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GLOSARIO

FLEXOGRAFIA: es un método directo de impresion rotativa para superficies

plasticas o de papel que utiliza planchas elaboradas en substratos resistentes de
caucho o fotopolimeros.

FLUJO MONETARIO: muestra la capacidad del proyecto para generar fondos en
termino de liquidez o efectivo suficientes en un determinado periodo de tiempo

FOTOPOLIMERO: es un tipo de plancha para impresion flexografica en
superficies de materiales plasticos sensibles a los rayos UV (luz ultravioleta).

SERVICIO DE LA DEUDA: muestra las amortizaciones de la deuda vy los interés
en un periodo determinado de tiempo.

SUPERERTES: es un canal de distribucién de productos de consumo masivo de
uno a tres cajas registradoras, con una superficie de 20-50 m*



RESUMEN

La presente propuesta es un estudio de viabilidad de una empresa de impresion
de bolsas publicitarias para pequefias superficies a bajo costo dirigida a los
pequefios y medianos negocios de categoria superetes ubicadas en los estratos
socio-economicos 3, 4 y 5 de la ciudad de Cali, con el fin de satisfacer la
necesidad de identificacién del negocio en un mercado con bajo presupuesto de
inversion en publicidad.

Ademas que permite profundizar sobre las nociones conceptuales para la gestion
de proyectos de inversidén que se pueda adquirir en su desarrollo de la misma.



El mundo de hoy, el activo mas precioso para una empresa es el vinculo
emocional que establece con su consumidor por medio de la marca. Cuando la
recuerda y como la recuerda, qué tan leal es cuando aparece un sustituto mas
barato y como se relaciona con elia, son los elementos que establecen la
diferencia entre un producto y la competencia en un mercado altamente
competitivo un factor diferencial en las relacion con los clientes y las alianzas
estratéegicas que se puedan implementar con sus proveedores redunda en
beneficio a los usuarios quienes veran aumentar sus oportunidades de negocios.

Los mercados altamente competitivos de productos y servicios no solo cuenta la
velocidad con que se llegue, ni la alta calidad, ni el 6ptimo servicio al cliente, si no
existe un posicionamiento destacado dentro de un mercado especifico, llevando
consigo la carga de los estrechos y escasos presupuestos.

En un entorno asi, mantenerse presente en la mente del consumidor es una tarea
que exige profesionalismo y presupuesto. Las empresas que a pesar de la
recesion le apuestan a invertir en publicidad saben que estan abonando terreno,
para recoger la cosecha cuando llegue la recuperacion. Y quienes descuidan el
posicionamiento de su marca, la empresa terminara pagando las consecuencias,
entregando sus clientes a la competencia.

Para mantener un posicionamiento en el mercado hay que invertir en publicidad es
un requisito que no solo es exclusivo de las grandes compafias con altos
presupuesto para invertir. Por lo anterior éste trabajo de investigacion propone la
creacion de una empresa de impresion de bolsas publicitarias.




1. ANTECEDENTES

Las estadisticas del comportamiento de la industria del empaque' basados en
Norteamérica, mercado con mayor informacion estadistica, se han realizado
investigaciones sobre la evolucidén de los precios en materiales de empaque
durante los proximos afnos. Hasta el primer semestre de 1995, enfrentdé una
constante alza de sus materiales. A mediados de 1995 esta situacién hizo
decrecer la demanda lo que contribuyd a que las existencias aumentaran y que los
precios bajaran. Es asi que p.e. el carton paso6 de 650 a 470 ddélares por tonelada
corta y el medio corrugado de 650 a 450 ddlares por tonelada corta
aproximadamente.

En el caso del aluminio el descenso aproximado fue de 2.100 a 1.700 délares por
tonelada métrica. El acero sufri6 una leve baja y las resinas para films cayeron
entre un 15% y un 26% situandose entre 35 y 45 centavos la libra.

Los materiales que se comportaron de manera diferente fueron el PET (cuyo
precio depende mas del mercado del algodén que del petroleo pues su aplicacidon
textil es mas grande que la del empaque); al escasear el PET para empaques en
1995, el precio subi6 desde 55 hasta 80 centavos la libra.

El vidrio también en 1995 el afno de su consolidacion y se registré6 un aumento del
2%. Cuatro fabricantes se repartian el 80% del mercado; el comportamiento de

este material en Colombia registré un incremento aproximado de las ventas en un
28%.

Por otra parte, y aunque los precios de la materia prima para empaques flexibles
subieron, sus fabricantes se vieron obligados a bajar precios a costa de sus
utiidades debido a la disminucién en la demanda; esto también los obligé6 a
desarrollar nuevas estructuras para eliminar el uso de papeles especiales; fue
entonces cuando el polipropileno biorientado surgié entre las alternativas.

La ganancia neta como porcentaje de las ventas netas fue del 3.5%. Los
fabricantes de USA registraron el 7.9%. La industria de flexibles ocupa el 2do.
lugar dentro de la industria del Packaging (que mueve 94 millones de délares),

'Boletines de la Asoc. Mexicana del Envase (No. 23 Jul-Ago/97 pag. 8-9, No. 24 Sep-Oct/97 pag. 10).
Investigaciones Internacionales de la Revista VAS del Packaging No. 39 Dic/97 pag. 66-68.

Investigaciones de la Revista del instituto Argentino del Envase (Revista No. 4 Nov/97 pag. 80-84, Revista No.
2 Jul/97 pag. 71, Revista No. 4 Nov/96 pag. 48-53, Revista No.3 Sept/97 pag.106-108).

Publicacion Notienvases Peldar Mar/98.

Conalvidrios Dic/97.

16




pisandole los talones al carton, pero en situacion de ventaja respecto de las latas
metalicas, botellas de plastico y demas materiales de embalaje.

Dado el comportamiento detallado anteriormente, la politica adoptada por los
fabricantes de los diferentes materiales arroja los siguientes registros entre 1996 y
el 2000 los cuales pueden variar por circunstancias imprevistas o por movimientos
del mercado chino.

Carton: el Liner Kraft aument6 su produccion en un 1% anual para los préoximos
tres anos, en lugar del 4% estimado, lo que estabilizara los precios al lograr un
equilibrio entre la oferta y la demanda. El propdsito es controlar las variaciones de
la ultima década para aumentar la competitividad y hacer frente a los nuevos
plasticos que se esperan para el afo 2000. Probablemente el carton plegabie
crezca en mas de un 5% anual.

Plasticos: en relacion a las resinas para la fabricacion de PE y PP se proyecta
que los precios se mantengan en una tendencia alcista a pesar de que en 1997
estuvieron en baja. En 1998 los precios de estas materias primas se mantendran
estables con una tendencia general hacia el alza debido a que hay disponibilidad
en el mercado. En cuanto al PPBO, su precio tendera hacia la baja por el aumento
de la oferta y de la capacidad productiva. El crecimiento de la demanda de resinas
plasticas entre un 3% y 5% sumado a la baja del etileno, propileno y estireno,
deberia traer cierta estabilidad en los precios e inclusive un descenso en los
termoplasticos para articulos de consumo.

El PET se comportara de manera excepcional (por las razones expuestas y por
nuevas aplicaciones). Esta es la evolucion de los precios:fines de 1995, PET para
botellas, 80 centavos la libra; fines de 1996, 52 centavos; principios de 1997, 47
centavos; abril 1997,51 centavos; junio de 1997, 51 centavos; julio de 1997, 54
centavos. Como pronoéstico para 1998/1999,60 centavos la libra, con una variacion
aproximada del 10% por la flexibilidad de la cadena petroquimica.

Aluminio: la experiencia muestra dos categorias de precios: en anos de recesion
1.100 a 1.300 dolares y en anos de prosperidad 2.200 a 3.300 ddlares.
Probablemente continué igual en los préximos 3 0 4 anos.

Acero: el American lron and Steel Institute lanz6 un programa de promocion
cuyos resultados preveen la estabilizacion del consumo de latas para alimentos y
un posible incremento del 2 al 3% por afio. Por otra parte, The Freedonia Group
Inc., prevee para el afno 2000 un crecimiento de la demanda de latas de metal asi:
(millones de unidades) latas de metal: 135.3, latas de bebidas: 117.4, no
alcoholicas 60.4, cerveza: 37 y latas de alimentos: 32.5.

Vidrio: las predicciones muestran un descenso en los precios del 2 al 3% en 1997
con respecto a 1996 y posibilidad de bajas en el volumen de un 5% aprox. es




probable que la baja de precios sea la politica general en los proximos dos anos,
asi como el cierre de algunas fabricas.

Materiales flexibles: en 1996 la demanda de estos materiales comenzé a subir.
Se prevee aumento en despachos en un 3% (alcanzando 16.400 millones en
1997). El crecimiento se estabilizaria en un 4% anual hasta el 2000, lo cual se
debe a la tendencia del reemplazo de materiales rigidos tradicionales y a las
nuevas aplicaciones como el rubro de farmacéuticos, frutas y verduras frescas y
bocadillos. Los precios se estabilizarian o descenderian por fusiones vy

adquisiciones de nuevas empresas, por avances tecnologicos y por mayor
competencia.

Se estima que los productos frescos seran el 1er mercado en crecimiento en un
lapso de 5 afos, seguidos por los articulos de farmacia y los productos quimicos,
los snacks y los alimentos congelados. Los films bobinados simples y multiples
siguen dominando el rubro y presentaron el 71% de las ventas en dolares en
1995. Un 14% fue de papel y el 13% combinacién de papel, flm o foil.

Etiquetas: existe la tendencia a preferir las etiquetas autoadhesivas (pressure
sensitive) por ofrecer mas soluciones. La materia prima de mayor crecimiento son
las peliculas, especialmente las de polipropileno biorientado ideales para la
impresion digital. También gana mucho terreno el "no-label look" (cuyo soporte
principal sigue siendo el polipropileno). La tendencia del mercado es escoger
productos que disminuyan costos y proporcionen mayor eficiencia; también es
importante el empleo de prensas que reduzcan los plazos para grandes y
peqguenos volumenes. En cuanto a maquinaria se tiende por procesos combinados
para resultados de calidad; el promedio de ancho de banda ha aumentado; la
impresion digital ha crecido por adaptarse a tirajes mas cortos. En cuanto al
mercado para etiquetas sensibles a la presion, el crecimiento del mercado en los
proximos cinco anos estara en el campo del 7% al 8% con un aumento de dos
digitos anunciado por China, India, Tailandia,Malasia, Indonesia, Filipinas vy
Vietnam.

Tinta: la demanda estadounidense de tintas para impresion aumentara mas del
2% anual y rondara los 1.100 kg, valuados en 5.000 millones de dolares para el
afno 2001, lo que implica un incremento anual en el valor del 5.3%. Las ganancias
reflejaran la mayor demanda de productos impresos y envasados. También se
modificaran las tintas; dejaran de usarse las féormulas con base solvente y se
recurrira a tintas menos nocivas para el medio ambiente, segun el estudio Printing
Inks publicado por The Freedoni Group Inc. Igualmente se indica en el informe que
las tintas que se usan para serigrafia para impresion a chorro y las empleadas
para usos especiales, seran las que mas creceran dentro del rubro, pues su
demanda subira casi en un 8% anual llegando a los 620 millones de dolares para
el 2001. Las tintas para impresion flexografica también se desempenaran bien por
mejorar en la tecnologia a base de agua. El crecimiento de las tintas litograficas ira
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Una economia en transicion como la colombiana, en las que hay fuertes
oscilaciones de crecimiento y rapidos cambios en la composicion de los grupos de
consumidores y en sus gustos, son factores que afectan a la industria del
empaque en el nuevo milenio. Segun estudio de la "Food Distribution
International, al llegar el 2005 poca gente seguira cocinando en sus casas de la
manera tradicional lo que beneficiara a la industria de alimentos y bebidas, la
mujer cada vez mas escala peldafios econoémicos y subiran su nivel de vida con
mas rapidez que cualquier otra generacién precedente, Un 66% de los productos
empacados-envasados se vende en los supermercados, 3.7% en hipermercados,
6.1% en droguerias, 15.4% en mercancias masivas y 8.8% en rapitiendas,
supertienda, minimarket, La tienda virtual se fortalecera via Internet, por lo cual
se hace necesario desarrollar nuevas soluciones de envasado y/o distribucidén
para gque lo s alimentos lleguen en buen estado al consumidor cuando éste llegue
a casa, ala oficina o al lugar de consumo.

El segmento actual de la flexografia*, se estima que el mercado global de
empaques (impresion, substratos y conversion) sea de aproximadamente US $90
mil millones en todo el mundo, con un crecimiento anual mundial de
aproximadamente 6-10%.

Los principales procesos de impresion dividen el mercado de impresioén de abajo.
Empaques en las proporciones ilustrados en la siguiente grafica.

Figura 1. Worldwide packaging graphics
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41%

3 op.cit Boletin de la soc.Mexicana del envase (No.23 Jul-Ago/97 Pag.8-9, No24 Sep-Oct/97 Pag.10)
* www.flexografia.com. Derechos Reservados.Publicado en: 2003-11-12 .
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La tendencia continta siendo de crecimiento para la flexografia en comparacion
con los otros procesos de impresion.

La mayoria de las planchas para impresién flexografica utilizadas en el final del
siglo son laminas fotopoliméricas sélidas, con volumenes aun substanciales de
fotopolimero liquido y caucho, utilizados primariamente para impresion en
corrugado en todo el mundo.

El crecimiento en flexografia ha sido particularmente sensible en los segmentos de
cartdn plegable y rotulos/etiquetas, en todo el mundo, en donde la instalacion de
prensas flexograficas para sustituir a las prensas tipograficas, mas antiguas, y
offset ha sido evidente.

Segmento parcela del mercado de impresion flexografica
1996 2000 2004

-Bolsas de papel 95% 95% 95%

-Corrugado 75% 80% 80%

-Empaques flexibles 70% 75% 80%

-Etiquetas 30% 35% 40%

-Carton plegable 20% 30% 40%

Tecnologia

Existen cuatro tecnologias principales de impresion en uso hoy, de las cuales tres
son utilizadas en empaques

eLitografia en Offset
e Huecograbado
e Flexografia

El offset es utilizado primariamente para la impresion con tintas al 6leo sobre
superficies planas y duras (como papel, cartén plegable, etc.). Se utiliza una
plancha de impresién de aluminio sin relieve.

-El huecograbado utiliza tinta liquida para imprimir sobre substratos flexibles en
tiradas muy grandes, con un cilindro de acero grabado.

-La flexografia es el mas nuevo proceso para empaques. Esta utiliza una plancha
de impresién flexible de fotopolimero o caucho que lleva la imagen de la impresién
en relieve. El sistema de transferencia de tinta para flexografia se realiza a través
de un rollo de transferencia "anilox" grabado. La flexografia se desarrollo

22




3. JUSTIFICACION

La presente propuesta de emprendimiento empresarial permite profundizar sobre
las nociones conceptuales para la gestion de proyectos de inversion que se pueda
adquirir en su desarrollo, en una propuesta de emprendimiento empresarial en un
sector de crecimiento anual mundial de aproximadamente 6-10%, con un 34% de
participacion en el mercado de impresion.

La rapida conquista de espacio en el mercado de parte de la flexografia se debe a
su adecuacion y alineacion con el mercado de empaques, en permanente cambio.
Por ejemplo, las corridas son mas cortas, los graficos estan aumentando, la
calidad es mas alta, las restricciones ambientales y legislativas son mayores junto
con las previsibles presiones sobre costos.

Ademas, el capital invertido en prensas y costos operacionales corrientes
frecuentemente son mas bajos para prensas flexograficas en comparacion con
offset y grabado. Como el proceso flexografico es idealmente apropiado para
corridas mas cortas y como los tiempos de cambio y ajuste son menores, los
compradores de empaques en mercados globalizados estan volcandose para la
flexografia para imprimir/convertir localmente sus marcas globales.

La flexografia se desarrollé6 rapidamente en los ultimos 20 anos comenzando
como un proceso de baja calidad hasta llegar al proceso intensivo de graficos de
primera calidad que conocemos hoy. Este avance ha sido alcanzado a través de
perfeccionamientos en la prensa y en la plancha de impresion fotopolimérica, junto
con perfeccionamientos paralelos en las tintas y en los sistemas anilox.

El crecimiento en flexografia ha sido particularmente sensible en los segmentos de
carton plegable y rétulos/etiquetas, en todo el mundo, en donde la instalacion de
prensas flexograficas para sustituir a las prensas tipograficas, mas antiguas, y
offset ha sido evidente.

Cuadro 1. Segmento parcela del mercado de impresion flexografica

1996 2000 2004

Bolsas de Papel 95% 95% 95%
Corrugado 75% 80% 80%
Empaques Flexibles 70% 75% 80%
Etiquetas 30% 35% 40%
Carton Plegable 20% 30% 40%
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La tendencia continua siendo de crecimiento para la flexografia en comparacién
con los otros procesos de impresion.

La mayoria de las planchas para impresion flexografica utilizadas en el final del
siglo son laminas fotopoliméricas sélidas, con volumenes aun substanciales de
fotopolimero liquido y caucho, utilizados primariamente para impresion en
corrugado en todo el mundo.

De igual manera la ejecucion del proyecto se enmarca en una justificacién
practica porque servira de base o insumo para que otras entidades o estudiantes
interesados en el fomento empresarial desarrollen propuestas de emprendimiento
sobre el mismo estudio.
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4. OBJETIVOS
4.1 OBJETIVO GENERAL
Determinar el nivel de viabilidad para la creacién de una empresa de impresion de
bolsas publicitarias a bajo costo dirigida a los pequefios y medianos negocios de
categoria superetes ubicadas en los estratos socio-econdmicos 3, 4 y 5 de la
ciudad de Cali.
4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
¢ Definir el concepto de empresa de impresion de bolsas publicitarias

¢ Realizar el estudio tecnico de la empresa de impresidn de bolsas publicitarias

eRealizar un estudio de mercado para identificar el nivel de aceptacion de las
bolsas plasticas publicitarias.

e Realizar un estudio financiero para el emprendimiento empresarial de impresion
de bolsas publicitarias.




5.1 MARCO TEORICO

En el contexto empresarial ;Qué motiva el emprendimiento empresarial?,
buscamos una teoria de la motivacidon que explique la causa de la conducta de
ese comportamiento desde el contexto cultural. De esta forma algunos
investigadores pretenden crear una teoria que analice la manera de pensar de las
personas y las caracteristicas que originan su comportamiento.

“Una teoria de la motivacion resulta util en la medida en que permite explicar qué
es lo que le da energia y motivacion a la conducta. Lo que motiva a una persona
es un motivo como lo es también lo que le da direcciébn y propésitos a sus
acciones. Por lo tanto, el estudio de la motivacion es una busqueda de las
condiciones antecedentes al comportamiento energizado y dirigido”.

La teoria de la motivacion, dentro de las investigaciones de David McClelland,
quien durante el afio de 1961, formulé en su obra "The Achieving Society”, los
resultados de sus estudios sobre la motivacion humana responsable del
crecimiento econémico, siendo sus ideas usadas en el area de desarrollo de la
mentalidad empresarial. McClelland, en sus investigaciones pretendia explicar
que:

"El hombre de empresa, no realiza su actividad econdmica simplemente por el
afan de lograr resultados monetarios, hay un componente motivacional mucho
mas fuerte que es el deseo de logro, de hacer un buen trabajo. La utilidad es

simplemente una medida de lo bien que el trabajo se esta haciendo y no el fin en
si mismo".

De esta manera, McClelland busca establecer que mas alla de sus necesidades
econdémicas, el hombre busca trascender y ser reconocido dentro de la sociedad
por su esfuerzo y virtud; éste es el espiritu y/o mentalidad que motiva a la persona
dentro del contexto empresarial.

El contexto de cambio y de mejoramiento continuo en la sociedad exige la
aplicacion de conceptos basicos como innovacion, creatividad, iniciativa,
dinamismo, entusiasmo, muy comunes en las regiones con cultura empresarial y
altos niveles de crecimiento.

El desarrollo econémico en las regiones debe ir precedido de una cultura
empresarial adecuada, donde la motivacion y el entusiasmo de las personas
reflejen un crecimiento en la creacién y mantenimiento de empresas de diversa
indole. Todo ello se refleja en la promocion, divulgacién y creacion de cultura
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empresarial acompanado de condiciones de inversion adecuadas, en la cual la
politica econémica macro y micro se centren en la creacién de empresas, y por
ende en la promociéon de la mentalidad empresarial. Como complemento de lo
anterior, los investigadores sobre mentalidad empresarial la definen como:

“Enfoca aquello que destaca a los empresarios de éxito y lo que hacen para
volcar su posibilidad de éxito o de logro a su favor. ; Como convierten sus suenos
en visiones tangibles y en realidades comerciales? ;En qué se distingue lo que
realizan los empresarios con éxito de lo que hacen los demas, abriéndoles la
posibilidad no solo de sobrevivir sino de volverse grandes? ;Como piensan y
actian estos empresarios? ;Cuales son sus estrategias y propuestas
triunfadoras? ¢;Como llevan a cabo las tareas en sus hogares? ;A qué prestan
suma atencion y qué es lo que saben que pueden pasar por alto?. La respuesta a
estas preguntas revela parte del misterio —y de la mitologia- del empresariado o
de la mentalidad empresarial. Una vez que se sabe como piensan, actian y se
desenvuelven los empresarios triunfadores o de logro, se podran establecer
metas para emular esas acciones, actitudes, habitos y estrategias, considerando

de manera mas inteligente si la soledad de la vida empresaria se condice con su
modalidad.”

Estas caracteristicas de mentalidad empresarial son las que observamos hoy en
dia en el empresario moderno, donde su dinamica mental y sus actitudes frente a
diversas situaciones de la vida lo diferencian del proverbial o tradicional, donde
observamos una pobreza de espiritu moderno en sus pensamientos y acciones.
Esta es la diferencia de las sociedades modernas con respecto a las proverbiales
como la nuestra, donde existen marcos mentales clasicos y baja capacidad
emprendedora. Luego, la persona que quiera ser empresario con mentalidad
moderna debe poseer una identidad consigo mismo, pensamiento proactivo y
holistico con el entorno y la realidad acorde con nuestra época, dejando al lado
pensamientos parcializados, acciones pobres de espiritu y marcos mentales
amanados. Algunos pensadores sobre el espiritu moderno dicen:

“Se trata pues, de pensar nuestra época, recuperando una perspectiva teérica
que hace la relaciéon con el entendimiento de lo que sucede en una sociedad
cuando asume por fin, aunque sea tardiamente, los valores y la cultura del mundo
moderno y posmoderno, con todo lo que esto significa”.

Robert Ronstadt, en una de sus obras mas representativas®, plantea algunas
ideas sobre educacion empresarial, entre ellas que “La carrera empresarial es un
proceso, un proceso con muchas oportunidades y negocios en el que existen
muchas formas de configurar y ejecutar una nueva idea, la cual, por otro lado esta
siempre sujeta a mejoras; un proceso donde el tiempo es factor limitante, no solo

S RONSTADT. Robert. The Educated Entrepreneurs: A New Era of Entrepreneurial Education is Beginning,
Summer, 1985.
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en términos de inicio y de ejecucion, son también en términos de planeacion e
investigacion de nuevas oportunidades.” Y agrega: “Los programas y cursos se
deben mover desde ser completamente estructurados hasta llegar a ser carentes
de estructura, pues al final los educandos deben ser capaces de actuar en forma
totalmente independiente.”

En este contexto de la educacién hay que construir conceptos con significado y
significante aplicados al desarrollo organizacional, que sin su aplicacién no se
podria alcanzar un cambio de mentalidad dirigida hacia la motivacién de logros
empresariales en la sociedad; estos conceptos son el espiritu empresarial,
mentalidad empresarial y cultura empresarial, fundamentales para el desarrollo
econdmico, politico y social de cualquier comunidad.

Rodrigo Varela (1991) define espiritu empresarial como:

“La capacidad de realizacion, ese deseo de superacion y progreso, esa habilidad
creadora e innovadora, esa facilidad de administracién de recursos, ese coraje
para enfrentar situaciones adversas, esa actitud mental que orienta positivamente
al éxito, esa aceptacion de cambio, esa conviccion de confianza en sus

facultades, esa capacidad para integrar muchos hechos y circunstancias y tomar
decisiones con informacion incompleta”.

Jeffry A. Timmons define mentalidad empresarial como:

“La facultad de crear y desarrollar algo practicamente de la nada. Supone lanzar
una empresa u organizacion, ocuparse de ella, obtener logros y ampliarla, mas
que contemplarla, analizarla o describirla solamente. Constituye un don que le
permite percibir una oportunidad, alli donde para otros reinan unicamente el caos,
la contradiccién y la confusién. Es la capacidad de formar un equipo fundador
para complementar las propias habilidades y talentos.”

5.2 MARCO CONTEXTUAL

Ubicacion geografica del area de la propuesta de emprendimiento empresarial
dirigida a los minimarket, rapimarket, rapitiendas, supertiendas, autoservicio de los
estratos 3, 4 y 5 estratificados por zonas en la ciudad de Santiago de Cali




Figura 2. Ubicacion geografica
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6. ASPECTOS METODOLOGICOS
6.1 METODO DE INVESTIGACION

El método de investigacion es de tipo analitico- descriptivo referido al nivel de
viabilidad del proyecto de emprendimiento de creacion de una empresa de
impresion de bolsas publicitarias.

6.2 FUENTES Y TECNICAS PARA LA RECOLECCION DE LA INFORMACION

6.2.1 Fuente secundaria. Los medios para obtener informacion secundaria son
los siguientes:

Tesis realizadas en el Sector de impresion flexografica, pagina de internet www.
colombia pack.com, www.plasticos.com,www.flexografia.com, revistas de las
asociacion de pequefos industriales(ACOPI), Revista de la camara de comercio,
el sena (manuales del proceso de impresion flexografica).

6.2.2 Fuente primaria. Los medios para obtener informacion primaria son los
siguientes:

- Encuestas dirigida a los administradores de los negocios de mini-market-
rapitiendas, supertiendas representativos de los estratos 3, 4 y 5 para conocer su
opinion a cerca del producto.

- Observacion directa del proceso productivo de impresién flexografica
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7. CONCEPTO DE EMPRESA

Flexopack es una sociedad comercial de dos personas que se comprometen a
hacer aportes en dinero, especie o trabajo; con el objetivo de destinarlos a formar
una persona juridica diferente a cada uno de sus integrantes, cuyo fin es repartirse
las utilidades obtenidas con la actividad de la empresa. En nuestro pais, segun la
constitucion, se garantiza la libertad de asociacién; se le permite a los particulares

constituir companias, asociaciones y fundaciones, mientras no sean contrarias a la
moral o al orden legal.

El tipo de sociedad es de responsabilidad limitada ya que en los socios
responderan hasta el monto de sus aportes. En los estatutos podra estipularse
para todos o algunos de los socios una mayor responsabilidad o prestaciones
accesorias o0 garantias suplementarias, expresandose su naturaleza, cuantia,
duraciéon y modalidades (Art.353 cédigo de comercio). "Los socios no excederan
de veinticinco. Sera nula de pleno derecho la sociedad que se constituya con un
numero mayor. Si durante su existencia excediere dicho limite, dentro de los dos
meses siguientes a la ocurrencia de tal hecho, podra transformarse en otro tipo de
sociedad o reducir el nimero de sus socios. Cuando la reducciéon implique
disminuciéon del capital social, debera obtenerse permiso previo de la
superintendencia, so pena de quedar disuelta la compafia al vencerse el referido
término"(Art. 356 Codigo de Comercio).

7.1 MISION

Flexopack Limitada se cre6 para suplir la necesidad de bolsas plasticas
publicitarias que existente en diversos sectores del mercado, fabricando rollos y
bolsas en polietilenos y poli propileno momo orientado con impresion flexografica,
mediante un trabajo debidamente planificado, con altos indices de calidad vy
excelente servicio, enmarcado en los principios de responsabilidad y rectitud, que
generan confianza, en los clientes y proveedores, satisfaccién en sus empleados y
tranquilidad en los socios.

7.2 VISION

Ser lideres en la prestacion de servicios de impresién flexografica en el Sur-
occidente Colombiano. En el corto y mediano piazo, la empresa se propone
incrementar en un 2% anual su participaciéon en el mercado en los préximos
seis anos. Esto se logra, con una estrategia de comercializacién, mediante
un exhaustivo analisis de costos, frecuencias de pedidos y medios de
penetracibn de mercado, encaminados a reestructurar los productos
existentes.
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En el largo plazo, la meta es crecer a la par con el mercado, para mantener en el
tiempo nuestra participacion del 20%, optimizando los tiempos de recoleccion de
pedidos, de produccion, de entregas y de rotacion de cartera, o cual se reflejara
en un servicio mucho mas especializado y personalizado en beneficio del cliente y
que a la postre, marque la diferencia entre flexopack Limitada y las demas

empresas.

Figura 3. Organigrama Flexopack Ltda.
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8. ESTUDIO TECNICO
8.1 LOCALIZACION DE LA PLANTA

La localizacion de la planta cercania a los principales centro de consumo, y
disponibilidad de la materia prima estara ubicada en la Calle 20 No. 6-18

8.2 DIAGRAMA DEL PROCESO DE IMPRESION DE BOLSAS PLASTICAS
PUBLICITARIAS

Figura 4. Flujograma del diseiio de bolsas publicitarias
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requerimientos del cliente

Diseno de las bolsas

i

Presentacion de bocetos

aprobado

compra de materia
prima
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Elaboracion
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8.3.1 Etapas del proceso
* Disefno de las bolsas publicitarias

Los artes que estaran involucrados en el proceso. En este punto se deben de
explorar los metodos con respecto a la produccion del arte final, la clase de
planchas que seran utilizadas, los factores de estiramiento o encogimiento,
sistemas de separacidon de colores, equipos para pruebas de color que se
emplearan (tales como color key, color check, pantone, prueba plotter, cromalin,
etc) y otros datos técnicos con respecto al trabajo de preparacion del arte final.
Grabado de planchas de impresion (si se usan planchas moldeadas) y el tipo de
prensa donde se imprimira el disefio, también requieren especial atencion.

El disefiador debe estar familiarizado con el impresor y especialmente con el
reproductor en las preparaciones de los artes finales para la produccion de las
planchas. Debe informarse exactamente sobre como sera preparado el arte final.
Algunas de estas consideraciones son:

-Las separaciones de color se haran en forma de sobreimpresiones individuales o
se haran con todos los colores en una misma ilustracion para separar por camara
o scaner?

-Habra sobreimpresion de colores?

-Si utilizan tintes o medios tonos. Que tramas son capaces de manejar?
-Esta el equipo preparado adecuadamente?

-Pueden las prensas mantener un registro preciso color por color?

-Cuantas unidades de impresion y cuantos cilindros de plancha estan
disponibles?

-Si se emplean colores "Process", se deben discutir los métodos de igualacion de
tintas y colores para evitar problemas durante el tiraje de impresion.

-Solicite las recomendaciones por parte del impresor/reproductor y de los
operarios de las prensas.

El disenador que esta familiarizado con el ciclo de manufactura puede evitar
muchos problemas que se presentan comunmente en la impresion flexografica y
en cualquier otro tipo de impresion.

Cuando se requiere reproduccion de tonos continuos a todo color de un original,
como fotografias y transparencias, pinturas al oleo, arte reflectivo, acuarelas e
ilustraciones, es imprescindible un buen entendimiento del proceso de impresion a
tres y cuatro colores. Se requiere un amplio conocimiento del equipo
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reproductor/impresor y de las capacidades del personal para obtener un resultado
satisfactorio.

La flexografia imprime excelentes resultados cuando todos sus proceso han sido
llevados a manos de personal cualificado.

Mecanica de la preparacion del disefo

Hasta ahora, todo lo explicado esta relacionado con la planeacién del diseno.
Obviamente, el grado y la profundidad de la planeacion es diferente de una
aplicacion flexo a otra.

Algunos proyectos pueden requerir menos investigacion mientras otros puede
requerir una mas intensa y variada investigacion antes de que se defina el
concepto del disefio.

"Una vez que toda la informacién ha sido evaluada y antes de dibujar la primera
linea, el disehador debe recordar que los limites de su creatividad estan
gobernados por las capacidades y equipos de produccién™"

Algunas de estas son:

s El maximo numero de colores necesarios para reproducir el disefio esta definido
por las estaciones de impresion disponibles en la prensa flexografica.

oEl efecto de procedimientos especiales de impresion tales como, limitaciones
para imprimir tres colores por el anverso y tres colores por el reverso en una
prensa de seis colores.

eRecordad la secuencia de colores, especialmente cuando por alguna razén se
cambia la progresion normal de claro a oscuro.

e Mantener las tolerancias de registro ajustadas al tipo de prensa a ser utilizada
(impresién de tambor central, torre o en linea).

e Evitar colocar grandes areas sdlidas y detalles finos tales como tipo de letra
pequena, tintes, filigranas o medios tonos en el mismo color, cuando esto sea
posible.

eConsiderar las tolerancias en el decal que para minimizar los problemas de
registro entre colores.

*Si la necesidad de un registro es inevitable, esta debe confinarse a un area
limitada de la impresidn cuando esto sea posible.
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e Tener cuidado de los problemas de distribucion de tintas inherentes en la
impresion invertida o negativa.

e Evite colocar bordes soélidos fuertes en sentido horizontal a través del rollo en
relacion con diagonales, curvas, bordes irregulares y ondulados para minimizar
vibraciones de la prensa.

Debido a la influencia en los resultados finales deben de tenerse en cuenta
algunos otros factores. Ellos deben cumplir exactamente las especificaciones
preferiblemente en un boceto plano, mostrando los siguientes detalles del disefo:

elocalizacion y tamano de la cara, parte posterior, esquinas y cualquier otra
superficie del empaque a imprimir.

eTamano y alcance de dobleces, troquelados, ranuras, perforaciones, costuras y
otras caracteristicas importantes donde éstas existan.

e Areas exactas de impresion.

e Altura del llenado del producto y/o contornos cuando ellos sean esenciales para
la forma.

e Nombres, nimeros de referencia de colores y/o muestas de color relacionados
con los estandares cuando éstos existan.

eMaquetas de los empaques o prototipos completos preparados en forma
aproximada al original.

« Especificaciones exactas sobre el tamano y localizacion de todos los elementos
del diseno, afectados por Leyes Federales sobre empaques y etiquetas cuando
éstas se apliquen.

« Los graficos iniciales pueden bosquejarse sobre un substrato o algin material
similar al de la impresion.

« Los bocetos son ajustados y refinados hasta que el plan del diseno final empieza
a tener forma y puede ser revisado contra la lista de chequeo de los
requerimientos del disefno.

A medida que progresa el trabajo, las decisiones del grafico preliminar son
tomadas junto con aquellas referentes en cuanto a colores, técnicas y otros
elementos que deben ser considerados. El plan grafico es revisado contra los
planos de la maquina y otros aspectos técnicos.
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Aunque el diseno sea preparado sobre el sustrato en el cual se va a imprimir, se

debe obtener unas muestras del material para evaluar los colores y las técnicas
contra el sustrato.

Puesto que la impresién Flexografica es hecha en papel, carton, pelicula, textiles,
foils y muchos otros materiales, el disefio completo puede a menudo prepararse
sobre estas superficies, aunque ellas requieran diferentes técnicas de preparacion
y materiales de arte.

Determinar las medidas de la imagen en relacion con el disefio del empaque.

e Tener en cuenta que tipo de sello se utilizara para el empaque con el fin de dar el

aire adecuado alrededor de la imagen sin que esta sea danada por el suaje o por
fuelle.

e Tener en cuenta el desarrollo final de el o los rodillos porta placa con los que va a
ser impreso el disefo, para asi aplicar la elongacibn adecuada
a la imagen disenada, con el fin de que en la presiéon quede una repeticion exacta.

¢ Determinar en cuantas tintas sera impreso el disefio, tomando en cuenta con
cuantas estaciones cuenta la maquina impresora.

e Determinar si se va a imprimir en seleccion de color o colores directos, para que
desde el inicio del disefio de la imagen se elabore de esta manera.

¢ Si el diseno es en seleccion de color o contiene pantallas, se debe consultar con
el impresor el linaje y angulo de los rodillos anilox que va a usar para este trabajo,
teniendo en cuenta lo siguiente: La relacién del linaje de los rodillos anilox con la
trama de las placas, se recomienda que sea minimo de 4 a 1 6 de 6 a 1,
dependiendo si el rodillo anilox es grabado en cromo o ceramica.

eConsultar con el impresor cuantos puntos necesita para el traslape de sus
imagenes y que colores necesita con sobreimpresion.

« Pedir al impresor la huella de maquina de la impresora en la que se va a imprimir
el diseno, para poder aplicar los estandares en el disefo.

* Elaboracion de planchas

PLANCHAS DE CAUCHO

el as primeras planchas flexograficas fueron fabricadas de caucho, un material
que se utiliza todavia para ciertas aplicaciones. Para producir una plancha de
caucho primero hay que hacer un patron de moldeo, o matriz. Esto puede ser un
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fotograbado de metal, un fotopolimero duro, o tipo metalico. Esta matriz se utiliza

para crear un Molde/Matrix. El molde es la contraparte hembra del patrén de
molde.

e Se coloca el molde y una hoja de caucho sin vulcanizar dentro de una maquina
de moldeo y se hace un molde positivo de caucho, creando asi la
plancha de impresion flexografica. Se puede repetir este proceso varias veces.

Figura 7. Proceso de impresion flexografica

PLANCHAS DE FOTOPOLIMERO

elLos fotopolimeros son materiales plasticos sensibles a los rayos UV (luz
ultravioleta).Las planchas flexograficas de fotopolimeros se elaboran mediante un
proceso fotodirecto. Negativos fotograficos de alto contraste para la elaboracion de
planchas se preparan mecanicamente o mediante el uso de un laser
computalizado.

* Se coloca el negativo sobre una hoja de fotopolimero y se expone a rayos UV. La
pelicula negativa funciona como una mascara, permitiendo que los rayos UV
penetren sélo en las areas de imagen. En las partes expuestas a la luz UV, el
fotopolimero se polimeriza, es decir, se endurece o se vuelve insoluble, mientras
que el fotopolimero protegido de la luz UV, permanece sin curar.

eDespués de la exposicion, se lava la plancha se fotopolimero con cepillos y un
solvente para retirar el material no expuesto. El material curado (polimerizado),

queda como una imagen en alto relieve la cual forma la superficie de impresion de
la plancha.

elLas numerosas ventajas de los fotopolimeros en comparacion con las planchas
de caucho, han revolucionado el mundo de la impresion flexografica.
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eEstabilidad dimensional no se estira ni se encoje. La elongacién es mayor pero
es mas facil de anticipar o predecir.

e Mayor uniformidad - el espesor es uniforme; no es necesario rectificar la plancha
mediante respaldo.

e Mayor fidelidad de reproduccion - el proceso fotodirécto reproduce el arte original
con fidelidad.

e Mayor duracion - las planchas de fotopolimero duran mas en la prensa.

eMejor control del proceso de elaboraciéon de planchas de fotopolimero es sencillo
y facil de controlar.

« Mas economicas - las planchas de fotopolimero pueden ser menos costosas que
el costo del gravado, el molde, la matriz, y el caucho, y puede requerir menos
trabajo y menos tiempo.

« Equipos accesibles - la inversidon requerida para la compra de equipos es baja.

ESPESOR DE LA PLANCHA

ePara lograr una impresion uniforme, es esencial que el espesor de toda la
plancha sea uniforme. Se debe revisar el calibre del material tanto antes como
después de la elaboracion de la plancha. El espesor de la plancha, generalmente
se expresa en unidades de 0,0005 de pulgada (0,0127mm) con un micrometro de
aguja montado sobre una mesa planay fija. Se deben medir varios puntos en cada
plancha para determinar el espesor promedio y la uniformidad del mismo. Las
medidas hechas con el micrometro se deben efectuar en areas soélidas de la
imagen de suficiente tamafno para acomodar el pie del micrometro. Las medidas
seran inexactas si se toman en areas de tramas o sobre lineas o letras finas. Para
obtener una medida precisa, la plancha tiene que estar limpia.

eSe mide el material Flex-Light procesado o no-procesado con la pelicula
protectora en su lugar. Después de determinar el espesor promedio, se restan las
5 milésimas de pulgada (0,005 de pulgada o 0,127mm) de la pelicula protectora
para obtener el espesor promedio del material.

Los micrometros deben tener las siguientes caracteristicas:

eDeben ser capaces de tomar medidas precisas a nivel de 0,0005 de pulgada
(0,0127 mm) en un rango de 0,030 a 0,257 pulgadas (0,76 a 6,98 mm).

o El pie del micrometro debe estar en posicion paralela a la base del micrémetro.
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« El pie del micrébmetro debe ser lo suficientemente grande como para permitir que
la pltancha permanezca plana al pie del micrometro.

» Se debe revisar el calibrado del micrometro mediante el uso de bloques.

PASOS PARA LA ELABORACION DE PLANCHAS

¢ Exposicién de respaldo

Se coloca la plancha sobre la cama de la unidad de exposicion con el respaldo de
poliester transparente hacia las lamparas. Su exposicién a la luz UV crea una capa
de fotopolimero endurecido que se convierte en el piso de la plancha. Cuanto mas
larga sea la exposicidn, mas espeso sera en piso de la plancha y menos profundo
sera en relieve. A mayor tiempo, mayor piso y menor relieve.

Figura 8. Exposicion de respaldo

Relieve

1 L 1 | m——

B

Piso

En las planchas de respaldo metalico se fija el piso de la plancha el fabrica
antes del envi6

* Exposicion frontal

# Se coloca la plancha sobre la cama de la unidad de exposicién con la cubierta
protectora hacia las lamparas. Se retira la cubierta protectora.

« Se coloca el/los negativo(s) sobre el fotopolimero y se aplica un cobertor para
permitir contacto estrecho entre la plancha y el negativo en estado de vacio. Al
ser activada la fuente de rayos UV, la luz pasa a través de las areas
transparentes del negativo y polimeriza o endurece el fotopolimero.

LAVADO

Se coloca la plancha expuesta en la unidad lavadora. La solucién lavadora y los
cepillos empiezan a remover el polimero sin curar de la cara de la plancha. La
remocion de polimero se hace paulatinamente, profundizando en la plancha hasta
llegar al piso.
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ENJUAGUE

Después del lavado, se enjuaga la plancha con solucion lavadora nueva para
eliminar cualquier residuo de fotopolimero o solvente contaminado.

* Secado con trapo

Se seca la plancha con un trapo absorbente y libre de pelusas, si el equipo no
dispone de secado automatico. El secado con trapo es importante para eliminar
solvente en exceso y para acelerar el proceso de secado. Los trapos de secado
usados deben ser desechados en un recipiente de seguridad con tapa.

* Pre-secado e inspeccion

Después de un corto periodo de secado (de 10 a 20 minutos), se deben
inspeccionar las planchas para detectar defectos de superficie (piel de naranja),
residuos de solvente, u otros defectos. Puede ser necesario limpiar la plancha con
solvente limpio.

* Secado

El proceso de secado evapora la solucion lavadora absorbida durante el lavado.
Es importante que se seque lo suficiente para asegurar la reproduccion correcta
de la imagen y para mantener el espesor correcto de la plancha.

* Acabado

El tratamiento con luz germicida es una técnica excelente y permanente para
eliminar la "pegajosidad” de la plancha para todos los productos Flex-Light,
excepto el FL-1 y el FL-AL. Para eliminar la pegajosidad de la superficie, a veces
se utiliza la sumersidn en solucion clorinada (tratamiento permanente y el mas
efectivo para el FL-1 y el FL-AL), o se rocia con desmoldante (tratamiento
temporal).

* Post-exposicion

Durante el acabado o después, las planchas reciben una exposicion adicional a
los rayos UV para completar el proceso de polimerizacién y lograr las propiedades
fisicas Optimas.

Durante la elaboracién de planchas, es muy importante ser consistente en cuanto
a todos los pasos y condiciones de elaboracion de Ila plancha.
Los tiempos de lavado y secado deben ser idénticos para cada plancha para
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asegurar la uniformidad de todas las planchas del conjunto en cuanto a

la retencion del detalle y el calibre. Las recomendaciones a continuacion pueden
ayudar a mantener esa uniformidad:

e Todas las planchas deben ser elaboradas del mismo lote de material.

el os puntos de altas luces requieren una exposicion prolongada. Por lo tanto, se

recomienda un tiempo de exposicién prolongado para todas las planchas
procesadas.

sLas planchas deben ser lavadas en la solucién corecta el tiempo minimo
necesario para desarrollar el relieve. Profundidades de relieve superiores a 0,032"
(0,81 mm) no se recomienda para planchas procesadas.

« L os tiempos de secado de todas las planchas de un conjunto deben ser idéntico.
Ademas de recibir de 1 a 2 horas de secado al horno, las planchas deben reposar
al aire y secarse a temperatura ambiental por un minimo de 8 horas.

Los talleres de elaboracion de planchas de fotopolimero en lamina, deben incluir
una mesa de exposicion UV con vacio, una unidad lavadora, un horno, y una
unidad de post-exposicién/anti-tack. Entre los componentes de un sistema de
elaboracion de planchas, el mas variado en disefio es la unidad lavadora.

Existen muchos tipos de unidades lavadoras, de diferentes tamanos, para la
elaboracién de planchas de fotopolimero. En general, se pueden clasificar como:

e -Lecho plano/orbital: Tipicamente se utiliza para elaborar planchas de hasta 24" x
30" (61cm x 76cm).

e-Rotativo: El tipo de sistema mas comun. Estos sistemas normalmente estan
disefiados para procesar planchas de hasta 30" x 40" (76cm x 102cm).

o-Sistema automatizado en linea: Disenado para trabajar con planchas mas
grandes con un minimo de trabajo del operador.

Estos sistemas son ideales para trabajar con planchas de formato grande, de
hasta 52" x 80" (132cm x 203cm) de tamano. También se utilizan frecuentemente
en situaciones donde se requiere el procesamiento de un Sistema automatizado
en linea:

Disefiado para trabajar con planchas mas grandes con un minimo de trabajo del
operador. Estos sistemas son ideales para trabajar con planchas de formato
grande, de hasta 52" x 80" (132cm x 203cm) de tamafo. También se utilizan
frecuentemente en situaciones donde se requiere el procesamiento de un gran
numero de planchas.
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Breve descripcion de elementos:

eBandeja (tray): repositorio de Tinta, generalmente contiene una racla para
remover los sobrantes de tinta.

¢ Rodillo fuente: levanta la tinta de la bandeja.

eRodillo anilox: se utiliza para transmitir a la plancha fotopolimera la cantidad de
tinta necesaria segun la cantidad de lineas con las que se esté trabajando.

¢ Cilindro portador: es el cilindro donde se montan las planchas de fotopolimero.

¢Cilindro de impresion: por lo general hace presion entre el sustrato y la placha
fotopolimera.

Los tintas flexograficas - generalidades

Para que un empaque flexible sea llamativo y cumpla ademas con los requisitos
de textos legales, Logicamente debe ser impreso.

Esta impresion se realiza principalmente por dos sistemas a saber: flexografia y
rotograbado. Las tintas usadas para esos dos sistemas se fabrican en el pais
utilizando las siguientes materias primas basicas que se seleccionan por estos
fabricantes. no soélo por el sistema de impresién en si, sino también por el tipo de
sustrato a imprimirse o por las caracteristicas requeridas del empaque.

Para que un empaque flexible sea llamativo y cumpla ademas con los requisitos
de textos legales, légicamente debe ser impreso. Esta impresion se realiza
principalmente por dos sistemas a saber: flexografia y rotograbado. Las tintas
usadas para esos dos sistemas se fabrican en el pais utitizando las siguientes
materias primas basicas que se seleccionan por estos fabricantes.
no solo por el sistema de impresién en si, sino también por el tipo de sustrato a
imprimirse o por las caracteristicas requeridas del empaque. Estas materias
primas son: Nitrocelulosa de varios grados, poliamidas, resinas vinilicas,
plastificantes, ceras, aditivos, pigmentos, colorantes y disolventes. De acuerdo a la
formulacibn especifica de cada tinta, se hace l|la mezcla de las
diferentes materias primas que la componen. Para el caso de tintas a base de
pigmentos, éstos se muelen previamente junto con la resina en molinos de bola o
de arena.

Clases de tintas

A base de solventes: estas son las tintas convencionales que vienen usandose
desde hace muchos anos y que utilizan solventes volatiles como acetato de etilo,
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cetonas, alcoholes, etc. En aios recientes se han utilizado solventes clorinados
en especial en USA debido a que esos solventes son considerados por las leyes
federales de ese pais como no contaminantes del medio ambiente.

A base de agua: las tintas a base de agua han tenido un gran desarrollo en los
ultimos afnos, ya que légicamente no contienen solventes organicos, y el secado
de las mismas en maquinas impresoras no produce contaminacién ambiental y
ademas se disminuyen los costos al ser su solvente el agua. Sin embargo, el uso
de estas tintas implica aun ciertos problemas técnicos en las impresoras que poco
a poco se estan resolviendo por los grandes fabricantes de tintas de USA, y es
muy probable que en el futuro, éstas sean las tintas de mayor utilizacion en
empaques flexibles.

Sin solventes (UV): estas tintas fueron desarrolladas hace varios afos para
impresion litografica de hojalata con el fin de evitar problemas de contaminacion
en latas para alimentos. Hoy por hoy ya hay una gran tecnologia al respecto para
su uso en flexografia y rotograbado, ya que combinan la facilidad de proceso,
como las tintas a base de solventes y el no presentar contaminacion ambiental
como las tintas a base de agua, por no tener disolventes. Sin embargo estas
tintas requieren de equipo especial con lamparas de ultravioleta para su
curamiento. Ademas, estas tintas por ser altamente reactivas, requieren de un
gran cuidado durante el proceso.

LACAS

La produccion de las diferentes lacas usadas en los empaques flexibles es
basicamente un proceso de mezcla de acuerdo a la formulaciéon requerida de
algunas de las siguientes materias primas: nitrocelulosa, poliamidas, resinas
acrilicas, acrilicas, de poliéster, de poliuretano, de melamina, plastificantes, ceras,
aditivos, disolventes.

Clases de lacas
A base de solventes: se pueden subdividir en dos clases:

1. No reactivas: simplemente son lacas que se aplican a un sustrato y se secan
por calor al evaporarse el disolvente.

2. Reactivas: pueden ser de 1 o de 2 componentes. Las de 1 componente estan
compuestas de una mezcla de catalizador, resina, solvente y su curamiento o
reaccion quimica ocurre al evaporarse el disolvente por medio del calor. Las de 2
componentes funcionan en forma idéntica a la anterior, sélo que el catalizador
viene aparte de la resina y se debe mezclar en el momento de la aplicacion.
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b. A base de agua: estas lacas como en el caso de las tintas, tienen la ventaja de
no tener disolventes organicos, por lo tanto no dan olor residual, ni contaminacion
del ambiente. Sin embargo, ain no cumplen todas las propiedades que ofrecen las
lacas a base de disolvente.

c. Sin solventes (UV y EB): estas lacas en la actualidad se han desarrollado en
especial para dar un alto brillo y resistencia al calor, a papeles usados en la
industria de los empaques flexibles

Las lacas UV (de secado ultravioleta) no requieren mucha inversion de equipo
adicional, pero sélo pueden aplicarse en poca cantidad (gramos por mt2). Las EB
(Electron Beam 6 de curamiento con haz de electrones), se usan para
recubrimientos de mucho espesor, pero el equipo para su aplicacion es muy
costoso.

Tipos de Lacas

En la industria de los empaques flexibles. se usan indistintamente los siguientes
tipos de lacas.

a. Termoestables (Termoresistentes): estas son usadas para dar a los empaques
una resistencia al calor producida por las mordazas.

b. Antiadherantes: estas lacas son las fabricadas especialmente a base de
silicona y se utilizan en especial para recubrimiento de papeles que a su vez se
utilizan como base antiadherente de los papeles autoadhesivos. También para la
fabricacion de las toallas higiénicas.

c. Lacas sanitarias: estas se utilizan en especial para proteger los laminados a
base de aluminio cuyo lado exterior sea éste, o también para proteger el aluminio
cuando va sin ningun soporte. Un ejemplo es el aluminio utilizado para
contratapas de tarros de leche en polvo.

d. Termoplasticas (Termosellables): estas son, como su nombre lo indica,
utilizadas para ser termoselladas, ya sea consigo mismas 6 a materiales plasticos
diversos como polietileno, polipropileno, poliestireno, PVC, etc. Un ejemplo es el
aluminio que se termosella a los vasos de poliestireno para yogurt.

CERAS Y HOT MELTS

tos HOT MELTS son producto de la mezcla en reactores agitados de productos
como EVA, polietileno y polipropileno amorfos, plastificantes, etc.,...

Las ceras provienen de la destilacion del petroleo y normalmente se usan
mezcladas también con algunos de los compuestos dichos antes o con caucho
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butilico. Tanto las ceras como los Hot Melts se utilizan en laminados flexibles
como laminantes, (por ejemplo: de aluminio o papel) 6 como recubrimientos (papel
termosellable). Los Hot Melts también se han utilizado en afos recientes para la
fabricacion de etiquetas autoadhesivas. Debido a que Ila forma
de aplicar los Hot Melts y las Ceras es fundiéndolas y luego por enfriamiento
solidificandolas, tienen l6gicamente una resistencia al calor muy limitada. Para
aumentarla y ademas aumentar su resistencia a aceites, se utilizan
ocasionalmente Hot Melts basados en poliamidas, poliesteres, etc. Estos son mas
costosos y mas dificiles de aplicar.

* Impresion de bolsas plasticas

La flexografia es un método directo de impresion rotativa que utiliza planchas
elaboradas en substratos resilientes de caucho o fotopolimeros. Las Planchas se
pegan a cilindros metalicos de diferente longitud de repite, entintados por un
rodillo dosificador conformado por celdas, con o sin cuchilla dosificador invertida
(doctor blade) que lleva una tinta fluida de rapido secamiento a la plancha, para
imprimir virtualmente sobre cualquier sustrato absorbente o no-absorbente.

Hay tres tipos de basicos de prensas para impresion flexografica: convencionales
o de torre de cilindro de impresion central y prensas en linea. Estas prensas se
usan generalmente para impresion de envases flexibles lo mismo que para
impresion de rollos angostos, material corrugado y hojas o laminas. Independiente
del producto final, los principios de impresiéon son basicamente los mismos.

Figura 9. Funcionamiento de la flexografia

50




Figura 1C. Recubrimiento por extrusién
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Figura 11. Aspectos mecanicos de una tirada de impresion flexografica
satisfactoria
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TIPOS DE MAQUINAS FLEXOGRAFICAS

En el mercado se encuentra una gama de maquinas es muy extensa. Entre
nuestros productos se encuentran los siguentes:

e Impresoras flexograficas de 200mm. hasta 2.600., y de 1 a 8 colores.,tanto en
rodillos independientes como en tambor central.

eMaquinas de etiquetas por sistema flexografico y maquinas en linea con

extrusion y confeccion de bolsas. En velocidades de produccion llegamos a los
200m/min.

» Cortadoras-rebobinadoras para polipropileno, papel, complejos, etc., de anchos
entre 600 y 1.800mm.Con velocidades de produccion de 250 m/min hasta
400m/min.

Dentro de la variedad de productos ademas se encuentra plegadores de laminas,
bombas de tinta, tinteros de marcas (punto verde), cortadoras de mandriles,
troqueles, y una amplia gama de accesorios para el sector flexografico.

PRENSA CONVENCIONAL (TORRE)

En la prensa convencional las estaciones de color individual estan dispuestas o
apiladas una encima de la otra, a uno o ambos lados de la estructura principal de
la prensa. Cada una de las estaciones de color es impulsada por una serie de
engranajes soportados en la estructura de la prensa. Las prensas convencionales
se fabrican desde uno hasta ocho estaciones de color, aunque la mas comun es
la prensas de seis colores.

Hay tres ventajas principales en este tipo de prensa. Primero, es generalmente
posible invertir la cinta de material para permitir que ambos lados de ella sena
impresos durante un paso por la prensa. Por medio de diferentes formas de
ensarte de la cinta se logra que la tinta seque completamente antes de que el
reverso sea impreso, siempre y cuando exista suficiente capacidad de secado en
la distancia que separa las dos estaciones de color. La segunda ventaja es la
accesibilidad a las estaciones de color, lo cual, facilita cambios, lavados, etc. La
tercera ventaja, es la posibilidad de imprimir grandes repites.

La prensa convencional ha encontrado amplia aplicacion y se ha usado para
imprimir sobre casi todo tipo de sustrato. Sin embargo, tiene limitaciones para
algunas aplicaciones como por ejemplo para impresion de sustratos extensibles o
extremadamente delgados.

En estos casos la prensa convencional esta generalmente restringida a registros
de color que no requieren precisiones mayores de 1/32 de pulgada.
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Con materiales tales como papel, estructuras de peliculas laminadas y otros, los
cuales pueden tolerar valores de tension relativamente altos, la prensa
convencional puede producir productos comerciales con registro aceptable en una
forma muy eficiente.

La prensa flexografica tipo convencional se presta muy bien a otras aplicaciones
especificas tales como impresion en linea con otro tipo de maquinaria. Estas
pueden ser extrusoras, maquinas productoras de bolsas, cortadoras de hojas,
laminadoras, etc.

Con algunas estaciones de color de disefio especial, es posible obtener un registro
de color de 360 en cada estacion, al mismo tiempo que la opcién de engranar y
desengranar la unidad, independientemente de cada estaciéon de tal forma que
permita la resto de la maquina seguir operando normalmente. La prensa
convencional también se ha usado como maquina para aplicar recubrimiento y
para tenido (coloreado total).

Puesto que cada estacion de color es independiente de las otras, es facil acoplar
mecanicamente varias configuraciones de las partes de entintado y es posible
cambiar la direccion de la cinta de sustrato para recubrirlo por inmersiéon o imprimir
el recubrimiento en la forma usual. Estas técnicas han sido aplicadas en la
impresion de material “liner” para corrugados.

PRENSA DE TAMBOR CENTRAL

La prensa de cilindro de impresion central, algunas veces llamada de impresién de
tambor o comun, o prensa Cl, soporta todas las estaciones de color alrededor de
un solo cilindro de impresién de acero, montado en la estructura principal de la
prensa. La cinta de material esta soportada por el cilindro impresor y es asegurada
contra este cilindro a medida que pasa por las diferentes estaciones de color.

Esto evita el cambio en el registré de color a color. Puesto que la principal ventaja
de la prensas de cilindro central es su habilidad para mantener excelente registro,
esta prensa ha llegado a ser la mas usada por convertidores interesados
principalmente en la impresion de materiales extensible. Ademas el desarrollo de
disefios graficos mas complicados y la continua demanda por impresién multicolor
han permitido que esta maquina haya sido usada por todo tipo de sustrato.

La prensa mas comln es la de seis colores. También se encuentran muchas
prensas de cuatro colores y algunas de hasta ocho colores. Se han usado
igualmente diversos diametros del cilindro de impresion. Antiguamente las prensas
de cuatro colores eran las mas comunes y generalmente usaban cilindros de
impresion con diametros de 30 a 36 pulgadas. Con el objeto de lograr mas




velocidad de impresién, se disenaron inicialmente prensas de cuatro colores, con
cilindros de impresion hasta 60 pulgadas de diametro.

La primera prensa de seis colores uso un cilindro de impresion de 83 pulgadas de
diametro.

La ultimas prensas CI de ocho colores tienen cilindros de 94 pulgadas de
diametro.

A medida que las técnicas de secado se han ido mejorando y se ha necesitado
menos distancia entre las estaciones de color para secar la tinta impresa, se
empezaron a usar de nuevo cilindros de impresion mas pequefnos. Hoy en dia la
prensa mas comun de seis colores tiene un cilindro de 60 pulgadas de diametro,
pero también se encuentran prensas de seis colores de 83 pulgadas y de un calor
intermedio 72 pulgadas.

A causa de los avances logrados en el secado entre colores ya no se cumple el
viejo adagio de que “prensas con cilindros mas grandes a menudo ofrecen mas
altas velocidades. En general, sin embargo, es posible obtener longitudes de

repite mas largas sobre un cilindro mas grande que sobre aquellos cilindros de
disefio mas pequeno.

La prensa de cilindro de impresion central ha encontrado poco uso en aplicaciones

donde es necesario imprimir ambos lados del rollo durante un solo paso a través
de la prensa.

PRENSAS EN LINEA

Este es el tercer tipo mas comunmente usado. Sus estaciones de color son
unidades completas, separadas, dispuestas horizontalmente e impulsadas por un
eje de transmision comun. Las prensas en linea pueden tener cualquier numero
de colores y pueden facilmente ser disefiadas para manejar rollos
extremadamente anchos puesto que no se necesita que una sola estructura
sostenga todas las estaciones de color. Ellas se usan especialmente en impresion
de cajas plegadizas, corrugados, bolsas de pared multiple y algunas otras
aplicaciones especiales.

Las prensas en linea se usan también para impresion de etiquetas normales y
autoadhesivas sobre rollos de banda angosta, para lo cual ofrece las ventajas de
corto tiempo de arreglo y accesibilidad. Estas caracteristicas de disefio son
también importantes en aquellas areas especializadas donde una linea de
producto especifico pueden necesitar una prensa de tiraje corto. Como en el caso
de prensas convencionales, estan prensas estan limitadas a impresiones que no
sean criticas con respecto al registro.
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Sin embargo, en muchas prensas de banda angosta donde la distancia recorrida
por la cinta de material entro dos estaciones de color sucesivas no es mucha, se
pueden mejorar y mantener un buen registro.

La prensa en linea tiene la versatilidad de imprimir sobre ambos lados de un rollo,
ya sea invirtiendo la cinta con el sistema de inversidon de barra o usando una
forma de ensarte alternada. Estas prensas, también se pueden usar para

recubrimiento por inmersion cuando se requiere el coloreado total de un material
absorbente.

En todos los casos cuando se trabaje en el limite de tolerancia de la capacidad de
secado, debe consultarse con el fabricante de la prensa/secado o la autoridad
apropiado en cada caso.

Debido a que los cilindros de plancha pueden ser removidos de la prensa, las
nuevas planchas pueden ser montadas sobre cilindros individuales de plancha, y
colocados en una maquina monta-planchas.

En esta operacion de pre-prensas, se puede lograr pruebas a color de cada
cilindro para verificar el registro color a color, junto con las otras especificaciones
aue deben ser chequeadas antes de iniciar la impresion definitiva. Esta prueba es
“invaluable".

La flexografia es un método de impresion nuevo y en rapida transformacién, ideal
para graficos de empaques y para impresion/conversion. La flexografia del modo
como la conocemos comenzo en la década de 1920 en EUA e inicialmente se le
llamaba impresién 'con anilina' debido a las tintas, o pigmentos, que eran
utilizados en ese entonces. El nombre cay6 en desuso y se realizé una votacion
entre los proveedores en EUA.

Las planchas de impresion flexografica, aparecieron por primera vez en el inicio de
la década de 1970. Un histérico mas detallado de la impresion flexografica se
encuentra en el excelente libro ‘Flexography: Principles and Practices'
[Flexografia: Principios y Practicas], publicado por la Fundacion de la Asociacion
Técnica de Flexografia. Consumidores en todo el mundo son cada vez mas
Influenciados por los graficos de los empaques y cada vez mas estos:

La flexografia utiliza una plancha con la imagen en relieve hecha de caucho
flexible o fotopolimero, que imprime directamente una bobina de soporte. Una
plancha de caucho flexible permite imprimir sobre superficies irregulares, como
cartén ondulado, pero también limita el control de calidad.

Es indispensable utilizar una plancha de fotopolimero mas rigida que permite
mayor calidad, adecuada para ciertos trabajos de cuatricromia.
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Figura 14. Maquina en linea con confeccionadora de bolsas

Para la impresién de materiales flexibles, polietilencs, polipropilencs, papel, etc.
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Figura 16. Impresora independiente

Tiene de 600 a 1200 mm de ancho y de 4 a 6 colores.

8.4 CONTROL DE CALIDAD EN LA PRODUCCION FLEXOGRAFICA

El Analisis sobre estandarizacion y mantenimiento de la calidad, teniendo en
cuenta las caracteristicas y el crecimiento continuado de las empresas del sector,
con sus cambios frecuentes de operarios, productos y sistemas, se revisa todo el
proceso de produccion, desde la recepcion de originales hasta la entrega al cliente
y se recomiendan los controles practicos de calidad necesarios.

Todo ello comparando las practicas actuales con las recomendadas por las
instituciones especializadas se centra en aspectos tales como:

e ldentificacion de los diversos procesos de produccion existentes.
e Informacion que se recibe de los clientes.

¢ Existencia de filtro del material analégico o digital recibido.
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e Dificultades en la interpretacion de ficheros digitales.

eConocimientos de los condicionantes de ta impresion y la postimpresion en
preimpresion.

e Calibracion periodica de escaneres, flmadoras, pantallas, etc.

e Ajustes a realizar en la imagen teniendo en cuenta los procesos de impresion.
e Calibracion del color en pantalla.

¢ Sistemas de control para la realizacion de pruebas.

¢ Tipos de inspeccion final de las peliculas y planchas obtenidas.

» Observacion correcta del color

e Control de productos suministrados por el cliente.

o Utilizaciéon de equipos de medicion del color.

e Practicas actuales en cuanto a la comprobacién y calibracion de los equipos de
medicion.

e Evaluacion del posible grado de daltonismo por parte de los operarios.
* Revision de la documentacion existente para el control de los trabajos.
o Criterios en la eleccion de los materiales mas utilizados.

¢ Presentacion del material terminado.

¢ Analisis del almacenamiento y entrega de trabajos terminados.

eldentificacion de los controles de calidad en cada fase que la empresa ya
practica.

e Existencia de especificaciones técnicas para cada etapa del proceso.
e Analisis de la base organizativa de la empresa en cuanto a calidad.

e Existencia de politicas de calidad.
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e Analisis de la relacidn con proveedores en cuanto a los temas de calidad

oL 2L B Sowmui TS S ~ SiiG.

¢ Criterios de mantenimiento de los equipos.

El manejo de residuos en impresion montaje, preparacion de la forma impresa,
tipografia, offset, huecograbado, flexografia, serigrafia, calcografia, colotipia o
fotogelatina, troquelado, multicopia, xerografia, tampografia, impresion laser,
impresion digital, chorro de tinta y tipoffset).

- Procurar un aprovisionamiento racional y optimizar el almacenaje, evita desechos
por degeneracion o deterioro.

- Mezclar con cuidado el producto, en la cantidad necesaria e inmediatamente
antes de utilizarse, ayuda a la gestion eficaz y mejora el proceso, facilita la
reduccion de desperdicios y evita derrames.

- Si se trata de residuos no susceptibles de reciclaje o reutilizacion, depositarlos en
vertederos controlados.Los residuos liquidos de los sistemas flexograficos y de

huecograbado pueden procesarse nuevamente para obtener disolventes de
limpieza.

- Emplear tintas cuyos componentes no causen dafnos ambientales: - Tintas cuyos
disolventes no contengan hidrocarburos clorados.

- Tintas que no contengan metales pesados (cadmio, estroncio hexavalente,
mercurio, plomo, etc.).

- Tintas de base agua, con escaso porcentaje de solventes organicos.

- Tintas de secado por radiacion ultravioleta, cuyo contenido queda en forma
solida al 100% sobre el soporte impreso.

- Tintas por secado ultravioleta de origen acuoso para el sistema offset.

- Realizar un tratamiento previo antes de verter residuos al alcantarillado,
incluyendo las tintas de base agua.

- Cuando se trate de contaminantes insolubles (tintas para serigrafia, flexografia o
huecograbado) es posible la filtracion.

Las etiquetas autoadhesivas presentan un problema medioambiental, debido a los
desperdicios de matrices y al papel soporte, ya que ambos materiales estan en
contacto con una mezcla de adhesivos y silicona, que no permiten una
reutilizacion facil, si bien en la actualidad ya existen técnicas para su reciclaje.

En la medida de lo posible, limpiar y recuperar envases y embalajes, en especial
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contenedores y cilindros metalicos. Si el envase es de material plastico, lo mas
convenientes entregarlo a un gestor para que éste lo recicle.

- En flexografia es aconsejable instalar en las maquinas un control de emision de
disolventes. Un sistema mas barato es recoger los disolventes en cartuchos que
después se tratan para extraer el disolvente.

- Limpiar las maquinas offset con agentes de limpieza alternativos a los
disolventes organicos. Asi, los rodillos duran mas, su superficie no se endurece y
es mas facil y econébmico destruir o reciclar sus residuos.

- Los bidones de productos quimicos y tanques deben estar siempre cerrados
herméticamente para evitar derrames o evaporacion.

- Espaciar los contenedores de almacenamiento facilita su inspeccion y reduce el

riesgo de choques o derrumbamientos que pueden generar residuos y emisiones
peligrosas.

8.5 COSTOS DE FABRICACION

Cuadro 2. Costos de materias primas

No. | MATERIAS PRIMAS
1 _|TINTAS

2 |DISOLVENTES

3

PLANCHAS KILSE

COSTOS
$16.000 por color
$4.000 por kilo
$75cm’

PROVEEDOR
CALIGRAFICAS
PINTUDISOLVA
INDUSTRIAL DEL

FOTOPOLIMERO PLASTICO
4 | ROLLOS DE BOLSAS $6.300 Mediana y PLASTICOS CAL!
PLASTICAS Grande

$5.300 Pequeria

Cuadro 3. Materia prima para impresion

DESCRIPCION UNIDAD |CANT. | VR. UNIT. | VR.TOTAL
Diseno de produccion hoja-tinta 1 600 600
planchas fotopolimero uUnd. 1 2150 2,150
Disolventes kilo 2 209 418
Rollos de Bolsas kilo 1 1672 1,672
0
OTAL COSTOS DIRECTOS 4,840




Cuadro 4. Volumen de produccidn impresién

(CANTIDAD A PRODUCIR X KILOS)

ANO PROD. ANUAL PROD. MES
1 72,000 6,000
2 79,200 6,600
3 91,080 7,590
4 109,296 9,108
Cuadro 5. Costos mano de obra
r DETALLE CANT.[SALARIO[ AUX. PREST. | COSTO | COSTO
TRANSP. | SOC. 52% MES ANO
ASISTENTE DE
PRODUCCION 1 550000 44500 286000 836000 | 10032000
DEISENADOR GRAFICO 1 550000 44500 286000 836000 | 10032000
AUXILIAR DE BODEGAY
PRODUCCION 500000 44500 260000 760000 9120000
OPERARIOS 381500 44500 198380 579880 6958560
DESPACHADOR 1 450000 44500 234000 684000 8208000
TOTAL 2.431.500 222.500| 1.264.380| 3.695.880 | 44.350.560
Cuadro 6. Costo mano de obra indirecta
DETALLE CANT. | SALARIO AUX. PREST. | COSTO CO§TO
TRANSP. | SOC.52% MES ANO
GERENTE 1 1000000 0 520000 1520000 | 18.240.000
SECRETARIAS 1 450000 44500 257140 707140 | 8.485.680
CONTADOR 1 600000 312000 912000 | 10.944.000
MENSAJERO 1 381500 44500 221520 603020 | 7.236.240
ASEADOR 1 381500 44500 221520 603020 | 7.236.240
TOTAL 2.813.000 133.500| 1.310.660| 3.742.160 |52.142.160
Ciuadio 7. Calculo de la imano de obra iecesaria
No. PROCESO INSUMOS EQUIPOS M DE O
NECESARIA
1 DISENO DE BOLSAS Papel para bocetos, carluchos Computador 1
PUBLICITARIAS
2 ELABORACION DE PLANCHAS | planchas outsoursing® 3
3 IMPRESION DE BOLSAS Tintas, lacas, bolsas plasticas, tarros, Maquina 7
trapos, mescladores, cintas, papel flexografica
carta, papel bonds, tablas
4 DESPACHO DE LA Etiquetas, pape! Computador,
MERCANCIA lector Cédigo de 3
barras

° outsourcing elaboracion de las planchas de nylonprint.
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8.6 DISTRIBUCION DE PLANTA

Figura 17. Distribucion de planta

ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS

ALMACEN DE PRODUCTO

TERMINADO
TANQUE DE ggf&gg
( TINTAS
MAQUINA DE IMPRESION
BANOS
/ve@
/
AREA DE AREA DE AREA DE
AREADE .1 REVELADO -~ AREA DE SECADO -1 ACABADO
DISENO DE LAVADO DE
PLANCHAS PLANCHAS
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9.1FICHA TECNICA DE LA ENCUESTA

9.1.1. Grupo objetivo. Los administradores de los minimarket, rapimarket,
rapitiendas, supertiendas, autoservicio, minimarket de los estratos 3,4y 5.

9.1.2 Objetivo de la investigacidon. El nivel de aceptacién de las bolsas plasticas
publicitarias.

9.1.3. Area encuestada. El area a la cudl va dirigida la encuesta a los
minimarket, rapimarket, rapitiendas, supertiendas, autoservicio, minimarket,
estratificados por zonas en la ciudad de Santiago de Cali. El total de minimarket,
rapimarket, rapitiendas, supertiendas, autoservicio, minimarket en la ciudad de
Santiago de Cali, es 80 establecimientos registrados.

9.1.4. Tipo de muestreo. El tipo de muestreo es probabilistico sacando una
muestra aleatoria representativa estratificada de cada uno de ellos. Ver anexo 1

9.1.5. Namero de encuestas. El nimero de encuestas a realizar referentes al
nivel de aceptacion de las bolsas plasticas publicitarias es 40.

9.1.6. Margen de error. Para el sondeo de opinién referente al nivel de aceptacion
de las bolsas plasticas publicitarias. se asume un margen de error del 5% y un
porcentaje de confiabilidad del 95%.

9.2MODELO DE ENCUESTA

(Ver anexo B)

9.3TABLAS DE FRECUENCIAS

Cuadro 8. Establecimiento

No.| Variable Frecuencia Porcentaje
Rapimarket 0 0
Rapitienda 11 26,8
Supertienda 11 26,8
Autoservicio 19 46,3
Minimarket 0 0
Total 41 100,0
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Figura 18. Establecimiento
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En la pregunta 1 con cinco opcion de respuesta donde se pregunta el tipo de
establecimiento se destaca que el 46.3% de las encuestas corresponde a
autoservicio, y el 26.8% a rapitienda y supertienda respectivamente, se observa
gue la muestra representativa objeto de estudios cuya alta participacion son los
estratos socio-econdémicos 3,4 y 5.

Cuadro 9. Sexo

Figura 19. Sexo

En la pregunta 2 donde se identifica el sexo con dos opciones de respuesta se
encuentra que ei 58.5% corresponde al sexo masculino y el 41.5% al sexo

femenino.

No. | Variable | Frecuencia | Porcentaje
Femenino 17 4155
asculino 24 58,5
Total 41 100,0
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Cuadro 10, Que tino de bolsas plasticas utiliza para su establecimiento

R evso wanaas

No. Variable Frecuencia | Porcentaje
Sin impresion 31 75,6
Con logotipo 5 7,3

in-con impresion 7 TAA
Total 41 100,0

Figura 20. Queé tipo de bolsas plasticas utiliza para su establecimiento
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SiN IMPRESION CON LOGOTIPO SIN-CON IMPRESION

En la pregunta 3 donde se preguntaba el tipo de bolsas plasticas que utiliza para
su establecimiento con tres opciones de respuestas se encuentra que la opcion
3.1 corresponde al 75.6%, la opcion 3.2 corresponde al 7.3% y la opcion 3.3

corresponde al 17.1%, observamos que estos establecimientos las bolsas sin
impresion son las mas utilizadas.
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Cuadro 11. Quienes le proveen las bolsas plasticas

No. Variable Frecuencia |Porcentaje
Fabricante 14 34,1
Distribuidor 21 51,2
Fabricante-distribuidor 6 14,6
Total 41 100,0

Figura 21. Quienes le proveen las bolsas plasticas
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En la pregunta 4 con tres opciones de respuesta donde se pregunta sobre quienes
le proveen las bolsas plasticas tenemos que la opcion 4.1 corresponde al 34.1%,
la opcion 4.2 corresponde al 51.2%, la opcion 4.3 corresponde al 14.6%,
observamos que quienes le proveen las bolsas plasticas a los superetes es un

distribuidor.
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Cuadro 12. Porcgue razén especial compra en esa empresa

No. Variable Frecuencia Porcentaje
Servicio 5 12,2
Confianza 9 22,0
Calidad 18 43,9
Precio 8 19,5
Todas las 1 2,4
anteriores
Total 41 100,0

Figura 22. Porque razon especial compra en esa empresa
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Pregunta 5 con cinco opciones de respuestas donde se le preguntaba al
encuestado sobre las razones por las que compra en la empresa que le provee de
bolsas plasticas, se encontré que la opcién 5.1 corresponde al 12.2%,la opcién 5.2
corresponde al 22%, la opciéon 5.3 corresponde a 43.95, la opcion 5.4 corresponde
a 19.5% y la opcion 5.5 corresponde a 2.4%. Observamos que la razén mas
significativa de compra es la calidad en las bolsas plasticas seguida de la
confianza y el precio.

69

gy

%




Cuadro 13. Con que frecuencia realiza el pedido de bheolsas plasticas

No. Variable |Frecuencia|Porcentaje
Diario 1 2,4
Semanal 15 36,6
Quincenal 8 19,5
Mensual 10 24 4
Otros 7 17,1
Total 41 100,0

Figura 23. Con que frecuencia realiza el pedido de bolsas plasticas
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En la pregunta 6 con cinco opciones de respuesta donde se pregunta al
encuestado sobre la frecuencia del pedido de bolsas tenemos que para la opcion
6.1 corresponde al 2.4%, la opcion 6.2 corresponde al 36.6%, la opcion 6.3
corresponde al 19.5%, la opcion 6.4 corresponde al 19.5%, y la opcion 5.5
corresponde a 17.1% observamos que semanal y mensual se concentra la
frecuencia de pedido este nos da un volumen de ventas proyectas.
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Cuadro 14. Cuanto es el pedido de bholsas

No. Variable Frecuencia |Porcentaje
1-10 kilos 9 22,0
11-20 kilos 14 341
21-30 kilos 6 14,6
Mas de 40 kilos 12 29,3
Total 41 100,0

Figura 24. Cuanto es el pedido de bolsas
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5
En la pregunta 7 con cuatro opciones de respuesta donde se preguntaba al
encuestado sobre la cantidad de pedido de bolsas por kilos tenemos gue para la
opcion 7.1 corresponde el 22% para la opcion 7.2 el 34.1% la opcion 7.3 el 14.6%

y la opcion 7.4 del 29.3%. Observamos que la cantidad de kilos en pedido es mas
de 40, informacion para la proyeccion de ventas.
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Cuadro 17. Cuanto paga por las bolsas plasticas

No. Variable Frecuencia |Porcentaje
Entre 9.000-20.000 10 24 4
Entre 21.000-30.000 4 9,8
Entre 31.000-40.000 1 2,4
Entre 41.000-50.000 3 7.3
Mas 50.000 23 56,1
Total 41 100,0 |

Figura 27. Cuanto paga por las bolsas plasticas
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ENTRE 9.000-20.000 ENTRE 31.000-40.000 MAS 50.000
ENTRE 21.000-30.000 ENTRE 41.000-50.000

En la pregunta 10 con cinco opciones de respuesta donde se le preguntaba al
encuestado cuanto paga por las bolsas plasticas con opciones en rango, tenemos
que la opcidon 10.1 corresponde a un 24.4%, la opcién 10.2 corresponde a un
9.8%,la opcidn 10.3 corresponde 2.4%, la opcion 10.3 corresponde 7.3%, la
opcion 10.4 corresponde 7.3% y la opcidn 10.5 corresponde 56.1%. Observamos

que se paga mas de $50.000 por pedido de bolsas plasticas, mostrando buen un
flujo de caja.
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Cuadro 18. Sabia que las bolsas publicitarias contribuyen a la identificacion

del negocio

No. Variable Frecuencia Porcentaje
Si 34 82,9
No 6 14,6
N/N 1 24
Total 41 100,0

Figura 28. Sabia que las bolsas publicitarias contribuyen a la identificacion
del negocio

N/N
NO

En la pregunta 11 con dos opciones de respuesta donde se le preguntaba al
encuestado si sabia que las bolsas publicitarias contribuyen a la identificacion del
negocio tenemos que la opcidn 11.1 corresponde al 82.9% vy la opcidon 11.2
corresponde al14.6%. Observamos que la mayoria de los administradores de la
categoria superetes conocen que la bolsa publicitaria contribuye a la identificacion
del negocio.
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Cuadro 19. Que opinidn tiene de las bolsas plasticas con pauta publicitaria

No. Variable Frecuencia Porcentaje
Baratas 2 49
)Algo costosas 2 49
Costosas 31 75,6
Muy costosas 3 s
N/n 3 7.8

otal 41 100,0

Figura 29. Que opinion tiene de las bolsas plasticas con pauta publicitaria
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En la pregunta 12 con cuatro opciones de repuesta donde se le preguntaba al
encuestado cual es la opinidn acerca de las bolsas plasticas con pauta publicitaria
tenemos que la opcion 12.1 y 12.2 corresponde respectivamente al 4.9%, la
opcion 12.3 corresponde al 75.6% y la opcidén 12.4 y 12,5 corresponde
respectivamente al 7.3% Observamos que para los administradores de los
superetes la percepcion de que las bolsas plasticas con pauta publicitaria es son
costosas, permitiendo plantear una estrategia de mercado donde los proveedores
puedan pautar en ella, logrando que la bolsa le salga gratis al superetes.
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Cuadro 20. Compraria bolsas plasticas con pauta publicitaria

No.| Variable | Frecuencia | Porcentaje
Si 19 46,3
No 22 58,70
Total 41 100,0

Figura 30. Compraria bolsas plasticas con pauta publicitaria

En la pregunta 13 con dos opciones de respuesta donde se mide el nivel de
aceptaciéon, al preguntarle si compraria bolsas plasticas con pauta publicitaria
tenemos que para la opcién 13.1 corresponde el 46.3%, la opcién 13.2
corresponde el 53.7%. Observamos que en la poblacién encuestada tiene un bajo
nivel de aceptacién la bolsa publicitaria. Lo cual permite pensar en una estrategia
de mercado de cero costo al superetes las bolsas.
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Cuadro 21. Porque razén la compraria

No. | Variable Frecuencia | Porcentaje
Presentacion 18 43,9
Costos 1 24
No aplica 22 53,7
Total 41 100,0

Figura 31. Porque razon la compraria
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En la pregunta 14 con dos opciones de respuesta donde se le preguntaba si es
afirmativa la pregunta anterior la razones por las que compraria la bolsa
publicitaria opcion 14.1 corresponde el 43.9%, la opcion 14.2 corresponde el 2.4%.
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9.4 PROYECCIONES DEL MERCADOC

Cuadro 22. Demanda potencial

ANO | DEMANDA POTENCIAL COMPETENCIA’
1 271 L5
2 276 310
3 287 299
4 304 282

La demanda potencial se calcula de los datos arrojados del estudio de nivel de
aceptacion de las bolsas publicitarias es del 46.3%, aplicado al 586
establecimiento de categoria superetes la demanda potencial del primer afo es de
37 y la competencia es de 43 de competencia directa es el nimero restante, la de
los otros afios se proyecta un crecimiento del 2% 4% y el 6 % respectivamente.

Cuadro 23. Tamaiio del mercado

ANO TAMANO DEL PARTICIPACION
MERCADO? MERCADO
ESPERADA®
1 586 30%
2 590 38%
3 600 41%
4 610 44%

Cuadro 24. Analisis de precio en el mercado de las bolsas plasticas
publicitarias

Tipos Tarifa promedio
Rollos precortada 9.000
Rollos sin precortada | 8.000

La tarifa promedio de los precios de las bolsas plasticas con impresién publicitaria
realizando un sondeo telefénico de los establecimientos de competencia directa.

" Datos del niimero de establecimientos que producen y distribuyen bolsas plasticas sin impresion y con
impresién son tomados del Directorio colombiapack. 2004

¥ El tamafio del mercado, de acuerdo clasificacion dc FENALTIENDAS 2005 es de 586 supcretes en la ciudad de Cali..
? La participacion en el mercado esperada o deseada sobre el tamafio del mercado es de del 30% . 38%. 41%. v
44% cnel 1,2, 3 y 4 afio respectivamente.
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10. E3TUDIC FINANCIERC
Cuadro 25. Inversion inicial del proyecto
[ % de
1. Activos fijos participacion
VEHICULOS 40000000
EQUIPOS DE OFICINA 25.000.000
MAQUINARIA'Y EQUIPO 150.000.000
Subtotal 215.000.000 87%
2. Capital de trabajo
Efectivo minimo 27.926.250
Subtotal 27.926.250 11%
3. Inversion Diferida
Gastos de Organizacion y 1.500.000
puesta en marcha 1.500.000
Subtotal 3.000.000 1%
TOTAL INVERSION 245.926.250 100%

La inversion inicial del proyecto es de $245.926.250, constituido asi: por aporte de
socios $95.926250, por deuda $150.000.000.

Cuadro 26. Flujo de caja del proyecto durante la vida dtil

ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4

Ventas 648.000.000 | 712.800.000 |{819.720.000 | 983.664.000
(-)Costos variables de prod 392.830.560 | 432.113.616 | 466.682.705 | 590.198.400
(-)Costos fijos (Sin deprec) 105.622.160 | 116.184.376 | 125.479.126 | 125.499.020
(-)Depreciacion 26.000.000 | 26.000.000 26.000.000 | 26.000.000
Utilidad bruta 123.547.280 | 138.502.008 | 201.558.169 | 241.966.580
(-) Gastos de Adm y Ventas - - - -
(Sin amortz. Diferidos) =
| (-)_.amortizacion diferidos 1.500.000| 1.650.000 1.895.000 | 2.277.000
Utilidad Operativa 122.047.280 | 136.852.008 | 199.663.169 | 239.689.580
(-) Impuestos (35%) 42.716.548 | 47.898.203 | 69.882.109 | 83.891.353
Utilidad opert. Despues

de impuestos 79.330.732 | 88.953.805 |129.781.060 | 155.798.227
mas depreciacion 26.000.000 | 26.000.000 26.000.000 | 26.000.000
mas Amortizacion diferidos 1.500.000 1.650.000 1.895.000 | 2.277.000
flujo de caia operativo 106.830.732 | 116.603.805 | 157.676.060 | 184.075.227
menos K.de T. Incremental

Mas Valor liquidad. K de T > = 5

| Flujo de Operacion 106.830.732 | 116.603.805 | 157.676.060 | 155.798.227
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o Resumen iujo monetario dei proyecto
ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4
106,830,732 116,603,805 157,676,060 155,798,227
-290,000,000
Figura 32. Resumen del flujo monetario del proyecto
106,830,732 116,603,805 157,676,060 155,798,227
-290.000.000 TIR (Proyecto) = 27.60%

El fluio monetario del proyecto podemos observar que con una tasa minima de
retorno es del 7.4 % que es la DTF de 6.90 % mas 5 puntos,
encuentra 27.60% es mas que la tasa minima de retorno esperada lo que nos
permite analizar que el proyecto devuelve la tasa minima esperada sino que
también se obtiene un excedente.

Cuadro 28. Servicio de la deuda

que la TIR se

ANOS [DEUDA INICIAL]| PRESTAMO [ INTERESES |AMORTIZACION DEUDA FINAL
0 - 150.000.000 - - -
1 150.000.000 - | 7.500.000 - 150.000.000
2 150.000.000 - | 7.500.000 50.000.000 100.000.000
3 100.000.000 - | 5.000.000 50.000.000 50.000.000
4 50.000.000 - | 2.500.000 50.000.000 E

El préstamo para la compra de la maquina flexografica se realiza por Banco de la
que tiene una oferta financiera de bajos intereses para los micro-
empresarios pequernos, medianos y con uso interes del 5% anual.
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Cuadro 29. Flujo de caja del empresario durante la vida util

[ ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4
Ventas 648.000.000 | 712.800.000 | 784.080.000 | 862.488.000
(-)Costos variables de prod 392.830.560 |432.113.616 |466.682.705 | 517.492.800
(-)Costos fijos (Sin deprec) 105.622.160 | 116.184.376 | 125.479.126 | 125.499.020
(-)Depreciacion 26.000.000 | 26.000.000 26.000.000 | 26.000.000
Utilidad bruta 123.547.280 | 138.502.008 | 165.918.169 | 193.496.180
(-) Gastos de Adm y Ventas 5 5 = -
(Sin amortz. Diferidos) =
(-) amortizacion diferidos 1.500.000 1.650.000 1.895.000 2.277.000
Utilidad Operativa 122.047.280 | 136.852.008 | 164.023.169 | 191.219.180
(-) gastos financieros 7.500.000 7.500.000 5.000.000 2.500.000
Utilidad antes de Impuesto 114.547.280 | 129.352.008 | 159.023.169 | 188.719.180
Impuestos 35% 40.091.548 | 45.273.203| 55.658.109| 66.051.713
Utilidad Neta 74.455.732 | 84.078.805 | 103.365.060 | 122.667.467
(-)Amortizacion de la deuda - 150.000.000 50.000.000| 50.000.000
(- ) K de trabajo Increm.

Mas Valor liquidacion
Flujo de Operacion 74.455.732 | 34.078.805 53.365.060 | 72.667.467
Cuadro 30. Flujo monetario empresario
ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4
-290.000.000 74.455.732 | 34.078.805 53.365.060 | 72.667.467
Figura 33. Flujo monetario empresario
74.455.732 34.078.805 53.365.060 72.667.467
-2;0.000.000
TIR (Proyecto) =-7,86% >40%

VPN (40%) =
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El flujo monetario del empresario podemos observar que con una tasa minima de
retorno es del 7.4% que es la DTF de 6.90 % mas 5 puntos, que la TIR se
encuentra 7.86%, es mas que la tasa minima de retorno esperada, que nos
permite analizar que el proyecto devuelve la tasa minima esperada sino que

también se obtiene un excedente.

Cuadro 31. Estado de resultados

ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4
Ventas 648.000.000 | 712.800.000 [819.720.000 | 983.664.000
(-)Costo Variable de Prod. 392.830.560 | 424.257.005 |458.197.565 | 590.198.400
(-)Costos fijos (Sin deprec) 105.622.160 | 114.071.933 |123.197.687 |123.217.581
(-)Depreciacion 26.000.000 |26.000.000 26.000.000 | 26.000.000
Utilillidad Bruta 123.547.280 |148.471.062 |212.324.747 | 244.248.019
Gastos de admon y ventas 36.360.000 | 39.268.800 42.410.304 [45.803.128
| (Sin amortz. Diferidos) = = = =
Amortizac. Diferidos 1.500.000 1.650.000 1.897.500 [2.277.000
Utilidad operativa 85.687.280 | 146.821.062 | 210.427.247 | 241.971.019
Gastos financieros(interes) 7.500.000 7.500.000 5.000.000 | 2.500.000
Utitidad antes de imp. 78.187.280 | 139.321.062 |205.427.247 | 239.471.019
Prov. Impios  35,00% 27.365.548 |1 48.762.372 71.899.537 | 83.814.857
Utilidad neta 50.821.732 | 90.5568.691 | 133.527.711 | 155.656.162

El estado de resultados de las operaciones de los cuatro primeros anos del
proyecto muestra que en los tres primeros anos una utilidad de $50.821.732,

$90.558.691, $133.527.711y $155.656.162 respectivamente.




Cuadro 32. Balanc

(4]
)
o)
(1]

-
[\

ACTIVOS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4
CAJA 50.000.000 50.000.000 50.000.000 50.000.000
INVENTARIOS 25.000.000 27.500.000 31.625.000 37.950.000
CUENTAS POR COBRAR 93.413.280 144.400.448 129.650.506 217.579.744
TOT. ACTIVOS CORRIEN. 168.413.280 221.900.448 211.275.506 305.529.744
MAQUINARIA Y EQUIPO 150.000.000 150.000.000 150.000.000 150.000.000
VEHICULO 40.000.000 40.000.000 40.000.000 40.000.000
MUEBLES Y ENSERES 25.000.000 25.000.000 25.000.000 25.000.000
(-) DEPRECIACION ACUM 26.000.000 26.000.000 26.000.000 26.000.000
TOTAL ACTIVOS FIJOS 189.000.000 189.000.000 189.000.000 189.000.000
ACTIVOS DIFERIDOS 15.000.000 15.000.000 15.000.000 15.000.000
(-YAMORTIZACION DIFERIDA 1.500.000 1.650.000 1.897.500 2.277.000
TOTAL ACTIVOS DIFERIDO 13.500.000 13.350.000 13.102.500 12.723.000
TOTAL ACTIVO 370.913.280 424.250.448 413.378.006 507.252.744
PASIVO
OBLIGACIONES FINANCIERAS
PRESTAMO BANCARIO 150.000.000 100.000.000 50.000.000 50.000.000
INTERESES - R . R
OTROS PASIVOS
PROVISION TX RENTA 40.091.548 45.273.203 55.658.109 66.051.713
TOTAL PASIVO 190.091.548 145.273.203 105.658.109 116.051.713
APORTES SOCIOS 130.000.000 130.000.000 130.000.000 130.000.000
UTILADADES 50.821.732 148.977.245 177.719.897 261.201.031
TOTAL PATRIMONIO 180.821.732 278.977.245 307.719.897 391.201.031
TOTAL PASIVO Y PATRIMONIO |  370.913.280 424.250.448 413.378.006 507.252.744
Cuadro 33. Indicadores financieros
Ano 1 Ano 2 Ano 3 Ano 4

A. LIQUIDEZ

RAZ. CORR. 2,99 5,61 8,95 15,40

B. ENDEUDAMIENTO

ENDEUD. TOTAL 0,33 0,18 0,11 0,06

C. RENTABILID.

RENTABILIDAD SOBRE ACT 0,14 0,21 0,32 0,31

RENTABILIDAD SOBRE CAPITAL 0,39 0,70 1,03 1,20
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A.indicadores de tiguidez

Indicadores de liquidez nos muestra que por cada peso de la deuda a corto plazo
el proyecto dispone de $3, $5, $9 y $15 respectivamente durante los cuatro
primeros, de respaldo o solvencia y liquidez para cubrir el pasivo total del
proyecto.

B. Indicadores de endeudamiento

Esta razén indica que por cada peso del activo del proyecto el 33%, 18%., 11% vy
6% son de los acreedores este valor se considera bueno para el proyecto ya que
tiene el 67%,82%, 89% vy el 94% de activos libres o sea que garantiza una buena
garantia para obtener mayores créditos de sus proveedores o bancos comerciales
durante los cuatros arios.

C. Indicadores de rentabilidad
Rentabilidad sobre el activo total, esta razén significa que en el periodo de cuatro

es de 14%, 21%, 32%,31 y rentabilidad sobre el capital refleja de un 39%, 70%,
103% y 120% respectivamente, la razon indica la inversion de los socios.
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11. CONCLUSIONES

LY ¥ - . > a— A V2 . ~

eExiste un buen concepto de empresa, un mercado objetivo definido, muy
competitivo, lo cual se sugiere plantear una estrategia de mercadeo atractiva para
el segmento.

« El analisis financiero general del proyecto permite evaluarlo como viable por los
siguientes aspectos:

-El proyecto es rentable, ya que la tasa minima de retorno una tasa minima de
retorno es del 7.4 % que es la DTF de 6.90 % mas S puntos, la TIR se encuentra
27.60% es mas que la tasa minima de retorno esperada lo que nos permite
analizar que el proyecto devuelve la tasa minima esperada sino que tambien se
obtiene un excedente.

-En los primeros tres afos el proyecto muestra liquidez, buena capacidad de
endeudamiento, buen margen neto de utilidad, se recomienda estudiar una
estrategia de liderazgo en costo e implementar el sistema de costo ABC por
actividades.

e Aunque el estudio de mercado aborda un bajo nivel de aceptacién de las bolsas
publicitarias, con una estrategia de venta de pauta publicitaria a los proveedores
de la categorias superetes le podria interesarles pautar, una oferta atractiva de
bajos costos de impresion de las bolsas plasticas.

eEl estudio técnico permite prever que los costos de produccién son muy alto
empezar con la comercializacion, cuando se tenga alto volumen de produccién
invertir en la compra de maquinaria para la impresion flexografica.




12. RECOMENDACIONES

¢ Implementar una estrategia de liderazgo en costos para la penetracion en el
mercado con precios bajos.

e Iniciar con los dos primeros afios con la comercializacién de las bolsas plasticas
publicitarias.

e Desarrollar una estrategia de penetracion atractiva con productos
complementarios o souvenieres publicitarios.

e Estudiar la opcion de outsousing para la impresion de las bolsas publicitarias.
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13. BENEFICIO SOCIAL

¢ La ejecucidn del proyecto servira de base, referente o insumo para que otras
entidades o estudiantes interesados en el fomento empresarial desarrollen
propuestas de emprendimiento sobre el mismo estudio y que la universidad
pueda implementar un programa de incubacion de ideas de negocios.

e De igual manera al sector real en este caso los superetes esta idea de negocio

le aporta estrategias de identificacion de su negocio y de posicionamiento de sus
diferentes marcas que se comercializan en el establecimiento.

88




BIBLIOGRAFIA

ARBOLEDA, German. Formulacién, evaluacion: control de proyectos. Bogota : AC
Editores. 1998

BRICENO, Pedro. Administracion y direccion de proyectos. Chile : Mc Graw
Hill,1996.

BLANK BUBIS, Leon. Administracién de organizaciones. Cali : Centro Editorial
Universidad del Valle, 1993

GARCIA, Oscar Leon. Administracion financiera. Cali : Prensa Moderna Editores
S.A, 1996.

POLIMENI, Ralph, FABOZZI, Frank. ADALBERG, Arhur. Contabilidad de costos.
Colombia : Mc Graw Hill, 1995.

POPE, Jeffrey. Investigacién de mercados. Espana : Norma, 1996

SABINO, Carlos A. El proceso de investigacion. Bogota : Cid, 1995

TAMAYO TAMAYO, Mario. El proceso de la investigacion cientifica. México :
Limusa, 1996

URBINA BACCA, Gabriel. Evaluacion de proyectos. México : Mc Graw Hill, 2001.

YAN CASTRO, José Nicolas. Investigacion integral de mercados. Colombia : Mc
Graw Hill,.2005.

89




ANEXGC A. Actives fijos

DESCRIPCION UNID. | CANT. | VR. UNIT. | VR.TOTAL
IMODULARES Y ARCHIVOS UNID. 4 840,000 3,360,000
SILLAS CON RODACHINES UNID. 6 150,000 900,000
IMPRESORAS UNID. 4 140,000 560,000
EQUIPO COMPUTO COMPLETO | UNID. 3 1,660,000 4,980,000
ISILLAS SALA DE ESPERAX4 UNID. 2 350,000 700,000
TELEFONOS UNID. 4 125,000 500,000
TELEFAX UNID. 1 300,000 300,000
EQUIPO DE AIRE
ACONDICIONADO UNID. 1 3,700,000 3,700,000
TOTAL 15,000,000
MAQUINARIA Y EQUIPO
IDESCRIPCION UNID. | CANT. | VR.UNIT. VR.TOTAL
MAQUINA IMPRESORA
FLEXOGRAFICA UNID. 1 150000000 150000000
VEHICULO TRANSPORTE DE
MERCANCIA UNID. 1 40000000 40000000

UNID. 0
TOTAL 190,000,000
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ANEXO B. Modelo de encuesta

CORPORACION EDUCATIVA CENTRO SUPERIOR DE CALI
EN CONVENIO CON LA UNIVERSIDAD SIMON BOLIVAR
PROGRAMA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS
ESTUDIO DE MERCADO

Encuesta No. estrato socio-economico

Zona 3 4 5

1. Establecimiento

1.1 Rapimarket___ 1.2 Rapitienda___ 1.3 Supertienda__1.4 Autoservicio__

1.5 Minimarket___

2.Sexo 21F__ 22M

3. Que tipo de bolsas plasticas utiliza para su establecimiento

3.1 sin impresién____ 3.2 con logotipo__3.3 con pauta publicitaria____

4. Quienes le proveen de bolsas plasticas en su establecimiento

4 1Fabricante____ 4.2 distribuidor 4_3Fabricante-distribuidor 4.4 otros_____

5. Porque razon especial compra en esa empresa

5.1 Servicio___ 5.2 Atencién___ 5.3 Confianza__ 5.4 Calidad___ 5.5 Precio__
5.6 otros

6. Con que frecuencia realiza el pedido de bolsas plasticas

6.1 Diario__ 6.2 Semanal___ 6.3 Quincenal___ 6.4 Mensual___ 6.5 Otros____

7. Cuanto es el pedido de bolsas plasticas

7.1 1 kilo-10 kilos___ 7.2 11 kilos a 20 kilos___ 7.3 21 kilos a 30 kilos

7.4 31 kilos a 40 kilos __7.5 mas de 40 kilos__

8. Que presentacion prefiere

8.1 rollo 8.2 Cargaderas________

9. Que tamano de bolsas piasticas utiliza

9.1 Pequena-mediana-grande__ 9.2 Pequefa-mediana__ 9.3 mediana-

grande___ 9.4 pequena-grande___
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10. Cuanto paga por las bolsas plasticas

10.1 Entre 9.000-20.000__ 10.2 Entre 21.000-30.000__10.3 Entre 31.000-40.000
10.4 Entre 41.000-50.000__10.5 Mas 50.000____

11. Sabia usted que las bolsas publicitarias contribuyen a la identificacion del
negocio. 11.1Si__ 11.2No__

12. Que opinion tiene de las bolsas plasticas con pauta publicitaria

121 muy baratas 122 baratas 123 algo baratas__ 124 algo
costosas___ 12.5 costosas___ 12.6 muy costosas____

13. Compraria bolsas plasticas con pauta publicitaria 13.1 Si__ 132 No__
14.Si su respuesta es afirmativa porque razén la compraria

14.1 Presentacion__ 14.2 Costos ____ 15.3 Otros




ANEX

(O C. Depreciacion de inversiones

DESCRIPCION INVERSION 1 2 3 4
MODULARES 3,360,000 672000 672000, 672000, 672000
SILLAS CON RODACHINES 900,000 180000 180000, 180000/ 180000
IMPRESORAS 560,000f 112000 112000, 1120000 112000
EQUIPO COMPUTO COMPLETO 4,980,000 996000 996000 9960001 99600C
SILLAS SALA DE ESPERAX4 700,000 140000 140000 1400001 14000C
LELEFONOS 500,000, 10000C 100000 100000 100000
[TELEFAX 300,000 60000 60000 60000] 60000}
EQUIPO DE AIRE ACONDICIONADO| 3,700,000 740000 7400000 740000 740000

AQUINARIA Y EQUIPO 150,000,000 150000004 15000000 15000000;15000000
VEHICULO 40,000,000[ 8000000, 8000000, 8000000| 8000000
OTALES 2600000¢1 26000000| 26000000[2600000

La depreciacion aplicada es en linea recta y se toma como referencia la vida util
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COSTO | COSTO
DETALLE MES ANO
SERVICIOS PUBLICOS 800.000 | 9.600.000
SERVICIO TELEFONICO 400.000 | 4.800.000
TOTALES 1.200.000 | 14.400.000
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23S Q2
DETALLE COSTO | ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4
GASTOS
PREOPERATIVOS 0 1500000 1650000 1897500 2277000
TOTAL GASTOS
DIFERIDOS 0 1.500.000 1.650.000 1.897.500 2.277.000




DETALLE COSTO MES COSTO .ANUAL

PAPELERIA 100.000 1.200.000
[ INSUMOS DE OFICINA 90.000 1.080.000
CAFETERIA'Y OTROS 60.000 720.000
ELEMENTOS DE ASEO ~ 40.000 480.000
ARRENDAMIENTO 800.000 9.600.000
TOTAL GASTOS DE

ADMINISTRACION 1.090.000 13.080.000
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FIJOS VARIABLE
$ $

DEPRECIACION 26.000.000
MANO DE OBRA DIRECTA 44.350.560
MANO DE OBRA INDIRECTA 52.142.160
SERVICIOS PUBLICOS 14.400.000
MATERIA PRIMA 348.480.000
DIFERIDOS 0
ADMINISTRATIVOS 13.080.000
TOTAL 105.622.160 | 392.830.560
TOTAL GASTOS $ 498.452.720 41537726,7

$ 408.452.720

72.000

$6.923

NS
3

TOTAL GASTOS
CANT. PRODUCIR

COSTO NETO POR KILO DE BOLSA
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KC H. Proyeccion de ventas

m

ANO No. KILOS VALOR TOTAL
1 72.000 9.000 648.000.000
2 71.280 10.000 712.800.000
3 74.520 11.000 819.720.000
4 81.972 12.000 983.664.000
TOTAL 3.164.184.000

VOLUMEN DE PRODUCCION (IMPRESION)
CANTIDAD A PRODUCIR X KILOS SEGUN CONSUMO DE SUPERETES

MERCADO CONS.
ANO | POTENCIAL' | PROD. ANUAL |CONS.ANUAL | PROD. MES |MENSUAL
1 200 72.000 360 6.000 30
2 220 71.280 324 5.940 27
3 240 74.520 311 6.210 26
4 260 81.972 315 6.831 26
' Bl mercadeo potencial de acuerdo clasificacién de FENALTIENDAS 2005 es de 586 superetes en la ciudad de Cali.

El mercado potencial sobre tamaiio del mercado es de 200,220, 240,260 en el 1.2,3 ¥ 4 afio respectivamente.
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COSTO DE PDNPOR UNIDAD - § 498 452 720TOTAL GASTOS

72,000

CANT. PRODUCIR

$ 6,923COSTO NETO POR KILO DE BOLSA

CALCULO PUNTO EQUILIBRIO

PV = COSTOS DE PRODUCCION + UTILIDAD 30% =

PRECIO DE VENTA

C.V.U= COSTOS VARIABLES $ 392,830,560

UNIDADES DE PRODUCCION 72,000

PUNTO DE EQUILIBRIO EN UNIDADES

COSTOS FIJOS 105,622,160

C.PDN UTILIDAD
$ 6,923 2,077

$ 9,000

COSTO VARIABLE POR
$ 5,456UNIDAD

PRECIO VENTA - (C.V.U) 9,000 $4,160
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No. SUPERETES BARRIO ESTRATO
1 | Supertienda la econémica Mariano ramos 3
2 |COOMER Caldas 3
3 | Rapilimonar Limonar 5
4 | Autoservicio la 66 Limonar 5
5 |Rapitienda Rapicone Lido 5
6 | Autoservicio La Familia Limonar 5
7 | Autoservicio Punto Verde conquistadores 3
8 |Rinde mas Miraflores 4
9 |Rapitienda Lincy Lido 5
10 |Rapimarket Lido 5
11 | Rapimarket Tequendama La selva 4
12 | Sutihogar La selva 4
13 |COMFAMA Colon 4
14 |Todo en Uno Colon 4
15 | Autoservicio la regalia Republica de Israel 3
16 | Autoservicio el Jardin Jardin 3
17 |Casa del Tendero Santa Elena 4
18 | El barratillo Popular 3
19 | Autoservicio superbarato La independencia 3
20 | Rapitienda La independencia |La independencia 3
21 | El tulcan El sena 4
22 | Supertienda Alkosto Alamos 4
23 | El nuevo Haiti Porvenir 3
23 | Rapitienda A&I6 La merced 5
24 | Supertienda MJ Popular 3
25 |Rapitienda Sensacion Salomia 3
26 | Rapitienda El trebol Ciudadela COMFANDI 4
27 | Sonth Market Camino Real 5
28 |Rapitienda Camino real 5
29 |El caney El caney 5
30 |Rapitienda la 42 Ciudadela CONFANDI 4
31 | Merca Ky Primero de Mayo 4
32 |Punto Blanco Olimpico 4
33 |Rancho grande Santa Elena 4
34 |Rapitienda Santa Elena 4
35 |Rapitienda las quintas Las quintas de don simén 3
36 |Rapitienda Ruby Las quintas de don simén 5
37 | Autoservicio colapso Junin 4
38 |Rapitienda los barateros Ciudadela COMFANDI 4
39 |Rapitienda la Antioguena Santa Elena 4
40 | Rapitienda QAP Le6n 13 3
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ANEXQC L. Participacidon en el mercado

PARTICIPACION PARTICIPACION
ANOS ESPERADA' comiﬁéﬁgz (S,C,’Q'ECT A | COMPETENCIA INDIRECTA
1 30% 55% 15%
2 38% 46% 16%
3 41% 43% 16%
4 44% 40% 16%

ti .. b 5 ~
La participacidn en el mercade esperada sobre ef tamafic del mercade es de del 2004, 389, 419, v 41% en el

1.2, 3 y 4 afio respectivamente.
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ANEXO M. Tamano del mercado de bolsas plasticas

TAMANOS DE COMPETENCIA COMPETENCIA
EMPRESA DIRECTA INDIRECTA
9 145
TOTAL 9 145
160 -
140
120 |
100 |
- COMPETENCIA DIRECTA
| |@m COMPETENCIA INDIRECTA
60
40
20
0. S
1

Fuente: Informacién segun COOPLAST .ACOPI 2005. El tamafio total del mercadeo del sector plastico es
un total de 154 empresas, las cuales identifica 149 empresas fabricantes de bolsa plasticas, dentro de estas
9 empresas tienen proceso de impresion
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ANEXO N. Listado de empresas de bolsas plasticas

HIGHTEC PLASTICOS LTDA. Ciudad: Candelaria, Valle del Cauca

Direccion: Condominio industrial La Nubia Bodega 12 Kilémetro 1.5 Via a Cav
Fax: (57) (2) 3904729

VISION PLASTICA LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 13A 27A-119 Bodega 3 Bl 2A Parcelacion Arroyohondo
Teléfono: (57) (2) 6900661
Fax: (57) (2) 6658456

ICOPLASTICOS LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cf11 10-31
Teléfono: (57) (2) 8836360, (57) (2) 6826895
Fax: (57) (2) 6824334

PLASTICOS Y DESECHABLES LA LUNA Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 11 10-24
Telefax: (57) (2) 6824334

TELEPLAST LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 9 24-19

Teléfono: (57) (2) 8842183, (57) (2) 8843186, (57) (2) 8836501, (57) (2) 8853080, (57) (2) 8852901, (57) (2) 8852817,
(57) (2) 8852955

PAK 2000 LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 31 10-118 Arroyohondo-Yumbo
Teléfono: (57) (2) 6664918, (57) (2) 6664919

BIOEMPAQUES Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 15 16-18
Teléfono: (57) (2) 6803067, (57) (2) 4482948, (57) (2) 4482946

BOLSIPLASTICOS LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 10 10-25
Teléfono: (57) (2) 8801341
Fax: (57) (2) 8809917

BOLPLAST LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 8 44B-16
Teléfono: (57) (2) 4489607, (57) (2) 4481632
Fax: (57) (2) 4422227

BOLSAS Y PLASTICOS LA 15 LTDA. (BOLSAS Y PLASTICOS LA 15 LTDA.) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: C! 15 4-29
Teléfono: (57) (2) 8812093, (57) (2) 8821882, (57) (2) 8831735, (57) (2) 8843732, (57) (2) 8894700
Fax: (57) (2) 8809060

CALIEMPAQUES (CALIEMPAQUES S.A.) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Kiléometro 8 Via a Jamundi
Conmutador: (57) (2) 5551788

Teléfono: (57) (2) 5552418, (57) (2) 5552408
Telefax: (57) (2) 5552414

Fax: (57) (2) 6647327

Fuente: tomado de la pagina www.colombiapack.com
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Telefax: (57) (2) 5552414
Fax: (57) (2) 6647327

CEDEMPA LTDA. - CENTRAL DE EMPAQUES LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion:; Cr 3 18-28
Teléfono: (57) (2) 4387880
Telefax: (57) (2) 8842533

CEDIPLAS Ciudad: Zarzal, Valle del Cauca

Direccion: Cl 54 50-33
Teléfono: (57) (2) 2196714
Telefax: (57) (2) 2198003
Fax: (57) (2) 6669464

COMERCIALIZADORA MARESPA LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion; CI 34 7-98 P 2
Teléfono: (57) (2) 4425977
Fax: (57) (2) 4384006

FERPLASTICOS LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 39 13-117 Urbanizacion Industrial Acopi-Yumbo
Teléfono: (57) (2) 6654333
Fax: (57) (2) 6654336

GASMAR Y CIA. S. ENC.S. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion; Cl 8 26-55
Teléfono: (57) (2) 5574580. (57) (2) 3359540
Fax: (57) (2) 3265087

PLASTILAC LTDA. (INCOLPLAST S.A.} Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 49 5N-59
Teléfono: (57) (2) 4466809
Telefax: (57) (2) 4463569
Fax: (57) (2) 4454267

INDUFLEX LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca
Direccion: Cl 28 9-48
Teléfono: (57) (2) 0431720, (57) (2) 4431720, (57) (2) 4421267
Fax: (57) (2) 4435017

INDUSTRIAS PRODEPLAST LTDA. Ciudad: Cali. Valle del Cauca

Direccion: Cr 37 13-90 Acopi Yumbo
Teléfono: (57) (2) 6647268. (57) (2) 6644435. (57) (2) 6647270, (57) (2) 6647269. (57) (2) 3911155
Fax: (57) (2) 4384006

MONOPLAS LTDA. - MONOMEROS PLASTICOS LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 33A 10-29
Teléfono: (57) (2) 4384168
Telefax: (57) (2) 4100306
Fax: (57) (2) 4441702

NOVEDADES TIBER LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccién: Cr 23 5-30 Parque Alameda Saliendo Al Peatonal
Teléfono: (57) (2) 5574245, (57) (2) 5582514

PLASTICOS ALAMEDA (PLASTICOS ALAMEDA ) Ciudad: Cali, Valle dei Cauca

Direecion; Cl 9 23A-82
Teléfono: (57) (2) 5576054
Telefax: (57) (2) 5574180 8
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Fax: (57) (2) 5121960
PLASTICOS COMERCIALES LA 7A

Direccion: Cl 15 7-09
Teléfono: (57) (2) 8892626
Fax: (57) (2) 4417939

PLASTICOS ELCA (PLASTICOS ELCA )

Direccion: Cr 1440-16
Teléfono: (57) (2) 4442114, (57) (2) 4436604
Fax: (57) (2) 4454267

PLASTICOS HERPLAS LTDA.

Direccion: Cl 23 43-54
Teléfono: (57) (2) 6644511
Telefax: (57) (2) 3263007
Fax: (57) (2) 4392685

PLASTICOS HERSA LTDA. (PLASTICOS HERSA LTDA. )

Direccion: Ci 33 8-50
Teléfono: (57) (2) 4485704, (57) (2) 4434605. (57) (2) 4481863. (57) (2) 4481865
Telefax: (57) (2) 4485715

PLASTICOS JAHELLA LTDA. (PLASTICOS JAHELLA LTDA. }

Direccion: Cl 29 4-22
Teléfono: (57) (2) 4422472, (57) (2) 4431786. (57) (2) 4421703
Fax: (57) (2) 4438211

PLASTICOS LA 10

Direccion: Cr 10 13-50
Teléfono: (57) (2) 8890250
Fax: (57) (2) 8931151

PLASTICOS LA 9A.

Direccion: Cl 9 24-12
Teléfono: (57) (2) 5575589. (57) (2) 5140698
Fax: (57) (2) 6656326

PLASTICOS MONQUI (PLASTICOS MONQUI )

Direccion: Cr 6 31-33
Teléfono: (57) (2) 4435251. (57) (2) 4412615
Fax: (57) (2) 4444311

PLASTICOS SUPERIOR

Direccion: Cr 44 18-106
Teléfono: (57) (2) 3369192, (57) (2) 3262776
Fax: (57) (2) 3262543

PLASTIEMPAQUES DE OCCIDENTE

Direccion: Cr 44 16-57
Teléfono: (57) (2) 3357238
Telefax: (57) (2) 3260408

PLASTIEXPRESS

Direccion: Cl 11 10-24
Teléfono: (57) (2) 6813420

PLASTIFLEX LTDA.
Direccion: Ci 9B 23-02

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali. Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca




Teléfono: (57) (2) 0573548, (57) (2) 5573548
Fax: (57) (2) 6900026

PLASTIPOLI Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 10 18-61
Teléfono: (57) (2) 8842319
Fax: (57) (2) 8894322

POLIETILENOS DEL VALLE S.A. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Ci 26 10-09

Teléfono: (57) (2) 4424212, (57) (2) 4432269, (57) (2) 4424215, (57) (2) 4441649, (57) (2) 0424212, (57) (2) 4434502
Fax: (57) (2) 4424276

PROBOPLAS LTDA. - PRODUCTORES DE BOLSAS PLASTICAS LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 36 10-87 Urbanizacion Acopi
Teléfono: (57) (2) 6647117

Telefax: (57) (2) 6646471

Fax: (57) (2) 4441403

PROCEPLAST LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 37 2B-34
Teléfono: (57) (2) 0425025, (57) (2) 4425025
Fax: (57) (2) 2694969

PRODUCTOS DE PLASTICOS DEL VALLE LTDA (PRODUCTOS DE Ciudad: Cali, Valle del
PLASTICOS DEL VALLE LTDA. ) Cauca

Direccion: Cl 32 8-63
Teléfono: (57) (2) 8892626
Telefax: (57) (2) 4488189
Fax: (57) (2) 4417939

SERVINSUMOS Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr SNorte 64N-24 Brr. Calima
Teléfono: (57) (2) 6849242, (57) (2) 6807076

COLOMBATES (COMPANIA COLOMBIANA DE EMPAQUES BATES S.A. ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 33A 24-59
Teléfono: (57) (2) 2289808. (57) (2) 2712020
Fax: (57) (2) 2755418

Direccion: Cr 39 13-129 Acopi Yumbo
Conmutador: (57) (2) 6654333

DUVANEST SERVIPRODUCTOS LTDA. {SERVIPRODUCTOS DUVANEST Ciudad: Cali, Valle del
LTDA.) Cauca

Direccion: Cl 34 2C-66
Teléfono: (57) (2) 4445653. (57) (2) 6815323

POLIETILENOS DEL VALLE S.A. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 26 10-09

Teléfono: (57) (2) 4424212. (57) (2) 4432269, (57) (2) 4424215. (57) (2) 4441649. (57) (2) 0424212. (57) (2) 4434502
Fax: (57) (2) 4424276

THERMOFILMS LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 42 8-06
Teléfono: (57) (2) 6806000, (57) (2) 5547800

MUNDIAL DE PLASTICOS (CARLOS RAMOREZ / MUNDIAL DE PLASTICOS ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca
Direccion: Cl 8 23A-49
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Teléfono: (57) (2) 5542845

Direccion: Cr 37 10-197 Bdg 8 Acopi Yumbo
Teléfono: (57) (2) 6657215

INCOLPA LTDA.

Direccion: C! 37r 3-3 217 Parcelacién La Dolores
Teléfono: (57) (2) 6669514. (57) (2) 6669515
Fax: (57) (2) 2703093

MULTIPOLIMEROS LTDA. (MULTIPOLIMEROS LTDA. )

Direccion: Cl 11A 37-209 Acopi Yumbo
Teléfono: (57) (2) 6644513, (57) (2) 6541153

SELLOPACK (SELLOPACK S.A.)

Direccion: Cl 17 3-08 Apto 101
Teléfono: (57) (2) 6674837

MAPLAS

Direccion: Cr 3 # 24-129
Teléfono: (57) (2) 5240224
Telefax: (57) (2) 8857258

SERVIFLEX LTDA.

Direccion: Cl 23 2-58
Conmutador: (57) (2) 8899872

TECNIFLEX LTDA. (TECNIFLEX)

Direccion: Cl 28 6-42
Conmutador: (57) (2) 4451044

PLASTICOS CALIBRADOS

Direccion: Cl 23 43-51
Teléfono: (57) (2) 3348307
Fax: (57) (2) 3260486

BOLSAS PLASTICAS LTDA. (BOLSAS PLASTICAS LTDA. )

Direccion: CI 33A 17A-35
Teléfono: (57) (2) 4437346

Ciudad: Cali. Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

ALMACEN BOLSAS PLASTICAS (MANGUERAS Y BOLSAS PLASTICAS ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 11 10-28
Teléfono: (57) (2) 8855736

BOLSAS Y PLASTICOS LA 15 LTDA. (BOLSAS Y PLASTICOS LA 15 LTDA. Ciudad: Calli, Valle del

)

Cauca

ALMACEN BOLSAS PLASTICAS (MANGUERAS Y BOLSAS PLASTICAS ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Ci 11 10-28

Teléfono: (57) (2) 8842390. (57) (2) 8845464. (57) (2) 8855736. (57) (2)

8855310

ABASTECIMIENTOS PLASTICOS DE COLOMBIA (EXPOPLASTIC DE

COLOMBIALTDA.)

Direccion: Cl 31A 2-45
Teléfono: (57) (2) 4421109

HIGHTEC PLASTICOS LTDA. (HIGHTEC PLASTICOS LTDA. )
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Direccion: PARC INDUS LA NUBIA 2 BODEGA 5

IMPREFLEX ROLLOS & BOLSAS (IMPREFLEX ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 15 30-10
Teléfono: (57) (2) 4454603

PLASTICOS CALIMA E.U. (PLASTICOS CALIMA E.U.) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 32 1A-36
Teléfono: (57) (2) 4422634. (57) (2) 4444088

POLIZIP LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 60 1N-145
Conmutador: (57) (2) 4478674

INTERPLASTICOS (INTERPLASTICOS ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 72B 8N-61
Teléfono: (57) (2) 4402997

BOLSAS DE POLIPROPILENO POLIPROPAK Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 2 20-24
Teléfono: (57) (2) 8806814, (57) (2) 8818143

INTERPLAST LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 12E 52-25
Teléfono: (57) (2) 0487187

PLASTICOS ACOSTA LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: C{ 52 22-25
Teléfono: (57) (2) 4437972, (57) (2) 4422595

BOLSAS Y PLASTICOS LA 15 LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 15 4-29
Teléfono: (57) (2) 0894700, (57) (2) 8894700
Fax: (57) (2) 8809060

PRODEPLAST LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion; Cr 37 13-90 Urb Acopi Yumbo
Teléfono: (57) (2) 6647270. (57) (2) 6647269

PLASTICOS MONQUI Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 6 31-33
Teléfono: (57) (2) 4435251, (57) (2) 4412615
Fax: (57) (2) 4444311

PLASTICOS COMERCIALES LA 7A. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 15 7-09
Teléfono: (57) (2) 8892626

SURTIPLASTICOS LTDA. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 1D 46-63
Teléfono: (57) (2) 4463501

PRODUCTOS DE PLASTICOS DEL VALLE Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: C! 32 8-63
Teléfono: (57) (2) 4488189

PLASTICOS SANTA ELENA (PLASTICOS SANTA ELENA ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca
Direccién: Cl 19 29B-30
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Teléfono: (57) (2) 3359547
IMPRESOS LA REINA LTDA. Ciudad: Cali. Valle del Cauca

Direccion: Cr 42Bis 13C-32-26
Teléfono: (57) (2) 3366839. (57) (2) 3346711
Fax: (57) (2) 4489062. (57) (2) 3366889

PLASTICOS COMERCIALES LA FLORESTA (PLASTICOS COMERCIALES LA Ciudad: Cali, Valle del
FLORESTA) Cauca

Direccion: CI 33A 16-74
Teléfono: (57) (2) 4421771

COLOMPLASTS.A Ciudad: Palmira, Valle del Cauca

Direccion: Cr 33A 26-13
Teléfono: (57) (2) 2756292

PLASTICOS Y DESECHABLES NAVAL Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 39 15-24
Teléfono: (57) (2) 4432880

BIOMASTER LTDA. (ALEXANDRA CARDOZO / BIOMASTER LTDA. ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 41 4N-128
Teléfono: (57) (2) 3916580

INDUSTRIAL DE PLASTICOS LTDA. (INDUSTRIAL DE PLASTICOS LTDA. )Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 20 13-39
Teléfono: (57) (2) 6838647. (57) (2) 5580300

RODRIFLES Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 31A 5-80
Teléfono: (57) (2) 4421595

CONTINENTAL DE PLASTICOS Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: C1 13 10-79
Teléfono: (57) (2) 8893708

BOLSAS Y PLASTICOS DE CALI (DISTRIPLASTICOS CALI LTDA.) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 7 20-76
Teléfono: (57) (2) 8890658

MEGAPLAST S.A. Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 0 2-276 La Dolores
Conmutador: (57) (2) 6669431

PROBOPLAS LTDA. (MIRIAM ZAIDA RAMIREZ Y/O PROBOPLAS LTDA. ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cr 36 10-87 Acopi Yumbo
Teléfono: (57) (2) 6647117, (57) (2) 6641103

PLASTICOS HERPLAS LTDA. (PLASTICOS HERPLAS LTDA. ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca
Direccion: Cl123 43-54
BOLSAS MARINILLA Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Direccion: Cl 21 9-06
Teléfono: (57) (2) 8853169

PLASTICOS LA DIEZ (DELIO ACOSTA SERNA Y/O PLASTICOS LA DIEZ ) Ciudad: Cali, Valle del Cauca
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Direccion: Cr 10 13-50
Teléfono: (57) (2) 8890250

PLASTICOS ANGEL (PLASTICOS ANGEL / MONTERO RUBIRA )

Direccion: Cr 29A 19-42
Teléfono: (57) (2) 3366456

PLASTICOS SUPERIOR LTDA.

Direccion: Cr 44 18-106
Teléfono: (57) (2) 3369192

CASA FA PLASTICOS COMERCIALES (SANDRA PATRICIA MORERA / CASA FA

PLASTICOS COMERCIALES )

Direccion: Cr 7Sbis 73-117
Teléfono: (57) (2) 6622661

PLASTICOS CALI (GONZALEZ LUZ ELENA )

Direccion: Cl1 15 17-28
Teléfono: (57) (2) 5573136

PLASTICOS LUMI (RINCON ALBANIL ARBEY )

Direccion: Cl 19 13A-33
Teléfono: (57) (2) 6849913

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del
Cauca

Ciudad: Cali. Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

PLASTICOS Y AVICOLA LA 15

Direccion; Cl 33A 15-45
Teléfono: (57) (2) 4414039

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

PLASTICOS LA 44 (AYDA LAME Y/O PLASTICOS LA 44 )

Direccion: Cr 44 18-110
Teléfono: (57) (2) 3253105

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

CENTRAL DE PLASTICOS

Direccion: Cr 8 76-53
Telétono: (57) (2) 6637049

OKA OFISUMINISTROS LTDA {OKA OFISUMINISTROS )

Direccion: Cr 2C 46B-18
Teléfono: (57) (2) 4472605

PLASTICOS Y PAPELEROAH.G. LTDA.

Direccion: Cr 4 45-27
Teléfono: (57) (2) 4475872

PLASTICOS LA 44 (AYDE LAME Y/O PLASTICOS LA 44 )

Direccion: Cr 44 18-110
Teléfono: (57) (2) 3253105

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

CHIQUIPLAS

Direccion: Cr 24 9-47
Teléfono: (57) (2) 5583909

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

MONOPLAS
Direccion: Cl 33A 10-29
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Teléfono: (57) (2) 6802329

DISTRIBUCIONES NOBEL

Direccion: Cl 9 30-31
Teléfono: (57) (2) 5576718

DISTRIBUCIONES LATINOS (DISTRIBUCIONES LATINO }

Direccién: Cr 9 14-03 L- 103
Teléfono: (57) (2) 8961875

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

PLASTICOS Y DESECHABLES CALDERON

Direccion: Cr 5 43A-32
Teléfono: (57) (2) 4419819

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

DESECHABLES EL PRIMER BAZAR

Direccion: Cr 3 1342 L- 20
Teléfono: (57) (2) 8890810

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

DISTRIBUCIONES JABERTH

Direccion: Cl 44 4N-24
Teléfono: (57) (2) 4463765

DISTRIBUIDORA PLASTICOS CALI

Direccion: Cr 44 16-57
Teléfono: (57) (2) 3260408

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

INDUSTRIAS KENT SORRENTO S.A.

Direccion: Cl 59 8-66
Teléfono: (57) (2) 4439829

PLASTICOS POLO {LUIS POLO / PLASTICOS POLO )

Direccion: CI 76 1A-12 11
Teléfono: (57) (2) 4338867

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

INCOLPLAST S.A.

Direccion: Cl 49 SN-59
Teléfono: (57) (2) 4466809
Telefax: (57) (2) 4463569
Fax: (57) (2) 4454267

BOLSAS SAN JUDAS

Direccion: Cl 18 41A-20
Teléfono: (57) (2) 3265550

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

VICLO PLAST

Direccion; Cr 7A 19-46
Teléfono: (57) (2) 8843099

TAVO PLAST (ALBA YEPES/ TAVO PLAST)

Direccion: Cr 33B 19-24
Teléfono: (57) (2) 3261006

ANDITUBO LTDA.
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Direccion: Cr 7C B 69A-06
Teléfono: (57) (2) 6804917

BOLSIPLASTICOS LTDA.

Direccion: C! 10 10-25
Teléfono: (57) (2) 8801341
Fax: (57) (2) 8809917

COMERCIALIZADORA L Y H LTDA.

Direccion: Cl 10 18-01
Teléfono: (57) (2) 8835798

DISTRI PLASTICOS GERALDINY

Direccion: Cr 39C 40-01
Teléfono: (57) (2) 3381483

MAXIPLASTICOS LUBI

Direccion: Cl 10 56-147
Teléfono: (57) (2) 3316059

OSPINA CARDONA MARIA NANCY

Direccion: Av 9 21-29
Teléfono: (57) (2) 6675644

PLASTICOS IMPRESORES

Direccion: C18 19-28
Teléfono: (57) (2) 8893077. (57) (2) 5141065

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

PLASTICOS IMPRESORES LTDA.

Direccion: Cr 15 6-40
Teléfono: (57) (2) 5574519. (57) (2) 6824966

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

PLASTICOS IMPRESORES POPULARES (PLASTICOS IMPRESORES

LTDA. )

Direccion: Cr 15 6-40
Teléfono: (57) (2) 5574519

PRECORPLAST

Direccion: Cr 23D 13-17
Teléfono: (57) (2) 5581623

Ciudad: Cali, Valle del
Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

PROBOLSAS LTDA.

Direccion: Cr 8 44B-16
Teléfono: (57) (2) 4481632

SUPROPLAST (QUOMICA PROFESIONAL LTDA. )

Direccion: Cl 37 8A-71
Teléfono: {57) (2) 4489437

SURTIPLASTICOS Y DESECHABLES LA 15

Direccion: Cl 15 17-28
Tetéfono: (57) (2) 5573136

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca

Ciudad: Cali, Valle del Cauca









