza para elaborar nuevos productos 

utilizando cualquiera de los métodos de moldeo de los plásticos para su posterior 

distribución y comercialización. 

3.1.2. Análisis Técnico. 

3.1.2.1. Instalación y funcionamiento. 

Es necesaria la adquisición de una extrusora con cabezal intercambiable para la 

elaboración de pellets y la extrusión de los diversos perfiles (madera plástica), se 

debe de evaluar la adquisición o fabricación de una lavadora de plásticos y una 

trituradora o aglutinadora. 

El material será clasificado de acuerdo al tipo de resina, luego se procederá a pasar 

a triturar o aglutinar para que pase al proceso de lavado donde se retiraran las 

impurezas del mismo y así poder culminar el ciclo del reciclado peletizandoló o 

extruyéndolo en perfiles para su posterior comercialización. 
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CAPÍTULO 4 

DESARROLLO DE LA PROPUESTA TECNOLÓGICA 

4.1. Título y Descripción de la Propuesta Tecnológica. 

“Estudio socio económico de la implementación de una planta procesadora de 

plásticos partiendo del reciclaje del Cantón Milagro”. 

Para realizar la alternativa propuesta se utilizó el software SKETCH UP, para el 

modelado de la planta y detallar la distribución de la misma y así calcular nuestra área 

requerida, además se utilizará el software PROMODEL para detallar los 

organigramas y enlazar los procesos óptimos. 

4.2. Desarrollo Detallado de la Propuesta Tecnológica. 

4.2.1. Modelado de la planta. 

Como se detalló en el apartado 4.1. de este trabajo escrito se utilizó la herramienta 

digital SKETCH UP para realizar una propuesta de modelado de la planta; a 

continuación, se detalla el ejemplo de esta propuesta. 
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Figura 4 – “Home page” del software 

 

Al iniciar el programa en el “Home” del software seleccionamos la pestaña 

“plantillas”, posterior seleccionamos “plantilla simple – metros” y damos clic en el 

botón “Empezar a utilizar Sketch Up”. 

Figura 5 - Ambiente de desarrollo de Sketch Up 
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Mediante la barra de tareas empezamos a dar el modelo de nuestra planta 

permitiendo especificar cada una de las localidades, identificación y distribución, así 

mismo se pueden ubicar objetos modelados en 3d para simular la distribución. 

Figura 6 - Modelo de distribución 
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Figura 7- Vista de planta de la distribución 
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Figura 8 - Posible ubicación de la empresa 

 

Mediante la utilizando del software se ha organizado la distribución con las 

siguientes localidades: 

 Acceso al condominio. 

 Muelles de carga y descarga. 

 Bodega de recepción y clasificación. 

 Planta de producción. 

 Bodega de Materias primas y producto terminado. 
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 Vestidores, baños y duchas de hombres y mujeres. 

 Oficina para personal administrativo de planta. 

 Baterías sanitarias para la oficina del personal administrativo. 

 Recepción. 

 Baterías sanitarias de recepción. 

 Oficina de Gerencia. 

 Batería sanitaria de la oficina de Gerencia. 

 Sala de Reuniones. 

 Cuarto de generadores y paneles eléctricos. 

 Comedor. 

 Parqueo. 

Las cuales ocupan un área total aproximada de 1800 m2; el lote propuesto para la 

adquisición es de 3000 m2 considerando este remanente para una expansión futura 

para una línea adicional de producción basada en esta propuesta la cual sería el ente 

proveedor de materias primas para la extensión de la empresa a constituir, estas 

podrían ser: una línea de extrusión de films, una línea de inyección por matricería o 

un taller de fabricación de muebles o inmuebles. 

4.2.2. Proceso de producción. 

Para definir el correcto funcionamiento de la planta de producción se deben 

elaborar procedimientos y procesos a ejecutar; se modela un flujograma, 

considerando todos los procesos y los enlaces entre ellos para poder detallar cada uno 
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de los procedimientos y sus respectivos manuales, luego este estudio de los procesos 

mediante le diagrama de flujo nos permitirá calcular la cantidad de personal que se 

requerirá para la correcta operación de la planta procesadora de plásticos reciclados. 

Figura 9- Flujograma 
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4.3.3. Desarrollo de Procesos y Procedimiento de Producción. 

4.3.3.1. Definiciones. 

Proceso,  

Según la (Nueva ISO 9001 - 2015, 2018) detalla, que los procesos son un 

conjunto de actividades afines o que se relacionan entre sí, convirtiendo elementos 

de entrada en elementos de salida, además en estas actividades pueden 

involucrarse elementos internos como externos, de esta manera podemos 

considerar el siguiente ejemplo, si el objetivo fuera exportar aceite de oliva un 

proceso sería expedir una factura comercial, puesto que es un documento principal 

para la exportación. 

Procedimiento, 

De acuerdo a la (Nueva ISO 9001 - 2015, 2018) se explica que los 

procedimientos detallan cómo desarrollar el proceso, de tal manera que si 

consideramos en el ejemplo anterior, habríamos de emitir la factura de acuerdo al 

formato de la compañía (número de factura, dirección, contacto, costo, cantidad). 

4.3.3.2. Desarrollo. 

Para la elaboración de las fichas de los procesos productivos, tenemos que 

identificar nuestro mapa de procesos. 
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Figura 10 - Mapa de procesos según Normas ISO 9001 

 

 

 

  

 

 

 

 

Teniendo definidos el proceso operativo (principal), se procede con la realización 

de las fichas de procesos y procedimientos de este grupo, las fichas de los procesos de 

soporte y estratégicos se deberían de definir al momento de la constitución de la 

empresa pudiendo considerar los formatos elaborados. 

Tabla 3 - Ficha de proceso de producción 

 

FICHA DE PROCESOS Rev: xx/xx/xxxx 

 

TIPO DE PROCESO 
RESPONSABLE/ AUTORIDAD DEL 

PROCESO 
REVISADO POR 

OPERATIVO JEFE DE PRODUCCION GESTION DE CALIDAD 

PROCESO/SUBPROCESO PRODUCCION 
 

REQUISITOS  REQUISITOS LEGALES 

ISO 9001 4.4 / 6.1 / 8.5.1 / 7.1.3 / 9.1.1 
 MATRIZ DE REQUISITOS 

LEGALES 
OHSAS 18001 4.3.1 / 4.4.6 

ISO 14001 6.1.2 / 8.1 / 6.1.4 

CONTROLES 

Procedimientos e instructivos por realizar 

C
li

en
te

 

C
li

en
te

 

Procesos 
estratégicos 

Procesos 
operativo

s 

Procesos 
soporte 

Producción Clasificación Lavado Conversión

Compras Sistemas SSO Logística 

RRHH SGI Auditoria 
Interna 

Ventas 
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ENTRADA 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ACTIVIDADES: CLASIFICACION 

 

SALIDA 

Plástico adquirido a 
recicladores 

1. Desarmar bultos 
2. Eliminar etiquetas 
3. Separar por tipo de plástico 
4. Ubicarlo en tulas 
5. Pesaje 
6. Registro de peso 
7. Codificación de la tula 
8. Transporte al área de lavado 
9. Entrega de informe de producción 

y registros en bodega 

Material 
Clasificado 

 

ENTRADA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ACTIVIDADES:  LAVADO 

 

SALIDA 

 
Material Clasificado 

 

1. Ingreso de solicitud de material 
2. Registro del código de la tula 

utilizada 
3. Verter el contenido de las tulas en 

el molino 
4. Control de presiones y 

velocidades del equipo 
5. Controlar flujo de secado 
6. Llenar tulas con material lavado 
7. Pesaje 
8. Registro de pesos 
9. Codificación de la tula 
10. Transportar al área de conversión 
11. Entrega de informe de producción 

y registros en bodega 

Material lavado 

 

ENTRADA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ACTIVIDADES:  CONVERSION 
PERFILES 

 

SALIDA 

 
 

Material Lavado 
 
 
 

1. Recepción de Orden de 
producción 

2. Ingresar solicitud de materiales 
3. Verter material en la tolva 
4. Control de temperaturas y 

presiones 
5. Cambio de moldes o cabezales 
6. Traslado al área de enfriamiento 
7. Desmontaje del molde 
8. Retiro de excesos 
9. Codificación según OP 
10. Registro de pesos y unidades 
11. Direccionamiento a bodegas 
12. Entrega de informe de producción 

y registros en bodega 

Perfiles  

 

ENTRADA  
 
 
 
 
 
 

ACTIVIDADES:  CONVERSION 
PELETIZADO  SALIDA 

 
 

Material Lavado 
 

1. Recepción de Orden de 
producción 

2. Ingresar solicitud de materiales 
3. Verter material en la tolva 

Peletizado 
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4. Control de temperaturas y 
presiones 

5. Cambio de moldes o cabezales 
6. Control de “espaguetis” 
7. Control de cabezal de corte 
8. Ensacado 
9. Codificación según OP 
10. Registro de pesos y unidades 
11. Direccionamiento a bodegas 
12. Entrega de informe de producción 

y registros en bodega 
 

INDICADOR DE DESEMPEÑO 

Tiempo de ciclo de producción (tiempo que se demora en ser producida un producto desde la 
liberación de la OP) 

Rendimiento de calidad (porcentaje de productos fabricados correctamente a la primera durante 
el proceso de producción) 

Rendimiento de producción (cantidad de producto fabricado por cada máquina) 

 

RECURSOS DOCUMENTACIÓN 
ASOCIADA / ANEXOS 

HUMANOS INFRAESTRUCTURA ECONOMICOS 

Políticas, proceso 
y procedimientos  

Jefe de producción (1) 
Supervisor de 
producción (3) 
Operador de lavado 
(3) 
Operador de extrusora 
(3) 
Auxiliar de lavado (9) 
Auxiliar de extrusora 
(3) 

Extrusora 
Lavadora 
Galpón de reciclado 
Galpón de producción 
Oficinas administrativas 
Equipos de computo 
Utilitarios de oficina 

Presupuesto anual 

 

RIESGOS Y OPORTUNIDADES 

MATRIZ DE RIESGO A DESARROLLAR 
 

CONSERVAR INFORMACIÓN DOCUMENTADA 
Nombre de 

registro 
Distribución Identificación Almacenamiento Preservación Retención Disposición 

Responsable 
Acceso 

Orden de 
producción 

Sistema 
Informático 

Sistema 
Informático 

Sistema 
Informático 

Soporte 
Informático 

Indefinido 
Soporte 
Informático 

Supervisor de 
producción 

Reporte de 
producción 

Oficina de 
producción 

Código 
asociado 

Oficina de 
producción 

Folder 1 año 
Archivo 
General 

Supervisor de 
producción 

- Se debe detallar cada documento informativo, procedimiento, manual que afecte el proceso de 
producción 
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MATRIZ DE COMUNICACIÓN INTERNA 

¿QUE? 
¿CUANDO 
COMUNICAR? 

¿A QUIEN? ¿COMO? 
¿QUIEN 
COMUNICA? 

Orden de producción 
concluida 

Al finalizar el proceso 
Jefe de ventas, Coordinador de 
bodegas, 
Coordinador de logística 

Vía mail 
Supervisor de 
producción  

Kilos de producto 
reciclado 

Al finalizar el turno 
Coordinador de bodegas, 
bodeguero y jefe de producción 

Vía mail 
Supervisor de 
producción  

Kilos de producto lavado Al finalizar el turno 
Coordinador de bodegas, 
bodeguero y jefe de producción 

Vía mail 
Supervisor de 
producción  

Tabla 4 - Procedimiento del proceso de Clasificación 

 
PROCEDIMIENTO 

Rev: xx/xx/xxxx 

CLASIFICACION DE DESECHOS 

1. OBJETIVO DEL PROCEDIMIENTO 
 

Detallar como se realiza la recepción y clasificación de los desechos plásticos 
previo el proceso de lavado 

2. ALCANCE DEL PROCEDIMIENTO 
 

Aplica a las áreas de producción, bodega y compras 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIAS 

 
Procedimientos de compras y ventas por elaborar 
Matriz de Riesgos Laborales por elaborar 
Matriz de Aspectos e Impactos Ambientales por elaborar 
4. RESPONSABLES 
 
Jefe de Producción 
Supervisor de Producción 
Operador de lavado 
Coordinador de Logística 
Coordinador de Bodegas 
Bodeguero 
Auxiliar de bodega 
Coordinador de Compras 
5. DEFINICIONES 
 
Tula. - Saco de yute grande 
Bulto. - Funda o paquete que contiene desperdicios 
Paca.- Bloque de botellas o fundas compactadas 
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6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO 
 
6.1. Recicladores formales y acopios de empresas 
 
El coordinador de compras informa al coordinador de logística la adquisición de 

material por ser procesado. 
 
El coordinador de logística programa el retiro del producto del centro de acopio 

del proveedor 
 
El camión arriba a las instalaciones de la empresa donde el bodeguero procede a 

recibir la guía de remisión, los ayudantes de lavado proceden a descargar el camión 
separando material que se encuentre en pacas de los bultos sueltos. Luego de 
descargado el camión los ayudantes de lavado proceden a separar los materiales 
por tipo en tulas; se procede con el pesaje e identificación de cada una de las tulas, 
se procede con el registro de los pesos en el sistema informático, finalmente son 
movidas al área de lavado. 

 
Los ayudantes de lavado al final del turno entregan el informe de producción al 

supervisor de producción, quien elaborara el informe de turno para el jefe de 
producción y Gerencia General 
 

6.2. Recicladores informales 
 
El reciclado informal arriba a la planta, el coordinador de compras indica al 

bodeguero el posible evento de compra; el bodeguero procede a receptar los bultos 
y comunica a los ayudantes de lavado quienes evalúan los bultos y serán los 
encargados en indicar si la compra procede, en el caso de no proceder los bultos 
serán devuelto al reciclador 

 
Luego de haber aprobado la adquisición el material los ayudantes de lavado 

proceden a separar los materiales por tipo en tulas; se procede con el pesaje e 
identificación de cada una de las tulas, se procede con el registro de los pesos en el 
sistema informático, finalmente son movidas al área de lavado. 

 
Los ayudantes de lavado al final del turno entregan el informe de producción al 

supervisor de producción, quien elaborara el informe de turno para el jefe de 
producción y Gerencia General 

7. IDENTIFICACION Y PREVENCION DE RIESGOS LABORALES 
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Los equipos de protección personal necesarios y factores de riesgo de los cargos 
involucrados en este procedimiento se encuentran especificados en sus respectivos 
Profesiogramas y Matriz de Riesgos Laborales. 

8. IDENTIFICACION Y PREVENCION DE ASPECTOS 
AMBIENTALES 

 
Las medidas de mitigación de los posibles impactos ambientales se encuentran 

detalladas en la Matriz de Aspectos e Impactos Ambientales de cada área 
9. REGISTROS 
 
Documentos por elaborar  
10. CONTROL DE CAMBIOS 
 

FECHA ANTERIOR 
CAMBIOS O 

MODIFICACIONES 
FECHA DEL 

CAMBIO 

   
  

11. DISTRIBUCION 
 
El original de este procedimiento permanecerá en el Departamento de Gestión 

de Calidad. Documento no restringido. 
 
Elaborado por: 
Nombre:  
Cargo:  
Fecha:  

Revisado por: 
Nombre: 
Cargo:  
Fecha:  

Revisado por: 
Nombre: 
Cargo:  
Fecha: 

Revisado por: 
Nombre: 
Cargo:  
Fecha:: 

Firma Firma Firma Firma 
  

Tabla 5 - Procedimiento del proceso de Lavado 

 
PROCEDIMIENTO 

Rev: xx/xx/xxxx 

LAVADO DE DESECHOS 

12. OBJETIVO DEL PROCEDIMIENTO 
 

Detallar como se realiza la correcta ejecución del lavado de los desechos plásticos 
previo el proceso de conversión  

13. ALCANCE DEL PROCEDIMIENTO 
 

Aplica a las áreas de producción, bodega 
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14. DOCUMENTOS DE REFERENCIAS 
 

Procedimientos de compras y ventas por elaborar 
Matriz de Riesgos Laborales por elaborar 
Matriz de Aspectos e Impactos Ambientales por elaborar 
15. RESPONSABLES 
 
Jefe de Producción 
Supervisor de Producción 
Ayudantes de lavado 
Operador de lavado 
Coordinador de Bodegas 
Bodeguero 
Auxiliar de bodega 
16. DEFINICIONES 
 
Tula.- Saco de yute grande 
17. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO 
 
Los lavadores solicitan a bodega el egreso de bodega para proceder a verter los 

desechos clasificados en el molino de PET o polietileno según sea el caso 
 
El operador de lavado se encargará del control de los instrumentos e inspección 

de las localidades de los equipos 
 
Un ayudante de lavado procederá a cargar las tulas con el material lavado ya 

seco, identificando cada una con su peso y OP; posterior se procede el ingreso de 
los pesos al sistema 

 
El operador de lavado al final del turno se encarga de direccionar los reportes de 

producción correspondientes al supervisor de producción, quien elaborara el 
informe de turno para el jefe de producción y Gerencia General 

18. IDENTIFICACION Y PREVENCION DE RIESGOS LABORALES 
 
Los equipos de protección personal necesarios y factores de riesgo de los cargos 

involucrados en este procedimiento se encuentran especificados en sus respectivos 
Profesiogramas y Matriz de Riesgos Laborales. 

19. IDENTIFICACION Y PREVENCION DE ASPECTOS 
AMBIENTALES 

 
Las medidas de mitigación de los posibles impactos ambientales se encuentran 

detalladas en la Matriz de Aspectos e Impactos Ambientales de cada área 
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20. REGISTROS 
 
Documentos por elaborar  
21. CONTROL DE CAMBIOS 
 

FECHA ANTERIOR 
CAMBIOS O 

MODIFICACIONES 
FECHA DEL 

CAMBIO 

   
  

22. DISTRIBUCION 
 
El original de este procedimiento permanecerá en el Departamento de Gestión 

de Calidad. Documento no restringido. 
 
Elaborado por: 
Nombre:  
Cargo:  
Fecha:  

Revisado por: 
Nombre: 
Cargo:  
Fecha:  

Revisado por: 
Nombre: 
Cargo:  
Fecha: 

Revisado por: 
Nombre: 
Cargo:  
Fecha:: 

Firma Firma Firma Firma 
 
 

Tabla 6 - Procedimiento del proceso de Conversión 

 
PROCEDIMIENTO 

Rev: xx/xx/xxxx 

CONVERSION 

23. OBJETIVO DEL PROCEDIMIENTO 
 

Detallar como se realiza la correcta ejecución de la conversión del plástico lavado 
en peletizado o perfiles plásticos 

24. ALCANCE DEL PROCEDIMIENTO 
 

Aplica a las áreas de producción, bodega 
25. DOCUMENTOS DE REFERENCIAS 

 
Procedimientos de compras y ventas por elaborar 
Matriz de Riesgos Laborales por elaborar 
Matriz de Aspectos e Impactos Ambientales por elaborar 
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26. RESPONSABLES 
 
Jefe de Producción 
Supervisor de Producción 
Operador de Extrusora 
Ayudante de Extrusión  
Coordinador de Bodegas 
Bodeguero 
27. DEFINICIONES 
 
Tula. - Saco de yute grande 
Peletizado.- compuestos de plástico extruido que son cortados en pequeños 

trozos 
28. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO 
 
28.1. Peletizado 
 
El operador de extrusión procede a revisar la OP para realizar el requerimiento 

de materias primas 
 
El ayudante de extrusión procede a verter el material lavado de la tula en la 

tolva de la extrusora 
 
El operador de extrusión se encarga de retirar los espaguetis del cabezal extrusor 

e introducirlos en la tina de enfriamiento, luego pasa al cabezal de corte su 
conversión en pellets 

 
El ayudante de extrusión procede al ensacado de los pellets procesados en sacos 

de 25 kg aproximadamente, identificando cada uno con su peso y OP; posterior se 
procede el ingreso de los pesos al sistema 

 
El operador de extrusión al final del turno se encarga de direccionar los reportes 

de producción correspondientes al supervisor de producción, quien elaborara el 
informe de turno para el jefe de producción y Gerencia General 

 
28.1.  Perfiles plásticos 
 
El operador de extrusión procede a revisar la OP para realizar el requerimiento 

de materias primas 
 
El ayudante de extrusión procede a verter el material lavado de la tula en la 

tolva de la extrusora 
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El operador de extrusión se encarga de colocar y retirar los moldes de la 

boquilla de salida de la extrusora 
 
Luego de ser inyectado el material dentro del molde el auxiliar de extrusión 

procede a transportar a la tina de enfriamiento para su posterior retiro y paletizado 
 
El operador de extrusión al final del turno se encarga de direccionar los reportes 

de producción correspondientes al supervisor de producción, quien elaborara el 
informe de turno para el jefe de producción y Gerencia General 

29. IDENTIFICACION Y PREVENCION DE RIESGOS LABORALES 
 
Los equipos de protección personal necesarios y factores de riesgo de los cargos 

involucrados en este procedimiento se encuentran especificados en sus respectivos 
Profesiogramas y Matriz de Riesgos Laborales. 

30. IDENTIFICACION Y PREVENCION DE ASPECTOS 
AMBIENTALES 

 
Las medidas de mitigación de los posibles impactos ambientales se encuentran 

detalladas en la Matriz de Aspectos e Impactos Ambientales de cada área 
31. REGISTROS 
 
Documentos por elaborar  
32. CONTROL DE CAMBIOS 
 

FECHA ANTERIOR 
CAMBIOS O 

MODIFICACIONES 
FECHA DEL 

CAMBIO 

   
 

33. DISTRIBUCION 
 
El original de este procedimiento permanecerá en el Departamento de Gestión 

de Calidad. Documento no restringido. 
 
Elaborado por: 
Nombre:  
Cargo:  
Fecha:  

Revisado por: 
Nombre: 
Cargo:  
Fecha:  

Revisado por: 
Nombre: 
Cargo:  
Fecha: 

Revisado por: 
Nombre: 
Cargo:  
Fecha:: 

Firma Firma Firma Firma 
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4.3.4. Análisis del proceso. 

Para la evolución del proceso planteado en el flujograma del apartado 4.2.2. se 

utilizó la herramienta digital PROMODEL, como se había detallado al inicio de este 

capítulo, para lo cual se detallaron las siguientes variables por localidad: 

- Reciclado, se considera clasificar y destinar a procesar entre 200 y 250 kilos 

por hora con un contingente de 2 colaboradores por turno. 

- Lavado, se estima en la línea de lavado procesar 250 kilos hora 

aproximadamente de producto triturado, lavado y secado, en este equipo se 

destinará 1 operario y un auxiliar. 

- Conversión, para la simulación hemos considerado que la extrusora – 

inyectora será capaz de procesar de 150 kilos horas considerando cambios de 

moldes y cambios de mallas, al igual que en la localidad de la lavadora en esta 

se considera la misma cantidad de colaboradores. 

Se considera como jornada laboral de lunes a viernes en 3 turnos: 

- Turno 1, de 07:00 a 15:30 con un descanso de 30 minutos para el almuerzo. 

- Turno 2, de 15:00 a 23:30 con un descanso de 30 minutos para la merienda. 

- Turno 3, de 23:00 a 07:30 con un descanso de 30 minutos para la cena. 

Basado a estas variables se simulo la ejecución del proceso en 3 años candelario. 
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Tabla 7 -  Data de simulación del proceso 

 Año 1 Año 2 Año 3 
Mes 1 70.974,00 66.332,00 66.578,00 
Mes 2 66.643,00  66.000,00  66.000,00 
Mes 3 71.726,00  75.103,00  76.121,00  
Mes 4 72.756,00  72.749,00  70.021,00  
Mes 5 70.018,00  69.004,00  71.731,00  
Mes 6 71.731,00  72.751,00  72.749,00  
Mes 7 76.126,00  73.393,00  70.020,00  
Mes 8 68.999,00  71.731,00  75.104,00  
Mes 9 72.748,00  72.749,00  72.750,00  
Mes 10 73.396,00  70.020,00  69.004,00  
Mes 11 68.356,00  71.730,00  72.748,00  
Mes 12 70.351,00  72.751,00  72.748,00  

 

Tabla 8 - Resumen de productividad 

 Valor 
 kg mensuales 71.214 
 kg diarios 2.745 
 kg horas 138 

 

Con estos valores podemos dar respuestas a los pedidos de los clientes definiendo 

la capacidad de respuesta para los pedidos especiales que estén fuera de los productos 

de fabricación regular. 

Como dato adicional podemos especificar que el proceso de producción de un1 kg 

de material considerado desperdicio demora aproximadamente 3:20 horas en ser 

convertido en un nuevo recurso, para comenzar la comercializará el kilo de producto 

extruido se lo distribuirá a 2.0 USD y se lo establecerá como fijo por 3 años. 
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CAPÍTULO 5 

ANÁLISIS TÉCNICO ECONÓMICO DE LA PROPUESTA TECNOLÓGICA 

5.1. Costo de inversión. 

Para la implementación de esta planta de producción se necesita el siguiente costo 

de inversión. 

Tabla 9 - Costos de inversión. 

Sistema Elemento o equipo Cantidad Unidad Costo unitario Costo total 

Estructura 
Galpón * 1000 m2 $           40,00  $     40.000,00  

Terreno 3000 m2 $           21,00  $     63.000,00  

Equipos 

Lavadora de PET * 1 unid $   28.180,00  $     28.180,00  

Lavadora de Polietileno * 1 unid $   21.680,00  $     21.680,00  

Extrusora * 1 unid $   13.000,00  $     13.000,00  

Cabezal peletizador* 1 unid $     7,500,00  $       7.500,00  

Montacargas manual de 3 ton * 2 unid $        500,00  $       1.000,00  

Apilador manual de 1,5 ton * 1 unid $     1.450,00  $       1.450,00  

Moldes varios    $       1.000,00  

Legal 
Gastos administrativos (permisos, 
documentación legal)    $     15.000,00  

Total de inversión inicial a financiar $ 191.810,00  
*Referencia de precios se detallan en ANEXOS 

 

5.2. Análisis económico. 

Para comprobar la rentabilidad de nuestra propuesta de empresa, acudiremos a las 

herramientas VAN y TIR para la evaluación del proyecto. 

Lo primero que se debe especificar es el modo de financiamiento, para lo cual se 

puede tener varias opciones: 

1. Pedir un crédito a un banco. 
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2. Business Angels o inversores. 

3. Fondos de capital de riesgo. 

4. Aceleradores o incubadoras de “starups”. 

5. “Factoring”. 

6. Subvenciones y ayudas públicas. 

7. “Bootstrapping”. 

8. Campaña de “crowdfunding”. 

9. “Bartering”. 

10. Presentar el proyecto a un concurso. 

11. Pedir dinero a amigos y familia. 

De todas estas opciones se escoge el financiamiento por préstamo bancario por ser 

la más común y de mayor accesibilidad; Para esto se accedió los simuladores 

virtuales que poseen algunas instituciones financieras obteniendo la siguiente 

información. 

Tabla 10 - Comparativa de creditos 

 
Monto a solicitar Plazo 

(meses) Total a cancelar Tipo de 
amortización 

Entidad bancaria 1*  $         200.000,00  36  $      230.093,34 Alemana 
Entidad bancaria 2*  $         200.000,00  36  $      237.095,55  Alemana 
Entidad bancaria 3*  $         200.000,00  36  $      236.164,81   Alemana 
Referencias adjuntas en ANEXOS 

 

Como se puede apreciar la entidad bancaria 1 ofrece una mejor opción al tener 

menor pago de interés al final de la deuda, la tabla de amortización obtenida será 

parte del cálculo proyectado del flujo de caja como costo directo mensual. 
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Posterior, se procede al cálculo del costo de la nómina, para el ejercicio se realizó 

una proyección de 3 años con un incremento del 2,0% anual por ajustes de salarios, 

teniendo los siguientes valores, en los anexos se detalla las tablas de los cálculos 

siendo este valor otro de nuestros costos directos para pulir el flujo de caja. 

Tabla 11 - Costo estimado mensual en nomina 

 

Gasto mensual 
estimado en Nomina 

Año 1 $ 36.304,86 

Año 2 $ 37.025,52 

Año 3 $  37.761,07 

 

Continuamos con el cálculo de los costos por consumo energético, para esto se ha 

consultado en la web encontrando un documento perteneciente al estudio del impacto 

ambiental de una empresa en cuya estructura de producción consta con una línea de 

reciclado similar a la estructurada en este proyecto. 

Figura 11 - Promedio de consumo energético en un línea de reciclaje 

 

Basado a esta información y considerando el costo del kWh en Ecuador, 0.0933 

USD se considera para la proyección del flujo de caja un consumo promedio de 

4.206,52 USD. 

Luego se calcula el costo del servicio de internet, en el mercado actual un plan 

corporativo tiene un valor de 200 USD mensuales. 
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El siguiente paso es calcular los costos de telecomunicaciones, se estima la 

adquisición de 5 teléfonos con plan corporativo lo cual se estima en gasto de 200 

USD mensuales y se asume un costo de 50 USD mensuales por gastos de telefonía 

fija y conmutador. 

Los costos por mantenimiento de las líneas de agua se estiman en 100 USD 

mensuales 

Posterior se calcula el costo de transportación, se estima contratar el servicio de 3 

camiones diarios de lunes a sábado, el costo promedio de 150 USD por día. 

Tabla 12 - Estimación de costos por transportación 

 
Número de viajes por mes y año Costo en dólares 

Año 1 Año 2 Año 3 Año 1 Año 2 Año 3 
Mes 1 26 25 25  $ 11.700,00   $ 11.250,00   $ 11.250,00  
Mes 2 25 24 24  $ 11.250,00   $ 10.800,00   $ 10.800,00  
Mes 3 26 27 27  $ 11.700,00   $ 12.150,00   $ 12.150,00  
Mes 4 26 26 26  $ 11.700,00   $ 11.700,00   $ 11.700,00  
Mes 5 26 26 26  $ 11.700,00   $ 11.700,00   $ 11.700,00  
Mes 6 26 26 26  $ 11.700,00   $ 11.700,00   $ 11.700,00  
Mes 7 27 27 26  $ 12.150,00   $ 12.150,00   $ 11.700,00  
Mes 8 26 26 27  $ 11.700,00   $ 11.700,00   $ 12.150,00  
Mes 9 26 26 26  $ 11.700,00   $ 11.700,00   $ 11.700,00  

Mes 10 27 26 26  $ 12.150,00   $ 11.700,00   $ 11.700,00  
Mes 11 25 26 26  $ 11.250,00   $ 11.700,00   $ 11.700,00  
Mes 12 26 26 26  $ 11.700,00   $ 11.700,00   $ 11.700,00  

 

Para culminar los costos de egreso de caja se procede con los datos de simulación 

del programa PROMODEL a proyectar una adquisición mensual promedio de 

71.214Kg. de desechos, los cuales se los recibe del mercado a un costo de 0.75 USD 

el Kg.; de esta manera podemos especificar un egreso de 53.410,65 USD promedio 

por concepto de compra de materias primas mensuales. 
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Tabla 13 - Consumo de materias primas estimado 

 Año 1 Año 2 Año 3 
Mes 1 70.974,00 66.332,00 66.578,00 
Mes 2 66.643,00  66.000,00  66.000,00 
Mes 3 71.726,00  75.103,00  76.121,00  
Mes 4 72.756,00  72.749,00  70.021,00  
Mes 5 70.018,00  69.004,00  71.731,00  
Mes 6 71.731,00  72.751,00  72.749,00  
Mes 7 76.126,00  73.393,00  70.020,00  
Mes 8 68.999,00  71.731,00  75.104,00  
Mes 9 72.748,00  72.749,00  72.750,00  
Mes 10 73.396,00  70.020,00  69.004,00  
Mes 11 68.356,00  71.730,00  72.748,00  
Mes 12 70.351,00  72.751,00  72.748,00  

 

Finalmente, con los mismos datos obtenidos de la simulación podemos estimar los 

ingresos por ventas mensuales; y proyectar el flujo de caja. 

Una vez obtenido nuestro flujo de caja procedemos a calcular el Valor VAN y la 

tasa TIR, debemos especificar que para este proyecto se considera una tasa del 15%; 

adicional se estima que se venderá el 90% del material adquirido como materia prima 

considerando el 10% como desperdicio por arranque de máquinas y material no 

conforme en sus especificaciones. 
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Tabla 14 - Detalle de flujo de caja, TIR, VAN 

INGRESOS Año 0 Año 1 Año 2 Año 3 

Ingresos de caja    $ 1.545.073,20   $ 1.537.763,40   $ 1.540.033,20  

Ventas    $ 1.536.883,20   $ 1.537.763,40   $ 1.540.033,20  

Aportes capital    $         8.190,00   $                      -    $                      -   

Egresos de caja    $ 1.350.006,07   $ 1.358.767,09   $ 1.362.032,75  

Costos Variables    $     780.768,00   $     780.684,75    $     781.630,50   

Compras    $     640.368,00   $     640.734,75   $     641.680,50  

Transporte    $     140.400,00   $     139.950,00   $     139.950,00  

Costos Fijos    $     569.238,07   $     578.082,34   $       48.615,37  

Préstamo    $       83.204,46   $       76.697,76   $       70.191,12  

Energía Eléctrica    $       50.478,29   $       50.478,29   $       50.478,29  

Internet    $         2.400,00   $         2.400,00   $         2.400,00  

Teléfono    $         3.000,00   $         3.000,00   $         3.000,00  

Agua    $         1.200,00   $         1.200,00   $         1.200,00  

Nomina    $     428.955,33   $     444.306,30   $     453.132,85  

Utilidad antes del impuesto    $     195.067,13   $     178.996,31   $     178.000,45  

15 % utilidades trabajadores    $       29.260,07   $       26.849,45   $       26.700,07  

Utilidad menos impuesto de los 
colaboradores 

   $     165.807,06   $     152.146,86   $     151.300,38  

25% impuesto de la renta    $       41.451,76   $       38.036,71   $       37.825,09  

Utilidad Neta    $     124.355,29   $     114.110,14   $     113.475,28  

INVERSION         

Inversión Inicial  $  200.000,00        

Flujo de Caja  $-200.000,00   $     124.355,29   $     114.110,14   $     113.475,28  

TIR 35%       

VAN $8.245,65       

 

En nuestro calculo observamos que el VAN es positivo, lo cual detalla que puede 

ser considerado como rentable. 

La tasa TIR de 35% nos ayuda a evaluar cuan conveniente es la inversión, este 

factor supera el 15% del valor de dinero por lo tanto es calificado rentable. 
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CONCLUSIONES 

1. El trabajo realizado nos da una perspectiva positiva para la implementación 

de una planta que procese plásticos originarios del reciclado teniendo 

factores favorables en el análisis de costos, accediendo a información 

confiable que permitieron una correcta evaluación económica con lo cual 

se puede detallar que al segundo año de ejercicio se recuperaría la 

inversión inicial. 

2. Se pudo simular y confirmar por este medio que el flujo de producción es 

el ideal para poder sostener la rentabilidad del proyecto, se debe de 

considerar que los cálculos se los realizaron con los equipos simulados al 

75% de su capacidad, esto con la finalidad de no tener una figura en el 

punto extremo y más bien considerar este 25% como un colchón por 

problemas de cualquier índole. 

3. Se pudo comprobar que los costos operativos pueden ser asumibles por la 

empresa para de esta manera fidelizar a los proveedores y negociar precios 

justos. 
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RECOMENDACIONES 

1. Analizar el costo de inversión de una expansión para la producción de 

muebles, jabas, pallets, con madera plástica, de tal manera que se pueda 

aprovechar la producción del producto estrella de este análisis. 

2. Mejorar formulas con una posible incorporación de un elemento químico, 

considerando que este trabajo investigativo está basado en el uso del 100% 

de material reciclado, de tal manera que se puedan mejorar sus propiedades 

tanto físicas como químicas. 

3. Evaluar la posible inversión en la adquisición de una flota de camiones, 

considerando que el costo de inversión en alquiler de transporte es elevado. 

4. Establecer estrategias para captar los productos obsoletos que se han 

comercializados para que no sean factor contaminante en el futuro, 

considerando el concepto de logística inversa. 
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ANEXOS 

Figura 12 - Cotizacion Fabricacion de Galpon  

 

Figura 13 - Cotizacion de linea de lavado de PET 
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Figura 14 – Cotización Lavadora de Polietileno 
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Figura 15 - Cotizacion Extruzora 

 

Figura 16 - Cotizacion Cabezal Peletizador 
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Figura 17 - Cotizacion de montacargas y apilador manual 

 

Figura 18 - Simulacion de prestamo entidad Bancaria 1 
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Figura 19 - Simulacion de prestamo entidad Bancaria 2 
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Figura 20 - Simulacion de prestamo entidad Bancaria 3 
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Tabla 15 - Distribucion de personal y salarios 

 

Tabla 16 - Afectacion economica turno 1  
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Tabla 17 - Afectacion economica turno 2 y 3 
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Tabla 18 - Flujo de caja Año 1 
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Tabla 19 - Flujo de caja Año 2 
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Tabla 20 - Flujo da caja Año 3 
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Figura 21 - Ambiente de simulacion Software PROMODEL 
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