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Resumen

En 1954, Armando Yasci y su esposa Teresa Bompessi, iniciaron en Venado Tuerto,
Provincia de Santa Fe un emprendimiento dedicado a la fundiciéon de aluminio para la
fabricaciéon de mecheros de cocina, entre otros productos. Luego de un viaje a los Estados
Unidos, al hijo de Armando, Wilder Yasci, le surgio la idea de fabricar un modelo de ollas de
aluminio las cuales tuvieron un éxito rotundo en el pais permitiendo el disefio de otros
productos similares y convirtiendo a Essen en una de las fabricas de cacerolas de aluminio
fundido mas grandes del mundo.

Este proyecto analizard la alternativa de instalar una planta productora Essen en Pert, para un
plazo temporal de 10 afios, evaluando todos aspectos involucrados, desde la estimacion de la
demanda y caracteristicas del mercado potencial, hasta la evaluacion de los riesgos y posibles
escenarios. Se buscard como principal objetivo poder concluir, mediante una base bien
fundamentada y analizada de todos los aspectos del proyecto, si el mismo es rentable, o si no
lo es, y lograr comprender el porqué de estas circunstancias.

Dado a que el proyecto estard apuntado a la comercializacion de solamente cuatro de los
productos mas significativos de Essen en Argentina se comenzara el estudio del mercado con
una descripcion de los mismos, asi como un detenimiento en sus atributos principales. Se
buscara un modelo el cual logre explicar las ventas en el mercado Peruano, y de esta manera
poder proyectarlas hasta el afo 2026. Adicionalmente se proyectaran variables claves como el
precio en el mercado y factores fundamentales como la evolucion del canal de venta en Peru,
realizando ademés un andlisis de las distintas fuerzas del mercado y un proceso de
segmentacion del mismo para su mejor comprension.

El andlisis de Ingenieria buscard la optimizacion de la instalacion, puesta en marcha,
maquinaria, estructura, recursos y personal para el mejor funcionamiento posible del
proyecto.

Se comenzara con una descripcion general del proceso de produccion actualmente utilizado
por Essen, para después presentar el andlisis realizado para la eleccion de la tecnologia, con
alternativas de produccion y los principales motivos que fundamentan la eleccion de cierta
magquinaria, y no de otra. Se le indicara al lector cudl es la justificacion de cada decision,
teniendo en cuenta el plan de desarrollo del proyecto con una penetracion gradual en el
mercado peruano de diez anos. Finalizado esto, se detallara una descripcion del proceso
productivo que se adoptara para Essen Pert, acompafiando el diagrama de procesos para su
mejor comprension. Considerando el impacto ambiental a generar se tendrd en cuenta una
planta de tratamientos de residuos.

Se presentara el estudio del balance de linea, un aspecto clave para dimensionar la fabrica y
planificar la produccion. Se presentaran todos los pasos realizados asi como también el plan
de desarrollo del proyecto, con tiempos exactos y duracion de tareas. Una vez determinada la
cantidad de maquinas a emplear se desarrollara el disefio del /ayout, 6ptimo para la planta
propuesta, con elevado nivel de detalle y descripcion de cada paso. Para una mejor y mas
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clara comprension se ilustrardn los movimientos de materia prima, de subproductos y del
producto terminado dentro de la instalacion, con tecnologias de visualizacion de layout.

Para dar fin al estudio de ingenieria se realizara un estudio exhaustivo de la localizacion de la
planta. Dicho andlisis estudia tanto aspectos de la macro localizacién como son los puertos y
rutas terrestres, asi como también el nivel de educacion de la poblacion donde instalar la
planta y otros aspectos fundamentales al momento de ubicar la fabrica.

Durante el estudio econdémico financiero del proyecto se tendran en cuenta el total de
inversiones en activo de trabajo y activo fijo con sus amortizaciones correspondientes, a partir
de lo que se realizara un cuadro de inversiones total del proyecto. Se procedera a realizar
todos los cuadros pertinentes para el detallado analisis mes a mes asi como el balance para
cada periodo pertinente. Se calculara la tasa de descuento apropiada para descontar los flujos
en el tiempo. Se determinaran distintas conclusiones a partir de calculos como el valor actual
neto y la tasa interna de retorno del proyecto.

La evaluacion de los principales riesgos del proyecto consideraréd cuales son las variables que
mayor impacto generan sobre los aspectos fundamentales, como lo son el VAN y la TIR. Se
plantearan distintos escenarios en los que se puede encontrar inmerso el proyecto en un futuro
y se buscard las alternativas para mitigar esos riesgos mediante la utilizacién de distintos
instrumentos. Se realizard un andlisis de distribucion de probabilidades de las variables
permitiendo determinar con cierto porcentaje de probabilidad los distintos resultados posibles
del proyecto de inversion.
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Summary

In 1954, Armando Yasci and his wife Teresa Bompessi started an enterprise dedicated to
aluminum foundry for the manufacture of kitchen lighters, among other products, in Venado
Tuerto, Province of Santa Fe. After a trip to the United States came the idea of making a
model of aluminum pots that had a resounding success in the country, allowing the design of
other similar products and making Essen one of the biggest factories of molten aluminum
pans on the world.

This project will analyze the alternative of installing an Essen production plant in Peru, for a
10-year time period, evaluating all aspects involved, from estimating demand and
characteristics of the potential market, to assessing risks and possible scenarios. It will be
sought as the main objective to be able to conclude, on a well-founded and analyzed basis of
all aspects of the project, whether it is profitable, or if it is not, and to understand why these
circumstances.

Owing to the fact, that the project will be aimed at the commercialization of only four of
Essen's most significant products in Argentina, the market study will begin with a description
of them, as well as a review of its main attributes. Focus shall be put in the searching of a
model capable of explaining the sales in the Peruvian market, and in this way being able to
project them until the year 2026. In addition, we will project key variables such as the price in
the market and fundamental factors such as the evolution of the sales channel in Peru. An
analysis of the different forces of the market and its process of segmentation will be done, for
its better understanding.

The engineering analysis will seek the optimization of the installation, set-up, machinery,
structure, resources and personnel for the best possible operation of the project.

It will begin with a general description of the production process currently used by Essen, and
then present the analysis made for the choice of technology, with production alternatives and
the main reasons for choosing one machine, and not another. The reader will be informed of
the justification of each decision, taking into account the development plan of the project with
a gradual penetration in the Peruvian market of ten years. After this, a description of the
production process to be adopted for Essen Peru will be detailed, accompanying the process
diagram for its better understanding. Considering the environmental impact to be generated
will take into account a waste treatment plant.

The study of the line balance will be presented, a key aspect to dimension the factory and to
plan the production. All steps will be presented as well as the project development plan, with
exact timing and duration of tasks.

Once the number of machines to be used has been determined, the design of the layout will be
developed, optimal for the proposed plant, with a high level of detail and description of each
step. For a better and clearer understanding, the movements of raw material, by-products and
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the finished product inside the installation will be illustrated with layout visualization
technologies.

An exhaustive study of the location of the plant will be carried out to complete the
engineering study. This analysis studies aspects of macro-location such as the ports and land
routes, as well as the level of education of the population where to install the plant and other
fundamental aspects at the time of locating the factory.

During the financial economic study of the project, the total investments in working assets
and fixed assets with their corresponding depreciation will be taken into account, from which
a total investment calendar of the project will be made. All relevant tables and cash flows will
be carried out for the detailed analysis month by month as well as the balance for each
relevant period. The appropriate discount rate will be calculated to discount the flows over
time. Different conclusions will be determined from calculations such as the net present value
and the internal rate of return of the project.

The evaluation of the main risks of the project will consider the variables that have the
greatest impact on the fundamental aspects of the project, such as the NPV and the IRR.
Different scenarios will be considered in which the project can be immersed in the future and
alternatives will be sought to mitigate these risks through the use of different instruments. A
probability distribution analysis of the variables will be carried out, allowing observing, with
a certain percentage of probability, the different possible results of the investment project.
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Resumen Ejecutivo — Capitulo Mercado

Para fundamentar y analizar la presencia de Essen en el mercado peruano se procedio a
realizar una investigacion profunda de las variables que la influencian partiendo desde el tipo
de producto que se comercializa, la descripcion del mismo y sus atributos por excelencia.
Luego se analizaron las ventas de los productos en Argentina, donde la empresa se encuentra
mas consolidada que en el pais de interés. Se encontré6 un modelo para poder proyectar las
ventas en este pais hasta el afio 2026, lo cual sirvido como referencia para el mercado que se
interesa analizar. Una vez obtenidas las mismas se proyectaron con las mismas variables que
explicaban su comportamiento, las ventas en Perti. Ademads, se proyectd el precio en el
mismo. Para complementar la parte numérica que da fundamento al proyecto y a su
sustentabilidad en el tiempo, se analizaron los canales de venta tanto como la segmentacion
del mercado, entre otras. A continuacidon, se muestran las partes en que se divide este
segmento del proyecto.

10
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Descripcion del Producto

Para la seleccion de los productos se tuvo que elegir entre los mas de 100 SKU's que posee
Essen actualmente. Para ello se buscaron que los mismos ayuden a la penetracion en el
mercado Peruano y a la vez que sean versatiles y complementarios en cuanto a los usos que se
les puede dar.

Los productos a comercializar son de la Cacerola de 24 cm y la Sartén de 24 cm de la Linea
Soleil, la cual presenta un color renovado y una sujecion ergondémica de tapa que le da
personalidad y facilita el agarre. Suma un detalle en acero inoxidable que realza la estética y
la elegancia de la linea. Estos productos fueron elegidos para la construccion y
fortalecimiento de la marca, siendo los mismos los usados por la empresa en sus inicios para
impulsar su crecimiento.

Se caracteriza por tener una méaxima calidad de antiadherente con destellos de luz en la
superficie logrando generar la perfecta combinacion entre el exclusivo color exterior, y el
brillo y la luminosidad que resplandecen desde el interior.

Para complementar la Linea Soleil se tienen 2 productos de la Linea Grill, los cuales permite
una mayor variedad para la preparacion de comidas en la cocina. Los mismos son la Plancha
Essen y la Bifera Doble. Estos productos fueron seleccionador por ser innovadores y
complementar las funciones de los otros.

Todos los productos tendran como recubrimiento un exclusivo antiadherente negro de 5 capas
que posee un doble efecto de perlas en color beige y marfil que le confieren una estética
moderna y combinable en todas las cocinas. Este recubrimiento antiadherente permite cocinar
con minimo uso de lubricantes, es de facil limpieza y posee una gran durabilidad.

4 apa ae erecto perias beige
3
2) Capa con propiedades antiadherentes

1 Capa adherente de alta resistencia

Base mecanizada con aros concéntricos para méximo aprovechamiento del calor

Figura 1: Capas de Antiadherente
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En cuanto al Packaging, el mismo sera en un empaque individual de micro corrugado doble
con manuales de uso, recetario ¢ instructivos especiales.

Cacerola de 24 cm

* Es un hermoso producto que complementa a la Linea Soleil permitiendo a las usuarias
tener una linea armodnica de productos en su cocina diaria.

* El cuerpo y tapa de la CACEROLA SOLEIL 24 estan fabricados de aleacion de
aluminio fundido de gran espesor lo que permite distribuir el calor en toda la pieza de
manera rapida y uniforme.

e Las asas estdn fundidas en un mismo cuerpo con la pieza, lo que garantiza su
funcionalidad durante toda la vida util del producto.

* La perilla esta fabricada en un polimero de ingenieria de gran resistencia mecénica y
térmica. Se encuentra pintada con un recubrimiento poliuretanico resistente al desgaste
y la temperatura. Posee un color que combina con el Amarillo de la pieza.

¢ Surecubrimiento exterior es un recubrimiento cerdmico organico de ltima generacion
en color amarillo.

* El recubrimiento interior es un clasico antiadherente color negro de facil limpieza y
minima necesidad de lubricacion al cocinar.

Figura 2: Cacerola de 24 centimetros

Atributos Formales:

* De forma circular, con un perfil marcadamente curvo hacia la base, la CACEROLA
SOLEIL 24 permite los usos tradicionales de Essen como horno carnes, horno masas,
frituras, hervores, bafio de maria y muchos mas.

12
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* La tapa estd disefiada en una sola superficie curva sin aristas, que le da un aspecto
suave y armonico a todo el conjunto.

e La Perilla es circular con un perfil lateral concavo que permite sujetarla con seguridad
y protege los dedos del contacto con la tapa para protegerlos cuando esta caliente. La
Perilla se ajusta a la tapa por medio de un conjunto de tornillo con arandela conica que
brinda un cierre hermético.

* El color amarillo en combinacién con los bordes mecanizados brinda una estética
fresca y juvenil.

Dimensiones:

Diametro Boea

pe

¢ Diametro Boca: 240 mm.

* Didmetro Base: 220 mm.

* Altura (cuerpo+tapa): 150 mm.
* (Capacidad: 4,5 litros.

¢ Peso Cuerpo: 1,7 kg.

* Peso Tapa: 0,7 kg.

Alturg

[ Difmetro Base |

Figura 3: Dimensiones de la Cacerola de 24 cm

Caracteristicas Técnicas:

Tabla 1: Caracteristicas de la Cacerola 24cm

Cuerpo Aleacion de Recubrimiento Ceramico en Color Amarillo para el

Principal Aluminio Fundida. el Exterior. exterior y Negro para
Recubrimiento el Interior.
Antiadherente en el Interior.  Las partes mecanizadas
Posee partes mecanizadas son color aluminio
en los bordes, asas y fondo.  brillante.

Tapa Aleacion de Recubrimiento Ceramico en Color Amarillo para el

Aluminio Fundida.

el Exterior.

Recubrimiento
Antiadherente en el Interior.
Posee partes mecanizadas
en el borde.
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Perilla Termoplastico Esmalte Poliuretanico. Color Amarillo con

Poliamida  color
amarillo. Tornillo
de Acero
Inoxidable.

parte mecanizada en
color aluminio
brillante.

Sartén de 24 cm

* Las caracteristicas técnicas de la SARTEN SOLEIL 24 son las mismas que la de la
CACEROLA SOLEIL 24. A ellas se le incorpora un mango ergondémico que permite

un adecuado manejo del producto.

Figura 4: Sartén de 24 centimetros

Dimensiones:

e Diametro Boca: 240 mm.
e Diametro Base: 230 mm.
* Mango: 150 mm.

* Altura (cuerpo+tapa): 100 mm.

* Capacidad: 2.4 litros.
* Peso Cuerpo: 1,2 kg.
* Peso Tapa: 0,7 kg.

Plancha Doble

DIAMETRO BOCA

2 C

ALTURA

[ DIAMETRO BASE [

Figura 5: Dimensiones de la Sartén de 24 cm

* LaPlancha Essen permite incorporar a nuestra cocina diaria recetas de:

* Cocina de carnes rojas y blancas.

* Salteados Orientales de verduras y arroz.

14
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* Rellenos para Tacos.

* Masas.
La capacidad de preparacion es para 4 a 5 comensales.
El cuerpo principal estd fundido en aleacion de aluminio de elevado espesor que
favorece el calentamiento parejo de toda la superficie de coccidon con una temperatura
ideal para el sellado y coccion de los alimentos sin quemarlos.
Est4 recubierto con un exclusivo antiadherente negro que minimiza la necesidad de
lubricacién (salvo para cocciones especificas con salteado en aceite) y facilita la
limpieza.
La Plancha posee tres paredes laterales para contener los alimentos y evitar
salpicaduras durante la coccion. El frente abierto permite colocar y mover los
alimentos con facilidad.
En la zona frontal hay una suave canaleta para contener los liquidos que se desprendan
durante la coccion.
La Plancha posee un Complemento exclusivo que se apoya sobre los bordes superiores
de la plancha para mantener calientes los alimentos ya cocinados, este complemento
estd fabricado en aleacién de aluminio fundida, posee bastones rectos sobre una
superficie curva que permite el drenaje de los liquidos de los alimentos que alli
descansan hacia la parte posterior.

Figura 6: Plancha

Atributos Formales:

Formato levemente rectangular con una amplia superficie plana, limitada por dos
paredes laterales que se elevan desde las esquinas delanteras hasta rematar en la pared
trasera.

Las paredes laterales poseen borde ancho en toda su longitud que cumplen las
funciones de asas, en la zona plana superior trasera, posee dos depresiones para apoyar
el complemento.

15
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* La pieza estd recubierta en el interior y exterior con antiadherente color negro a
excepcion de la superficie inferior de la base que posee una terminacion de aluminio
mecanizado para que la pieza no se resbale sobre la hornalla.

* El Complemento es de disefio rectangular con bastones en el sentido transversal y la
superficie base del mismo posee una inclinacion hacia la parte trasera a fin de permitir
que los liquidos que se desprenden de los alimentos en reposo vuelvan a la plancha.

Dimensiones:

4
| —

15
v

——
—

* CUERPO PRINCIPAL

o Ancho: 360mm T\ — ﬁ
Largo: 275mm - 2
o Alto: 92mm

Espesor: 5 mm

(@]

Peso (aproximado): 1,7kg

(@]

|
275
Y

‘am

¢ Complemento:
o Ancho: 85mm 330

iy T

Peso (aproximado): 0,2kg

————

Figura 7: Dimensiones de la Plancha
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Bifera Doble

e La Bifera Doble es un excepcional producto de la familia Essen perteneciente a la
Linea Grill. Su forma rectangular de generoso tamafo permite grillar varias piezas de
carnes blancas o rojas para 3 a 4 comensales. A su vez también permite cocinar pizzas,
masas o salteados de vegetales.

* El exterior esta recubierto por un esmalte vitreo porcelanizado que le proporciona gran
resistencia y larga duracion.

* En el interior posee antiadherente NOV A apto para uso intensivo gracias a su refuerzo
ceramico. Esto evita la utilizacion innecesaria de materia grasa ya que los alimentos
no se pegan. La base posee aros concéntricos que aseguran la distribucion pareja de
calor y una 6ptima coccion.

* Su forma curva permite que los jugos de coccion se desplacen hacia las canaletas
laterales obteniendo asi cocciones mas sanas.

* Las paredes laterales inclinadas evitan las salpicaduras durante la coccion y guian los
jugos cuando se desean retirarlos de la pieza.

* Su recubrimiento es antiadherente negro interior y exterior con efecto roca color gris.
El recubrimiento antiadherente permite cocinar con minimo uso de lubricantes y es de
facil limpieza.

Dimensiones:

* Ancho: 270 mm.
e Largo: 484 mm.
e Altura: 31 mm..

* Peso Cuerpo: 0,9 kg Figura 8: Bifera Doble

17
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Ciclo de Vida de Productos Essen

En primer lugar, se procedié a un analisis de las ventas de los productos Essen en Peru y
también en Argentina, para obtener una comparacion.

Venta en Péru
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Grdfico 1: Ventas de Essen en Peri

En los graficos 1 y 2 se evidencia una clara y fuerte fluctuacion de las ventas en ambos paises
en los distintos meses del afio. Esto puede deberse a varias variables con peso significativo en
las ventas de los productos Essen, las cuales se intentaran mencionar a continuacién y que
dificultan el analisis del ciclo de vida. Esto es asi ain mas en Pert, donde todavia la empresa
no esté establecida y en donde recién esta transcurriendo su sexto afio.

En primer lugar, se debe tener en cuenta que es un producto que necesita mas consideraciones
que otros en el momento de compra, tanto para una clase social de mayor poder adquisitivo
como una de menor. Estas consideraciones son el ahorro de gas que genera una cacerola
Essen comparada a la competencia, la calidad y el precio de venta muy superior al resto, que
contrarresta las primeras dos caracteristicas. El ahorro de gas se detallard posteriormente en el
informe al igual que la calidad que representa un ahorro en el largo plazo. Estas tres razones

en un contexto de economias inestables, mas la Argentina que la Peruana, pueden estar
contribuyendo a fluctuaciones en el nivel de ventas.
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Venta en Argentina
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Grdfico 2 :Ventas de Essen en Argentina

A su vez las fluctuaciones se deben en parte al factor clave en la venta directa, que son las
Revendedoras. Las caidas en las ventas pueden corresponder a tener un menor nimero de
emprendedoras, nombre que se le otorga a la persona que vende un producto de la empresa,
debido a vacaciones, situacion econdémica, tiempos libres u otros factores. Se tiene que tener
en cuenta que muchas de las personas que venden no lo toman como un unico empleo.
Mientras que los picos pueden deberse a campanas realizadas por el Marketing de la empresa
que lleve a que un mayor numero de emprendedoras venda una mayor cantidad de productos.
Un ejemplo para este caso es un programa de incentivos en el cual las emprendedoras que
mas venta tienen son llevadas una semana a algin lugar exdtico en el exterior, por lo que se
esfuerzan para conseguirlo.

Focalizando en Peru, es entendible una mayor oscilacion en el nivel de ventas ya que es un
producto y una empresa que todavia estd siendo presentada a la sociedad. Ademas, Essen
todavia no se desplegd en todo el territorio peruano y tampoco se establecié como lo haria en
el largo plazo. Recientemente Peru se oficializd como una filial y dejo de ser solamente un
lugar de Distribucion.

Hay dos causas que generan discontinuidades que deben ser mencionadas. La primera es la
razon de las repetidas caidas en las ventas durante los veranos de cada afio, tanto en Argentina
como en Peru, aunque en menor medida en este Gltimo ya que estd en periodo de inicio. Esto
se debe a que desde diciembre a febrero las vendedoras se retiran parcialmente de la
actividad. Ademas, el segundo quiebre que presenta el continuo de ventas se sitia alrededor
de agosto de 2015 en las ventas peruanas. Esto se debi6 al cierre del evento internacional
anual de vendedoras, donde asisten las mejoras y se las incentiva a expandir la cantidad de
emprendedoras que tienen a su cargo.
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A pesar de las claras oscilaciones en las ventas y las excepciones vistas previamente, se puede
decir que el producto en Argentina ya se encuentra establecido, no solo por el nivel de ventas
sino también en la marca en si misma, dentro del segmento de cocina en el cual se encuentra.
En el ano 2014 el conocimiento de marca era del 98 % mientras que la penetracion de hogares
era del 70%, es decir la cantidad de casas en las cuales hay una pieza de Essen.' Esos nameros
suponen fueron incrementados por la actividad en los ultimos 2 afios. Por estos motivos se lo
puede colocar en la etapa de madurez.

Por otro lado, el producto en Peru posee las mismas caracteristicas ya mencionadas. A su vez
se observa una cierta tendencia creciente a lo largo de los ultimos tres afios. Teniendo en
cuenta que actualmente los productos solo se comercializan en la zona sur de Peru, el posible
mercado a alcanzar es muy superior al que se tiene hoy en dia, principalmente si se considera
la ciudad de Lima que concentra alrededor del 30% de la poblacion. Como se vera
posteriormente en el informe, el mercado al cual apunta Essen, el de los articulos de alta
calidad y durabilidad, no posee una gran cantidad de competidores y es un mercado que no
estd bien desarrollado en ese pais.

Otra caracteristica que hay que tener en cuenta es que el sistema de venta directa que se va a
aplicar es bien aceptado en Pertl y el mismo se encuentra en crecimiento, por lo que habria
mas posibles revendedoras que generarian mas ventas. En la seccion “Canales y estrategias de
distribucion” se profundizard en el tema.

Por estos motivos, se puede diferenciar a los productos de Essen de Perti, de los de Argentina,
ya que los mismos poseen una mayor expectativa de crecimiento por la expansion territorial,
son un producto de una calidad que actualmente no se tiene en el mercado, y el sistema de
venta que se utilizard se encuentra en crecimiento. Por lo tanto, los productos Essen en Pert
se encuentran en la etapa de Crecimiento.

! Estudio Nacional de penetracion, usos y comercializacion de productos Essen Realizado por
Inedita en Marzo 2014.
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Fuerzas de Porter
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Figura 9: Fuerzas de Porter

Clientes

Al ser una empresa de venta directa y no vender a supermercados o grandes cadenas
de utensilios de cocina, Essen se enfrenta con un menor poder de negociacion por parte de sus
clientes, aunque no habria que despreciarlo ya que las llamadas “emprendedoras” fijan el
precio independientemente de la empresa. A su vez las mismas no tienen exclusividad por lo
cual el riesgo de que migren a otras marcas o que dejen de vender es alto. Las revendedoras
son el nexo entre la empresa y los consumidores finales a los cuales les venden.

Proveedores

Actualmente la empresa proveedora posee un gran poder de negociacion en este
aspecto debido a ser el unico proveedor (Aluar). Sin embargo, el panorama a futuro es
positivo ya que se realizard un andlisis de importar aluminio de China o Brasil, u obtenerlo de
una empresa que se encuentra en Peru, por lo cual la negociacion con Aluar podria dejar de
tener tal magnitud.

Nuevos Competidores
Ya que en Perti hay una gran variedad de marcas compitiendo, el mercado esta

bastante cerca de la saturacion. A pesar de ello, todas las empresas apuntan a la cacerola de
bajo costo. La mayor amenaza podria ser la entrada de un competidor que se diferencie
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también por la calidad, pero los mercados de la region no muestran evidencia de que haya tal
empresa (al menos en el corto plazo).

Sustitutos

En Peru los hornos (y hornallas) suelen funcionar eléctricamente, por lo cual no hay
diferencia sustancial en el consumo de luz al usar un método de coccién u otro. Por otro lado,
en la clase socio-econdmica al que Essen apunta, no se observa una cultura de pedido de
comida a domicilio en incremento. Debido a esto y dado el caracter casi “irremplazable” (por
ahora) de una cacerola, no se espera una amenaza de producto sustituto.

Competidores del Mercado

Actualmente existen seis grandes competidores en el mercado: Tramontina, Mica (de
la empresa Falabella), Krea, Tefal, Oster e Ilko. Estas empresas por lo general estdn presentes
en varios paises de la region (algunas incluso en EEUU y China) y apuntan a ofrecer
productos a precios bajos para grandes sectores de la sociedad peruana. Por estas razones se
puede decir que Essen seria la tinica empresa en el mercado que se diferencie por la calidad y
durabilidad de sus productos. Esto ofrece una buena ventana para que se posicione y
diferencie de sus “competidores”.

Analisis de los mercados

Mercado Competidor

Actualmente existen siete grandes competidores en el mercado. Estas empresas por lo general
estan presentes en varios paises de la region (algunas incluso en Estados Unidos y China). A
continuacion, se presentara una breve resefia de cada una de ellas, listadas de mayor a menor
nivel de parentesco (imagen, precio, calidad, durabilidad) con los productos ofrecidos por
Essen.

Tramontina

Fundada en 2005, se posiciona como la Gnica empresa junto con Oster compitiendo en el
mismo sector de productos (alta calidad y durabilidad) que Essen. Sin embargo, sus cacerolas
evidencian una calidad intermedia entre aquellas de Essen y las de las demés empresas,
usando materiales como vidrio y plasticos negro, abaratando asi sus precios de venta (una
cacerola de 20cm. se encuentra en 71 Soles Peruanos).

* www.tramontina.com.ar/empresa/unidade/50-peru
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TRAMONTINA

Figura 10: Productos Tramontina

Oster

Compitiendo en el mismo escalén de Essen y Tramontina y ofreciendo sus productos en
cadenas de supermercados, la multinacional norteamericana Oster ofrece una olla
antiadherente a un precio de 90 Soles Peruanos’.

¥
. “ n
L

Vr\/’

(

Figura 11: Productos Oster

Ilko

Presente en los grandes paises de Sudamérica (exceptuando a Brasil) funciona también con

venta directa y ofrece productos con caracteristicas similares a Tramontina y Oster, pero a
. 4

menores precios.

7 http://www.oster.com.pe
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Figura 12: Productos Illko

Mica

Empresa propiedad del grupo Falabella con gran presencia en Latinoamérica y conocida por
sus productos a bajos precios y de calidad baja o intermedia baja (olla antiadherente a 59

Soles Peruanos)’.
MmicCa.

Figura 13: Productos Mica

* http://www.ilkococina.com.pe
* http://www.falabella.com.pe
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Krea

Ofreciendo una olla de 24cm. antiadherente a 39 Soles Peruanos, Krea ofrece sus productos
en super e hipermercados de todo el pais®.

KreQ
-

Figura 14: Productos Krea

T-fal

También ofreciendo sus productos en supermercados, T-fal compite con varias otras marcas
en el mismo segmento de productos a bajos precios’.

T-Fal

Figura 15: Productos T-fal

® http://www.tienda.wong.com.pe
" http://www.tienda.wong.com.pe
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Record®

Figura 16. Productos Record

Record tiene un variado portafolio de utensilios de cocina, con mas de 20 diversos SKUs. El
que se destaca para el proyecto es la Olla de 24 cm . la misma tiene un precio de 239,90 soles.
De esta manera se posiciona como el competidor con el precio més cercano a Essen, por lo
que se merece un seguimiento adecuado en tiempos futuros para evaluar sus acciones para
incrementar el market share que posee tanto como sus ventas de por si.

¥ http://www.record.com.pe/es/empresa.html
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Espiga de precios (en soles)

Essen Olla 24 cm 470

239 Record Olla Millenium 24 ¢cm

120 Tramontina Olla 24 cm

90 Oster Olla 24 cm

59 MICA Olla 24 cm

39,9 Krea Olla AntiAdherente 20 cm

Figura 17: Espiga de Precios

Como se puede ver en la espiga de precios, Essen mantiene su diferencial con respecto a la
competencia por medio del precio. El mismo se encuentra posicionado en 97 puntos
porcentuales con respecto al competidor que le sigue (Record). Por lo tanto, se le puede
atribuir a este precio la calidad del producto tanto como durabilidad, posicionando a Essen
como lider en calidad y performance en cuanto a ollas.

Consecuentemente, si bien Tramontina, Oster, Ilko y Record, se posicionan como los
competidores mas fuertes para Essen, se observa que todavia no hay ninguna empresa que
ofrezca productos de tan alta calidad. Este argumento estd respaldado también con la
diferencia en el precio, ya que las demds marcas son una opcidén significativamente mas
econdmica al momento de realizar la compra.

Por estas razones se puede deducir que Essen seria la unica empresa en el mercado que se
diferencie por la alta calidad y durabilidad de sus productos. Esto ofrece una buena ventana
para que se posicione y diferencie de sus competidores.

Sin embargo, se procedid a analizar brevemente la situacion de los tres principales
competidores previamente mencionados, para formular los escenarios mas probables. No se
realiz6 esto con los demés competidores ya que se considera improbable que viren hacia la
oferta de productos de alta calidad y durabilidad.
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Oster

Empresa dependiente de Sunbeam Products, que a su vez esta depende de la empresa madre
norteamericana Jarden, la cual cotiza en New York Stock Exchange. En 2014 cerré con una
facturacion de 8,3 mil millones de dodlares y 30 mil empleados, facturando 50 millones de
ddlares en Peru en 2012. En particular, Oster Perti tiene una amplia gama de productos, desde
productos para el cabello hasta artefactos de cocina como ollas y hornos eléctricos. Tiene una
imagen reconocida mundialmente, crecimiento respaldado por su casa matriz (ver valor de la
accion historico) y esto le permite grandes inversiones en investigacion y desarrollo como
también en marketing.” Por ejemplo, en 2013 reforzaron su linea gourmet y esperaban un
crecimiento del 15% de su demanda. Sin embargo, este crecimiento se basa en mantener sus
precios constantes, lo que puede estar indicando que no pretenden aumentar su calidad
significativamente. "’

Valor de la Accion de Jarden - NYSE
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Grafico 3: Valor de la accion de Jarden en NYSE

? http://diariouno.pe/2016/05/08/oster-presento-nuevas-ollas-arroceras/
' http://gestion.pe/empresas/oster-reforzara-lineas-gourmet-y-cuidado-cabello-2014-2077734
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Tramontina

También presente en cinco continentes, la empresa brasilefia Tramontina se posiciona como la
proveedora principal de los cuchillos de calidad de uso cotidiano. Si bien no es una empresa
publica (por lo que el acceso a la informacion para un analisis adecuado se dificulta), es de
conocimiento que la empresa se retird6 de la Argentina en la venta de ollas, muy
probablemente debido a las altas tasas a la importacién (lo mismo estuvo a punto de suceder
con los cuchillos'"). Por la histérica economia abierta de Peru, esto no es probable que pase,
aunque no se debe pasar por alto la posibilidad de que Tramontina decida reposicionarse con
una mayor calidad de sus productos una vez que Essen se incorpore totalmente al pais.

Record

Es una empresa Peruana, que se dedica a la comercializacion de productos manufacturados de
metales y aluminio. Se atribuye el liderazgo en su presentacion en el ambito de utensilios,
lavaderos y servicios para el hogar y para la industria. Fue fundada en 1934, en el distrito de
Brefia. En la actualidad cuenta con una planta moderna en el distrito de Ate, donde se
desarrollan todas las actividades de la empresa. Usa certificaciones ISO 9000 para el uso del
aluminio y acero. Cabe destacar que en su sitio web la marca se define como portadora del
45% del market share del mercado en utensilios de cocina. Esto no es un dato menor, ya que
por cuestiones de precio y de market share, esta marca se presenta como el mayor competidor
para Essen Peru. Por lo tanto, es de vital importancia su seguimiento a lo largo de los afios.

Ilko

Empresa chilena en crecimiento, hace dos afios colocé una deuda por 25 millones de dolares
en EEUU. Fabrica sus productos en Chile, Colombia y China y, segliin su gerente general,
desde 2008 hasta 2013 presentaron cifras de crecimiento anuales del 13%. De aqui a 2018, su
empresa madre planea duplicar su tamafo y probablemente salir a la bolsa, apalancada en
paises con gran expectativa en el sector de articulos de cocina, como son Perti, Colombia y
México."?

! http://www.ieco.clarin.com/Tramontina-amenazar-fabricas-locales-

cubiertos 0 1549645214.html
2 http://diario.latercera.com/2013/07/20/01/contenido/negocios/10-142083-9-virutex-ilko-
levanta-us-25-millones-en-eeuu-para-duplicar-tamano.shtml
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Mercado Proveedor

Para la fabricacion de los productos Essen son necesarios unos pocos insumos. Los mismos
son:

*  Aluminio.

* Antiadherente.

* Esmalte.

* (Cajas de carton.

* Manija de plastico.

* Perillas de plastico.

* Remaches y tornillos.

El mayor insumo en la produccion de cacerolas Essen es el aluminio y es fundamental ya que
el espesor de las piezas es lo que le brinda la calidad. Actualmente en Argentina, la empresa
que provee esta materia prima a la compaiiia es Aluar. Para la provision de materia prima para
la planta de Peru, existe la posibilidad de importar la misma de paises como China, debido a
la excelente ubicacion que Pert tiene en la costa del Pacifico, Brasil o mismo desde el mismo
mercado peruano. En dicho mercado, el mayor proveedor de aluminio es la empresa Minera
Chinalco Peri S.A. (informacién suministrada por Assad Haddad, Jefe de Desarrollo de
Filiales Internacionales en Essen Aluminio S.A. de nacionalidad Peruana).

Materia prima clave: Aluminio

Partiendo de la base que el Aluminio es un commodity, su precio se mantiene relativamente
constante a lo largo del mundo y es por eso que el mismo no es un factor relevante a la hora
de decidir de donde comprarlo. El andlisis debe apuntar a las condiciones y tratados
comerciales entre Perti y el pais exportador, sus tasas arancelarias de importacion y
logicamente a los costos logisticos que entran en juego.

Ademas de un andlisis de costos, al evaluar cudl deberia ser el principal proveedor de
aluminio, se deben tener en cuenta otros factores como la trayectoria y el tamafio de la
empresa y el vinculo o relacion estratégica que se pueda generar a largo plazo, ya que un
proveedor tan importante puede impactar enormemente en el desarrollo de Essen en Peru.
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Precio del Aluminio’*:

Precio Aluminio (USD/Ton)
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Grdfico 4:Precio mundial del aluminio en dolares.

Analisis de la situacion arancelaria para la importacion:

Acuerdo de Promocién Comercial PERU-EE.UU

En el afio 2004, previos estudios y coordinaciones de los sectores involucrados, se decide
iniciar las negociaciones para un tratado de libre comercio, para proporcionar una apertura

comercial integral permanente, el cual, brindaria la estabilidad indispensable para el
incremento de inversiones en el sector exportador.

A partir de 2009, el APC vigente entre el Pert y los EE.UU. ha empezado ya a permitirnos
potenciar el desarrollo econémico del Perti a través del comercio, con expectativas de

comercio nunca antes experimentadas, teniendo de forma consolidada un acceso perenne a
mercados muy grandes.

Tabla 2: Tasas arancelarias segun producto

Aluminio sin 4% A
alear, en bruto
Barras de 12% A

aluminio sin alear

Tratado de Libre Comercio entre el Peru y China

P Aluminio Precio Mensual de IndexMundi - Recuperado en Marzo de 2016 de
http://www.indexmundi.com/es/precios-de-mercado/?mercancia=aluminio&meses=12
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El Tratado de Libre Comercio entre el Pert y China, publicado en el Diario Oficial El
Peruano el 19 de setiembre de 2011, fue suscrito el 28 de abril de 2009 en la ciudad de
Beijing-China por la Ministra de Comercio Exterior y Turismo de Pert.

En los ultimos afios, el Pertl ha iniciado un proceso de acercamiento con Asia, el cual incluye
el inicio de negociaciones con sus principales socios comerciales en dicho continente. En este
contexto, surge el interés de negociar con China, pais cuyo mercado es el mas grande del
mundo (mas de 1, 300 millones de personas), cuyo crecimiento ha sido el mas elevado a nivel
mundial en las dos tltimas décadas.

Dicho Acuerdo permite obtener mejor acceso a un mercado cuyas caracteristicas involucran
una mayor demanda de bienes de consumo, materias primas, bienes intermedios y bienes de
capital.

En linea con la estrategia peruana de convertirse en el centro de operaciones del Asia en
América del Sur, este TLC representa para el Pert la oportunidad de establecer reglas de
juego claras, con un marco transparente y previsible, que permita tener un comercio bilateral
ordenado, el cual salvaguarde justificadamente los intereses nacionales. Asimismo, brinda una
sefial positiva que elevard el interés de capitales procedentes de China y de otros paises para
invertir mas activamente en el Pert.

Aluminio 0% A
sin alear, en

bruto

Barras de 9% C
aluminio

sin alear

* Acuerdo de Profundizacion Econdomico Comercial entre la Republica del Pert y la
Republica Federativa del Brasil

El Acuerdo de Profundizacion Econdémico Comercial entre la Republica del Pert y la
Republica Federativa del Brasil se suscribio en la ciudad de Lima el 29 de abril de 2016. A la
fecha, los paises han iniciado los tramites para incorporarlo a su ordenamiento legal con el fin
de ponerlo en vigencia en forma simultanea.

El Acuerdo tiene como objetivo promover las inversiones bilaterales, fortalecer e impulsar el
comercio de servicios y aprovechar las oportunidades que brindan las adquisiciones
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efectuadas por los estados, en condiciones de transparencia, propiciando una mayor
participacion de las pequefias y medianas empresas.

Cabe sefialar, que Brasil es el principal socio comercial del Pert a nivel latinoamericano, el
2015 el intercambio comercial superd los US$ 3 mil millones, fue el primer pais de destino de
las exportaciones y el primer proveedor de mercancias. A nivel mundial, fue el cuarto socio
con el que se tuvo mayor intercambio comercial, el octavo mercado de exportaciones,
habiéndose = vendido por un monto de US$ 1 072 millones, 'y
fue el tercer pais proveedor de bienes por un valor de US$ 1 932 millones.

* Acuerdo de Complementacion Econdémica entre Pert y los Estados Parte del
MERCOSUR (Argentina, Brasil, Uruguay y Paraguay)

El ACE 58 tiene entre sus objetivos el de establecer un marco juridico e institucional de
cooperacion e integracion economica y fisica que contribuya a la creacion de un espacio
econémico ampliado, a fin de facilitar la libre circulacién de bienes y servicios y la plena
utilizacion de los factores productivos, en condiciones de competencia entre Pert y los
Estados Parte del MERCOSUR.

En cuanto a las importaciones, el principal mercado de procedencia de las importaciones
peruanas desde el MERCOSUR es Brasil, que representa un 53%, Argentina representa el
39%, y Paraguay y Uruguay conjuntamente representan el 8%.

Finalmente, a partir del 1 de enero del 2012 todos los productos peruanos destinados a
Argentina y Brasil tienen una preferencia arancelaria de 100%, es decir ingresan con arancel
cero a dichos paises.

Proveedores Peruanos

Minera Chinalco Perti S.A. es una empresa subsidiaria de Aluminum Corporation of China
(CHINALCO).

CHINALCO es la segunda productora més grande de alimina en el mundo y la tercera
productora mas importante de aluminio primario. Tiene como meta convertirse en una
compafiia minera polimetalica con presencia mundial. Actualmente cuenta con operaciones
mineras de bauxita, plantas de refinacion de alumina y de fundicion de aluminio.

Se considera que CHINALCO cumple con la envergadura y el respaldo que requiere Essen
para confiar la materia prima estratégica. Ademas el hecho de estar dentro de Peru evita el
costo de aranceles de importacion y reduce los costos logisticos en comparacion a traerlo de
otro pais.
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Estrategia

Durante los primeros dos afios del nuevo proyecto, se considera importante mantener a Aluar
como un socio estratégico y de confianza debido a la trayectoria de muchos afios con la
empresa. No se considera acertado comenzar un proyecto con un nuevo proveedor y
descartando socios de vital importancia por los riesgos que esto implica, y mas aun teniendo
en cuenta que el aluminio es el material fundamental e irremplazable de los productos Essen.
Como ya se menciond con anterioridad Peri y Argentina, ambos pertenecientes al Mercosur,
disponen de un tratado de preferencia arancelaria del 100%, es decir que no se pagan
aranceles por los productos intercambiados. Por este motivo se puede importar aluminio desde
Argentina hasta que la empresa se asiente en el nuevo mercado.

Avanzado mas el proyecto, durante el tercer afio, se deberia ir cambiando a algiin proveedor
confiable dentro de Pert que signifique menos costos logisticos de traslado y una respuesta
mas rapida a las fluctuaciones de demanda simplemente por una cuestion de distancias. La
empresa productora que mejor cumple con lo requerido es CHINALCO.

Por otra parte, otros materiales que se emplean en la produccién de las cacerolas son el
esmalte y el antiadherente. En la Argentina, el esmalte se trae de Estados Unidos. Se debiera
hacer de la misma manera en Peru para mantener un producto uniforme en los dos paises. A
su vez ya que existe un tratado de libre comercio entre ambos paises por lo que no se
dificultaria su importaciéon. Por otro lado, el antiadherente se incluye dependiendo de la
cacerola y se importan de Francia, Suiza o Bélgica. Continuando con una linea similar a la
del aluminio también se considera importante seguir manteniendo los mismos proveedores
estratégicos y continuar la importacion de los paises ya mencionados. Esto se debe a que los
productos requieren caracteristicas muy especificas y condiciones de calidad que ya se logran
con los actuales proveedores en Argentina. No vale la pena someterse a los riesgos que
implica un proveedor nuevo de esmaltes y antiadherentes por una mejora en los costos ya que
esta materia prima representa menos del 1,5% del costo unitario.

Para el resto de los insumos como las perillas, manijas, cajas y tornillos se considerardn
proveedores locales ya que no son componentes fundamentales del producto y no habria
diferencia con los utilizados actualmente en Argentina.
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Mercado Distribuidor

Ya que la empresa no cuenta con una flota propia de vehiculos para la logistica de
distribucion de sus productos, es de suma importancia tener un proveedor que se encargue de
ello. En la Argentina, la empresa que distribuye las piezas es Andreani. En Pert se realizara
posteriormente en el trabajo la comparacion de empresas que brinden este tipo de servicios.
Las mas reconocidas en Perti son: AUSA Soluciones Logisticas y Grupo Branko Pert. Por las
razones expuestas, y ya que la venta directa depende directamente de la eficiente distribucion,
es crucial realizar la 6ptima eleccion del distribuidor tanto en términos de costos como en
nivel de servicio. El analisis se detalla en la entrega correspondiente; la econdmica-financiera.

Mercado Sustitutos

La principal amenaza en caridcter de productos sustitutos se debe pensar en términos de
alternativas a la produccion casera de alimentos. Por ende, constituye un riesgo el posible
crecimiento del envio a domicilio de comidas, asi como también del mercado de restaurants.
Si bien cocinar en el hogar es algo que rara vez se vuelve menos econémicamente favorable
que comer en un restaurante o pedir comida a domicilio, no deja de ser una actividad que
presenta sustitutos. Peru sigue siendo un pais en vias de desarrollo, pero segin estudios
hechos en el 2015 por el Banco Mundial, es un pais donde el porcentaje de FAFH (Food
consumed Away From Home) esta creciendo'®. Sin embargo, se cree improbable que esto
represente un riesgo que tome valores de impacto financiero en el proyecto significativos, ya
que en el corto plazo la cultura de cocinar en el hogar seguira arraigada en la cultura peruana.

Segmentacion del mercado

Para comenzar con la segmentacion del mercado es importante recalcar algunos datos
demograficos de Pert. En la actualidad, la republica cuenta con mas de 31 millones de
habitantes, de los cuales el 49,7 % son de sexo masculino y el 50,3 del femenino.

' https://blogs.worldbank.org/developmenttalk/more-people-developing-world-are-eating-

out-measuring-well-could-change-our-understanding-poverty#comments
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Segmentacion segun sexo y edad

Pert - Poblacién
| Mujeres
40.000.000
30.000.000
Perd
20.000.000 Mujeres: 15.500.829

10.000.000

0

Perd

Grdfico 5: Poblacion Peruana Total - Cantidad por
Sexo

Como se puede ver en la figura anterior, la cantidad total de mujeres de 15.500.829. En todo
el proyecto se asumird que las mujeres serdn las principales compradoras de las ollas Essen y
que nuestro producto estara dirigido a este sexo por excelencia. Para definir mejor la cantidad
de mujeres a las que pueden llegar las ollas, se tomaran como posibles consumidoras las
mujeres que se sitlien entre 15 a 75 afios. A continuacion, mostraremos el porcentaje del total
de la poblacion femenina que esto representa. >

DISTRIBUCION DE LA POBLACION DE PERU POR
GENERO Y GRUPOS DE EDAD, 2002.

O 65y mas

m 1564

0o0-14

Fuente: Proyecciones INEI
Hombres Mujeres Elaboracion: GRUPO CONSULTOR

Grdfico 6 :Distribucion de la Poblacion de Peri

" Distribucién pobacional de PerG. Recuperado en Marzo de 2016 de

https://www.inei.gob.pe/estadisticas/indice-tematico/poblacion-y-vivienda/
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De la distribucion poblacional podemos detectar que la cantidad de mujeres que se encuentra
entre los 15 a 75 afios es aproximadamente el 31 % de la poblacion total.

Primera segmentacion: cantidad de mujeres entre 15 a 75 afos que son posibles compradoras
de las ollas Essen: aproximadamente: 4.665.749 mujeres. Cabe aclarar que se toma desde 15
afios y no desde 18 como Argentina, ya que en Pert la edad de maternidad es menor a la de
nuestro pais y si se asume que las madres de hogares serdn las consumidoras mayores, se debe
tener en cuenta esta diferencia.

De un estudio realizado por Essen Argentina, se encontré que la edad promedio de consumo

de estos productos se encuentra en 45 afios, por lo cual se asumird que este patrén también se
7 [ . s , 16

respetara en Perd. A continuacion, se demuestra en un grafico.

EDAD

1824 2534
n 3544 4554
" 5584 ®E5ymds

Edad promedio: 454 afos

Gradfico 7 :Consumo de Ollas por Edades en
Argentina

Para continuar con la segmentacion, se realizard una marcada diferencia entre los distintos
aportes de valor que proporcionan las ollas Essen a la poblacion. Para las clases mas
humildes, las ollas son una ventaja frente al horno, ya que ahorran gran parte del calor, por lo
tanto, el consumo de energia disminuye. Esto se puede comprobar en un estudio de producto
que se realizé en Argentina en el afio 2008 y de donde se comprueba que las ollas Essen
ahorran el consumo de gas, mostrandose una diferencia de 4,25 a 1 con respecto al horno.
Dicho estudio se encuentra en el Anexo 1. Esta es una de las ventajas competitivas mas
importante del producto y que atrae a las clases mas humildes se puede extrapolar a Pert.

Por otro lado, para las clases mas agraciadas se elegiran las ollas ya se proporcionan un sabor
diferenciado con respecto a las otras marcas tanto como una amplia durabilidad y

% Ver nota 2.
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confiabilidad. Como consecuencia, se asumird que el mercado total potencial de las ollas es
toda la poblacion femenina antes mencionada.

Para analizar la cantidad real de mujeres que consumiran las ollas es necesario saber la
penetracion de estas en el mercado y el market share que poseen con respecto a la
competencia. Como el producto solo se comercializa en una parte infima del pais (el sur),
asumiremos que el market share extendido a las otras areas sera del mismo valor. En la
actualidad este valor se sitiia en un 12%, pero se espera incremente al penetrar el lugar donde
se encuentra la cantidad mas importante de poblacion: Lima.

Andlisis de la competencia

Tabla 3: Principales Importadores de Articulos de Aluminio de Mesa y Cocina de

Peru
(Valor CIF ddlares)
2002 (%) % CRE 98-02
1 ESTABLECIMIENTOS INCA SAC 377.757 | 253% 92,0%
INTERNACIONAL DE MAQUINARIAY
2 COMERC 317.855 | 21,3% 69,8%
MANUFACTURA DE MET Y ALUM
3 RECORD S.A. 247.271 | 16,5% -46,5%
4 ILKO PERU S.A.C. 62.974 4,2% -9.7%
5 CASAS Y COSAS S.A. 54.986 3,7% 404,6%
6 HENG CHUN EIRL 53.959 3,6% N.A
7 OHMI IMPORT S.A. 52.800 3,5% 96,5%
8 GLASSCORP S.A.C. 34.898 2,3% N.A
9 CORPORACION MIYASATO S.A.C. 34.735 2,3% 49479,6%
10 MAPALSA S.A.C. 29.000 1,9% N.A
11 ARTICULOS IMPORTADOS SRL 23.774 1,6% 309,8%
12 EWONGS A 19.846 1,3% N.A
13 ARTEFACTOS PERU PACIFICO S.A. 17.845 1,2% N.A
TIENDAS POR DEPARTAMENTO
14 RIPLEY S.A. 17.576 1,2% 117,4%
ITALKIT SOCIEDAD ANONIMA
15 CERRADA 15.667 1,0% N.A
OCCIDENTAL TRADING SOCIEDAD
16 ANONIMA 15.540 1,0% -63,6%
17 SAGA FALABELLAS A 8.258 0,6% -89,7%
18 SIGDELO S.A. 7.623 0,5% N.A
19 CIC PERU S.A. 6.459 0,4% N.A
20 IMPORT YURIKO EIRL 5.413 0,4% N.A
Otras empresas importadoras 90.046 6,0% -78,4%
Total general 1.494.281 | 100.0% N.A

Fuente: ADUANAS
Elaboracién: Grupo Consultor

Como se puede ver, hay una gran cantidad de empresas que compiten en el mercado de los
productos de cocina y de aluminio. Por lo que la capacitacion y la explicacion de las razones
por las cuales las ollas Essen se diferencian del resto son cruciales en este proyecto. Como ya
se menciond anteriormente se pretende alcanzar mas del 12% del market share del mercado.
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Segmentacion Geografica

La republica de Peru se encuentra dividida en 3 claras zonas: la costa, la sierra y la selva.
Cabe resaltar ademas que se divide en 24 departamentos, siendo el departamento mas
importante Lima, con una concentracion del 27% de la poblacion. Por lo tanto, el objetivo
principal de este proyecto es penetrar ese mercado donde se encuentra la mayor parte de la
poblacion.

Figura 18: Departamentos del Peru
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Grafico 8: Poblacion por Departamento

Teniendo en cuenta que hoy en dia, las ollas Essen solo se comercializan en la zona sur del
pais que representa, aproximadamente un 20% de la poblacion total de pais. Se debe aclarar
que el mercado potencial de los productos aun no esta siendo explotado, ya que las personas
con mayor poder adquisitivo para consumir y para comprar los productos se encuentra en el
centro del pais. No obstante, se puede decir que el consumo de alimentos calientes debido al
clima arido y més frio con respecto al norte, se potencializa més en el sur del pais que en
norte. Por lo tanto, como idea principal del proyecto seria llegar a captar la zona sur y centro
del pais que concentran en total a aproximadamente 20.000.000 de peruanos (esto se puede
visualizar en los graficos a continuacion). En los afios posteriores se verd de expandir la
marca hacia la zona norte del pais.

Total Sur: 6,335,424
2-;38?;;1 Apurimac

Moguegua 404,190

161,533

Puno
Madre de 1,268,441
Dios

109,555

Huancavelica
454,797

Grdfico 9: Cantidad de Personas en el Sur de Peru, por departamento
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Total Centro: 13,085,852
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Grdfico 10: Totalidad de Poblacion Peruana en el Centro, por Departamento

Como se ha mencionado antes, debido a que el porcentaje de la poblacién que se ubica en el
departamento de Lima es aproximadamente el 70%, de las 4.665.749 mujeres totales en el
pais, podemos decir que concentrado nuestro mercado en Lima podriamos tener un mercado
potencial de consumidoras de 3.266.024 mujeres. De esta cantidad de mujeres y teniendo en
cuenta el market share de los productos de Essen en el mercado es de apropiadamente 12%,
podemos obtener el total de consumidores real en el area mas importante del pais.

Para continuar con la segmentacion, se realizé un analisis de los platos mas consumidos en el
pais distinguiéndose por zona. Segun los resultados, los platos méas consumidos en la
poblacion son: el pollo a las brasas, el lomo saltado y la papa rellena. Estos indicarian que tal
como se puede realizar a la brasa el pollo también se lo puede realizar en las ollas o en las
planchas que propone Essen como consumo. Como resultado podriamos decir que en cuanto a

CONCENTRACION DE LOS NIVELES SOCIO
ECONOMICOS POR REGIONES, 2002.
90.0% WLima
81.0% 1
72.0% - OCosta
63.0% Norte
54.0% 4 W Sierra
45.0% A Norte
36.0% 1 B Costa
27.0% - Sur
18.0% A B Sierra
9.0% - Sur
0.0% - OSelva
A B C D E
NSE Fuente: INEI, APCYO

Grdfico 11: Concentracion de los niveles socio-economicos por regiones
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comida y preparaciones las ollas se ubicarian en todas las zonas de Peru.

A continuacion, se realizd un analisis, en cuanto al nivel socioeconémico por region. En el
grafico 11, se pueden diferenciar por zona las distintas concentraciones, notandose que la
mayor parte del poder adquisitivo se situa sobre la costa. En cuanto a la costa norte, ya que es
de caracter caluroso por su cercania con el ecuador y los platos preparados son a base de
animales maritimos, podemos decir que en estas zonas la venta de ollas no seria tan
significativa como el de las ollas de wok o planchas, en un futuro

Por lo tanto, en cuanto a producto vendido, podemos decir que las cacerolas y sartenes, se
situaran mas en la zona costera céntrica y sur, tanto como en la sierra o selva. En cuanto a las
utilizadas para wok y planchas podemos decir que su mayor utilizacion sera en toda la zona
costera para la produccion de platos basados en los frutos de mar.

Segmentacion Segun el Tipo de Mujeres

Tabla 4: Division de la Poblacion Femenina
de Peru segun el Tipo de Mujeres

Tipo Participacién

Conservadoras 20,5%
Tradicionales 18,1%
Progresistas 17.6%
Sobrevivientes 16,0%
Trabajadoras 10,5%
Adaptadas 8,2%
Afortunadas 4,2%
Emprendedoras 2,8%
Sensoriales 2,1%

Fuente: Arellano™

Como se puede ver en la tabla 7, la mayor parte de la poblacién peruana es del tipo
conservadora. Por lo cual la estrategia a seguir con este tipo de mujeres es la presentacion de
un producto confiable, que sea coherente con su tipo de vida. Esto quiere decir un producto
que les permite no solo cocinar de manera eficiente, rica y confiablemente para sus familias,
sino también de forma elegante y destacada para sus invitados. Cabe resaltar, que la poblacion
peruana se destaca, sobre todo en las clases sociales altas, por su nivel de conservacion y su
tendencia a las reuniones de protocolo y presentacion.

En conclusion, del andlisis de las distintas posibles segmentaciones, se puede decir que segun
clase social el producto apunta a todos los segmentos de la poblacion, ya sea por su propuesta
de valor Premium de una comida mas rica, saludable y una olla con alta durabilidad, o por su
ahorro en el consumo de gas para las 4reas mas humildes de la poblacion. Segun la
segmentacion geografica, podemos destacar que en el momento solo el 20% de la poblacion
puede tener acceso a un producto Essen, por lo cual se espera que, al llevar el producto al
centro, donde se ubica la mayor cantidad de mujeres potenciales, no solo se puedan
incrementar las ventas, sino que también se vaya construyendo y consolidando la marca en el
resto del pais. Esto seria incrementar el mercado potencial de mujeres consumidoras de unas
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318.672 en el sur del pais, a unas 6.900.855 contando al centro del pais. Finalmente, la edad
promedio de consumo es de 45 afios aproximadamente, con lo cual ese serd nuestro segmento
segun edad, estando entre el 30,9 % de la cantidad total de mujeres. Cabe aclarar, que como
las ollas Essen son un producto diferencial con respecto al resto de las ollas, ya que poseen
atributos distintos, la competencia de ollas de este tipo es nula en el pais.

Canales de Venta y Distribucion

Venta directa como estrategia de distribucion

Los consumidores se benefician de la venta directa por la comodidad y el servicio que provee,
incluso la demostracion y explicacion personal de productos, la entrega a domicilio y las
garantias de satisfaccion. La venta directa mejora la infraestructura de distribucion minorista
de la economia y provee a los consumidores de una practica fuente de productos de calidad.

Un componente importante de la industria de la venta directa es la comercializacion
multinivel, también conocida como comercializaciéon por redes, comercializacion por
estructuras, o venta directa multinivel y que, durante muchos afios, ha comprobado ser un
método muy exitoso y efectivo de compensar a vendedores directos por la comercializacion y
distribucion de productos y servicios directamente a los consumidores.

Aunque las organizaciones de ventas directas utilizan ocasionalmente algunas técnicas de
comercializacién directa o ventas a distancia y tecnologia para mejorar su negocio, la
principal diferencia entre los dos métodos de comercializacion es la relacion "cara a cara" o la
presentacion personal que siempre constituyen un aspecto de la relacion de venta directa.

Nivel 0 - Canal directo

FABRICANTE N CONSUMIDOR
Nivel 1 - Canal corto
) DETALLISTA ) CONSUMIDOR
Nivel 2 - Canal largo
> MAYORISTA » DETALLISTA ? CONSUMIDOR

Nivel 3 - Canal muy largo

IMPORTADOR > MAYORISTA ) DETALLISTA » CONSUMIDOR

Figura 19: Descripcion de la Venta Directa
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Demostraciones y Relacion “cara a cara” con el Comprador

Un estudio de mercado en la Argentina comprob6 que el 79% de los consumidores considera
las demostraciones de los productos como un beneficio fundamental que otorga el canal de
venta directa, poniendo el foco principalmente en que este método “ensefna a utilizar los
productos”.

Ensenan las funciones/ Aprendés a usar e

Podeés ver y tocar el producto B 19%
M 15%
B 9%

Aprendés a cocinar
Se genera un lindo ambiente/ Te distraés
Te dan facilidades de pago I 3%

Son buenos productos, de calidad, eternas | 2%

- 0,
Conoceés los nuevos modelos I 2%

| 1%

Participas de las promociones/ dan premios
Vienen a cocinara tu casa | 1%

oto Il 12%
Ns/Nc || 4%

Figura 20: Resultados estudio de Mercado en Argentina

Se considera que este comportamiento puede intensificarse aiin mas a la poblacion peruana
debido a un factor clave que es la busqueda del ahorro de gas. La correcta utilizacion del
producto otorga una eficiencia de hasta 7 veces mas que otras ollas, por lo que las
demostraciones cara a cara van a verse valoradas igual o en mayor dimensién que en la
Argentina.

Caracteristicas de Venta Directa
Dentro de las ventajas que tiene la venta directa con respecto a otros canales se encuentran las

relaciones mas cercanas y de fidelidad con el cliente, diferenciacion y atencion diferenciada y
un constante control sobre la red de distribucion

En los canales de venta directa el cliente es un sujeto multifacético:

¢ Fuerza de venta
e (Canal de distribucion

e Consumidor final

La venta directa posibilita la atencion personalizada y fomenta el “boca a boca” que difunde
la aceptacion del producto trayendo nuevos clientes.
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Crecimiento del canal de venta directa en Perti

La venta directa crecid por encima de un contexto negativo en el afio 2015, manteniendo una
expansion de 3.5% con respecto al 2014, lo que representd 3,840 millones en ventas en el
pais, inform6 la Camara Peruana de Venta Directa (CAPEVEDI).

“Este crecimiento nos indica que a pesar de haber vivido un afo duro, hay muchos peruanos
que ven a la Venta Directa como alternativa de hacer negocio. Comenzamos el 2016 con
mucha fuerza y creemos que el crecimiento este afio sera sostenido”, indico el presidente de
CAPEVEDL

Los rubros que destacaron debido a su crecimiento y mayor variacion con respecto al mismo
periodo del afio anterior, fueron articulos del hogar, con una expansion de 18.5% Por esta
razén se puede ver la insercion en el mercado de Pert con una estrategia de venta directa
como una gran oportunidad y més atn en el mercado de articulos del hogar cuyo crecimiento
del canal fue muy grande. Més concretamente en el siguiente grafico se puede observar la
tendencia de crecimiento positivo que tiene la cantidad de emprendedores en Pera y las ventas
atadas a esta actividad.

Emprendedores
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Grdfico 12: Crecimiento y Proyeccion de la Cantidad de Emprendedores en Peru

Las barras de color naranja muestran una proyeccion realizada hasta el afio 2026. Se puede
ver un crecimiento de emprendedores enorme, llegando casi al doble de la cantidad del 2015
(515.920) en solo 10 afios (927.982 en 2026).
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Grdfico 13: Ventas totales en Peru por medio de Venta Directa

En el grafico se puede ver la cantidad de ventas mediante el canal de venta directa en Pert
(millones de doélares), y una proyeccion (naranja) que se extiende hasta el 2026. Se puede
notar como las ventas del 2026 superarian el doble de las de 2016, mostrando un enorme
crecimiento del canal.

Sobre la venta directa en Pert (estudio Ipso Public Affairs enero 2016)

* El sondeo indica que el 68% de los peruanos alguna vez ha comprado productos de
venta directa, en su mayoria mujeres

* Con relacion a las personas que nunca han adquirido un producto por venta directa, el
67% afirma que estaria dispuesto a hacerlo.

Ambos elementos demuestran una importante oportunidad de crecimiento para este modelo de
negocio.

Las cuatro principales razones de compra de productos de venta directa:

* 38% las realizd porque conoce a la persona que ofrece los productos y por las
facilidades de pago y demostraciones que ofrece el sistema

*  25% por considerarlos productos de buena calidad

*  24% por sus precios accesibles.

Los datos indican como el canal de venta por venta directa estd siendo cada vez més aceptado
por la poblacioén peruana, incentivando a empresas a desarrollar esta estrategia cada vez mas
frecuentemente, por lo que creemos que mantener la estrategia de comercializacion que utiliza
ESSEN en Argentina seria lo més favorable para la nueva produccion en Per.

46



ITBA - Proyecto de Inversion Planta Essen en Perti - 2016

Actor clave: CAPEVEDI

CAPEVEDI es la camara peruana de venta directa, la cual serd un actor fundamental para
ESSEN a la hora de desarrollar este modelo de negocios en Peru. Serd fundamental
mantenerlo como socio estratégico y tener bien en claro cudles son las regulaciones que la
camara requiere.

Lima, agosto del 2012.- La Cémara Peruana de Venta Directa (CAPEVEDI) fue reconocida
por la Federacion Mundial de Asociaciones de Venta Directa (WFDSA por sus siglas en
inglés) con el status de Oro por la efectiva implementacion del Cédigo de Etica de la
WEFDSA, el nivel mas alto que una asociaciéon de venta directa puede alcanzar en esta
implementacion. Considerando esto una fortaleza para el modelo de negocio en Pert y una
oportunidad para ESSEN.

Estrategia Comercial

A la hora de desarrollar la estrategia comercial que se llevara a cabo en Peru, se consideraran
los siguientes aspectos:

¢ Producto
e  Precio
e  Promocion

* Disponibilidad de los productos

Producto

Las ollas de Essen, tienen atributos y caracteristicas, como se ha mencionado anteriormente,
que son su fuente de poder y diferenciacion. No solo se diferencian por ser altamente eficaces
y duraderas sino también por su ahorro en el consumo de gas. Como consecuencia, el
desarrollo de este producto y la explicacion de sus atributos y beneficios diferenciales es de
alta importancia para la vitalidad del proyecto. Por lo tanto se debe invertir gran parte del
capital en entrenamiento a las emprendedoras para que tengan la capacidad de comunicarlos
con eficiencia.

Precio

Al Essen comercializarse actualmente en la parte sur del pais, aun no es una marca de
renombre Yy alta consolidacion en el mercado como lo es en Argentina. En nuestro pais, la
venta de ollas se ha incrementado a lo largo de los afios no solo por sus beneficios a la hora de
la cocciodn, sino también porque esos beneficios son comunicados de boca en boca, causando
la expansion de la marca y su afianzamiento. Por lo tanto, como se espera que se logre de la
misma manera en el pais, un conocimiento dela marca, durante el lanzamiento el precio se
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mantendrd por debajo y se ird incrementando gradualmente para lograr tener una mayor
rentabilidad, a medida que le empresa se vuelva conocida y sus productos también.

Promocién

Al inicio se realizaran promociones, sobre todo para que las personas puedan abonar las ollas
en cuotas. El objetivo de las mismas es no solo causar una atraccién de los consumidores
hacia el producto sino también que puedan tener acceso al mismo, ya que es un producto
cuyo costo es mas elevado que el de cualquier olla.

Disponibilidad de productos

En cuanto se comience la produccion de las ollas en el pais, se buscara capturar la mayor
parte del mercado potencial, por lo cual la disponibilidad de los productos sera un factor de
alta importancia para un producto que se encuentra en lanzamiento. Sino durante el
lanzamiento se perdera el factor de apalancamiento por innovacion y novedad, ya no se podra
satisfacer a la demanda.

FODA

Para obtener un mejor andlisis sobre la posibilidad de realizar el proyecto de inversion se
realizo un analisis FODA. Este analisis permite evaluar caracteristicas internas, como pueden
ser las Fortalezas y Debilidades del proyecto y de la empresa, y su situacion externa, como
Amenazas y Oportunidades del mercado. De esta manera se encuentran los aspectos en los
que hay que focalizarse en el emprendimiento y los que hay que reforzar ya que tienen un
impacto negativo.

Fortalezas

* Lapermanencia de la empresa Essen en Argentina con una trayectoria de 35 afios en el
mercado de los productos de cocina le otorga un prestigio a la marca y una penetracion
de mercado de un 90% (constatado por un estudio de Mercado realizado en el afio
2015).

* Se constatd en un estudio de producto realizado por la empresa en el afio 2008 que las
ollas de Essen consumen 4,25 veces menos gas para la coccion de las mismas comidas
que un horno. (Estudio detallado en el Anexo 1).

* Los productos fabricados son reconocidos por su alta calidad y durabilidad. Esto se
debe a que Essen en una de las 2 unicas empresas que usan un proceso de vitro
porcelanizado para la fabricacion de sus piezas.
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La modalidad de venta permite llegar a cubrir todo el pais sin necesidad de una gran
inversion en infraestructura.

Se ofrece una amplia variedad de productos para el cliente que se complementan para
conseguir todo tipo de comidas. Entre ellos se encuentran cacerolas, ollas, sartenes,
planchas y biferas de distintos tamafios y capacidades.

Oportunidades

El modelo de negocios utilizado (la venta directa) ya se encuentra establecido y con un
continuo crecimiento tanto en el mercado Peruano como el Argentino.

Actualmente se esta vendiendo sol6 en el sur de Peru, por lo que la expansion a Lima
y Centro de Peri en donde reside aproximadamente un 70% de la poblacion seria un
gran desafio.

La apertura de un nuevo parque industrial en Tacna tendrd como ventaja la reduccion
de la tasa impositiva debido a que se establecera como zona franca.

Debilidades

Al tratarse de un producto de alta calidad, el cual conlleva mucho mas trabajo y
material que el resto en el mercado, su precio es alto en comparacion a otros no
pertenecientes a su segmento.

Como ya se mencion6 anteriormente, al estar trabajando tnicamente en la zona sur del
pais se tiene una poca penetracion en el mercado peruano.

A pesar que la venta directa es una oportunidad, también es una traba al crecimiento
de la empresa ya que le genera una dependencia de terceros para la comercializacion
de sus productos.

La distribucion de los productos se encuentra a cargo de una empresa tercerizada, la
cual puede presentar problemas o contratiempos, los cuales no pueden ser previstos.
De esta manera no se puede asegurar una entrega de producto rapida y efectiva.

Amenazas

Los precios de mismos productos comercializados por la competencia tienden a en
general ser mas bajos, con lo que el comprador puede inclinarse por un producto que
sea mas barato antes que uno que agregue valor a su cocina y que tenga una mejor
calidad.

Las elecciones que se estan llevando a cabo en Pert en el ano 2016 pueden traer
consecuencias positivas o negativas al proyecto.

La rentabilidad se encuentra sujeta a factores externos, como puede ser la disminucion
del nimero de emprendedoras vendiendo los productos, o la situacion econdmica del
pais.

Dependencia de la estabilidad econdmica del pais en base a los commodities.
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Analisis historico de la oferta y la demanda — Proyeccion
Analisis historico y Proyecciones en Argentina

Para analizar como serd la demanda de los préximos 10 afos, es de vital importancia poder
entender como ha evolucionado la misma en el tiempo, para asi poder tener una serie de
escenarios posibles para los proximos afios.

Para ello se ha estudiado la evolucion en Argentina, ya que es el mercado de referencia por
ser en donde se inici6 la empresa y donde posee mayor cantidad de ventas. En el grafico 14 se
puede observar como han sido las ventas en los tltimos 12 afios. Debido a que la empresa en
Argentina comercializa una gran cantidad de productos diferentes (desde cacerolas y sartenes
de distintos tamanos, hasta piezas de bazar o aceites) se ha establecido una unidad de medida
comun para todas ellas. La misma es la cacerola insignia, la cual posee un diametro de 40 cm
y una altura de 24 cm. En base al precio de esa pieza es que se pondera con los precios de los
demas articulos y se obtiene la cantidad de piezas totales.

Total Piezas Anuales
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600,000
500,000
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Piezas

Grafico 14:Total piezas anuales vendidas en Argentina desde 2003 a 2015

Para estudiar los distintos motivos que llevaron a tener la demanda obtenida se partid del
supuesto de que eran 4 los drivers que ocasionaban las ventas en Essen Argentina:

* Consumo de Gas Natural.
* Poblacion.

* (Cantidad de Hogares.

* PBI per capita.
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En los graficos 15 a 17 se puede observar como fueron cambiando las distintas variables a lo
largo de los ultimos afios (tomando como referencia los afios en los cuales se tiene datos de la
venta de piezas).

Consumo de Gas en Millones de metros cubicos por dia

29
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Grdfico 16: Consumo de gas en millones de m3 por dia en Argentina desde 2003 a 2015
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Grdfico 15: Crecimiento poblacional en Argentina desde 2003 a 2015
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PBI per Capita
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Grdfico 17: PBI per capita en Argentina desde 2003 a 2015

En todas ellas se puede notar una tendencia creciente en mayor o menor medida que
corresponden al desarrollo que esta teniendo el pais.

Debido a la fuerte relacion que se genera entre la Cantidad de Habitantes y la Cantidad de
Hogares es que se ha decidido utilizar inicamente la cantidad de hogares ya que tiene una
mayor representatividad respecto a la venta de las piezas ya mencionadas.

Para obtener un modelo que represente la evolucién de la demanda primeramente se tomaron
los datos historicos de la misma, y se generaron distintos modelos de regresion lineal con los
cuatro drivers previamente mencionados. Los modelos siguen el siguiente aspecto:

Y=a+b.X1+C.X2+d.X3+'"+€

Donde a, b, ¢ y d son los coeficientes y los X; son las variables que explican la variacion de la
variable Y. Ademas, el valor e, corresponde al ruido, que representa el error de prediccion del
modelo.

Una vez generados los distintos modelos, para la eleccion de los drivers que representaban
mejor la evolucion de la demanda, se compararon los valores del coeficiente de determinacion
(R?). Estos muestran cuanto explican las distintas variables, x, la variacion en la variable que
Y, que en nuestro es la demanda que se intenta proyectar. A un mayor coeficiente de
correlacion, mejor es la explicacion del modelo. No solo se tom6 en cuenta este coeficiente
para la comparacion entre los distintos modelos, sino también el Cp ( Estadistico de
Mallows). No se entrara en detalle muy estricto con respecto a este indicador, pero se resaltara
que este valor debe ser menor, para cada modelo que 3p, siendo p la cantidad de parametros
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que se incluyen en el modelo. Por ultimo, también se compraron los distintos PRESS, valores
que miden la capacidad predictiva del modelo. A menos PRESS, mejor es el modelo.

Una vez, seleccionado el modelo que mejor explicaba la variacion de la demanda, se concluy6
que los drivers que explican en un 99% de las veces el 83,9% de las variaciones de las piezas
demandadas eran Consumo de Gas, Cantidad de Hogares y PBI per Capita.

Resumen del Modelo Encontrado

Estadisticas de la regresion

Coeficiente de correlacion multiple 0,915848681

Coeficiente de determinaciéon R"2 0,838778807

R"2 ajustado 0,785038409

Error tipico 64517,50097

Observaciones 13

Coeficientes

Intercepcion -5958913,701
Variable X 1 138459,7667
Variable X 2 0,409217958
Variable X 3 -159,2126276

Tabla 5: Demostracion de la semejanza entre las piezas reales vendidas y las pronosticadas segun el modelo elegido basado
en los tres drivers que figuran a continuacion

Piezas Reales Consumo de Cantidad de PBI per Prondstico

gas Millones Hogares capita

de m3 por (USS Doélar)

afo
2003 300.411 18,301 10.871.840 4.135 365.726
2004 427.071 18,881 10.950.453 4.785 374.684
2005 530.415 20,378 11.194.632 5.768 525.380
2006 536.666 21,276 11.274.096 6.784 520.467
2007 624.651 22,850 11.597.611 8.384 615.974
2008 596.429 23,343 11.940.519 10.233 530.211
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2009 615.160 22,641 12.087.371 9.457 616.733
2010 560.109 25,156 12.171.675 11.460 680.411
2011 497.056 26,171 12.269.048 13.694 505.222
2012 462.295 27,484 12.084.103 14.680 454316
2013 599.010 28,844 12.149.037 14.715 663.581
2014 752.536 28,691 12.245.991 14.421 728.929
2015 852.692 28,268 12.384.270 14.132 772.867

Modelo de Prondstico Argentina
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Grdfico 18: Demostracion de la semejanza entre las piezas reales vendidas y las pronosticadas por el modelo en Argentina

En la tabla 5 y el grafico 18 se pueden observar como el modelo se asemeja a la realidad.

Con el modelo de prondsticos realizado se proyecté la demanda en Argentina para los
proximos 10 afios. Para ello se proyectaron, en una primera instancia, los 3 drivers
encontrados. En el consumo de gas y la cantidad de hogares se realizé una tendencia para
hallar los valores, mientras que para los datos del PBI per cépita se utilizaron en los primeros
3 afios las proyecciones provistas por el FMI y luego se realiz6 una tendencia para obtener los
valores futuros.
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En la Tabla 6 se encuentran los valores proyectados para las variables y para la demanda de

piezas en Argentina.

Piezas Totales

Tabla 6: Proyeccion de la demanda de piezas en Argentina

Consumo

de m3 por dia

&

Hogares

de Cantidad de
gas en millones

Planta Essen en Pert - 2016

PBI per Piezas por

Capita

ano

2016 30,368 12.447.474 13.991 1.112.000
2017 31,207 12.445.762 14.271 1.182.904
2018 32,195 12.444.161 14.699 1.250.957
2019 33,153 12.464.325 15.766 1.221.981
2020 33,717 12.493.353 16.168 1.247.953
2021 34,477 12.528.710 16.570 1.303.565
2022 35,240 12.578.209 16.973 1.365.314
2023 36,105 12.593.655 17.375 1.427.359
2024 37,161 12.600.473 17.778 1.512.228
2025 38,115 12.604.785 18.180 1.582.057
2026 38,773 12.618.906 18.538 1.621.933
Real y Proyectado Argentina
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Gradfico 19:Evolucion real y proyectada de la demanda de piezas en Argentina
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Analisis historico y proyeccion de la demanda en Peru

Teniendo en cuenta los drivers de la demanda en Argentina, se estudié6 como los mismos se
relacionaban con la venta de Essen en Pert. Para ello se utilizaron los datos de los ltimos 5
afios, ya que son los afios que se comercializ6 los productos en la zona Sur del pais. También
se incluyd la proyeccion provista por la empresa para el afio 2016, ya que se estan cumpliendo
ampliamente los objetivos (hasta el mes de Abril) y se espera que siga con esa evolucion.

Ya que la empresa se encuentra vendiendo solamente en el Sur, creemos que lo mas acertado
es que el modelo se centre en esa zona del pais que contiene el 20% de la poblacion total, por
ende el 20% del mercado. Los drivers a utilizar son los mismos que en Argentina, salvo que
en el siguiente modelo se va a usar el PBI per Capita PPP, Purchasing Power Party, que
totaliza el valor de los bienes y servicios producidos en el pais por persona. Para el caso del
consumo de gas y la cantidad de hogares tomd como supuesto que exactamente el 20% de la
poblacion vivia en esa zona.

Resumen del modelo encontrado para Peru:

Estadisticas de la regresion
Coeficiente de correlacion multiple 0,995834732
Coeficiente de determinacion R"2 0,991686812
R"2 ajustado 0,979217031
Error tipico 1144,706691
Observaciones 6
Coeficientes

Intercepcion 1998036,221

Variable X 1 40485,63083

Variable X 2 -1,442344476

Variable X 3 2,181019927

En la Tabla 7 y el grafico 20 se puede observar que la exactitud del modelo explica en un 99%
de las veces el 99,16% de las variaciones de la demanda.

56



ITBA - Proyecto de Inversion @ Planta Essen en Perti - 2016

Tabla 7: Evolucion real y proyectada de la demanda de piezas en Argentina

Piezas por Consumo de Cantidad de PBI per Pronodstico

afio gas Millones Hogares Capita

de m3 por

dia
2011 5.491 3,676 1.500.450 10.274  5.094
2012 2.552 4,416 1.523.700 10.921  2.950
2013 2.407 5,229 1.547.300 11.183  2.381
2014 5.242 6,114 1.571.200 12.249  6.053
2015 12.670 7,070 1.595.550 13.069 11.459
2016 22.842 8,099 1.617.534 13.920  23.266

Modelo de prondstico Peru
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Grdfico 20: Modelo de pronostico en Peru en comparacion con las ventas reales desde 2011 a 2016

Se puede observar que las 3 variables elegidas predicen correctamente el modelo por lo que se
procedi6 a proyectar la demanda para la zona sur de Peru del 2017 al 2026. Para ello primero
se tuvieron que realizar las predicciones de los drivers. En el caso del consumo del gas se
utilizo una funcion polindmica de segundo grado ya que correspondia con el crecimiento visto
en los ultimos afios. Por otro lado, para la cantidad de hogares se siguid con la tendencia que
venia llevando la variable al igual que para el PBI per capita. A continuacion, se muestran los
resultados obtenidos en la Tabla 8.
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&

Tabla 8: Proyecciones de ventas para el sur de Perii, desde 2017 a 2026

Consumo de gas Cantidad

PBI per Proyecciones

en Millones de de Hogares Capita para el Sur de
m3 por dia Peru
2017 9,201 1.641.208 14.510 34.985
2018 10,374 1.664.860 15.339 50.179
2019 11,619 1.688.447 16.220 68.498
2020 12,937 1.711.923 16.943 89.553
2021 14,326 1.735.299 17.710 113.767
2022 15,788 1.758.625 18.487 140.995
2023 17,322 1.782.007 19.307 171.158
2024 18,928 1.805.694 20.075 203.685
2025 20,606 1.829.100 20.838 239.528
2026 22,356 1.852.503 21.633 278.362
Tabla 9: Distribucion de Poblacion en Peru
Zona Departamento Poblacion
Centro Ancash 1.148.634
Huénuco 860.548
Junin 1.350.783
Lima 9.834.631
Pasco 304.158
Prov. Const. del Callao 1.013.935
Ucayali 495.511
Total Centro 15.008.200
Norte Amazonas 422.629
Cajamarca 1.529.755
La Libertad 1.859.640
Lambayeque 1.260.650
Loreto 1.039.372
Piura 1.844.129
San Martin 840.790
Tumbes 237.685
Total Norte 9.034.650
Sur Apurimac 458.830
Arequipa 1.287.205
Ayacucho 688.657
Cusco 1.316.729
Huancavelica 494,963
Ica 787.170
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Madre de Dios 137.316
Moquegua 180.477
Puno 1.415.608
Tacna 341.838
Total Sur 7.108.793
Total general 31.151.643

Como ya fue comentado anteriormente, la proyeccion realizada corresponde a la zona sur del
pais en donde se encuentra el 20% de la poblacion. Se decidi6 enfocarse en la zona ya captada
y ampliar la venta a la Zona Centro de Pertl, especialmente en Lima en donde se concentra la
mayor.

Actualmente se estd comercializando en la zona Sur a excepcion del departamento de Ica, en
el que todavia no hay actividad, abarcando una poblacion de 6.321.623 personas. Mientras
que el total de la zona a la que se decidi6 enfocar totaliza 22.116.993 personas, incluyendo el
departamento de Ica y toda la region centro del pais. De esa forma se tendria un aumento en la
poblacion abarcada del 350 %. Los datos poblacionales estan provistos en la tabla 9 (datos
2015).

A su vez, en base a un estudio realizado por el INEI (Instituto Nacional de Estadisticas e
Informatica) en el afio 2014 en el cudl se registraron los porcentajes de hogares en un mismo
departamento que utilizan gas para cocinar, se procedié a hacer un andlisis sobre como va a
afectar esta variable en el resto del pais. Por un lado, se tiene que en Puno y en Arequipa que
son los dos departamentos mas grandes en donde Essen posee actividad actualmente, tienen
un porcentaje de uso de gas para cocina del 67,1% y 31,4% respectivamente. Haciendo un
promedio ponderado teniendo en cuenta las poblaciones en ambos departamentos, llegamos a
la conclusion que el porcentaje de hogares que usan gas para cocinar en el Sur del pais es de
53,7%. Por otro lado, para la zona de Lima y Callao, en donde la empresa se va a focalizar,
hay un porcentaje de 58,9%, generando asi un incremento del 9,7%.

Por ultimo, la incidencia de la cantidad de mujeres en la zona Norte, que serian el mercado a
captar, es un 3% mayor que en la zona Sur.

Por lo tanto, para el calculo de la Demanda Proyectada para los proximos 10 afios, se
procederd a multiplicar las cantidades ya obtenidas por todos los factores anteriormente
mencionados:

Factor = 3,5%1,097 * 1,03 = 3,95

En la siguiente tabla se encuentran las proyecciones finales de la demanda con las que se va a
trabajar.
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Tabla 10: Demanda proyectada hasta 2016

Ao Demanda
Proyectada
2017 138.192
2018 198.205
2019 270.566
2020 353.733
2021 449.381
2022 556.932
2023 676.072
2024 804.554
2025 946.134
2026 1.099.529

En el grafico 21 se puede observar la evolucion para los proximos afos. Para los datos reales
no se tomo la venta real, sino que se tomo la venta que hubiese tenido la empresa de haber
estado cubriendo la misma proporcion de la poblacion, al igual que se us6 para la proyeccion.
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Grdfico 21: Evolucion de la demanda desde 2011 y proyeccion hasta 2026

En base a los resultados obtenidos se puede concluir que el crecimiento de la empresa en Pera
va a continuar en el periodo proyectado hasta igualar la venta actual en la Argentina al cabo
de 9 afios.
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Cabe aclarar también que este crecimiento se ve sustentado por un estudio realizado en Peru,
donde se demuestra un gran crecimiento en la venta directa y una aceptacion aun mayor de los

que es este estilo de venta en Argentina.

Determinacion del Precio y Proyeccion

Para la proyeccion del precio se comenzd con un analisis de su composicion, deducido del
estado de resultados de la compaiiia, para entender qué guia las decisiones sobre el mismo.
Como no son tan apreciables las variaciones en el grafico anual, se presenta también el

mensual de los ultimos dos afios.

Planta Essen en Pert - 2016
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Grdfico 22: Evolucion Porcentual Anual del Estado de Resultados de Essen
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Evolucion 2015-2016
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Grafico 23: Evolucion Porcentual Mensual del Estado de Resultados de Essen

Ajuste de Ventas: corresponde a los beneficios o incentivos otorgados a las revendedoras por
el desarrollo de su red (sub-emprendedoras). Por supuesto varia con las ventas, pero se

considerd apropiado mantener el mismo nivel de porcentaje sobre ventas que se les otorga
actualmente.

Costo de Materiales: principalmente aquel del aluminio aunque comprende todos los
materiales utilizados para todos los productos. Esta categoria presenta una variacion
considerable, principalmente aquella del precio del aluminio y las variaciones que puedan
presentarse por los cambios en los niveles de scrap. En cuanto al aluminio, la empresa no
evidencia cambios en el precio de su producto que acompaiien a la variacion en aquel del
aluminio. Esto se debe a que la volatilidad del aluminio es considerable (ver grafico Nro. XX

1 . . , . . . . .
7), y es preferible amortiguar las caidas en el mismo con los subsiguientes incrementos sin
modificar constantemente el precio del producto.

7" Precio Mensual del Aluminio. Recuperado en Abril de 2016 de:

http://www.indexmundi.com/es/precios-de-mercado/?mercancia=aluminio&meses=120
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Grdafico 24: Evolucion del precio del aluminio desde 2006 a 2015

Principalmente por estas dos razones se concluyd que las variaciones en el precio no estan
dadas por los beneficios a revendedores ni por el precio de la materia prima y, entonces, se
procedid a realizar un andlisis mas profundo del precio.

En primer lugar, se realiz6 un andlisis de regresion del precio del producto en Argentina,
encontrando un modelo aplicable para la proyeccion con el Producto Bruto Interno per cépita,
la poblacién y el salario minimo nacional, con el precio a pesos corrientes. Se contrastaron
modelos con el PBI y el salario minimo en doélares estadounidenses y en pesos argentinos,
arribando al modelo mas 6ptimo con el PBI en dodlares y el salario minimo en pesos. El
grafico nimero XX (presente en el anexo en version mensual) muestra la relacion entre el
precio argentino historico real y aquel calculado mediante regresion con el modelo niimero 1
(usando el salario minimo en doélares estadounidenses a tasa de cambio paralela) y el nimero
2 (con el salario minimo en pesos argentinos).

Promedio de Precios Real y Estimados
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Grdfico 25: Promedio de Precios anuales en Argentina Real y Estimados mediante modelos de regresion
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Por lo tanto, se eligié el Modelo Nro. 2 para la proyeccion del precio en Argentina. Dicho
modelo arroj6 una féormula del siguiente estilo:

Precio = —2825.91931 — 0.00994 = PBI + 71.35457 x Pob + 0.33716 * SM

Con los siguientes parametros estadisticos:

R® |§° DET |X|dj PRESS P |C,

0.98 | 4074.88 | 0.04 | 3830.34 | 334966.50 |4 |4

Asi se procedi6 a la proyeccion del precio en Argentina para los proximos diez afios.

Regresion y Proyeccion del Precio
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Gradfico 26: Variacion del precio real hasta el 2015 y el proyectado para el periodo 2016-2026

Como acto seguido se corrid el mismo modelo para Peru, pero no fue exitoso por razones
analiticas; la poblacion en Pert es considerablemente mas chica que en Argentina, razon por
la cual el modelo arrojaba precios absurdos.

Como consecuencia se requirid identificar cudl era la variable que mejor guiaba la variacion
del precio en Argentina. Considerando que las tres variables son crecientes (con excepcion del
PBI en el afio 2016), se identifico al salario minimo como el principal indicador de la
variacion de precio en el pais.

El siguiente grafico ilustra la variacién anual promedio del salario minimo en la Argentina y
del precio del producto. En el anexo se encuentra la misma ilustracion, pero con periodos
mensuales.
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Variacion Anual del Precio y del Salario Minimo en Argentina
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Grdfico 27: Variacion Anual del Precio y del Salario Minimo en Argentina

Sin embargo, esta variable es significativamente distinta en ambos paises. En Argentina hay
cambios en el salario minimo cada seis meses, presentando variaciones entre el 6% y el 25%.
En Peru, por el contrario, el salario minimo permanece constante hace cuatro afios muy
probablemente debido a la diferencia en inflacion que presentan ambos paises (Peru teniendo
inflaciones del 2% o 3% anual.

Es por estas razones que se decidio analizar las variables macro del pais para tomar una
decision fundamentada para la proyeccion del precio en el mercado peruano. Asi, se considerd
la inflacién, el PBI, consumo de gas, cantidad de hogares y poblaciéon. A continuacion, se
presentan los graficos de estas variables con su informacion pasada y proyectada.

Consumo de gas en Peru - Historico y Proyectado
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Grdfico 28: Consumo de gas anual y proyectado desde 2011 a 2026
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Cantidad de Hogares en Pert - Histdrico y Proyectado
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Grdfico 29: Cantidad de hogares en Peru. Historico y proyectado

PBI per capita de Peru - Historico y Proyectado
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Grafico 30: PBI per capita — historico y proyectado
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Grdfico 31: Poblacion peruana historica y proyectada

Inflacién Peruana Anual - Histérico y Proyectado segiin BCRP
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Grdfico 32: Inflacion peruana anual. Historico y proyectado

Contemplando las variables macroecondmicas del Pertl, se concluye que no hay razones para
pensar que dicha economia entrase en recesion, ni que dejase de crecer a un ritmo semejante
al actual y pasado. Por ello, se considerd que el salario minimo peruano no deberia aumentar
considerablemente sino que deberia crecer a un ritmo parecido al actual, probablemente atado
a la inflacion. Por esta razon se proyectaron los valores hasta el 2026 con los datos obtenidos
desde el 2003 hasta el 2016. Seguido se presenta el grafico correspondiente.
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Tabla 11: Salario Minimo Peruano

2014 416
2015 416
2016 470
2017 516
2018 536
2019 556
2020 576
2021 596
2022 616
2023 637
2024 658
2025 679
2026 701

Salario Minimo Peruano
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Grdfico 33: Salario Minimo Historico y Proyectado

Con esta informacion, y a falta de mejor (inicamente se cuenta con el precio actual en Pert ya
que anteriormente Essen fue una filial en introduccion), se proyecto el precio del producto
utilizando las mismas variaciones porcentuales que sufrird el salario minimo peruano hasta el
2026, partiendo del precio actual en el Pert. Los resultados son los presentados a
continuacion.
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Proyeccion del Precio en Peru
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Grdfico 34: Proyeccion del precio en Peru
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Oferta

Planta Essen en Pert - 2016

Como resultado del analisis de mercado, se obtienen los ingresos presentados a continuacion,

producto de la proyeccion del precio y de las ventas que tendré el proyecto.

Facturacion en milones de US$
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Grdfico 35: Ingresos por Venta Proyectados
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Resumen Ejecutivo — Capitulo Ingenieria

El presente documento refleja el estudio de ingenieria aplicado a la instalacion de una fabrica
de productos Essen en Peru. En dicho estudio se busca la optimizacion de tanto la instalacion,
puerta en marcha, maquinaria, estructura, recursos y personal para el mejor funcionamiento
posible del proyecto de inversion.

Con el objetivo de lograr un adecuado analisis de todo el proyecto, se comienza con un
resumen del proceso de produccion actualmente utilizado en Essen Argentina. Luego, se
procede presentando el analisis realizado para la eleccion de la tecnologia, con alternativas de
produccion y razones que fundamentan la eleccion de la maquinaria. Se le indica al lector cual
es la justificacion de cada decision, teniendo en cuenta el plan de desarrollo del proyecto con
la gradual penetracion del mercado peruano a 10 afios, finalizando esta misma en el afio 2026.
Seguido se encuentra la exhaustiva y detallada descripcion del proceso productivo que se
adoptara para Essen Peru, acompanando el diagrama de procesos.

Seguidamente se presenta el estudio del balance de linea, fundamental para dimensionar la
fabrica y planificar la produccion. Se presentan todos los pasos realizados asi como también el
plan de desarrollo del proyecto, con tiempos exactos y duracion de tareas. Adicionalmente, se
toma como prioridad el cuidado del medio ambiente dedicando un estudio especial para el
tratamiento de efluentes que generara la planta de Essen.

Una vez determinada la cantidad de maquinas a emplear se describe el diseiio del layout
ingenierilmente Optimo para la planta propuesta, con elevado nivel de detalle y descripcion de
cada paso. Para una mejor y més clara comprension se ilustraran los movimientos de materia
prima, de subproductos y del producto terminado dentro de la instalacion, con tecnologias de
visualizacion de layout 6ptimas para esta presentacion.

Por ultimo se realiza un andlisis detallado de la localizacién. Dicho andlisis estudia tanto
aspectos de la macro localizacion como son los puertos y rutas terrestres, asi como también el
nivel de educacion de la poblacion donde instalar la planta y otros aspectos fundamentales al
momento de ubicar la fabrica. Para una maximizacion de la rentabilidad y eficiencia
ingenieril, se concluye que la 6ptima localizacion de la planta serd en la zona franca de Tacna,
en la ciudad peruana homonima.

A lo largo de todo el anélisis se tienen en cuenta todas las regulaciones, tanto nacionales como
departamentales y municipales, para cerciorarse de que el proyecto es totalmente viable desde
el punto de vista legal.
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Introduccion al Proceso Productivo

A continuacion se describe brevemente el proceso productivo de la planta de Essen Argentina
ubicada en Venado Tuerto. El mismo se utilizard como modelo para el dimensionamiento de
la planta de Essen Peru. Si bien los procesos a gran escala seran los mismos, los sectores y
maquinas a dimensionar resultaran de capacidades menores debido a 1 volumen de produccion
demandado.

El proceso comienza con la recepcion de la materia prima, el aluminio en estado de fundicion.
El mismo tiene un proceso de reposicion que se podria definir como Just in Time, debido a la
cercania de la refineria de aluminio Sicamar con respecto a la fabrica y al convenio que esta
posee con Essen Argentina. La fundicidon contiene varias aleaciones y ciertos requerimientos
establecidos por Essen hacia el tercero que los provee. Una vez obtenida la fundicion, se le
realizan dos pruebas, una de colado y otra de porosidad. Si la fundicion cumple con los
requisitos es vertida en crisoles, en donde se mantiene a una temperatura deseada de
aproximadamente 690°C.

Una vez vertido en los crisoles, se inyecta nitrogeno que absorbe el hidrégeno contenido en la
fundicién formando una escoria que es retirada por la parte superior. Una vez desgasificada la
fundicién, se traslada al sector de moldeo, en donde se inyecta, ya sea manual o
automaticamente en matrices. Una vez obtenida la forma y dependiendo del tipo de producto,
se procede a retirar la mazarota o mejor dicho el excedente provocado en el moldeo. Esto se
debe a que por cuestiones de solidificacion y porosidad, siempre debe haber un remanente de
aluminio en el molde principal.

A continuacidn, previo al proceso de esmaltado, se realiza un lavado en tres etapas seguido de
un secado y un enfriamiento. El esmaltado exterior consiste en la inyeccion de esmalte
pulverizado sobre la pieza montada a un eje rotatorio en conjunto con una continua coccion en
un horno. La pieza se transporta a través del mismo por una cinta mecanica y se va calentando
acorde a la curva de calentamiento deseada para esa pieza. En cuanto al recubrimiento
interior, se debe realizar un tratamiento previo a la aplicacion del antiadherente, conocido
como blasting. El mismo le otorga una rugosidad a la pieza y permite una mejor adherencia
del teflon. Previa a la inyeccion del PTF o teflon, se realiza nuevamente un lavado de la
pieza.

Al finalizar, el proceso de esmaltado y habiéndose realizado los controles visuales de la pieza,
se procede a un mecanizado de terminacion o final. De esta manera se obtiene a la perfeccion
la forma deseada de la pieza. Después, se transporta a la linea de lavado final en donde se une
el cuerpo con la tapa, la cual es la misma para la cacerola y la sartén. Se lavan los
componentes y se los embala en cajas donde se agregan los elementos extra como las perillas
y folletos con productos.

Cabe resaltar, que ocurren paralelamente otros procesos fuera de la linea, como por ejemplo la
preparacion del esmalte en molinos rotativos, o la recepcion de los mangos y perillas por parte
de terceros. Los mismos son pintados en la fabrica, pero no se producen en la misma.
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Eleccion de la Tecnologia y Maquinaria

Se realizard un analisis de las tecnologias disponibles para cada etapa del proceso productivo
teniendo en cuenta especificaciones, capacidades, tamafios entre otros factores, que permitan
agregar valor a las piezas otorgando la mayor rentabilidad posible.

Fundicion de Lingotes

A diferencia de la planta de Essen en Argentina en donde la principal materia prima que
ingresa es una aleacion de Aluminio en estado liquido, en Pertl la misma ingresara a la planta
en forma de lingotes entregados directamente por un proveedor. Esto se debe a que en Essen
Argentina el proveedor de esta aleacion es una refineria de Aluminio llamada Sicamar metales
que pertenece al mismo grupo que Essen, por lo tanto, se encuentra estratégicamente ubicada
a pocos metros de la planta, permitiendo una entrega “Just in time” de Aluminio ya fundido.
Esta posibilidad de tercerizar el proceso de fundicion de la aleacion se debe al corto tiempo de
transporte del metal en estado liquido de una empresa a la otra, y por lo tanto pocas pérdidas
de calor y conservacion de las caracteristicas del material. Sin embargo en Pert esta
posibilidad no existe, y la alternativa mds rentable frente a esta situacion es la de fundir
lingotes dentro de la planta misma, lo cual requerird una inversion en nuevas tecnologias. Se
requieren maquinas cuya tecnologia permita la fusion de lingotes, la re fusion del scrap
producido en procesos posteriores, y capacidad de mantener cierta capacidad de aluminio
fundido por periodos de tiempo.

e Horno Meltower Basculante

Es un horno Central de fusion rapida, para la re fusion de retornos y lingotes de aluminio que
se utiliza en plantas que demandan una produccién regular de aluminio liquido.

/
= Ceston de

Carga

—I— 1

=

Puerta Area de
Mantenimiento

Un elevador de
carga Figura 21: Dimensiones del Horno Meltower Basculante transporta el
material y lo deposita en

la torre. La carga en la torre se precalienta hasta aproximadamente 400°C por los gases de
combustion, antes de descender y fundir en la solera seca. Los quemadores de fusion estan
localizados en la base de la torre precalentamiento y funden por radiacion directa de la llama,
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entonces el metal fluye sobre una solera seca en plano inclinado hacia la cdmara de
mantenimiento. La combustion directa de llama puede fundir el metal rdpidamente con una
minima oxidacién porque causa un minimo tiempo de exposicion a alta temperatura,
resultando en pequenas pérdidas de metal. El metal fundido es calentado y mantenido a
temperatura en la cdmara de mantenimiento, por un quemador combustionando por encima
del nivel de bafio. Todos los gases de combustion salen por la torre contribuyendo al
precalentamiento de la carga.

El siguiente cuadro muestra la capacidad de fundicion que posee la maquina, asi como
también sus dimensiones y capacidad de mantenimiento.

Tabla 12: Capacidad de Fundicion por Modelo de Maquina

S
—— usion S | A B c D =
FADB -1 - 1600 1000 kghr 1600 kg 3600 5600 3000 5400 6600
FADB -1,5-2400 | 1500 kghr 2400 kg 4600 6600 3200 5600 6900
FADB - 2 - 3500 2000 kghr 3500 kg 4700 6700 3400 5900 7200
FADB - 2,5 - 4000 2500 kghr 4000 kg 4800 6800 3500 6100 7500
FADB - 3 - 5000 3000 kgr 5000 kg 5500 7500 3800 6900 8500
FADB - 4 - 6000 4000 kghr 6000 kg 6000 8000 4100 7300 9000

Si bien las caracteristicas de la tecnologia presentada en este modelo son aceptables para su
utilizacion en la planta de Pert, existe un problema en cuanto a las capacidades estandar de la
produccion de aluminio fundido para esta tecnologia. La capacidad minima de produccion de
fundido esta dada por el modelo FADB - 1 - 1600 y es de 1000 kg/h, sin embargo la demanda
maxima de materia prima de la planta se da en el mes de Enero de 2026, con un requerimiento
de 760,37kg/h, esto indica que la maquina serd mucho mas que lo que la planta requiere en
términos de capacidad, generando una inversion innecesaria y una constante capacidad ociosa
a lo largo de los 10 afios, por lo que se debe descartar.
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* Horno Meltower Combinado
Consiste en dos partes con funciones diferentes:

Por un lado el Horno para la re fusion de retornos y lingotes de aluminio, y por el otro
el sistema ALUSWILER para la fusion de virutas de aluminio en continuo, mediante
inmersion de las mismas en vortice y recirculacion del metal liquido. Costa de las siguientes
etapas:

1- Cargador para lingotes, retornos.

2- Ceston de Carga

3- Sensor de nivel de carga.

4- Camara de precalentamiento de lingotes.
5- Sistema ALUSWILER de fusion de virutas.

6- Camara de mantenimiento.

7- Camara de fusion

- |
B =

Figura 22: Horno Meltower Combinado
Si bien esta
tecnologia permite una buena uniformidad en la temperatura del caldo y una pequena
reduccioén en los consumos energéticos ocurre lo mismo que para el Horno Basculante, la
capacidad minima estandar supera ampliamente los requerimientos de la planta en Peru. El
modelo de menor capacidad es el CTM- 1 -4000 cuya capacidad es de 1000 kg/h.
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* Insertec

Insertec permite un sistema automatico para suministro de Aluminio liquido basado en hornos
para fusion y tratamiento de metal liquido, incorporando una cémara auxiliar de
mantenimiento para tratamiento del metal con:

* Sistema desgasificado en continuo
* Calentamiento para ajuste temperatura
* Filtracion de metal

* Pozo de colada para dosificacion

Esta tecnologia es posible con un control de nivel constante del metal liquido, a través de
todas las camaras del horno, tanto de fusion, tratamiento como dosificacion del metal.

Fusion, tratamiento y alimentacion a 8 celulas de moldeo en continuo:

NO, 4 NO. 3 NO. 2 NO. 1 X
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Figura 23: Tecnologia Insertec

Esta tecnologia permite una altisima calidad del metal sin embargo contiene una sofisticacion
excesiva en términos de calidad en comparacion a los estandares de la materia prima que
requiere Essen. Esto traerd como consecuencia inversion y costos en funciones que no son
necesarias para la empresa.

e  Horno Melholder

Es un disefio Torre Fusora, para fusiéon y Mantenimiento de aluminio. Aplicado para fusion de
retornos y lingotes de aluminio en Plantas que demandan una produccion regular de metal
liquido en el punto de consumo.
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Se distingue de otros disefios en su independencia de control con 2 zonas de regulacion,
fusién y mantenimiento y consta con ciertas ventajas frente a los hornos tradicionales:

*  Fusion en continuo en el punto de consumo, sin necesidad de trasvases de aluminio
liquido

* Camaras de gran accesibilidad, con puertas de acceso para limpieza e inspeccion.

* Regulacion de temperatura independiente en bario, camara de fusion y mantenimiento
* Sistema de carga automatica con elevador-volteador de cestones

*  FExcelente rendimiento energético

*  Minimas pérdidas por oxidacion

* Deteccion de nivel de bario automatica

* Deteccion de nivel de carga en torre

Figura 24: Dimensiones del Horno Melholder

Tabla 13: Capacidad segun modelo de maquina

Horno MELHOLDER G
Modelo Ratiode | Capacidad de Dimensiones
MELHOLDER |  Fusién Manunlmiomol A | B I c | D
MH-200 | 200 kgrhr 750 kg 3500 | 3800 | 2660 | 4400
MH - 350 | 350 kg/hr 1000 kg 3550 | 3900 | 3000 | 4700
MH-500 | 500kgmr 1600 kg 3600 | 5000 | 3400 | 5200
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Sumado a las ventajas ya mencionadas de esta tecnologia, la misma no presenta el problema
que traen los modelos anteriores, en los cuales la capacidad estdndar minima es muy superior
al consumo de materia prima. Se considera apropiado comprar una MH — 350, de 350 kg/h de
capacidad que cubrird hasta 2019 inclusive. Para Julio de 2020 ya se debe contar con otra
maquina ya que la demanda de Aluminio fundido se incrementa a 374,89 kg/h. Se debe
comprar una MH-500 de 500kg/h de capacidad la cudl cubrird la demanda hasta fin del
proyecto, con una capacidad ociosa en el afio 2026 de 90kg/h.

Crisoles

Los Crisoles son cuerpos ceramicos moldeables fabricados generalmente en un material de
carbono de silicio y grafito con un aglutinado de carbono o arcilla. Demuestran excelente
resultados respecto a la conductividad del calor o resistencia a la oxidacion y shock térmico.

Se utilizan luego del proceso de fundicion de los lingotes para almacenar la aleacion de
aluminio antes de las inyectoras, ya sean por gravedad o por presion, y también se utiliza
como recipiente para realizar operaciones de purificacion en la aleacion, como por ejemplo la
extraccion de nitrogeno mediante el uso de hidrogeno.

dquivalent

Figura 25: Dimensiones de los crisoles
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¢ [SO-Grafito

Un crisol universal para todo tipo de capacidades del calentamiento y para metales con una
vida media. Especialmente adecuada para aleaciones de laton y cobre asi como para su
utilizacion en hornos de induccion y para tratamientos con fundentes en fusiones intensivas.

| g—

Figura 26: Ilustracion de un ISO-Grafito

e [SO-Grafito IM

Crisol para el mantenimiento de aluminio en hornos eléctricos a una temperatura por debajo
de 800°C. Este crisol posee una excelente resistencia a la oxidacion y es conocido por su larga
vida de servicio. Sin embargo la temperatura nominal a la cual funciona 6ptimamente es
ligeramente superior a las temperaturas de trabajo del aluminio fundido por lo que se ve
expuesto a rotura o exceso de temperatura del material.

e ISO-SIC XO

Crisol de alto rendimiento para la fusion de aluminio y aleaciones de cobre en hornos de
combustiéon a gas y combustible a temperaturas por encima de 1000°C extremadamente
resistente a un shock térmico. Sin embargo se descarta porque no permite trabajar con hornos
eléctricos, flexibilidad que se debe buscar en la planta.

e ISO-SIC-X

Crisol de alto rendimiento para su uso en hornos eléctricos y a gas a temperaturas de 750 -
1100°C para alta fuerza y alta resistencia anti oxidacion. Se considera el mas apropiado ya
que permite trabajar con hornos tanto eléctricos como a gas otorgando una importante
flexibilidad en ese sentido, permitiendo variar la dispersion del rango de temperaturas al cual
se somete, siendo mayor el del horno de gas y menor el eléctrico. Por otro lado el rango de
temperaturas permitidas incluye la normal del aluminio fundido y reduce el riesgo de rotura
del crisol.

Se debe contar con una cantidad de dos crisoles por cada méaquina de fundiciéon y su
adquisicion va a estar atada a la cantidad de las mismas. En el 2026 se debe contar con un
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total de 16 crisoles operando, 14 para su uso en inyeccion por gravedad, y 2 para la inyeccion
por presion. A continuacion se encuentra la cantidad de maquinas de fundicion por afio.

Moldeo de Aluminio

Existen dos métodos principales por la cual se podria realizar el moldeo de las piezas de
aluminio requeridas:

1. Moldeo por Gravedad
2. Moldeo por Inyeccion a Alta Presion

Moldeo por Gravedad

El método de moldeo por gravedad consiste en verter el aluminio fundido en un molde de
acero, al enfriarse, se solidifica y se obtiene la pieza deseada.

Los equipos requeridos para una celda de este método de moldeo son:
2 Crisoles
1 Brazo alimentador (puede sustituirse por alimentacién manual)
1 Maquina para sostener y girar las matrices

En el caso de trabajar con hornos de fundicion con capacidad de almacenaje, se podria reducir
el requerimiento de crisoles para mantener el aluminio fundido.

La aleacion de aluminio fundido se vierte en los crisoles que estdn a una temperatura cercana
a los 700 °C. Estos hornos deben permanecer constantemente prendidos para que no se
solidifique el aluminio dificultando asi su extraccion. El horno puede funcionar a gas o ser de
fuente eléctrica. Se le aplican pinturas en ¢l a base de silicatos para evitar que se mezcle el
acero del horno con el aluminio fundido. Una vez dentro del crisol se pueden agregar otros
aleantes como titanio y estroncio. Las matrices o moldes a utilizar son las mismas que usa y
fabrica Essen en Venado Tuerto y por lo tanto las mismas seran importadas desde Argentina.
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Tabla 14: Capacidad de Inyeccion por Gravedad en unidades/hora por Producto

2024 Bifera
4024 Cuerpo | Cuerpo Tapa Doble Plancha
41,72 46,55 53,03 44,14 109,43

La tabla muestra las capacidades de la inyeccion por gravedad en unidades por hora para cada
tipo de producto. Se requiere una méaquina de fundicioén por gravedad para Febrero de 2017, y
a partir de Marzo de ese afio se comienza a operar con 3. En Junio de 2020 se debe comprar
otra maquina, luego en Julio de 2023, Junio de 2025 y por tltimo la 7 en julio de 2026. Segiin
los célculos realizados en el balance de linea.

Moldeo por Inyeccion a Alta Presion

Este proceso consiste en la inyeccion de aluminio fundido mediante un sistema
mecénico/hidraulico que puede alcanzar fuerzas de cierre de entre 140 y 3200 ton. Las
maquinas de inyeccién que actualmente se utilizan para la fabricacion de piezas en la planta
de Venado Tuerto poseen fuerzas de cierre de 250, 400 y 750 ton. En funcion de las
dimensiones y caracteristicas de la pieza se selecciona la méaquina.

Estas maquinas son controladas por 5 o mas computadoras PLC que permiten regular la
presion, la velocidad de inyeccion, los tiempos de inyeccion, entre otros.

La aleacién de aluminio para este método de inyeccion requiere mas silicio que la del método
de gravedad, esto hace que la resistencia mecanica sea superior. El aluminio fundido se vierte
desde un termo de grafito con capacidad de 2 tn a una temperatura cercana a los 700 °C.

La aleacion se pulveriza e ingresa al molde a velocidades de aproximadamente 150km/h. El
molde se llena en milésimas de segundos y con una precision superior que la del método de
gravedad. La matriz fabricada de acero debe ser tratada térmicamente para resistir las
condiciones de trabajo y también se le debe aplicar un material desmoldante para que la
aleacion inyectada no tenga interaccion con el material de la matriz.

Las maquinas de inyeccion a alta presion tienen un costo de instalacion alto, cercano a los
1,500,000 US$D y para justificar esa inversion se requieren grandes volumenes de produccion.

Se debe contar con una sola maquina de inyeccion por presion, adquirida en Diciembre del
2020.

Ventajas

* Tiempos de ciclo menores: del orden de 37.8 seg.
* Inyeccién multipunto reduce porosidad de la pieza
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* Alta precision dimensional

* Acabado superficial

Desventajas

¢ Inversion inicial elevada
e Alto costo de matrices
¢ (Colosio PFO Cold Chamber

Tabla 15: Capacidad de Maquina de Inyeccion 109 planchas/hs

camera fredda

cold chamber

PFO140 PFO200 PFO250 PFO320 PFOLO0 PFOS60 PFO750 PFO1000 PFO1200 PFO1350 PFO1600 PFO1850 PFO2000 PFO2400 PFO2850 PFO3200

Forza di chiusura Ton 140 200 250 320 20 580 785 1000 1235 1365 1620 1870 2030 2420 2850 3323
Locking force KN 1373 1961 52 336 “20 5690 7700 9810 12115 13390 15900 18364 19914 23740 2790 32600
Forza di iniezione max Ton 7 28 306 £ a5 557 M 79.6 825 904 122 130 163 185 195 217
‘ Max injection force KN 255 275 300 382 42 546 647 781 810 875 119 1275 1600 1815 1920 2130
estrazione centrale Ton 9.2 136 136 187 9 26 37 40 .2 ne 8 635 764 85 85 97
Ejection force KN %0 133 133 184 201 21 363 392 53 702 667 623 749 83 834 950
I ‘ Altezza stampo min . 3 E = P E
Min die height mm 100 200 200 200 250 350 400 450 450 500 550 550 500 550 800 800
Altezza stampo max
Max die height mm 400 500 550 700 750 850 950 1000 1100 1150 1200 1350 1400 1600 1750 2000
Corsa piano mobile max X . o
PUREEFFICIENCY | oten stroke mm 415 w60 480 500 600 720 750 880 1000 1050 1140 1350 1350 1700 1620 1700
Corsa estrazione centrale
Efection stroke mm %0 100 100 130 130 7 170 200 210 20 20 300 300 350 350 350
[ sterne pi
A mm  625x625 700x700 BOOKB00  830xBB0  980x980 1120x1180 1270x1270 1410x1410 1560x1540 1650x1650 1750x1750 2000x2000 2020x2020 2260x2260 2410x2410 2580x2580
Distanza tra le colonne
e i T mm 390 450 500 560 20 ns 800 900 995 1050 1100 1280 1260 1630 1520 1650
Iaetre coenne mm 7 90 100 10 125 145 " 190 205 20 2%0 20 280 300 310 330
Tie-bars diameter = =
M'“ BN poe KW 15 15 185 2 £l 37 ] 222 230 237 237 205 255 %75 25 2X%0
fotor rating
Peso max getto (AL} = = 2 ;
Max shot weight faL] K 19 27 35 39 475 9.2 125 1% 2 25 85 35 £ @ 56 7
Max. area stampabile (400 kg/cma)
Maxprojected ares 00 kgfema] ™ 350 500 625 800 1050 1450 1960 2500 3085 3375 4050 4675 5075 6050 725 8000
IR A St - N/t 15 % 12 n 10 8 6 6 5 5 3 3 3 25 27 25
Casting cycles (free]
We";;,'a,"m“a"mm"e Kg 8100 10200 12700 15500 19800 28000 35500 48200 41000 72000 82000 125000 130000 178000 197000 240000
Dimensioni d'ingombro 8 mm 1710 1950 2000 2190 230 2390 2600 2740 3560 3630 3730 4000 4200 4400 w720 4850
Overall dimensions Lom 5695 5495 6040 5300 6820 7570 BAbH 9095 10860 10880 11395 12215 12505 13375 14200 15900
H_mm 270 2870 2900 2920 3070 3135 3150 3320 3480 3745 3845 3845 3845 3950 4200 4400

82



ITBA - Proyecto de Inversion @ Planta Essen en Perti - 2016

Centro de Mecanizado

Actualmente en la planta de Venado Tuerto, los procesos de mecanizado y torneado se
utilizan tanto para remover la colada sobrante de las piezas como también para dar
terminaciones y la forma adecuada a las mismas. Los mismos se pueden realizar por medio de
dos maquinas diferentes.

La primera es un torno en donde, como ya se explicé anteriormente, la pieza es colocada por
un operario en un eje giratorio y se remueve automaticamente el remanente de rebabas.
Finalizada la remocién automadtica el operario procede a realizar las remociones finales para
un mejor terminado de la pieza. Este proceso se utiliza para piezas simples y curvas como lo
son las ollas 2024 o 4024.

Para piezas que posean una curvatura mas compleja, por lo que no se pueda obtener con un
torno, se utiliza un centro de mecanizado o fresadora, en el cual se coloca la pieza en una
mesas en donde mediante un sistema de 3 ejes ortogonales se mueve y mueve la pieza de
forma de alcanzar mejores terminaciones. Se considera que las especificaciones técnicas del
centro de mecanizado, como por ejemplo la cantidad de ejes ortogonales, cantidad de husillos
por maquina o la velocidad de desplazamiento, deben ser las mismas que las utilizadas
actualmente, ya que estd comprobado por experiencia que son las que permiten un acabado
perfecto de la pieza. Un exceso en cantidad de ejes o en accesorios que hoy en dia no se usan
seria una inversion innecesaria para la planta.

Centro de Mecanizado Universal

Figura 27: Centro de Mecanizado Universal

A diferencia de la anterior esta tecnologia se considera demasiado avanzada para la
produccion a la cual se apunta. La maquina cuenta con 5 ejes y un husillo permitiendo una
enorme capacidad y la produccion de Essen no la justifica.
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Centro de Mecanizado Combinado

Teniendo en cuenta la necesidad tanto de un centro de mecanizados como de un torno, se
analiza la alternativa de un proceso de torneado incorporado al centro de mecanizado y las
ventajas otorgadas por esta alternativa.

Los centros verticales de produccién multifuncional son ideales para potencias de corte
elevadas y para el mecanizado completo de piezas. Con la integraciéon de diferentes
tecnologias se permite el mecanizado en un solo paso. Permite realizar mecanizado en blando
y duro, corte interrumpido, torneado, taladrado, fresado y rectificado. El cabezal del centro de
torneado se desplaza con la pieza en los ejes X y Z, y opcionalmente también en el eje Y. El
husillo de trabajo suspendido y las herramientas dispuestas debajo de la pieza permiten una
caida ideal de las virutas directamente sobre el extractor.

Tabla 16: Datos Técnicos del Centro de Mecanizado Combinado

i mm 500
@ de plato max. . R
Ir 9.0
mm 820
@ de volteo I
n 34.0
mm 1,775/ 2,665
Recorrido X e
in 70/105
mm 750
Recorrido Z

n 20.5

Sin embargo se considera inapropiada ese tipo de maquina, ya que no permite trabajar
simultaneamente con el torno y la fresadora, ya que se trabaja con un solo husillo.

Tabla 17: Datos Ténicos del Centro de Mecanizado Combinado

i mm 500
@ de plato max. R
in 19.5
mm 820
@ de volteo o
n 32.0
mm 1,775/ 2,665
Recorrido X e
in 70/105
mm 750
Recorrido Z
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Centro de Mecanizado Vertical

Figura 28: Ilustracion de un Centro de Mecanizado Vertical

Como caracteristicas principales posee 3 ejes y un husillo, lo cual es adecuado para lo
necesario para la planta. A su vez permite regular la velocidad del proceso, cumpliendo con lo
necesario para terminaciones apropiadas para cada una de las piezas.

Tabla 18: Capacidades en unidades/hora del Centro de Mecanizado por Producto

Centro de mecanizado 115.67 140,42 229,99 139,49 147

Se pueden apreciar las capacidades en unidades/hs para cada producto en el centro de
mecanizado tanto para separacion de la colada como para el mecanizado de terminacion. Para
lo cual, seglin el balance de linea, se debe contar con 1 centro de mecanizado hasta Mayo del
2021, donde se debe adquirir un segundo. En Abril del 2025 se debe contar con 3 centros de
mecanizado vertical, el cual se considera el mejor a adquirir.
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Torneado

e Torno Hass

Figura 29: Seleccion de un Torno Hass

Esta maquina de torneado cumple con los requerimientos para la produccion de las piezas
buscadas en términos de la cantidad de ejes, que son 3. Sin embargo en cuanto al didmetro de
corte debe ser de aproximadamente 250mm para las piezas de Essen.

=  Maximo diametro de corte: 533mm
= Maxima longitud: 660mm

Como se puede ver la ST30 supera ampliamente ese valor, y genera un costo adicional
innecesario haciendo que la misma sea inapropiada.

* Torno Samsung 25BMC/ 1000

Este torno al igual que el anterior contiene 3 ejes para operar. Sin embargo su diametro de
corte sigue siendo excesivo y se debe descartar.

Figura 30: lustracion de un Torno Samsung 25BMC/ 1000
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=  Maximo diametro de corte: 366 mm
* Maiéxima longitud: 1020 mm

¢ Torno Hurco TMMSI

Se considera el torno mas apropiado ya que cuenta 3 ejes y un diametro de corte dentro de los
parametros adecuados.

=  Maximo diametro de corte: 256 mm
* Maiéxima longitud: 455 mm

Figura 31: Ilustracion de un Torno Hurco TMM8I

Tabla 19: Capacidad de la Separacion de la Colada

4024 2024 Bifera
Cuerpo Cuerpo Tapa Doble
Separacion de Colada 63,36 83,7 156,32 71,79

Se puede apreciar en la tabla las capacidades de los tornos en unidades/hs para cada pieza
producida. Se debe contar con 1 torno en Febrero de 2017 para luego en Marzo adquirir 2
adicionales. En Junio de 2017 ya se debe tener 4 y en Julio de 2022 5 tornos operando. En
2023 6 tornos, en 2024, 7 tornos. Y finalmente 8 en 2025 y 9 en 2026.

Lavado

El proceso de lavado para las piezas es importante ya que se debe realizar en tres ocasiones
diferentes y es el que evita malformaciones en la pieza final. Primero luego de la separacion
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de la colada y el mecanizado inicial. La pieza debe quedar completamente limpia y seca sin
rastros de particulas que vayan a quedar expuestas en la superficie luego de la colocacion del
esmalte. Se debe realizar limpieza también luego del proceso de blasting ya que la pieza
puede quedar contaminada con restos de particulas de 6xido de aluminio disparado o mismo
de la propia aleacion de aluminio que la conforma. Por ultimo luego de la colocacion del
antiadherente y del mecanizado final para que quede lista para el consumidor.

* Lavadora por Ultrasonido

Las lavadoras por ultrasonido como su nombre lo indica utilizan el fendmeno fisico de ondas
de ultrasonido para realizar el proceso. Se considera innecesario un sistema de tal precision y
sofisticacion, ya que logicamente la inversion inicial para esta tecnologia serd mayor a
cualquier tecnologia convencional y a su vez los costos y complejidad de mantenimiento se
veran incrementados.

Figura 32: Ilustracion de una Lavadora por Ultrasonido

e Lavadora de Tunel

La principal caracteristica de este tipo de lavadoras es que permite la realizacion de
tratamientos multiples. Las piezas entran por un extremo y salen por el opuesto, pudiéndose
integrar en lineas existentes, automatizar la carga y/o descarga o simplemente cargarlas de
forma manual.

Las principales ventajas frente a otro tipo de lavadoras son: elevada produccion y bajo costo
de mantenimiento, velocidad/produccion variable, lavado de precision del interior y exterior
de la pieza, facil automatizacion, posibilidad de multiples tratamientos. Si bien otorga muchas
ventajas, la mayoria de las mismas no seran aprovechables por Essen Peru. La capacidad de
esta maquina supera la demandada, si bien es regulable el fendémeno de capacidad ociosa
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estard vigente. Asi como las caracteristicas de precision en la limpieza y la posibilidad de
multiples tratamientos no seran necesarias y por lo tanto sera una inversion de mas.

~ L < S o ,:};;. =
Figura 33: llustracion de una Lavadora de Tunel

e Lavadora de Cabina

Estan fabricadas en acero inoxidable y se componen de una cabina aislada térmicamente con
sistema de proyeccion rotativo, carro de carga, puerta con bisagras y un deposito. El proceso
de limpieza se lleva a cabo con un sistema de proyeccion con boquillas integradas. El liquido
caliente se pulveriza sobre las piezas en todas direcciones con alto efecto mecéanico. Luego el
liquido usado se filtra y circula de nuevo. Como principales ventajas para esta tecnologia se
incluyen equipamientos como aislamiento térmico y acustico, construccidon en acero
inoxidable, filtrado del caudal completo y control de nivel. También permite una facil
utilizacion y una prolongada vida del liquido de lavado: extractor de vapor, condensador de
vapor, separador de aceite, rellenado automatico y dosificacion automatica de detergente. Son
econoémicas y debido a su pequefio tamafio se colocan facilmente en cualquier lugar. Sin
embargo un factor importante con el cual no se cuenta es el de un secado integrado, que
permita prescindir de un horno o de otra maquina de secado, la cual logicamente traerd una
segunda inversion y una peor rentabilidad.
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< Aquaclean

Figura 34: Ilustracion de una Lavadora de Cabina
* Lavadora Bautermic

Bautermic S. A. fabrica diversos tipos de maquinas automaticas para poder tratar diferentes
capacidades de piezas, las cuales, dependiendo de su forma y tamaio se pueden situar dentro
de cestas, posicionar libremente o bien de forma calibrada, sobre una base que puede ser fija,
extraible o rotativa. Este tipo de maquinas permiten lavar mediante agua con detergente a
presion y secar por conveccidon un amplisimo tipo de piezas en un mismo ciclo.
Dependiendo de las necesidades técnicas de acabado para cada tipo de pieza, siendo en el
caso de Essen los distintos tipos de piezas, se pueden incorporar a cada maquina, diversos
complementos como son: dosificadores de detergente, componentes de proteccion, filtros
automaticos que otorgan un mejor acabado. Como principal tecnologia se observa la
integracion del proceso de secado y sobre todo a la flexibilidad en la capacidad de carga, por
lo que se considera la maquina mas adecuada para el proceso de lavado y secado ya que
cumple precisamente con los requerimientos que la planta en Pert necesita.

Figura 35: Ilustracion de una Lavadora Bautermic
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Tabla 20: Capacidades de los Lavados para los Distintos Productos

4024 Cuerpo | 2024 Cuerpo | Tapa Bifera Doble | Plancha
Lavado inicial 80,45 80,45 80,45 80,45 80,45
Lavado final 103,44 103,44 103,44 103,44 103,44

Se contard con un total de 13 maquinas de lavado de las cuales 9 se utilizaran para el lavado
intensivo y 4 para el lavado final. La variacién de la capacidad esta dada por el tiempo de
lavado para cada uno de ambos procesos, es decir, la misma maquina para lavado inicial o
final tardara tiempos distintos por pieza.

Esmaltado y Antiadherente

Hoy en dia la planta de Essen situada en Venado Tuerto utiliza dos maquinas diferentes, una
para la aplicacion del esmaltado externo en las diferentes piezas y otra para la aplicacion del
antiadherente.

La mayoria de las maquinas de aplicacion de esmalte y antiadherente, incluso las que utiliza
Essen hoy en dia, superan ampliamente la capacidad que se requerird durante los proximos 10
afios en la planta situada en Pert, lo que provocaria una enorme capacidad ociosa. Por esta
razon se considera apropiado adquirir una maquina que permita tanto la aplicacion del esmalte
vitro ceramico, como también la aplicacion del recubrimiento interno o antiadherente,
logicamente en diferentes etapas del proceso productivo de la pieza. Se realizard una
alternacion del funcionamiento de la misma maquina, la cual funcionara por ciertos periodos
para la aplicacion de esmalte y en otros para aplicacion de antiadherente.

A continuacion se presentan la evaluacion de dos tecnologias, provenientes de China, con
ciertas diferencias pero similares que cumplen con la condicion de realizar tanto el esmaltado
de piezas de aluminio, como la aplicacion de antiadherente o PTF en su interior.

¢ Sunglory Aluminum Ceramic Coating Machine

Esta tecnologia proviene de China. Durante el proceso permite aplicar 2 o 3 capas regulables
de tanto esmalte vitro ceramico en la capa externa como antiadherente en la interna. Permite
trabajar con piezas de aluminio ya sean ollas, sartenes, planchas y biferas entre otras.
Contiene certificacion ISO 9001.
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Figura 36: Proceso de Alicacio'n del Recubrimiento

Esta méaquina cuenta con un horno de temperatura regulable. Para el proceso de esmaltado el
horno permite adquirir la temperatura necesaria para generar una interfaz entre el Aluminio y
el esmalte, que otorgara a las piezas una calidad superior a la de la competencia, ya que nunca
se desprenderd el esmalte de la pieza. También se requiere el proceso de horneado para la
aplicacion de PTF.

Figura 37: Ilustracion de la Maquina Sunglory

Previo al proceso de aplicacion de teflon en la parte interior de la pieza, se debe realizar un
proceso denominado Blasting, en el cual se dispara 6xido de aluminio en un flujo de alta
presion, que logra dafiar la pieza en su interior. Esto genera pequenas rugosidades que van a
permitir una mejor adaptacion del antiadherente a la superficie de la aleacion. Este proceso
previo se realiza también dentro de esta maquina, la cual cuenta con la tecnologia para
realizarlo. Se considera que esta tecnologia es la adecuada a adquirir, para realizar los
procesos antes mencionados en la fabricacion de las piezas de aluminio.
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Tabla 21: Capacidades en unidades/hs de la Maquina Sunglory

4024 2024 Bifera

Cuerpo Cuerpo Tapa Doble Plancha
Antiadherente 531,03 552,87 633,33 493,10 540,23
Esmaltado 512,64 537,93 612,64 527,59 541,38

Como se puede ver en la tabla, las capacidades en unidades/hs de la maquina varian segun
cual es el proceso que se encuentra realizando. Se trabajard con 1 maquina que cumplird con
las funciones mencionadas, hasta Julio del 2025 en donde se adquiere una segunda.

*  Sunglory Aluminum

Es una tecnologia proveniente de Shangai. Cumple con los requisitos basicos al igual que la
maquina anterior. Permite trabajar con los 4 productos a producir en la planta de Pert1 y tiene
dimensiones muy similares asi como también la misma capacidad de procesamiento. Cuenta a
su vez con un pre procesamiento antes de la aplicacion del antiadherente, denominado
blasting, asi como también un horno para alcanzar las temperaturas necesarias. Sin embargo
esta tecnologia cuenta con lavado de la pieza incluido en la misma maquina. Este paso no es
conveniente ya que se contard con lavadoras adicionales no incorporadas a la maquina como
ya se analiz6 previamente, y por lo tanto el proceso de lavado en el interior de la maquina de
aplicacion serd innecesario y un costo inutil. La alternativa de adquirir esta maquina y utilizar
el centro de lavado de la misma en lugar de las lavadoras adicionales no se puede llevar a
cabo, debido a que se debe lavar la pieza en varias partes del proceso, algunas de las cuales
son fuera del proceso de aplicacion de esmalte o PTF, para lo cual se necesitard
obligatoriamente una forma de lavar las piezas independiente de esta maquina.

Figura 38: Ilustraciones de la Tecnologia Sunglory Aluminum
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Diagrama de Procesos

A continuacioén se pasard a explicar el proceso productivo en detalle teniendo en cuenta la
tecnologia seleccionada anteriormente. La planta a instalar cuenta con los siguientes sectores
principales:
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Figura 39: Diagrama de Procesos
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1. Fundiciéon y Moldeo

En este sector es donde se recibe la materia prima, se la funde, se la vierte en la matriz y se
obtiene la pieza deseada a la cual hay que removerle la colada excedente.

f E Stock aleantes Stock Recepcion MP
Controles de Calidad
(Colada y Porosidad)
Fundicién
Vertido en Crisol

Agregado de Aleante

Desgasificado +
Remocion Escoria

Escoria *

Vertido en matriz
Moldeo
Remocion de matriz

Transporte a mecanizado

Figura 40: Diagrama de Procesos - Fundicion y
Moldeo

1.1 Recepcion de Materia Prima

El proceso comienza con la recepcion del aluminio en forma de lingotes el cual se almacena
en un sector de depdsito de MP. La carga se recibe en forma consolidada del proveedor. En la
planta de Essen de Venado Tuerto, Santa Fe, el aluminio lo provee la empresa Sicamar
directamente fundido. Esta fabrica estd ubicada en el mismo parque industrial que Essen, lo
que facilita el traslado de la aleacion fundida en “termos” disefiados especificamente para su
traslado. El volumen de aluminio que requiere Essen Argentina de aproximadamente 700tn
mensuales justifica tener un proveedor que entregue 2 toneladas “just in time” de aluminio
fundido cada dos horas.
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Figura 41: Stock de Aluminio en Lingotes Previo al Fundido

Para el caso de Essen Perti no es necesaria esta metodologia de entrega del aluminio fundido,
sino que se reciben los lingotes y se los funde en hornos propios. Inicialmente el deposito de
aluminio en lingotes debe estar dimensionado para cubrir la necesidad de 100tn mensuales.

1.2 Control de Calidad

A los mismos lingotes se les realiza un control de calidad visual comparandolo con un patron
para verificar la porosidad del material. Por comparacion se define la aceptacion del material.
Esto se realiza con un modelo de 3 distintos ejemplos de densidad, como se puede ver a
continuacion. Si el resultado es apto, se la manda a fundicién. Si es tolerable, también se lo
acepta pero se le reclama al proveedor mejorar la calidad para la préxima entrega.

APTO TOLERABLE NO APTO
DENSIDAD DENSIDAD DENSIDAD

Figura 42: Método de Aprobacion de las Fundiciones
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1.3 Fundicion

La fundicidn se realiza en un horno para fusion y mantenimiento de aluminio. Como se ha
seleccionado anteriormente, se utilizard el horno “MELHOLDER” que permite fundir tanto
los lingotes como los descartes reutilizables del proceso de mecanizado que se verd mas
adelante. También permite mantener una cierta cantidad de aluminio fundido entre 750kg y
1600kg dependiendo del modelo elegido.

Figura 43: Esquema del Horno de
Fundicion de Aluminio Melholder

1.4 Vertido en Crisol

El aluminio fundido en el horno debe ser transportado y vertido en los crisoles. La funcion
principal del crisol es la de mantener el aluminio fundido a la temperatura requerida de
aproximadamente 700°C con una tolerancia de +/- 1°C. El aluminio fundido en el horno, se
coloca en un termo de acero con recubrimientos internos de silicatos para ser transportado y
vertido mediante un autoelevador al crisol correspondiente.

Mediante la inyeccion de aire comprimido se pasa el aluminio fundido de los termos sellados
a los crisoles en cada estacion de trabajo. Los crisoles estdn compuestos por un cilindro que
se asimila a una olla rodeada de material refractario que mantiene caliente la fundicion. Entre
el cilindro y el material refractario se coloca una llama que es la encargada de mantener la
fundicion a la temperatura deseada. Cada crisol tiene una capacidad de 350 kg pero se los
utiliza con 300 kg para evitar que se vierta parte del producto.
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Figura 44: Crisol con Aluminio Fundido — Essen
Venado Tuerto

1.5 Agregado de Aleantes

Al aluminio fundido en el crisol se le debe agregar dos aleaciones especificas que modifican
sus caracteristicas. A los 300kg de aluminio en el crisol se le debe agregar:

. 1 barra de 200g de aleacion 90% aluminio y 10% titanio
. 1 barra de 200g de aleacion 90% aluminio y 10% estroncio

El agregado de titanio le aporta una mayor resistencia mecéanica y el estroncio modifica la
estructura del grano en el estado de solidificacion.

1.6 Desgasificado y Remocion de Escorio

Antes de verter el aluminio fundido en la matriz, se le debe realizar un tratamiento para
eliminar los gases disueltos y las impurezas. Utilizando un equipo rotativo con paletas y un
cabezal que inyecta nitrogeno a alta presion, se bate al aluminio. El nitrégeno absorbe el
hidrégeno disuelto y a las impurezas presentes y las hace flotar a la superficie. Estas son
absorbidas por un material fundente que se le agrega generando una escoria que luego es
removida manualmente.

1.7 Moldeo

Como se ha mencionado anteriormente, hay dos tecnologias disponibles para el moldeo de las
piezas que se necesitan fabricar; moldeo por gravedad o por inyeccion a alta presion. Para 3
de los 4 productos a desarrollarse es necesario el método de moldeo por gravedad.
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1.7.1 Moldeo por Gravedad

Este método consiste en verter el aluminio fundido en una matriz de dos partes de acero y
girarla a medida que ingresa el liquido para que tome la forma de la matriz por simple efecto
de la gravedad. El llenado de la matriz se realiza entre 5 y 7 segundos dependiendo del
tamafio de la pieza. El cuerpo de la cacerola requiere unos segundos mas que la tapa que lleva
30% menos de material. Se debe dejar enfriar por mas de un minuto. Luego, se separan las
partes de la matriz y se remueve la pieza de aluminio caliente. Las maquinas que mueven,
giran y abren las matrices suelen trabajar con dos matrices en simultaneo trabajando de a
ciclos de entre 80 y 100 segundos por pieza.

1.7.1.1 Matrices
Las matrices que se utilizan para el método de moldeo por gravedad se construyen de acero de

fundicidn sin tratamientos térmicos ya que no esta exigido mecanicamente. Como el acero se
puede mezclar con parte del aluminio a las temperaturas que se manejan, se necesita un medio
para poder separarlo por lo que se usa una pintura en base a silicatos con los que se pinta todo
el molde. Esta pintura es también aislante térmico con lo cual permite que la extraccion se dé
correctamente.

Figura 45: Matriz Para la Fabricacion de la Tapa

Para el disefio de las matrices y del modo de llenado del aluminio Essen Argentina utiliza un
modelo de simulacion por elementos finitos. Cuando el aluminio se comienza a solidificar en
el interior se genera una porosidad por lo que hay que agregar mas aluminio fundido mientras
se sigue solidificando, para evitar que se generen huecos rellenos de gases. Como el método
que se utiliza posteriormente para los recubrimientos requiere que no haya porosidad, el
movimiento de la matriz durante el ingreso y la solidificacion del aluminio debe ser preciso.
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Para el caso de la instalacion de la planta de Essen Peru, las matrices para la fabricacion por
moldeo se compraran de la matriceria de la empresa madre argentina. Las mismas seguiran el
siguiente proceso hasta ser puestas en funcionamiento en el sector de moldeo.

Stock Matrices

Recubrimiento

Horneado

Colocacion en Celda de Moldeo

Retiro para Mantenimiento

Stock Matrices

Figura 46: Diagrama de Procesos - Stock

Para que el sector de moldeo funcione correctamente se debe contar con un minimo de 3
moldes por celda de fundicion. Esto garantiza que haya dos utilizadas y una de repuesto en
caso de que sea necesario un recambio rapido por rotura.

1.7.2 Moldeo por Inyeccién a Alta Presion

El otro método disponible para realizar el moldeo de las piezas es por inyeccion. En lugar de
verter el aluminio liquido en la matriz y que tome la forma por gravedad, se inyecta en una
matriz especial a presiones que pueden variar entre 250 y 700 bar. El aluminio en este caso
debe alearse con silicio para aportar mayor resistencia mecanica a las piezas de menor espesor
que se pueden obtener mediante este método.

Essen Argentina cuenta con 4 inyectoras a presion porque tiene una variedad y volumen de
productos que justifican su instalacion. Para la fabrica a instalarse en Peru se comprard e
instalara una de estas inyectoras en la segunda etapa del proyecto. La misma sera utilizada
para la fabricacion de las planchas que tienen un espesor menor comparado a las demas
piezas.
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Figura 47: Maquina de Inyeccion a Alta Presion

La aleacion ingresa pulverizada a la matriz de acero tratado y recubierto de lubricante a
velocidades cercanas a 150 km/h llenando la cavidad en milésimas de segundo. Esto reduce a
la mitad el tiempo de ciclo para cada pieza comparado con las del método de gravedad, como
se verd en el balance de linea, de aproximadamente 40 segundos.

1.8 Transporte a Mecanizado
Las piezas que se retiran de sus matrices se montan en un rack donde se siguen enfriando a

temperatura ambiente. Luego este rack completo se transporta con un autoelevador al sector
de remocion de colada y mecanizado inicial.

Figura 48: Rack con Biferas Simples
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2. Mecanizado Inicial

Este sector cuenta con tornos y centros de mecanizado que remueven la colada excedente de
la pieza fundida y las rebabas adicionales.

Separacion coladay
mecanizaco inicial

Colada + Viruta—;

Transporte a Lavado

Figura 49: Diagrama de Procesos -
Mecanizado Inicial

2.1 Remocion de Mazarota y Mecanizado Inicial

Lo primero que debe hacerse con la pieza es remover la mazarota. La mazarota es el
excedente de aluminio que se necesita en la fundicion para que no se generen rechupes dentro
de la pieza final. Cuando la pieza se enfria dentro del molde, se tiende a contraer, y si no se le
aporta material excedente, se forman porosidades e imperfecciones dentro de la misma. Lo
que se busca hacer es disefiar la matriz de tal forma que los rechupes se generen en una region
exterior a la pieza para que no afecten su solidificacion y estructura.

Dependiendo de la pieza, la mazarota puede ser removida con tenazas y unos leves golpes a la
pieza o puede ser removida con un proceso de mecanizado. La mazarota puede llegar a
representar el 40% del peso de aluminio liquido vertido en la matriz y por lo tanto debe ser
aprovechado. Al ser de la misma aleacidon requerida, puede ser facilmente fundida en los
hornos del sector de fundicion. Como se vera en el balanceo, estos excedentes deberan ser
considerados en el calculo de ingreso de MP.

Ademas de la remocidon de la mazarota, a todas las piezas fundidas se les debe aplicar un
mecanizado para remover las rebabas y pequefias imperfecciones que surgen de la fundicion y
del corte de la mazarota. Para esto, se emplean dos maquinas diferentes: tornos y centros de
mecanizado, o fresadoras controladas por CNC “Control Numérico Computarizado”.
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Figura 50: Colocacion de la Pieza en Torno

Los tornos se utilizaran para las piezas “de revolucion”, que son simétricas respecto a un eje,
como la cacerola, la sartén y sus respectivas tapas. La pieza se monta sobre un eje rotativo
dentro de la maquina y una pieza de corte mdvil va removiendo las rebabas.

Las centros de mecanizado brindan mas flexibilidad ya que también puede trabajar sobre
piezas que no son simétricas respecto a un eje como lo son la bifera doble y la plancha que se
van a producir. La méaquina consiste de una mesa a la cual se afirma la pieza y un sistema de 3
ejes ortogonales que permiten realizar todo tipo de cortes.

Los descartes de viruta producidos por ambas maquinas también deben ser aprovechados y
reprocesados. Si bien son de una calidad inferior a la mazarota por su mayor superficie
expuesta a oxidarse, pueden ser reprocesados en el horno de fundicidon de igual manera.

2.2 Transporte a Lavado

Una vez realizado el mecanizado inicial, las piezas vuelven a ser montadas al rack para ser
trasladadas por un autoelevador al sector de lavado previo al recubrimiento. En Essen
Argentina se transportan individualmente mediante una cinta transportadora directamente del
sector de mecanizado. Por el proceso de lavado seleccionado y el volumen de produccion a
manejarse no sera necesario instalar una cinta para este traslado.
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3. Lavado

En este sector las piezas pasan por tres etapas de lavado previo al proceso de recubrimiento.
Esto es necesario para remover cualquier contaminante que pueda tener la pieza y que afecte
la aplicacion tanto de esmalte como de antiadherente.

Lavado 1

Lavado 2

Enjuague

Secado

Enfriado

Transporte a Recubrimiento

Figura 51: Diagrama de Procesos - Lavado

En este sector, la pieza es sometida a dos lavados con agua y detergentes diferentes a
temperaturas en el rango de los 70°C. Esto remueve el excedente de viruta y polvo que la
pieza puede tener en la superficie y la prepara para la aplicacion del recubrimiento
correspondiente.

Luego, la pieza pasa por un enjuague que se realiza con agua desmineralizada para no
contaminar la superficie. Este enjuague también se realiza a temperatura. En la planta de
Venado Tuerto de Essen Argentina, el proceso de lavado se lleva a cabo en una linea continua
que luego alimenta el proceso de recubrimiento. En Peru, se instalardn maquinas individuales
para cada proceso con la posibilidad de expansion a futuro a una linea continua.

Finalmente, la pieza se seca y se la deja enfriar a temperatura ambiente para ser transportada
al sector de aplicacion de recubrimiento. Manualmente se coloca en la linea de recubrimiento.
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4. Recubrimiento

Para transformar la pieza de aluminio en un elemento de cocina de alta calidad y duracion se
le deben aplicar a la misma dos tipos de recubrimientos. Estos son: un esmaltado
vitroceramico exterior y un material antiadherente. Estas dos aplicaciones se llevan a cabo en
el sector de recubrimiento. En Essen Argentina hay dos lineas de aplicacion, una para cada
tipo de recubrimiento, para la planta a instalarse en Pert, se contard con una Unica linea que
cumpla los dos propoésitos. Hacia el final del proyecto, se analizara la posibilidad de ampliar
el sector a dos lineas, una para cada tipo de recubrimiento.

4.1 Esmaltado

Este proceso es uno de los principales diferenciadores de Essen respecto a sus competidores.
Es el que le da a los productos el esmaltado exterior caracteristico. Este tipo de esmaltado es
poco utilizado para utensilios de cocina debido a su dificil aplicacion en el aluminio.

Stock polvos Aplicacion Esmalte
Molienda Control Visual
Mezclado Horneado

Control Visual

Esmalte
Stock esmalte Blasting
Transporte a Recubrimiento Transporte a Lavado

Figura 52: Diagrama de Procesos - Esmaltado

4.1.1 Preparacion de Esmalte

El esmalte se prepara internamente a partir de silicio molido, pigmentos que otorgan color y
algunos otros componentes que facilitan su adherencia a la pieza al momento de la aplicacion.
Estos componentes en forma de polvo se mezclan con agua para obtener el esmalte que se
aplica en forma pulverizada.

4.1.2 Aplicacion de Esmalte
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La pieza es colocada boca abajo sobre un eje rotatorio, donde va girando a medida que se
traslada. Un sensor detecta el paso de la pieza y por medio de pistolas a alta presion se inyecta
la mezcla en el exterior de la misma. La mezcla debe ser aplicada uniformemente y es por eso
que se usan maquinas con control computarizado para controlar este proceso.

Figura 53: Pistola de Aplicacion de Esmalte sobre Tapa Girando

4.1.3 Control Visual

Luego de recibir la capa de esmalte pulverizado hay un operario que la desmonta del eje
rotatorio y la coloca en el horno. Cuando se realiza este movimiento se controla visualmente
la pieza verificando que toda la superficie exterior este cubierta de esmalte y que no haya
imperfecciones que puedan resultar en burbujas o picaduras en el horneado posterior.

4.1.4 Horneado

Una vez aplicado el esmalte vitroceramico, la pieza debe ser horneada para lograr su adhesion
a la misma, se procede a colocarla en un horno de funcionamiento continuo. Se denomina de
esta manera ya que la pieza se coloca en una cadena que pasa por el interior del horno y
avanza a medida que se caliente. La curva de calentamiento depende del tipo de pieza y es
especificamente calculado para su Optima adherencia. En el horno, se funde el esmalte
aplicado y se une con el aluminio formando una capa uniforme ya que se encuentra cerca del
punto de fusion del aluminio. No se genera una inter-fase marcada sino que se mezclan. Esto
permite que cuando se raya la parte exterior de la cacerola en uso, no se detecte una diferencia
de fases y se consiga una mayor durabilidad.

4.1.5 Control Visual
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Cuando la pieza sale del horno continuo también se le realiza un control visual para verificar
que la pieza no tenga imperfecciones superficiales ni tampoco dafos estructurales que pueden
surgir debido a las temperaturas altas que puede alcanzar el horno. A medida que se controlan
las piezas se las coloca en racks para ser llevadas al sector de blasting.

4.1.6 Blasting

Este proceso consiste en soplar polvo o arena a altas velocidades para danar minimamente la
superficie donde luego se aplicaré el antiadherente o teflon. Esto es necesario para aumentar
la rugosidad de la superficie y asi facilitar la adherencia del teflon a la pieza. En este caso, en
lugar de usar simplemente arena, se utiliza 6xido de aluminio que es extremadamente duro y
cuando incide deja la marca deseada ya que el grano tiene forma puntiaguda. Antes de entrar a
la camara de blasting, a las piezas se les debe colocar una cobertura en la superficie exterior
que protege la capa de esmalte del 6xido de aluminio. El blasting para los 4 productos de este
proyecto se aplica en la superficie interna que es la que en el futuro entrard en contacto con la
comida, por eso necesita de la capa antiadherente.

Figura 54: Post-Blasting a la Izquierda Vs. Pre-Blasting a la Derecha
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4.2 Antiadherente

En este sector, la pieza recibe la aplicacion del material antiadherente que resulta en el
segundo diferenciador respecto de productos del mismo mercado. El antiadherente se aplica
en el interior de todas las piezas.

Stock . .
. Aplicacion Antiadherente
4.2.1 Antiadherente Preparacion
de Aeregado antiadherente
greg Control Visual
pigmentos

Los Transporte a Recubrimiento Horneado materiales
para la aplicacion de
Control Visual antiadherente
se reciben  del
Transporte a Mecanizado proveedor y se
los de Terminacion almacena  en
el Figura 55: Diagrama de Procesos - Antiadherente dep(')sito de

insumos. Hay
tres tipos de materiales que se reciben: el primer, la pintura y el antiadherente. La capa de
pintura puede ser modificada con el agregado de pigmentos para modificar su acabado. A
medida que se van utilizando en la linea, se los va transportando a la misma para ser cargados
en los puestos de inyeccion.

4.2.2 Aplicacion de Antiadherente

Antes de recibir la aplicacion del antiadherente, la pieza debe ser lavada nuevamente en el
sector de lavado explicado en el item 3. Luego la pieza puede pasar por el sector de
recubrimiento para recibir la capa de antiadherente.

Al igual que en la aplicacion del esmalte, la pieza es montada en un eje rotativo que avanza
por una linea con pistolas de aplicacion de antiadherente. La aplicacion consiste en el
pulverizado a través de estas pistolas de 2 o 3 capas dependiendo de la pieza en cuestion.

Para la cacerola, la sartén y sus tapas, el antiadherente se aplica en dos capas: el primer que
facilita la adherencia a la superficie rugosa que se obtiene del blasting, es basicamente un
adhesivo. Luego se aplica la capa de antiadherente transparente que es lo que estara en
contacto con la comida cuando la pieza entre en uso.

Para el caso de la bifera y la plancha, ambas reciben tres capas en el conformado del
antiadherente en la superficie interna. La primera consiste del primer ya mencionado, la
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segunda es una leve capa de “pintura” que con el agregado de pigmentos les da su aspecto
caracteristico de tramado puntillado, y la tercera es la capa de antiadherente transparente.

4.2.3 Control Visual

Una vez aplicado el antiadherente, un operario debe desmontar la pieza y colocarla en la cinta
transportadora que pasa dentro del horno. Cuando lleva a cabo este movimiento, se realiza un
control visual para corroborar que no haya imperfecciones en la superficie de la pieza que
puedan agravarse en el horneado de la misma.

4.2.4 Horneado

En forma similar al horneado del esmaltado, la pieza debe pasar por el horno que describe una
curva de calentamiento caracteristica acorde a la pieza y a la cantidad de capas de
antiadherente que se utilicen. En este caso las temperaturas requeridas son menores que las
del horneado del esmalte y es por eso que se realizan en forma posterior. Las temperaturas y
velocidad son reguladas por un control computarizado y se cuenta con varios tableros de
control para verificar que el horno esté funcionando correctamente.

4.2.5 Control Visual

Cuando salen del horno, las piezas son controladas visualmente por operarios que las
remueven de la cinta y las colocan en pallets para su posterior transporte al sector de
mecanizado para su terminacion. En este control se busca descartar las piezas que hayan
salido con pequefias burbujas o imperfecciones superficiales del horno.

4.3 Aclaracion y Resumen

En la planta de Essen Pertl habrd un unico sector de lavado previo al recubrimiento y también
una Unica linea de aplicacion de recubrimiento y horneado que servira para los dos tipos de
recubrimiento, sea esmalte o antiadherente. Hacia el final del proyecto seguramente sea
necesario la expansion a dos lineas de recubrimiento separadas, pero los primeros afios del
proyecto se tendra una unica. Por lo tanto, las piezas hacen el siguiente recorrido:

* Lavado

* Esmalte — superficie externa
* Blasting

* Lavado
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* Antiadherente — superficie interna

5. Mecanizado Terminacioén

Las piezas en sus pallets se reciben en el sector de mecanizado y son manualmente cargadas
en el torno o centro de mecanizado que se requiere para realizar el mecanizado de
terminacion. Este consiste en realizar los mecanizados que mejoran la terminacion y que le

$ Mecanizado Final

Virutz l

Transporte a Lavado Final

dan el disefio final al producto.

Figura 56: Diagrama de Procesos - Mecanizado Terminacion

En este sector se cuenta con tornos y centros de mecanizado que se iran incorporando a
medida que el proyecto avanza en el tiempo. Cada una de las maquinas es operada por una
persona calificada que debe cargar la pieza, activar la maquina y descargar la pieza
controlandola visualmente. Las piezas que salen del mecanizado son colocadas en pallets para
ser transportadas al sector de lavado final y empaquetado.

Figura 57: Operador de un Torno de Terminacion en Essen
Venado Tuerto

En los cortes que se le realizan a la pieza se remueve viruta que a diferencia del mecanizado
inicial, no puede ser aprovechada de la misma forma ya que viene con agregados de esmalte o
antiadherente. La planta no va a estar preparada para reprocesar esto sino que sera vendido a
un refinador de aluminio.

6. Lavado Final
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Este sector de lavado es independiente del sector de lavado previo al recubrimiento. En este,
el lavado es mas sencillo, su unico objetivo es remover las virutas o polvo que pueden quedar
en la superficie de la pieza después del mecanizado de terminacion.

Lavado Final
Transporte a Empaquetado

Figura 58: Diagrama de Procesos - Lavado Final

Se realiza un lavado con detergente y agua a aprox. 40°C. Luego se las enjuaga y se las seca
para su posterior empaquetado. Las piezas se trasladan al sector de empaquetado mediante
una cinta transportadora. Para el caso de los productos que tienen dos piezas como la cacerola
con su tapa, ambas deben ser colocadas en simultineo en la cinta para facilitar su
empaquetado.

7. Empaquetado

Este es el sector final del proceso completo en el cual se ensamblan los accesorios, se
empaquetan los productos y se realizan algunos controles finales.

Control Visual

Ensamblado
Stock de Insumos Sk . Empaquetado
Accesorios
Transporte a Empaquetado Transporte a Empaquetado Control Final

Transporte a Depodsito

Depdsito de PT

Figura 59: Diagrama de Procesos - Empaquetado
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7.1 Control Visual

Las piezas se reciben del lavado y un operario las controla visualmente para verificar las
terminaciones y que no haya restos de agua o detergente del lavado.

7.2 Ensamblado

Este proceso consiste en el ensamblado de las piezas con sus accesorios en el caso de que lo
requieran. Para este caso, el unico producto que requiere un trabajo de ensamblado es la sartén
que lleva un mango remachado.

Figura 60: Sartén con su Mango Correspondiente

Los otros accesorios que se agregan en este proceso son las perillas de la tapa de la cacerola y
de la sartén. Sin embargo, estos van por separado dentro de la caja final con sus respectivos
tornillos para que el cliente lo arme.

7.2.1 Proceso paralelo - Accesorios

Los accesorios mencionados previamente son producidos por un tercero y se las recibe y
almacena en un depdsito que también sirve para insumos. De ahi son transportados
manualmente al sector de empaquetado.

7.3Empaquetado

Un operario prepara toma y prepara la caja de carton correspondiente al producto. Las piezas
que vienen en la linea con sus accesorios se meten dentro de la caja por operario. Esta sigue
por la linea pasando por una maquina automatica que la cierra y etiqueta de acuerdo al
producto que lleva en su interior. Se le coloca un coédigo de barras y sigue por la linea hacia el
control de peso final.
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7.4 Control Final

Este control se realiza mediante una balanza automatica que luego acciona una impresion con

laser que indica el peso del producto contenido en el empaque. En este control de peso se

pueden detectar disconformidades relacionadas con faltantes de accesorios o piezas en la caja
por diferencias significativas del peso.

7.5 Transporte y Almacenamiento

Una vez que el producto empaquetado supera el control final, un operario toma la caja y arma
un pallet con todos los productos terminados. El pallet se embala y posteriormente se
transporta al deposito de producto terminado aledafio.
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Balance de Linea

Para comenzar con la determinacion de la cantidad de piezas a producir se utilizé la base de
demanda previamente calculada y validada en la entrega de mercado. Para dicho célculo se
empled el concepto de piezas estadisticas empleado actualmente por la empresa para
consolidar los indicadores a nivel regional. El mismo se basa en la comparacion de cada pieza
contra la pieza mas vendida: la cacerola de 24 cm de didmetro. Este concepto fue creado por
Essen Argentina para estandarizar la cantidad de piezas vendidas ya que el precio varia de
acuerdo a cada uno de los productos. De esta manera, se compara cada una de las piezas con
la pieza estdndar acorde a sus funcionalidades, el valor percibido por el cliente, frecuencia de
uso, entre otros. Se realiza una ponderacion de todos estos atributos y se llega a una relacion
de la pieza deseada con la estandar.

Tabla 22: Equivalencia de Piezas Estadisticas

Cacerola 1

4024

Sartén 2024 0,85

Bifera Doble 1,136

Plancha 0,8
Como se puede ver en la tabla de equivalencias, la cacerola 4024, que es el producto mas
vendido, se considera como estandar para el calculo de la demanda teniendo un valor de 1.
Las demas relaciones se obtienen como se menciond anteriormente mediante la comparacion
de los atributos con la misma. Por ejemplo, la sartén tiene una relacion de menor valor contra
la estandar ya que a pesar de tener el mismo diametro, su altura es menor, posee una menor

funcionalidad y una frecuencia de uso menor. Por lo tanto su valor final es de 0,85. Por otro
lado.

Tabla 23: Demanda de Piezas Estadisticas

2017 138.192
2018 198.205
2019 270.566
2020 353.733
2021 449.381
2022 556.932
2023 676.072
2024 804.554
2025 946.134
2026 1.099.529
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Previo al calculo de la demanda por producto, se establecié la composicion del mix para
Essen Peru, que difiere del de Argentina, ya que se encuentra en otra etapa de le empresa en
este pais. Este mix se basa en el ranking de ventas de la empresa, el cual, como mencionado
anteriormente, es encabezado por la cacerola 4024, seguido por la sartén. También se tuvo en
cuenta, que para la penetracion en el mercado se utilizara en mayor medida el producto
emblematico de la empresa, y en el transcurso de los afios se ird disminuyendo su

participacion en el total.

Por otro lado, se incluyeron la bifera doble y la plancha, que a pesar de no ser los productos
que siguen en el ranking de ventas debido a la presencia de los anteriormente mencionados en
diversas medidas, son de vital importancia en la consolidacion de la marca por ser productos
innovadores y diferenciales. Cabe resaltar que la plancha no se producira en los primeros 4
afios. Esta decision se ha tomado teniendo en cuenta que el proceso de produccion de dicho
producto, es mas complejo que el del resto, por lo cual se necesitaria una tecnologia mas
especifica que no seria rentable por el volumen de produccion durante los primeros anos.

Teniendo en cuenta estos aspectos, se establecio la participacion inicial del mix de la cacerola
en un 45%, para la sartén de un 35% y para la bifera doble de un 20%, para el afio 2017. A
continuacion se presenta la evaluacion de la participacion de cada producto a lo largo del

periodo del proyecto.

Tabla 24: Composicion del Mix de Productos desde 2017 a 2026

Composicion del Mix
Productos 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026
Cacerolad024  45% 45% 45% 45% 35% 35% 35% 35% 35% 35%
Sarten 4024 35% 35% 35% 35% 35% 35% 35% 35% 35% 35%
Bifera Doble 20% 20% 20% 20% 15% 15% 15% 15% 15% 15%
Plancha 0% 0% 0% 0% 15% 15% 15% 15% 15% 15%

Tal como lo muestra la tabla, una vez lograda la penetracion de la marca por medio de la
cacerola 4024 y alcanzados los volimenes necesarios para hacer posible la implementacion de
la plancha, la participacion de la cacerola se verd disminuida dando lugar a un incremento en
la participacion de otros productos. Ademas de esto, al agregarse un producto como la
plancha de caracter Premium tal como la bifera, esta también vera reducida su proporcion en

el mix.
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Una vez dada la composicion del mix, se procedid al calculo de la demanda en piezas
estadisticas para los afios de duracion del proyecto. La misma se demuestra en la tabla

posterior:
Tabla 25: Demanda Anual por Producto en Piezas Estadisticas

Producto 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026
Cacerola 4024 62.186 89.192 | 121.755| 159.180 | 157.283 | 194.926 | 236.625| 281.5%4 331.147 384.835
Sarten 4024 48.367 69.372 94.698 | 123.807 | 157.283 | 194.926 | 236.625| 281.594 331.147 384.835
Bifera Doble 27.638 39.641 54.113 70.747 67.407 83.540 | 101.411| 120.683 141.920 164.929
Plancha - - - - 67.407 83.540 | 101.411| 120.683 141.920 164.929
Total 138.192 | 198.205 | 270.566 | 353.733 | 449.381 | 556.932| 676.072 ( 804.554 946.134 | 1.099.529

Con la utilizacion de la tabla 1, se calcul6 la demanda anual por producto en piezas reales. Tal
como mencionamos anteriormente, la ponderacion de la sartén de un 0,85, trae como
consecuencia la necesidad de producir una mayor cantidad de sartenes para llegar a la
cantidad de piezas estadisticas requeridas. A diferencia de la sartén, la bifera, con una
ponderacion de 1.136, requerird una menor produccion de piezas reales para cumplir la
cantidad tedrica en piezas estadisticas.

Tabla 26. Demanda Anual por Producto en Piezas Reales

Producto 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026

Cacerola 4024 62.186 | 89.192| 121.755| 159.180 | 157.283 | 194.926| 236.625| 281.594 331147  384.835
Sarten 4024 56903 | 81614 | 111410 | 145.655 | 185.039| 229325| 278383 | 331.287 389.585 |  452.747
Bifera Doble 24330 | 34895 | 47.635| 62277| 59337| 73539 | 89.270 | 106.235 124930 |  145.184
Plancha - - - - 84.259 | 104.425| 126764 | 150854 177400 | 206.162
Total 143419 | 205701 280799 | 367.112 | 485919 602.214| 731.041| 869.970| 1.023.061| 1.188.928

Para continuar con la determinacion la demanda, en este caso mensual, de los productos y
por ende calcular la cantidad a producir en la filial de Perq, se ha tenido en cuenta la variacion
de la demanda en Essen Argentina y los datos otorgados por Essen Peru hasta la fecha. Se ha
podido comprobar que la misma posee picos de venta en determinados meses del afio como
resultado de campafias de marketing de la empresa y beneficios internos hacia las
emprendedoras. Un ejemplo de campafia de marketing que realiza la empresa, es la
promocion de los productos en las facturas de gas en las épocas invernales, mencionando el
menor consumo de sus ollas. Este es un atributo y promocion que causa un incremento de las
ventas en las épocas mencionadas. En cuanto a los beneficios que se otorgan para apalancar
las ventas, se pueden encontrar viajes, convenciones y seminarios otorgados por la empresa de
acuerdo a las calificaciones que reciben las emprendedoras en base a su manejo de la red. De
acuerdo a la informacion obtenida, se pudo determinar que en dichos meses la venta de
productos también incrementa considerablemente.
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A su vez, en los meses de verano, Diciembre, Enero, Febrero, se registra un disminucion en
las ventas que viene dada por varios factores: las épocas festivas en las cuales las
emprendedoras no se encuentran avocadas totalmente a su negocio, las temperaturas calidas
que se dan en esta época que tampoco fomentan a la preparaciéon de comidas calientes,
ademas, no solo la fuerza de ventas se encuentra en un receso por vacaciones sino también el
consumidor final.

Dado este contexto, el responsable de la determinacion de la demanda en Essen Argentina,
José Sebastian Guay, nos proveyo la distribucion de las ventas a lo largo del afio. En la tabla
que se presenta a continuacién se muestran los porcentajes de venta acorde al tipo de mes en
el afio.

Tabla 27: Estacionalidad de la Demanda

Enero 0,055
Febrero 0,055
Marzo 0,075
Abril 0,105
Mayo 0,11
Junio 0,095
Julio 0,1
Agosto 0,09

Septiembre 0,1
Octubre 0,09
Noviembre 0,075
Diciembre 0,05

Con la utilizacion de esta tabla, se calcularon por producto y por afio la cantidad de unidades
demandas. Las mismas se pueden ver en el Anexo I de Ingenieria.
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Produccion

Ritmo de trabajo

Essen Argentina tiene una politica de trabajo que incluye cargas horarias de 24hs por dia 330
dias al afio. Esto se debe a que la planta solo permanece cerrada durante las fiestas, el dia del
metalurgico por cuestiones sindicales y durante un mes por mantenimiento ya sea preventivo
o predictivo. Adicionalmente, las vacaciones de los empleados de planta se otorgan durante
este mes debido a las altas temperaturas en esta época que ocasiona que en el area de
fundicion la temperatura sea de 15 grados mayor a la temperatura en el exterior.

Como ya se ha mencionado, la empresa trabaja todos los dias, incluyendo los feriados, en 3
turnos diarios de 8 hs cada uno. En la planta de Perti, no se comenzara con este régimen ya
que el volumen inicial no lo amerita. De todos modos, se trabajara la misma cantidad de dias,
pero comenzando con un solo turno diario. Los mismos variaran, segun el cronograma de
produccion de cada uno de los procesos. Ademads, no se aplicara un mes de planta parada, sino
que en dicho mes se trabajaran 5 dias con la cantidad de turnos necesarios para cumplir la
demanda requerida en cada afio. El mes elegido para realizar este proceso sera febrero por lo
que se ha comentado anteriormente.

Suplementos

Los suplementos se refieren al descanso que se debe brindar a los operarios en la fabrica para
recomponerse de actividades forzosas repetitivas o que puedan llegar a dafiar la integridad
fisica del mismo. También se refieren a la satisfaccion de las necesidades basicas humanas y
por trabajar de pie. En la tabla posterior se muestran los valores que se adoptaran por Essen
Pert acorde al tipo de trabajo realizado.

Tabla 28: Valores de los Suplementos en Porcentaje

Por necesidades 5%
personales

Base por fatiga 4%
Por trabajar de pie 2%
Uso de Fuerza 1%
Monotonia 1%
Total 13%
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Capacidades de la Maquinaria

Las capacidades de las maquinas se refieren a la cantidad de unidades que se pueden producir
por hora. Estas son establecidas por los proveedores de las mismas en carécter tedrico. En la
realidad, la capacidad presentada nunca se cumple de manera exacta debido a los ya
mencionados suplementos de los operarios entre otras causas. En la tabla posterior se
observan los valores de estas capacidades:

Tabla 29: Capacidades Reales de los Procesos por Producto en Unidades por Hora

Fundicion 36,30 40,50 46,14 38,40 95,20
Separacion de 55,13 72,86 136,00 62,46 67,19
Colada

Lavado 70,00 70,00 70,00 70,00 70,00
Esmaltado 446,00 468,00 533,00 459,00 471,00
Horneado 446,00 468,00 533,00 459,00 471,00
Blasting 296,00 296,00 309,00 256,00 231,00
Lavado 70,00 70,00 70,00 70,00 70,00
Antiadherente 462,00 481,00 551,00 429,00 470,00
Horneado 462,00 481,00 551,00 429,00 470,00
Mecanizado 45,50 49,30 58,00 58,90 60,70
de

Terminacion

Lavado Final 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00
Embalaje 254,00 254,00 254,00 254,00 254,00

En el Anexo II se incluyen las capacidades tedricas provistas por los proveedores de las
maquinas para una mejor ilustracion.

Materia Prima Necesaria por Producto

Acorde al tipo de producto, se necesitara una determinada cantidad de materia prima ya sea
para el cuerpo o para la tapa, en el caso de la cacerola y la sartén. Los mismos son aluminio,
esmalte y antiadherente. A diferencia de estos, la bifera doble y la plancha, no llevan tapa
pero se fabrican utilizando los mismos materiales.

Por cada proceso la cantidad de materia que ingresa no necesariamente equivale a la cantidad
que sale del mismo. Esto se debe a que en ciertas ocasiones se generan mermas, mientras que
en otros se agrega cierta materia prima. Por ejemplo, en el proceso de separacion de la colada,
se desecha parte del material previamente fundido por aspectos mencionados anteriormente en
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la descripcion del proceso de fundicion. En el mecanizado de terminacion, se genera un scrap
de viruta variando acorde al tipo de producto.

En cuanto al agregado de materiales, se produce tanto en la etapa de esmaltado como en la de
la aplicacion del antiadherente, aplicandose distintos materiales segun el caso.

Tabla 30: Materia Prima para Cacerola 4024 en Kg por Proceso

Alimentacion(kg)  Agrego  Merma(kg)

(kg)
Fundicion 3,2628
Separacion de Colada 3,2628 1,2139
Lavado 2,0489
Esmaltado 2,0489 0,05
Horneado 2,0989
Blasting 2,0989
Lavado 2,0989
Antiadherente 2,0989 0,036
Horneado 2,1349
Mecanizado de 2,1349 0,1891
Terminacion
Lavado 1,9458
Embalaje 1,9458

Tabla 31: Materia Prima para Sartén en Kg por Proceso

Proceso Alimentacion Agrego  Merma
(kg) (kg) (kg)

Fundicion 2,3576

Separacion de Colada 2,3576 0,8677

Lavado 1,4899

Esmaltado 1,4899 0,0396

Horneado 1,5295

Blasting 1,5295

Lavado 1,5295

Antiadherente 1,5295 0,0258

Horneado 1,5553

Mecanizado de 1,5553 0,1366

Terminacion

Lavado 1,4187

Embalaje 1,4187
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Como ya ha sido antes mencionado, la tapa de la sartén es equivalente a la de la olla por la

cual la materia prima requiera para la tapa de ambas por proceso es indistinta.

Tabla 32: Materia Prima para Tapa, Sartén y Cacerola en Kg por Proceso

Alimentacion
Fundicion 2,0277
Separacion de 2,0277
Colada
Lavado 1,0575
Esmaltado 1,0575
Horneado 1,0813
Blasting 1,0813
Lavado 1,0813
Antiadherente 1,0813
Horneado 1,0985
Mecanizado de 1,0985
Terminacion
Lavado 0,981
Embalaje 0,981

Agrego Merma

0,9702

0,0238

0,0172

0,1175

En el anexo III se encuentran las cantidades de materia prima de la bifera y de la plancha por

cantidad de kilogramos. Ademas se presentan las cantidades totales de materia prima por mes.

Por ultimo, en los siguientes graficos se denota acorde al incremento de la demanda a lo largo

de los afios y por ende un incremento en la cantidad de produccion, el requerimiento de

aluminio, esmalte e antiadherente. Ademas se calcularon las cantidades de materia requeridas

por producto por mes.
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Politicas de Stock

Essen Argentina tiene una politica de stock en la cual se tiene disponibilidad de la cantidad a
vender en el proximo mes. Por esta razon se la denomina politica de stock mensual. A
diferencia de Argentina, en Pert, dado que se lanzara la marca y se deberd contar con una
mejor respuesta ante la variacion de la demanda, dada por la incertidumbre ante el
lanzamiento de los nuevos productos en el mercado, se buscard contar con una un stock
tedrico mayor durante el primer afio y luego pasar al régimen usado en Argentina. Dado que
el mismo es de caracter teorico, tendrd modificaciones con las cuales no podra alcanzar el
mismo.

De acuerdo a lo visto anteriormente en la seccion de demanda, la misma posee una
estacionalidad, aumentando las ventas en las épocas invernales y reduciéndose en épocas mas
calidas. Como respuesta a estos ciclos, se buscard generar un mayor nivel de stock en las
épocas de menores ventas para poder suplir la demanda en sus picos. Ademas, en los meses
de mayor demanda se consumira mas stock que en los demas meses, no llegandose a cumplir
el mes de anticipacion. Se espera que una vez entrado en régimen el stock en dias sea
constante y no varia de afio a afio para cada mes.

Para calcular el stock en dias se toma como base de un mes la demanda anual divido la
cantidad de meses.

Tabla 33: Stock Mensual por Aiio en Régimen

2018 16.517
2019 22.547
2020 29.478
2021 37.448
2022 46.411
2023 56.339
2024 67.046
2025 78.845
2026 91.627

En la tabla 33, se muestra el stock mensual a partir de 2018 que es el afio en que el proceso
productivo entra en régimen. A partir de ese afio, los dias de stock se mantienen constantes
segun la siguiente tabla:

Tabla 34. Stock en Dias desde 2018 a 2026 por Mes

Stock 45 30 36 26 20 21 24 27 30 30 30 45
en dias
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Célculo de la produccion

Para planificar la produccion es necesario tener en vista el comportamiento de la demanda a lo
largo del afio. Teniendo en cuenta que la misma es estacional, no es posible producir la misma
cantidad demandada ya que observando el grafico 39, se generarian picos y valles importantes
de produccion. En los mismos el grado de aprovechamiento de la maquinaria y de la mano de
obra se veria afectado. Es por esto que se buscara uniformar la produccién para tener un grado
de utilizacion que no posea tantas variaciones. Adicionalmente, esta es la causa de la
variacion del stock a lo largo del afio, presentandose una imposibilidad de hacerlo constante.
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Grafico 39: Variacion de la Demanda por Mes en Afios

Teniendo en cuenta el grafico anterior tanto como lo previamente mencionado, se procedi6 a
calcular el porcentaje de adelanto de la producciéon que se producird en los meses de baja
demanda. Es por esto que se decidid producir cierto porcentaje de la demanda de los meses de
Abril, Mayo, Junio, Julio y Agosto durante los meses de Diciembre, Enero y Marzo. Se debe
tener en cuenta que en Febrero la planta para la mayor parte del mes. En la tabla siguiente se
detallan la proporcion de la demanda que se distribuira en cada mes.
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Tabla 35: Porcentajes de Adelanto por Mes

Abril Mayo Junio Julio Agosto
Diciembre 5,0% 5,0% 10,0% 5,0% 5,0% 30%
Enero 5,0% 10,0% 15,0% 5,0% 5,0% 40%
Marzo 0,0% 10,0% 0,0% 5,0% 0,0% 15%
10,0% 25,0% 25,0% 15,0% 10,0%

Se puede ver en esta tabla, como en Diciembre se produce un 5% de la demanda de Abril, un
5% de la de Mayo, 10% de Junio, 5% de Julio y 5% de Agosto. De la misma manera se
realizd para Enero y Marzo. Es importante destacar que Enero es el mes en el cual se
incrementa en mayor proporcion la produccion total. Esto no solo se debe a que posee una
baja demanda, ya que Diciembre tiene una menor ponderacién mensual, sino que también
cuenta el stock necesario. Para ambos meses se encuentra en 45 dias de stock, pero la
diferencia viene porque los dias estan calculados en base al Stock mensual de la Tabla 10.

De la misma manera, en la columna por mes, se muestra el total de la demanda de ese mes
que sera distribuida en meses anteriores. Se puede observar que para Mayo y Junio se tienen
las mayores distribuciones.

Siguiendo con el célculo de la cantidad a producir por mes, primeramente se determind la
demanda mensual. Luego, se tuvo en cuenta la cantidad de demanda que se tuvo que agregar a
la produccién de ese mes debido a lo ya mencionado o en su defecto la reduccion de la misma
por el mismo motivo. Una vez establecidas las modificaciones, se tom6 en cuenta el stock
minimo para cada mes de acuerdo a la tabla y se obtuvo el delta stock. El delta stock es el
stock tedrico que deberia estar en planta menos el stock remanente del periodo anterior. Para
finalizar el calculo y obtener la produccion exacta, a la demanda de un mes si corresponde se
le suma el agregado de produccion de los meses pico o se le resta si es uno de estos meses,
luego se le suma la variacion del stock. Como resultado, el stock final, es distinto al stock
tedrico previamente planteado en la tabla 10.

En la siguiente tabla se muestra la produccion total de piezas del ano 2018 como ejemplo
ilustrativo.
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Tabla 36: Total Piezas del Anio 2018

2018

Enero Febrero  |Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre [Octubre  |Noviembre (Diciembre
Demanda 11314 11314 15428 21599 22627 19.542 20570 18513 20570 18513 15428 10.285
Modificaciones (agrego) 8228 - 3.086 | - - 8.354
Modificaciones (saco) -2.160 -5.657 -4.885 -3.086 -1.851 1 - -
Stock minimo 16.517 16.517 16.517 16.517 16.517 16.517 16,517 16.517 16.517 16.517 16.517 16.517
Delta Stock -12.635 -8.28| - -3.086 2.160 5.657 4.885 3.086 18511 - -
Produccion 6.907 3.086 18513 16353 19.130 20313 22370 19.747 2421 18513 15428 18639
Stock 24.745 16.517 19.603 14.357 10.860 11632 13432 14.666 16.517 16.517 16.517 24871
Stock en dias 45 30 36 26 20 pil % 2 30 30 30 45

En el anexo III se encuentra el detalle de la produccién mensual para el periodo del
proyecto. Ademas se incluye el detalle de la produccion por producto.
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Grdafico 40: Evolucion de la Produccion del Proyecto desde 2017 hasta 2026

Como se puede observar en el grafico 40 se han reducido los saltos observados en el grafico
de la demanda por medio de la distribucion mas equitativa de la produccion. De la misma
manera, en los meses de Febrero se denota un decrecimiento en la producciéon como
consecuencia del cierre de la planta.
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Analisis de Balance de Linea

En una primera instancia para comenzar con el balance de linea propiamente dicho se cred
una matriz con los minutos totales mensuales necesarios por cada proceso. La misma esta
compuesta por los valores de las capacidades de las maquinas provistos en la tabla 8 y los
valores de produccion por producto que se encuentran en el anexo IV. Una vez obtenidos los
minutos totales por proceso, se agruparon acorde a las maquinas que comparten los mismos.
Por ejemplo, el torno, se utiliza para el proceso de separacion de colada tanto como para el
proceso de mecanizado final. De la misma manera, el horno es utilizado luego del proceso de
esmaltado y de la misma forma al finalizar la aplicacion del antiadherente.

Para ejemplificar como se realizaron los calculos, se toma el ejemplo del proceso de fundicion
por gravedad para el mes de Julio de 2017.

Cantidad de minutos fundicion por gravedad
= (Capacidad tapa + Capacidad cuerpo Cacerola)
* Produccion cacerola + (Capacidad tapa + Capacidad cuerpo Sarten)
* Produccion Sarten + Capacidad Bifera * Produccion Bifera

41321 minutos

60 60 u 60 60 6188u
= + x 6763 — + + = | +
46,14+ mes

u u mes u
36,3 n 4-6,14-h 40,5 7 7

N 60 6188u+ 60
38,4u/h mes 38,4u/h

2646 u/mes

Tabla 37: Minutos por Maquina por Mes del Aiio 2017

Julio

Fundicion (gravedad) 41.321
Fundicion (alta presion) -
Torno 40.814
Centro de Mecanizado 12.439
Lavado intensivo 48.939
Esmaltado/Antiadherente 6.937
Horno 6.937
Blasting 5.760
Lavado 2 19.032
Embalaje 34.257

En el Anexo V, se incluyen los calculos realizados por cada maquinaria por mes para el
periodo de duracion del proyecto.
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Continuando con el balance de linea, se procedi6 a determinar la cantidad de turnos y
maquinas requeridas por mes durante toda la duracion del proyecto. El objetivo de este
proceso es maximizar el aprovechamiento de las maquinas y de la mano de obra disponible.

Se tomaron en cuenta ciertos supuestos para su realizacion:

1. No todos los procesos utilizan la misma cantidad de turnos en un mismo mes

2. Una vez que se agrega un turno en un proceso no se puede volver a reducir en los
meses posteriores

3. Una vez que se realiza la compra de una maquina se debe utilizar hasta cumplir el
periodo de amortizacion de la misma.

4. Se realizan horas extra si el grado de utilizacién supera por menos de un 15% Ia
capacidad de la maquina y no se prolonga mas de tres meses consecutivos.

5. El 4 supuesto se lleva a cabo siempre y cuando se esté trabajando uno o dos turnos en
ese proceso. De ser tres turnos, no se posee la posibilidad de realizarlo

6. Los turnos a realizar son de 8 horas diarias. El turno de la mafiana se lleva a cabo de 6
a 14hs, el de la tarde de 14 a 22hs y de ser necesario en el caso de los ultimos afios de
produccion se agregara un tercer turno de 22 a 6hs.

7. 15% de las piezas del Torno se derivan al Centro de Mecanizado. Esto es para
aprovechar la productividad del mismo debido a que se posee un exceso de capacidad
ya que en este centro solo se producen la bifera y la plancha.

Para mostrar la cantidad de turnos que se deben agregar acorde a la superacion de la
capacidad del proceso se cre6 una tabla con la cantidad de turnos, desde 1,2 hasta el tercer
turno, y el momento en el cual se debe modificar esta cantidad en cada proceso. Esto fue
determinado observando la variacion del grado de utilizacion de las maquinas modificando
los turnos y la cantidad de las mismas.
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Tabla 38: Minutos por Maquina por Mes del Aiio 2017

Fundicion (gravedad) ene-17
Fundicion (alta presion)  dic-20
Torno ene-17
Centro de Mecanizado ene-17
Lavado intensivo ene-17

Esmaltado/Antiadherente ene-17

Horno ene-17
Blasting ene-17
Lavado 2 ene-17
Embalaje ene-17

may-18

mar-18
may-18
may-18
mar-20
mar-20
mar-21
mar-17
may-20

may-22

may-22
ene-21
mar-21
jun-23
jun-23
may-24
ene-19
jun-23

Como se puede ver en la tabla, el proceso de fundicion comienza con un turno en enero de

2017, y cuando se supera esta cantidad en mayo 2018 se procede a afadir el segundo turno.

Por ultimo, en Mayo 2022, cuando se supera la capacidad acorde al segundo turno, se decide

afiadir un tercer turno. De la misma manera se realizo para los demds procesos por medio de

tablas complejas que se encuentran ilustradas en el anexo. Para ilustrar de mejor manera lo

provisto en la tabla anterior, se realizé un diagrama de Gantt.

De la misma manera que la generacion de los turnos, se determiné la cantidad de maquinaria

necesaria a lo largo de los afios y los momentos de adquisicion de las mismas.
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En cuanto a la cantidad de turnos de la maquinas se han intentado afiadirlos siempre que sea
posible tratando de evitar el alto costo que requiere no solo la compra sino la instalacion y
capacitacion que conlleva una nueva maquinaria. Se puede ver como se van incrementando la
cantidad de turnos de manera diversa en los procesos, pero sin embargo en el afio 2026 la
mayoria llega a tener 3 turnos tal y como lo posee Essen Argentina.

De los dos diagramas de Gantt de cantidad de méquinas, podemos concluir que los procesos
que mas anadiran maquinarias seran los de lavado, seguidos por lo de torneado y mecanizado
en conjunto con los de fundicion. La fundicion por alta presion debido a su alta complejidad y
costo, tanto como a su alta capacidad de produccion se anadird recién en el ano 2021. Su
empleo no es rentable du