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IMPLANTACION Y DISENO DE UN NUEVO CENTRO PRODUCTIVO: EXTERNALIZACION DE UNA SECCION DE
NOYERIA

Resumen

El objetivo principal de este trabajo de fin de grado es aplicar los conceptos del pensamiento
estratégico de gestidn a la creacion de una empresa dedicada a la produccién de noyos, que

sustituya la seccién actual de noyeria en Funosa.

En esta empresa, una de las fundiciones de hierro mas importantes en el ambito nacional, los
noyos tienen un papel muy importante, dado que son los encargados de generar cavidades

en las piezas metdlicas que se producen.

En la primera parte del proyecto, con tal de poner en contexto al lector, se da una vision muy
general de la fundicién de hierro, detallando el papel que tiene la noyeria dentro de ella.
Asimismo, también se presenta a Funosay se justifican los motivos por los que se quiere crear

esta nueva organizacion.

En la segunda, se define una primera idea de lo que sera esta compaifiia, a la cual se le da la
identidad de NJV, y se comprueba su viabilidad con un estudio de su entorno y un analisis
interno. Posteriormente, se establece el modelo de negocio que quiere seguirse, ademas de
darse un pequefio esbozo del plan de operaciones a seguir previo a la puesta en marcha de la

planta productiva.

Por ultimo, se detalla la inversidn necesaria y la cuenta de resultados de un primer afio con
una situacion productiva hipotética, ademas de aportar soluciones a los problemas
medioambientales causados por la presencia de la dimetilamina en la produccién de los

machos.
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Resum

L'objectiu principal d'aquest treball de fi de grau és aplicar els conceptes del
pensament estratégic de gestié a la creacié d'una empresa dedicada a la produccié de noios,

que substitueixi la seccié actual de mascleria a Funosa.

En aquesta empresa, una de les foneries de ferro més importants en I'ambit nacional, els noios
tenen un paper molt important, ja que son els encarregats de generar cavitats a les peces

metal-liques que produeixen.

A la primera part del projecte, amb I'objectiu de posar en context al lector, es déna una visié
molt general de la foneria de ferro, especificant el paper que té la noieria dins d'ella. Aixi
mateix, també es presenta a Funosa i es justifiquen els motius pels quals es vol crear aquesta

nova organitzacio.

A la segona, es defineix una primera idea del que sera aquesta companyia, a la qual se li dona
la identitat de NJV, i es comprova la seva viabilitat amb un estudi del seu entorn i una analisi
interna. Posteriorment, s'estableix el model de negoci que es vol seguir, a més de donar-se un

petit esbds del pla d'operacions a seguir previ a la posada en marxa de la planta productiva.

Per ultim, es detalla la inversié necessaria i el compte de resultats d'un primer any amb una
situacid productiva hipotetica, a més d'aportar solucions als problemes mediambientals

causats per la presencia de la dimetilamina a la produccié dels mascles.
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Abstract

The main goal of this end-of-degree project is to apply the knowledge of the strategic thinking
of management into the creation of a new company devoted to the core making, which will

replace the current department of core making in Funosa.

In this enterprise, one of the most important national iron foundries, the cores play an
essential role, because they are responsable of the generation of cavities inside the metallic

elements that are produced.

In the first part of the the project, in order to put the reader into context, a general vision of
the iron casting is given, detailing the role that the core making has inside of it. Likewise,
Funosa is introduced and the causes which lead to encourage the launch this company are

explained.

Inthe second, a first idea of what this firm is expected to be is specified, which is branded with
the name of NJV, and its viability is verified with an business environment study and an
internal analysis. Afterwards, the business model which is expected to follow is established,

besides, an outline of the operation plan previous to the plant implementation is stipulated.

Lastly, the required investment is detailed and also the first year income statement of an
hypothetical productive situation, as well as providing solutions to the environmental issues

caused by the presence of dimethylamine in the core manufacturing.
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1. Prefacio

Un trayecto exigente, corto pero intenso y con un final muy satisfactorio.

No se me ocurre mejor forma de definir el trabajo de final de grado. Un tramite que indica la
conclusién a muchos afos de esfuerzo, muchas horas invertidas en aprender, muchas alegrias
por esos aprobados merecidos y tristezas por los dias de examen que parece que no te sale
nada, que aun ser amargos parecen serlo menos junto a esos comparfieros de clase que

siempre te apoyan.

En muchos casos, ademads de ser un desenlace, se trata de un inicio, ya que se abren las
puertas al mundo laboral, la que ha sido la principal motivacién para seguir adelante todo este

tiempo.

Es por eso mismo que aprovechar este proyecto se vuelve algo esencial, dado que en un
ambito tan amplio como la ingenieria tener la oportunidad de hacer una pequefia prueba en
una determinada materia puede ayudarte a decidir cuales van a ser tus futuros pasos como

profesional del sector.

1.1 Origen del trabajo

Este proyecto surge gracias a la oportunidad de llevar a cabo un convenio de practicas con

Funosa, empresa dedicada a la produccién en serie de componentes de hierro fundido.

Esta sociedad lleva desde el 1916 siendo referente en el sector, con una facturacién muy
elevada y siempre con intencién de estar a la cabeza en cuanto a procesos de fundicién se
refiere. En las Ultimas décadas, la dificultad por competir con los bajos precios de produccién
en Asia ha significado una notable bajada en el volumen de ventas, lo que se traduce en una

imperante necesidad por rentabilizar al maximo cada lote de piezas que se vende.

Con el objetivo de reducir costes, renovar maquinaria y seguir respetando la legislacién
medioambiental, aflora la idea de trasladar la seccién de noyeria a una nueva ubicacidn,

ofreciendo la posibilidad de instaurarla como una nueva empresa.
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Para facilitar la comprensién de la tematica para el lector, podemos definir la noyeria como la
elaboracion de formas geométricas de arena que se usan en la fundicién para generar

cavidades en las piezas de metal que se fabrican.

1.2 Motivacion

Tras mi llegada a la compaiiia y la posterior comunicacion de mivoluntad de realizar el trabajo

de fin de grado, se ponen a mi disposicién cuatro posibilidades de distintas tematicas.

Entre ellas, se encuentran representadas algunas de las ramas que contiene la ingenieria:
calculo de cimientos y circuitos de refrigeracidon, creacién de nuevos elementos de la
magquinaria para la produccioén, célculo de estructuras enfocado a temas medioambientales y,
por ultimo, el que resulté ser mi eleccion, estudio econdmico, proyectos y organizacion de

una empresa.

Debo remarcar que, la preferencia por esta tematica se basa en mi deseo de realizar, en un
futuro, un master dentro del campo de los proyectos y las operaciones; a la vez que mi

inquietud desde siempre por las cuestiones de gestion de empresas.

Al encontrarme finalizando un grado que no ha sido lo que esperaba cuando lo inicié,
considero fundamental aprovechar este trabajo para estar seguro de mi interés y mis

capacidades en esta disciplina, con el objetivo de tomar la decisién correcta de cara al futuro.

1.3 Requerimientos previos

En este apartado, podemos dividir en dos grupos los requisitos preliminares a la realizacion

del proyecto: datos y conocimientos.

En primer lugar, la necesidad de los datos radica plenamente en entender el porqué de la
ejecucion del trabajo. De este modo, pasando por los distintos departamentos de la oficina de
la empresa, se pretende hacer una recopilacion de informacidn que servira como los cimientos
del proyecto. Asi pues, el propésito de ello se centra en la necesidad de proporcionar
argumentos objetivos para llevar a cabo el cambio de localizacién y, a su vez, encontrar los

puntos débiles de la noyeria actual a fin de reforzarlos en su nueva versién.
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Por la parte de los conocimientos, sera indispensable todo aquel saber fundamental obtenido
en las asignaturas de Empresa, Proyectos de Ingenieria y Organizacidn de la Produccién, que
se vera ampliado a medida que vaya progresando el trabajo. Este saber sera necesario para
entender las decisiones estratégicas que deberdn tomarse, los pasos a seguir en la realizacion
de un proyecto y para dar un esbozo de cdmo deberia organizarse la empresa a nivel

productivo.

Ademas, seria conveniente familiarizarse con la produccion de machos, tanto a nivel tedrico,
conociendo las distintas variedades, como a nivel practico, realizando tareas en las practicas
gue incluyan la modelizacion de noyos. Del mismo modo, existe la posibilidad de visitar el
departamento actual para entender los procesos que se llevan a cabo y la distribucién de los

elementos que lo forman.
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2. Introduccion

Desde las tapas de alcantarillado hasta los elementos del motor de nuestros coches, las piezas
producidas por fundicién de hierro abundan a nuestro alrededor. Por ese motivo numerosas
empresas se dedican a la fabricacién de estas, todas con la intencién de ofertar productos de

la mejor calidad al menor coste posible.

En este proyecto se va a tratar el caso particular de Funosa, donde se contemplara la opcién
de externalizar la seccion de noyeria principalmente desde un punto de vista estratégico. La
eleccién de este departamento especificamente se debe, entre otros factores, a la facilidad
para funcionar como una empresa de manera individual, la busqueda de convenios
econdmicos mas laxos y al hecho de poder optar a una nueva infraestructura donde poder

traer maquinaria mas moderna.

La razdén de esta decision se basa en buscar reducir costes fijos, uno de los apartados que las
companias se centran en mejorar con el objetivo de aumentar su beneficio. La complicada
situacion financiera actual y la gran disputa para hacerse un hueco en el mercado hace que
las firmas de este sector tengan que obtener la mayor rentabilidad por cada transaccién que
realizan; puesto que, aumentar el volumen de ventas compitiendo con manufacturas de

paises donde la mano de obra es muy barata se antoja muy complicado.

Al mismo tiempo, trabajar con elementos perjudiciales para el entorno no presenta ninguna
ventaja, mas aun cuando la poblacién se encuentra a escasos metros del emplazamiento
actual. Ademads, buscar renovar la maquinaria obsoleta por una con menores emisiones a la
atmosfera resulta prioritario si se quiere asegurar la continuidad de la produccién, en vista a
las leyes medioambientales cada vez mas restrictivas que estan dictando los gobiernos

actuales para actuar frente al cambio climatico.

2.1 Objetivos del trabajo

Los objetivos principales que se persiguen son aplicar los conceptos del pensamiento
estratégico de gestidon a la externalizacidon de la seccidon de noyeria, asi obteniendo una
compania viable que favorezca al crecimiento econdmico del grupo de empresas que lidera

Funosa.
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Asimismo, se quiere dar una justificacion a la decision de llevar a cabo el cambio de
localizacién en lugar de hacer una inversidon en el departamento actual, puntualizando los
problemas que se plantean actualmente mediante datos objetivos y las potenciales soluciones

gue se podrian tomar.

También, se toma como objetivo dar una primera idea de la mision y la vision que deberia
tener esta empresa, posteriormente estudiando su viabilidad segun los factores internos y
externos que interactuden con ella. De igual modo, se quiere establecer el modelo de negocio

sobre el que deberia fundarse esta nueva empresa.

Ademas, otro propdsito con el que se inicia el proyecto es dar una idea del camino que deberia
tomarse para determinar el volumen que deberia ser capaz de producir esta empresa y los

medios, los materiales y la plantilla necesarios para realizarlo.

Al mismo tiempo, se desea proponer una solucién especifica a la problematica
medioambiental provocada por trabajar con uno de los materiales que se usan para la

fabricacidn de los machos.

Adicionalmente, una vez planteados todos los procesos previos, se quiere llevar a cabo un
analisis econdmico del proyecto, definiendo una inversidén aproximada para implementar la
empresa y ofreciendo una cuenta de resultados en una hipotética situacion de produccién

determinada.

Dejando de lado los propésitos del proyecto en si, me gustaria proponerme ciertos objetivos
personales a llevar a cabo en el transcurso de este tramite. Primeramente, me gustaria dejar
mi huella personal en este trabajo rigiéndome por los principios del pensamiento lean siempre
que sea posible. En segundo lugar, me propongo tener una mayor nocién del funcionamiento
de una empresa, teniendo en cuenta sobretodo su vertiente econémica. Por ultimo, me
gustaria aprovechar este trabajo para establecer una base de conocimiento en cuanto a

gestion de proyectos y pensamiento estratégico se refiere.

2.2 Alcance del trabajo

En términos generales, el titulo de este proyecto puede inducir a la confusidn en vistas a su
contenido. Para clarificarlo, en este trabajo se entiende como externalizacién el hecho de

instaurar una nueva empresa, en este caso, dedicada a la produccién de machos, en una
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ubicacién externa a las instalaciones de Funosa. Asimismo, el disefio en este caso va a ser
desde el punto de vista empresarial, dando forma a las bases de la empresa y estableciendo
que actividades formaran parte de ella y cudles no. Por otro lado, se quiere dar una visién muy
general de los pasos previos que deberian seguirse para llevar a cabo la implantacién de la
empresa, proponiendo un camino para calcular aquellos medios, materiales y personal

necesarios para iniciar la produccién.

En primer lugar, con la intencién de dar una base de conocimiento, va a mostrarse una vision
muy general sobre que es la fundicién, sus procesos y el lugar que ocupa la produccion de

machos dentro de esta. Seguidamente, se va a presentar a Funosa y a su seccion de noyeria.

En segundo lugar, van a detallarse las causas que han llevado a la empresa a tomar la decisidn
de externalizar el departamento, haciendo una comparativa entre buscar una nueva
localizacion e invertir en la seccidn ya existente, asi justificando por que se toma la decisién

final de crear una nueva empresa.

Una vez argumentada la eleccidn, se definen la misidn y la vision de esta nueva compaiiia.
Posteriormente, se realiza un analisis de la situacion actual desde el punto de vista estratégico,
contemplando su entorno general y su sector, ademas de llevar a cabo un estudio interno
para detallar aquellas caracteristicas que la hagan diferir de los demas integrantes de la
industria. Posteriormente, son sintetizados estos aspectos mediante un analisis DAFO
destacando las debilidades que hacen falta reforzar y los puntos fuertes de la empresa que se
deben potenciar. Con toda esta informacion, se procede a establecer el modelo de negocio

por el que se regira esta nueva organizacion.

Ya establecidas las bases de la compaiiia, se definen los pasos que deberian seguirse con tal
de obtener los valores del volumen de produccidn que tendria que ser capaz de absorber este
nuevo centro productivo. Del mismo modo, también se propone un camino a seguir para
definir los medios que serian necesarios para cumplir con el volumen de produccion, el flujo
de los materiales que deberian entrar a la fabrica y la plantilla necesaria para la manufactura

de los machos.

Ademas, en el analisis econémico se determina la inversién necesaria para llevar a cabo la
implantacién de este centro productivo. También, se propone una situacién productiva
hipotética, para la cual se realiza la cuenta de resultados del periodo de un afio, donde se

tienen en cuenta los gastos a los que deberia hacer frente la empresa y los ingresos que
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obtendria, decidiendo cual seria el precio de venta que mas le beneficiaria segun la estrategia

que se quiere seguir.

Respecto al analisis medioambiental, se determinan los inconvenientes que supone el uso de
la dimetilamina para la fabricacién de los machos. Para estos, se proponen varias soluciones,
teniendo en cuenta la prevencidn de riesgos laborales de los propios operarios, ademas de la
implantacién de dispositivos que reduzcan la presencia del compuesto en el interior de la
planta y que contribuyan en la disminucidn de emisiones de particulas contaminantes a la

atmosfera.

Por ultimo, aparte de enumerar lo que va a llevarse a cabo, también es necesario dejar claro
lo que no va a formar parte de este proyecto. En este caso, el cdlculo de estructuras,
cimentaciones, instalaciones y la gestién de calidad ISO estard realizado por una empresa de
ingenieria; por tanto, también deberd tenerse en cuenta en el coste de llevar a cabo la

externalizacion.
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3. Contextualizacion del trabajo

3.1 Introduccion a la fundicion

Referirse a la fundicidn es hablar de uno de los oficios manuales mas antiguos que existen,
hay que remontarse hasta aproximadamente cuatro mil afios atras para hablar de los origenes

de este.

Tal como puntualiza James Scott (2010), las primeras formas primitivas del tratamiento del
metal mediante el calor se encuentran en alrededor del sexto milenio antes de cristo en
Mesopotamia, pero es entorno el siglo XVII a.C. cuando la Dinastia Chang instituye la primera
fundicion de metales en China y desde ese momento, los secretos de este arte se pasan
celosamente de generacidn en generacion. Aun hoy en dia es asombroso ver la capacidad de

producir piezas que se tenia en la antigliedad pese a la sencillez de sus métodos.

Como en muchos otros casos, al llegar al siglo XIX, la innovacion en los procesos, equipos e
instalaciones llevan a industrializar este sistema, siendo capaces de aumentar el volumen de

producciony la calidad obtenida.

Hoy en dia, la aplicaciéon de mejoras tecnoldgicas y el progreso de los medios productivos es
constante. Visto este brillante pasado y el maravilloso presente, la infinidad de posibilidades
de nuevos métodos de produccién y simplificaciones de los ya existentes nos deja divisar un

provechoso futuro.

Esta histérica técnica se describe de una manera muy clara por parte de Mikell P. Groover
(2007) en su libro:

Un proceso en el que metal derretido fluye por gravedad u otra fuerza hacia un molde en el

que se solidifica con la forma de la cavidad de éste.

En términos generales, consiste en la preparacion de un molde de arena que reproduce la
pieza deseada en forma de hueco, donde se vierte el metal fundido, el cual se deja enfriar
para posteriormente separar la arena y las coladas, asi obteniendo la figura, que puede ser de

formas complejas o sencillas, libre de soldaduras o plegados.
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Comparado con otras formas de trabajar el metal, la creacién de elementos mediante
fundicidon es menos costosa que a través de la forja, el estampado o la soldadura, dada la

dificultad de reproducir piezas complicadas en estos casos.

De esta manera, la explicacién de que este procedimiento haya experimentado este gran
desarrollo se debe a causas mayoritariamente financieras, aun asi, también hay que destacar
gue aquellos elementos fabricados mediante la fusién son mds homogéneos en todas
direcciones que las logradas por deformacion pldstica tanto en caliente como en frio, pese a

tener caracteristicas mecanicas inferiores.

Aungue existe un amplio espectro de metales usados en fundicién, el hierro es el que a nivel

industrial ha adquirido una mayor importancia.
3.1.1 Tipos de fundiciones de hierro

Cuando hablamos de fundicidn de hierro, nos referimos a toda aleacién de hierro y carbono,
junto a otros componentes en menor porcidon, que se diferencia del acero. Estos dos
componentes difieren mayoritariamente por su contenido en carbono, teniendo en cuenta
gue el acero tiene unos valores mas reducidos (0,1 al 1,5 % C), mientras que en las fundiciones

se supera el punto de saturacion (1,76 % C).

La principal caracteristica de este tipo de fundicion es que la pieza requerida se obtiene de
forma directa de la colada, sin tener que pasar posteriormente por ningun tipo de proceso de

deformacion.

En la practica, se trabaja con los porcentajes de composicién especificados por José Apraiz

Barreiro (1963), los cuales se pueden observar en la Tabla 1:

MATERIAL CARBONO SILICIO MANGANESO AZUFRE FOSFORO

COMPOSICION | 2,75-3,5% | 0,5-3,5% 04-2% 0,01-0,2%]0,04-0,8%

Tabla 1. Composicion general de la fundicion de hierro. (Fuente: José Apraiz Barreiro, 1963)

Por lo general, se trata de hierros que no pueden forjarse ni laminarse, de la misma forma que
tampoco ser ductiles ni maleables, aun asi, se puede variar la composicién del hierro para
obtener propiedades determinadas para ajustarse a la necesidad, asimismo se pueden

establecer los distintos tipos de fundicion dependiendo de su composicion.
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Seguidamente, se nombraran algunas de las tipologias mas frecuentes de fundicion y se dara

una pequeiia explicacion sobre ellas.
3.1.1.1 Fundicién gris

Se trata de la clase con mayor aplicacion industrial. En su composicién predomina la presencia
de carbono en forma de grafito laminar, al cual debe su color gris caracteristico, que a su vez

altera su comportamiento.

La aparicién del grafito se traduce en una reduccién de la dureza, resistencia y médulo de
elasticidad, ademas de hacerlo en gran medida en la ductilidad, tenacidad y plasticidad. De la
misma forma, se mejora su maquinabilidad y se ven aumentadas su resistencia al desgaste y
a la corrosién, siendo adecuado para la fabricacién de piezas que estén colocadas a la

intemperie o sometidas tanto a la friccion como a la vibracién.
3.1.1.2 Fundicién blanca

En este tipo de fundicidn, el carbono se encuentra principalmente en estructuras de cementita
y perlita. Esta configuracion la dota de una dureza, fragilidad y dificultad de mecanizar que
ocasiona un interés muy bajo a nivel industrial, aunque hay que remarcar que su resistencia

al desgaste es elevada.

Pese a tener unas caracteristicas poco beneficiosas para la creacién de ciertos elementos, la
fundicién blanca es usada para la obtencién de fundicién maleable y piezas de gran dureza

superficial.
3.1.1.3 Fundicion nodular

También conocida como ductil o de grafito esferoidal, esta fundicion dispone de una
composicion muy parecida a la fundicion gris, pero sus propiedades se ven alteradas con la

adicién de magnesio.

Si comparamos estos dos tipos, podemos decir que la nodular obtiene una resistencia entre
dosy tres veces superior a la fundicidn gris, uno de sus puntos débiles, que permite la creaciéon
de piezas mucho mas resistentes con una disminucidn importante del peso. Hay que anadir,
que al agregar el magnesio se obtiene un comportamiento plastico, mientras que la fundicion

gris lo hace fragilmente como se ha comportado anteriormente.
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Esta configuracidon suele usarse sobre todo en elementos que sufren presiones y cargas
elevadas, por ejemplo, en elementos de obra publica como podrian ser rejas y tapas de
alcantarillado.

3.1.1.4 Fundicion maleable

Como ya se ha referenciado anteriormente, este tipo se obtiene de la aplicacién del recocido
de la fundicion blanca, este tratamiento térmico la dota de un aumento de ductilidad
importante. Pese a partir de la fundicidn mas barata, esta transformacion acaba haciéndola

ser incluso mas cara que la produccion de nodular.

Sus propiedades se asemejan a las del acero de bajo contenido en carbono, pero con las
ventajas de produccion de la fundicién, lo que lo hace muy atrayente para aplicaciones
industriales que sufran de un alto trabajo a flexién, como podrian ser algunos componentes

del sector de la industria agricola y del automavil.
3.1.2 Proceso de fundiciéon

Tal como expone Edoardo Capello (1971), el procedimiento desde que llega la oferta de una
pieza a una empresa dedicada a la fundicién hasta que esta preparada para cumplir con los

requerimientos del cliente puede ser resumido en el esquema mostrado en la llustracion 1.

Proyecto
y discfio
Operaciones Operaciones
auxiliares eventuales
Ejecucion
w del modelo
’ | I Preparacion
Freparacion de la coguilla
de la arena Preparacion
de la forma
f y de los nicleos \
En arena En coquilla

(transitoria) (permanente)

S7 ol =)
Preparacion de la forma

del metal liquido
(0 fusién)

t (;alulaa q?

> I l Tratamientos térmicos,
Enfriamicato recubrimientos
y solidificacién y similarcs

Desrnoldeo

Acabado

Meccanizacian

llustracion 1.Diagrama de trabajo de una pieza de fundicion. (Fuente: Edoardo
Capello, 1971)
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3.1.2.1 Proyecto y disefio

Para cumplir con las solicitaciones que el cliente precisa para el elemento que va a fabricarse,
es importante que este transmita a la empresa de fundicidén sus especificaciones, tanto su
tamafio, su peso, sus solicitaciones, su geometria y los tratamientos posteriores que deba
recibir, en primer lugar, para ver si es viable a nivel de dimensiones, y en segundo para ver si

ambas partes estan interesadas en su realizacién por lo que a coste de produccion se refiere.

Una vez comprobada la factibilidad del proyecto, se procede a la creacion del modelo
definitivo y de los elementos que conforman su fusion mediante dibujo 3D. Estudiando la
geometria de la pieza se vera si se requiere de la creacion de un macho o noyo, mientras que

paralelamente se compone el circuito de coladas por donde correra el metal fundido.

Posteriormente, si se cuenta con el software necesario, se realiza un analisis de la fluencia del
metal en el proceso de llenado y solidificacidn, para comprobar que es iddnea y no se obtienen

imperfecciones que puedan mermar sus propiedades mecénicas.
3.1.2.2 Ejecucion del modelo

Efectuadas las verificaciones necesarias y con 3D definitivo, se envia a un modelista para la

creacion del modelo en metal, aunque en la antigliedad estaba constituido de madera.

Si la pieza precisa de un macho, también se solicitara al modelista la creacién de una caja de

noyos con el propdsito de obtener tantos como la produccidn requiera.

Estos recipientes suelen estar formados por dos bloques de metal en los cuales se mecaniza
la forma que debe tomar el macho, pudiendo estar en disposicién vertical u horizontal,

dependiendo generalmente de su dimensionado.
3.1.2.3 Moldeo

Una vez creado el modelo deseado, se realiza un molde para obtener el negativo que creara
los conductos por donde fluird el metal. Este puede llevarse a cabo de dos formas y estar en
disposicion vertical o horizontal, dependiendo de las dimensiones de la pieza que se vaya a

realizar, al igual que en las cajas de noyos.
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3.1.2.3.1 Permanente

Se construye el negativo en uno o varios bloques de metal, lo que constituye la cascara. Este

tipo de modelo tiene un nimero determinado de fundiciones.

La operacion se basa en dar la forma deseada mediante operaciones mecanicas, como el
torneado y la fresa entre otras. Ademas, se trata térmicamente con un recocido y con la

posterior adicidon de una capa de barniz protector.

3.1.2.3.2 Perdido (transitorio)

El molde en este caso se realiza mediante la compresién de arena alrededor del modelo
anteriormente generado en el interior de un bastidor adecuado, que tiene la nomenclatura
de caja. Una vez completada la solidificacion del metal, se abre la cajay se rompe el molde, la

arena del cual puede ser reutilizada para la creacién de nuevos moldes.

Para que el molde sea capaz de aguantar el calor del metal fundido y se obtenga el producto
final adecuado, necesita tener la mezcla correcta de materiales en su arena, que aseguren las

propiedades de permeabilidad, cohesion, refractariedad y dureza entre otros.
3.1.2.4 Preparacion de los machos

Al mismo tiempo que el proceso previo, en el caso de que la pieza precise de un macho para
la obtencidn de orificios interiores, se realizara la creacion de estos mediante la caja de noyos

ya nombrada. Posteriormente se llevara a cabo un mayor detalle de este procedimiento.
3.1.2.5 Retoque del molde

Una vez hecho el molde adecuado, este se
abre para certificar que no hay ninguna
imperfeccién, perfilando y asentando
partes arrancadas, con la posterior

colocacion de los nucleos en los orificios

que se habian creado para ellos. En la

., i ,  llustracion 2. Mitad de un molde con el noyo ya colocado. (Fuente:
llustracion 2 se puede ver cémo quedaria  Eiaboracion propia)

el molde tras realizar este proceso.
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3.1.2.6 Colada

Durante el transcurso de todas las operaciones anteriores, el metal debe haberse calentado
en el horno hasta su temperatura de fusién, posteriormente haciendo las comprobaciones de
gue su composicion es la adecuada para el tipo de fundicién buscada. En el caso de que el
analisis no salga correctamente, se afiadirdn los componentes requeridos de forma calculada

y minuciosa para llegar a la configuracién éptima.

Con el molde ya preparado completamente y con la seguridad de que pueda aguantar la
presién metalostatica, se rellena con el metal previamente fundido mediante el o los orificios

del molde, conocidos como bebederos.
3.1.2.7 Solidificacion y enfriamiento

Tras el vertido, hay que esperar a que el metal solidifique y reduzca su temperatura para poder
abrir la caja con la seguridad de que la integridad de los operarios ni la estructura de la pieza
van a correr peligro. El principal factor variante del tiempo de enfriamiento son las

dimensiones de la pieza.
3.1.2.8 Desmoldeo

Ya en las condiciones adecuadas, la caja se abre y se separa la arena del metal. Este proceso
puede llevarse a cabo bien aplicando vibracién con la maquinaria adecuada, o hacerlo
manualmente con un martillo. Llegados aqui, gran parte de la mezcla de arena contenida en

la caja se transporta de nuevo al molino para volver a crear nuevos moldes.
3.1.2.9 Acabado

Ya con el conjunto metalico separado de la arena, las piezas se separan de las coladas
mediante un martillo, o en el caso de piezas grandes como elementos de alcantarillado, con

la ayuda de una grua hidraulica.

Ademas, la pieza aun contiene imperfecciones visuales, por eso mismo se granalla para dar el
acabado superficial deseado y se desbarba en el caso que lo requiera. Hoy en dia, los
departamentos de ingenieria estudian la realizacidn de las piezas para intentar obtenerlas con
la necesidad minima de realizar estos procesos, asi reduciendo los costes de fabricacidn sin

mermar la calidad del producto final.
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Dependiendo de cudl vaya a ser su uso, las piezas pueden recibir tratamientos térmicos para
acentuar ciertas propiedades o ser pintadas con materiales protectores especiales con el
objetivo de tener una mayor resistencia en el caso de estar instaladas en la intemperie,

ademads de mejorar su apariencia visual.
3.1.2.10 Mecanizacién

Por ultimo, las piezas que requieren trabajar con exactitud y ajustar con otras pasan al taller
con la finalidad de que sus dimensiones sean las adecuadas para asegurar un funcionamiento

impecable.
3.1.3 Lanoyeria dentro de la fundicién de hierro

Conocidos como machos, corazones, noyos o nucleos, estos elementos también usados en
fundiciones de aluminio y acerias representan una evolucion en cuanto a la fundicién de hierro

se refiere.

El propdsito principal de estos

]
elementos es el de generar cavidades ;
o huecos dentro de las piezas, siendo
de vital importancia que su fabricacién

S€a muy minuciosa para asino obtener llustracion 3. Ejemplo de un noyo usado para la fabricacion de una

defectos ni malformaciones en el bomba de agua. (Fuente: Elaboracion propia)

interior de las figuras producidas. En la llustracién 3, puede observarse a la izquierda el macho

requerido para la conformacion de la pieza de la derecha, en este caso una bomba de agua.

Aun siendo un pequefio apartado dentro de los muchos detalles que tiene la fundicion, la
creacion de los machos es un mundo muy amplio, con variedad de materiales y de métodos
de conformacion. Por tanto, con el propdsito de no extenderse mas de lo que se deberia se
va a dar una explicacién breve del proceso de conformado de machos de caja fria,
principalmente porque se trata de la técnica que busca usarse en el negocio planteado en el

proyecto, ya que es la empleada en Funosa actualmente.

No obstante, merece la pena destacar que aparte de este hay otros tipos como podrian ser el

método de caja caliente, formacion en cdscara o en silicato de sodio.
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3.1.3.1 Proceso de fabricacion

El método de caja fria es uno de los mas utilizados para la fabricacion de machos,
principalmente porque se trata de un proceso que permite fabricar piezas con cierta
complejidad y aun asi tener una productividad elevada, principalmente porque se pueden

producir conjuntos de machos con un solo disparo de arena.

A estas buenas cualidades cabe anadir la magnifica capacidad de desintegracion que tiene el
nucleo después del proceso de colada, lo cual ayuda a mezclarse con la arena del molde y ser

reciclada para hacer futuros moldes de nuevo.

Tal como indica el proveedor de arenas y resinas Ask Chemicals (2020), la elaboracion de
machos se inicia con la mezcla de la arena con la resina de fenol formaldehido y de isocianato

en el molino mezclador, la cual se traslada hasta el depdsito de la maquina disparadora.

Para entender mejor el proceso que viene a continuacioén, se adjunta la llustracién 4 para
entender como es una caja de machos en su exterior e interior, ademds del macho que se

produce con ella.

Ya dentro de la disparadora, se juntan las dos mitades de la caja de machos solo dejando unos
orificios al descubierto, por los cuales se inserta la mezcla de arenas y resinas mediante aire
comprimido. Una vez que la mixtura de arena cubre la totalidad de la cavidad del interior de
la caja de machos, la placa de gaseo se posiciona encima de los orificios y se inyecta en forma
de gas la dimetilamina, que actua como catalizador. En el tiempo que dura este proceso, la
mezcla de arena se endurece hasta obtener un nucleo con una robustez suficiente como para
no romperse con una relativa facilidad. Una vez terminado el gaseo, las dos placas se separan
y el ndcleo cae sobre una superficie acolchada para poder ser recogido por el operario. Si las
necesidades del cliente lo requieren, se aplica un recubrimiento refractario para asegurar un

comportamiento adecuado contra el calor del metal liquido.

llustracion 4.En la izquierda el exterior de una caja de machos, en el centro su interior y en la derecha el noyo que se produce
con esta caja. (Fuente: Elaboracion propia)
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3.1.3.2 Estructura

La forma del macho viene dada por el hueco que quiera crearse dentro de la pieza de
fundicidn, pero hay que tener en cuenta de que esta forma por si sola no podria aguantarse
en el molde, por tanto, como se puede observar en la llustracién 5, perteneciente al manual
de la maquina de moldeo D3Z de Disamatic (2018), tienen que crearse las fijaciones en las
posiciones requeridas para que asi el noyo no se mueva y la cavidad para el metal sea la
esperada. Ademas, hay que considerar que pueden crearse ensamblajes de varios nucleos

para la realizacién de varias piezas en un mismo molde.

Z: Ajuste flojo de macho/mascara
Y superficies de soporte _Quenose atasca

W: superficie de empuje
del macho entre macho

U: espacio de 3-5 mm
y mascara

para arena rozada —

W: superficies que restringen el
movimiento de colocacion ] .. )
de machos 7 - Cavidad de colada

W: superficie de empuje
del macho entre macho
y mascara

\/: separacion que asegura que
el macho no se atasca en el
molde

Z: ajuste flojo de macho/
mdscara gue no se atasca

X: superficies de sujecion

llustracion 5.Disefio adecuado de un macho dentro del molde. (Fuente: DISA Industries A/S, 2018)

El disefio de los dientes se encuentra especificado dentro de una normativa, la cual tiene que
tenerse en cuenta al llevar a cabo el modelo en 3D. El motivo principal por el que es necesaria
esta reglamentacidon es para asi asegurar siempre un desmoldeo adecuado y evitar la
formacion de imperfecciones en la pieza. En la llustracién 6, perteneciente al mismo manual
gue la ilustracién anterior, se pueden ver las dimensiones que deben tomar los fijadores en
casos generales, tanto en el modelo del macho, como en el noyo en arenay la forma de la caja

de noyos.
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Posicionador de machas en iImpresiin Paosicionador de machos en Impresin Negalive de la imgresitn de
g2 macho en modelo de macho en macho de arena machos en mascara de machos
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llustracion 6. Tolerancias dimensionales para fijadores en casos generales. (Fuente: DISA Industries A/S,
2018)

3.1.3.3 Logistica

Al tratarse de un material tan endeble como la arena, el trato que debe darse a los machos
tiene que ser muy cuidadoso, ya que una minima modificacion a su forma puede significar una
imperfeccion en el modelo final y, por lo tanto, un coste anadido. Para entender mejor el
proceso de logistica de los machos, se consideran los aspectos que Cofundi (2020), una de las

grandes empresas nacionales de fundicién de aluminio detalla en su sitio web.
3.1.3.3.1 Embalaje

Los noyos suelen ir embalados entre espumas con la forma troquelada, en cajas y palés como
base, y separadores de cartdn entre pisos. En el caso que el peso del macho sea muy elevado
y pueda perjudicar la estructura de los colocados en el piso inferior, se pueden colocar

alternadamente.
3.1.3.3.2 Transporte

Pese a parecer una obviedad, las empresas dedicadas a este tipo de produccién deben tener
en cuenta la ruta de envio, procurando evitar zonas urbanas donde puedan encontrarse
badenes y otros impedimentos que produzcan un balanceo en la carga, lo cual pueda resultar

en un desperfecto en la carga.
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3.1.3.3.3 Almacenaje

Aligual que en el caso anterior, el trayecto en el interior de la fabrica debe ser lo mas delicado
posible, procurando llevar la transpaleta con la carga mediante movimientos delicados y
teniendo el suelo de las instalaciones en el mejor estado posible, para asi evitar vibraciones y

saltos.

Ademas de tener cierta caducidad debido a sus componentes, la arena se ve especialmente
perjudicada por la humedad, por eso el espacio donde se vaya a almacenar debe estar
preparado y su produccién debe llevarse a cabo con una programacion necesaria, para asi

tener que ser almacenados el minimo tiempo posible.

3.2 Funosa

Para ser capaces de entender la motivacién de llevar a cabo la externalizacidn es indispensable
presentar la compaiiia en la que reside la actual seccion de noyeria, que es la matriz de un
grupo de empresas dedicadas a la fundicidn, en la cual estaria incluida la disefiada en este

trabajo.

Fundiciones de Odena, S.A. o Funosa, se encuentra situada en el paso de la antigua N-II por

Igualada en el municipio de Odena, siendo este su término municipal desde sus inicios.

Esta empresa dedicada a la fabricacion y suministro de componentes elaborados por
fundicidn de hierro, cuenta con 30.300 m? de instalaciones, dentro de los cuales 19.600 m?se
encuentran edificados. Con una plantilla actual de 265 empleados, sus productos llegan a 14
paises, contando con una capacidad instalada de 35.000 toneladas distribuida en un 39% de

fundicion gris y un 61% en nodular, que se traducen en una facturacién de 45 millones de

euros.

3.2.1 Historia

Funosa se inicia en 1916 en Odena con el objetivo de abastecer a los talleres de D. Felipe
Verdés Sabadell y a otras empresas de piezas de hierro fundido. Siempre dentro del mismo
municipio, la companfia va cambiando su ubicacién tratando de cumplir sus requerimientos

productivos, y no es hasta 1968 que no se sitla en el emplazamiento actual.
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En 1972, con el moldeo manual y cubilote ya implantados, se les unen las instalaciones de

desbarbado, moldeo, areneria Disamatic, patio de chatarra, laboratorio, oficinas y vestuarios.

En 1975, se implanta la primera linea de moldeo automatico Disamatic |, que cuenta con
colada manual, y seis afios mas tarde lo hace el horno Hygassa. No seria hasta un afio mas
tarde que se incorporaria a las instalaciones de la empresa una segunda linea de moldeo

automatico Disamatic Il.

A partir de 1984 Funosa empieza una evolucién muy notable en cuanto a mejora de procesos
se refiere, empezando por ese mismo afio con la adicién de un horno de colada continua a la
linea de moldeo Disamatic Il. También en la década de los 80 se ponen a disposicién de la
empresa las dos primeras disparadoras de machos Loramendi, un nuevo horno Indasa y una

magquina de moldeo horizontal BMD.

El progreso sigue en los 90, con la adiciéon de una maquina de moldeo semiautomatico Malcus,
la incorporacién de un cubilote de aire caliente Kittner y dos nuevas disparadoras de machos,

a las cuales se les une un horno de secado para aumentar la productividad.

En 1992 se implanta el disefio 2D asistido por ordenador en la oficina técnica. Este avance
supondria una ayuda para poder soportar el volumen de piezas requeridas por Cofunco la

marca comercial de alcantarillado y rejas para calzadas de Funosa que se funda en 1993.

A mediados de esa década se afiade un horno de mantenimiento de 70 toneladas, el ASEA I,
al cual se le unen un laboratorio tridimensional Mitutoyo y una maquina de moldeo horizontal
Hansberg. A finales de los afios 90 la empresa se centra en obtener certificaciones de calidad,

a lo que se le une la contratacion de forma estable de personal femenino.

Ya en un nuevo siglo, se provee a la oficina técnica de herramientas 3D y los esfuerzos se
centran en obtener mas certificaciones de medioambientales y de calidad, como la
certificacion de producto por AENOR N. En las ultimas décadas la evolucién se ha centrado en
la implantacion de maquinaria para mejorar el acabado superficial de las piezas y la

robotizacién de procesos para aumentar la productividad.
3.2.2 Mision

Funosa es una empresa dedicada a la produccidén y abastecimiento de piezas producidas

mediante la técnica de fundicion férrea, aportando soluciones de forma y funcién.
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Estos suelen ser por lo general productores de equipos y sistemas mecanicos a nivel europeo,
entre los cuales estan firmas de gran reconocimiento. El propdsito que mueve a la compania
es el de optimizar la competitividad de sus clientes mediante soluciones integrales de servicios

industriales, tecnoldgicos y de disefio.
3.2.3 Vision

La meta de la sociedad es la de ser una referente en el sector de la fundiciéon en cuanto a
calidad y aportacién de soluciones técnicas se refiere. Paralelamente, quiere ofrecerse un
servicio de atencién humano y de calidad a sus clientes, ademas de respetar el medio

ambiente y velando al maximo por la seguridad de sus trabajadores.
3.2.4 Noyeria dentro de Funosa

La seccion de macheria cuenta actualmente con una plantilla de 17 operarios, que sobre el
total resulta ser un porcentaje aproximado del 6,4%, sin tener en cuenta la parte proporcional
de puestos indirectos que trabajan en ella como podrian ser los de planificacién, logistica o
calidad.

Por lo que a maquinaria se refiere, este departamento cuenta con cuatro maquinas
disparadoras de machos Loramendi, las cuales se dividen en distintas capacidades de litros de
disparo para asi poder crear noyos de dimensiones diversas. Ademas, se cuenta con un molino
mezclador de arena, unas tolvas de almacenaje para guardar el aprovisionamiento de esta 'y

de las resinas, un carro de transporte y una estufa de secado.

Tratando con datos anteriores a la crisis de la Covid-19, que se tomaria como un escenario de
produccién normal, la compafiia producia 22.736 toneladas de hierro fundido al afio repartido
en 670 articulos distintos. Mas de la mitad de estas referencias, unas 339, precisan de noyo
debido a su geometria particular, entre los cuales podriamos dividir los que se compran a
empresas externas (52 articulos) ya que requieren unas propiedades muy especificas y los que

se producen en el departamento pertinente de Funosa.

Dedicando unos 2023 turnos al afo, el equipo de noyeria fabrica 2,2 millones de machos
repartidos entre las cuatro disparadoras, usando alrededor de 3,25 toneladas de arena, siendo

el peso medio por disparo de cada maquina de 3,87 kg y de 1,5 kg para cada nucleo producido.
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4. Justificacion de la nueva empresa de noyeria

Para entender el camino que debe tomar la nueva empresa, es necesario conocer los motivos
que la preceden. El objetivo de este apartado es exponer las causas que llevan a la toma de

decisién de actuar especificamente en el departamento de creacién de noyos de Funosa.

Ademas, se daran a conocer las opciones que se podrian llevar acabo, resaltando sus ventajas
e inconvenientes y finalmente justificando con los fundamentos expuestos porqué es mas

provechoso externalizar la seccion.

4.1 Causas de la decision

4.1.1 Producto con valor propio

La direccién general pone en el punto de mira a este departamento debido a que no se dedica
simplemente a contribuir a la produccion de piezas, sino que se crea un producto con valor
propio. Los nucleos cuentan con su mercado particular, ya que son muchas las empresas
dedicadas a la fundicién de metales, remarcando que no solo es en las de hierro donde los

noyos son utilizados.
4.1.2 Obsolescencia de la maquinaria

Como se ha puntualizado en la cronologia de Funosa, las maquinas disparadoras de noyos
tienen entre 30 y 40 afios de antigliedad. Esto se traduce en primer lugar en una eficiencia
productiva menor a la que se podria obtener con maquinaria nueva, ademas de una cantidad

elevada de partes de mantenimiento, dado que las reparaciones son necesarias usualmente.

De igual forma, el mismo problema se puede extrapolar a las instalaciones de la seccidn, las
cuales llevan en funcionamiento desde la implantacion de la primera disparadora, es por eso
gue se pueden encontrar, por ejemplo, filtraciones de agua en los silos de almacenaje. Este
problema se tradujo en un desperdicio de 12,6 toneladas de arena tomando como referencia
el periodo de febrero de 2019 a febrero de 2020.

4.1.3 Calidad

Muy relacionado con la obsolescencia de la maquinaria estan las cuestiones de calidad

referentes a los machos producidos. Tomando como referencia el mismo periodo que en el
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apartado anterior, se desecharon cerca de 70 toneladas de arena por roturas. Estas pueden
estar producidas generalmente por tres motivos: rotura de un macho del grupo, mal

funcionamiento de la maquina disparadora y percances en el proceso de secado de pintura.

En cuanto a la rotura de noyos que forman un grupo, las Unicas medidas que se podrian tomar
serian la de tener una mayor consciencia a la hora de hacer el disefio, pero aun asi forma parte
del proceso normal de produccién de los machos, al igual que los problemas durante el

secado.

Por otra parte, las causadas por el pobre funcionamiento de la disparadora suelen ser
provocadas por tapones en dispositivo de disparo, lo que puede significar un paro en la

produccion para arreglar el problema.

No obstante, el motivo que mas preocupa en cuanto a la calidad son aquellos nucleos que
presentan alguna irregularidad en su estructura y que pasan al molde de produccién. Una vez
se vierte el hierro en él, este noyo provocara que la pieza salga con unas irregularidades las

cuales deberan ser eliminadas mediante procesos de acabado, provocando un sobrecoste.
4.1.4 Demanda

Después de hacer un estudio partiendo del afio 2010 hasta el final del 2020, haciendo una
previsién tomando como referencia los datos a 17 de octubre de 2020, se pueden obtener

diversas conclusiones en cuanto a la distribucién de piezas que requieren o no de macho.

Observando los valores de la Tabla 3 y el Grafico 1 del Anexo A se puede llegar a la conclusiéon
que, pese a verse reducido el volumen global de produccidn de la empresa, el porcentaje de
piezas que requieren macho claramente tiende a aumentar, superando incluso a las que no lo

necesitan.

Como se puede apreciar en los valores de |la Tabla 4 Tabla 3, en la Tabla 2 y en el Grafico 2 del
Anexo A, esto se debe principalmente a la especializacion de la compaiiia en la produccion de
elementos de alcantarillado de la mano de su filial Cofunco, los cuales suelen precisar en

mayor parte de machos para su elaboracién.

En definitiva, observando los datos expuestos en el Grafico 3, se puede entender que la

inversién en la seccidn de macheria debe ser una cuestién primordial, ya que la totalidad de
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la produccién muestra una tendencia al alza en cuanto a la necesidad de noyos, tal y como

muestran las lineas de tendencia en ambos grupos de piezas.
4.1.5 Maedioambiente y localizacion

Como previamente se ha dejado entrever, la produccion de machos es especialmente
delicada a causa de los productos quimicos con los que se debe trabajar, en particular la resina

de fenol formaldehido y la dimetilamina, que se usa como catalizador.

El principal problema que presenta en este aspecto es igualmente relacionable con la
obsolescencia de la maquinaria, ya que es causado por las fugas en los conductos. Para
entenderlo mejor, se puede tomar un 1% respecto al total de su peso como un valor general
de concentracién de dimetilamina en la produccidn de un noyo. Para lograr esta
concentracion, se debe suministrar entre un 2% y un 3% del catalizador en el procedimiento

de gaseo, implicando una emisidn de la cantidad restante a la atmdsfera.

La repercusion principal que tiene este desajuste es un olor muy caracteristico que es
perceptible a un radio considerable en el exterior de la empresa, ademas de tratarse de un
compuesto altamente inflamable, lo que supone un riesgo muy elevado teniendo poblacion

tan cerca.

Al igual que toda la planta de produccidn, la seccién actual de noyeria se encuentra a escasos
150 metros del Barrio de San Pedro de Odena y del Barrio Montserrat de Igualada, cuyos

habitantes se quejan por los olores emitidos por la compaiiia.

En la llustracion 7 podemos ver resaltado en naranja la
delimitacién con el Barrio de San Pedro, el Barrio
Montserrat en morado, y en azul la localizacién actual

de la planta de produccién de Funosa.

A dia de hoy, la empresa cumple con todas las

inspecciones pertinentes segun la normativa, sin

embargo, se encuentra al limite de la validez, es por eso

llustracion 7, Delimitaciones de las zonas
residenciales del Barrio de San Pedro y del Barrio
Montserrat, ademds de la planta productiva de
Funosa. (Fuente: Elaboracion propia)

gue actuar frente a este problema es esencial.
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Si bien es cierto que estos productos van a seguir siendo necesarios independientemente del
lugar donde se lleve a cabo la produccion, el principal problema que presenta la seccidn actual

es la cercania a la poblacién.
4.1.6 Variabilizacion de los costes

Funosa establece la fusidn de hierro, el moldeo de arena y el moldeo de hierro fundido como
core business, concepto que se explicard en el Marco Tedrico. La consecuencia de esta
diferenciacién es que secciones como la de acabados o la de noyeria no sean indispensables
para la empresa, ya que estas se pueden subcontratar y seguir la produccidn sin problema,

significando una menor prioridad en la realizacidon de nuevas inversiones.

Ademas, como suele pasar en aquellas empresas dedicadas a la fabricacion, Funosa tiene unos
costes fijos muy elevados, de los cuales depende en gran parte su salud econdmica, por lo
tanto, reducir los costes fijos en noyeria serd prioritario a hacerlo en la fusidn del hierro, por

ejemplo.

4.2 Propuestas a estudiar

En este apartado se van a comparar las opciones de invertir en la localizacién actual, dentro
de la estructura de Funosa, o invertir en una nueva ubicacién, creando una nueva empresa
que se dedique plenamente a la fabricacion de machos. Asimismo, también podria
contemplarse una tercera opcién que seria la compra de la totalidad de los noyos necesarios
para la produccién a una empresa externa, pero desde un inicio se considera inviable por los

altos costes que esto supondria.
4.2.1 Inversion en la localizacién actual
4.2.1.1 Ventajas

El principal punto a favor de mantenerse en la ubicaciéon vigente es que comparte situacion
con la planta de produccidn de Funosa. Por una parte, porque de llevarse a cabo una mejora
sustancial de la seccidn, la inversion a realizar seria mucho menor, ya que no se contemplaria
la compra de unas nuevas instalaciones, por otra, los costes de transporte se mantendrian a

cero.
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Ademas, hay que enfatizar que la plantilla del departamento actual cuenta con personal cuya
experiencia llega hasta los 30 afios, de esta forma son capaces de adaptarse a los cambios de

produccion rapidamente y buscar soluciones a los problemas que pueden surgir.
4.2.1.2 Desventajas

Por el contrario, el mayor problema de mantenerse en el mismo edificio es que la localizacién
respecto a los nucleos de poblacién sigue siendo la misma, por tanto, puede significar un

problema de cara al futuro si las restricciones medioambientales van en aumento.

Asimismo, se debe resaltar que las instalaciones de Funosa no estan capacitadas para plantear
el montaje de nuevos dispositivos para resolver, por ejemplo, los problemas de emisiones,

tanto por falta de espacio como por problemas en la resistencia de la estructura de la nave.

También, hay que tener en cuenta que en el caso de proceder a cualquier modificacion en la
linea de produccion de noyos actual, esta debera ver su capacidad de manufactura mermada
o incluso detenida por un periodo de tiempo, lo cual puede significar sobrecostes muy

elevados por la compra de género a otras empresas.
4.2.2 Externalizacion de la seccion
4.2.2.1 Ventajas

Uno de los mayores atractivos que propone el cambio de ubicacién se encuentra en la
posibilidad de escoger el mejor lugar segun la conveniencia del futuro de la empresa. De esta
forma, se podria estudiar cual es la localizacién que mas beneficia econdmicamente a la
compaiiia respecto al grueso salarial que comporta la plantilla, segun los convenios salariales,

ademas de poder situar la nave en un poligono, apartada de cualquier nucleo poblacional.

También, el dejar de estar directamente relacionada a Funosa abre la puerta a permitir la
contratacion de personal de forma temporal, cosa que actualmente es imposible por

normativa de empresa.

Por otro lado, la posibilidad de instaurar una nueva organizacion significaria la pertenencia al
convenio de la Industria Ceramica de la plantilla, traduciéndose en una reduccién de la masa

salarial si ese compara con el convenio de la Industria Siderurgica en Barcelona.
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Adicionalmente, hay que tener en cuenta en todo momento que se abre la opcién de entrar
al mercado de machos si se considera necesario, luchando con otras empresas que se
dediquen a ello, pudiendo aprovechar las disminuciones de produccién de Funosa para

vender genero a otras fundiciones.
4.2.2.2 Desventajas

El principal problema que presenta la opcion de llevar a cabo el cambio localizacién reside en
los costes de transporte, los cuales habria que estudiar si son subcontratados o si se invierte

en una flota de vehiculos.

Cabe anadir, que la plantilla con la que contaria la nueva empresa dificilmente tendria
experiencia en el sector ya que es muy especifico, por lo tanto, se necesitaria un tiempo de
adaptacion para sufragar todos los problemas que presenta la creacién de machos, los cuales

necesitan un nivel de perfeccién muy elevado.

Ademas, siempre que se crea una empresa se tienen que tener en cuenta las dificultades que
comporta instaurar una, tanto a nivel de competencia como de clientes, ya que pese a ser
proveedor principal de Funosa no tendria mucho sentido tomar a cabo esta decision si no se

considera también poder llegar a competir por un puesto en el mercado.

4.3 Toma de la decision

Considerando los aspectos que se han valorado anteriormente, se toma la decisién de crear

una nueva empresa dedicada a la produccién de machos que sea filial de Funosa.

Esta decision estd motivada principalmente por la reducciéon de masa salarial que comporta,
dado que al no trabajar con metal se dejaria de formar parte del convenio de la Industria
Siderurgica de Barcelona, que tiene unos salarios base muy elevados, para pertenecer al de la

Industria Ceramica, puesto que se trabajaria con arena.

Ademas, instaurar una nueva empresa permitiria hacerlo en una localizacién adecuada, como
un poligono industrial, donde no se perjudicase a ningun nucleo de poblacién cercano.
También, dejar de formar parte de la estructura empresarial de Funosa abriria la puerta a
contratar empleados de forma temporal en el caso de tener picos de produccién puntuales,

cosa que actualmente no se puede llevar a cabo por normativa de empresa.
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5. Marco tedrico

En el presente apartado se busca tratar de una forma muy general los conceptos con los que
se van a trabajar en el nucleo principal de este proyecto, siguiendo el camino descrito en los
apuntes de Pensamiento Estratégico de Josep Coll. Estos, se centran generalmente en
establecer ciertos criterios y procesos que servirdn como las bases de la nueva compaiiia,
ademas de observar su entorno para ver las oportunidades y potenciales peligros que se

podran encontrar.
5.1 Mision

Este primer paso tiene el objetivo de definir el caricter y la razén de existir de una

organizacion, dejando claro qué serd la empresay cual serd su identidad.

En cuanto a la redaccién, esta suele estar formada Unicamente por una frase con matices
utdpicos, motivadores y ambiciosos, la cual puede diferir minimamente con el tiempo, pero

su significado dificilmente se vea modificado completamente.
5.2 Vision

La vision determina el camino a seguir por la compaiiia para lograr la imagen que se tiene de
esta en los afios venideros. Esta percepcidn debe ser realista y atractiva, dejando de lado

probabilidades y centrandose en aquello que puede ser posible.

Frecuentemente, se suele redactar en varias frases, las cuales son desglosadas
posteriormente en distintos puntos, como podrian ser las dimensiones, los recursos

tecnoldgicos o financieros y las ventajas competitivas, entre otros.

5.3 Analisis de la situacion actual

Con el objetivo de realizar una planificacidn estratégica y evitar crear proyectos los cuales
estén destinados al fracaso, tanto creando una nueva empresa como redefiniendo el proyecto
de una ya existente, es necesario tener en cuenta los distintos factores externos e internos

con los que interaccionan.
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Este procedimiento se suele realizar de afuera hacia adentro, analizando primeramente los
factores externos, tanto del entorno general como del entorno inmediato. Posteriormente, es
necesario indagar en el interior de la empresa, contemplando como se generarda el valor

dentro de ellay cudles serdn las cualidades que la hardn sobresalir entre todas las demas.

Por ultimo, generar un andlisis DAFO permite sintetizar los puntos mds importantes de los
pasos anteriores y hacerlo de la forma mas visual posible. Dentro de este se agrupan por una
parte las oportunidades y amenazas procedentes de factores externos, y por otra, las
fortalezas y debilidades de la empresa relativas a los factores internos. Ademads, esta
herramienta facilita la generacidn de estrategias a llevar a cabo posteriormente dependiendo

de los resultados del estudio.
5.3.1 Andlisis del entorno general

Para estudiar el macro entorno de la compaifiia, o lo que es lo mismo, el conjunto de factores
externos que pueden influir indirectamente a la misma, se escoge la herramienta de analisis
PESTLE entre muchas otras, principalmente por ser una de los mas usadas y por la forma

esquematica y efectiva con la que se trabaja.

El primer esbozo de este estudio lo lleva a cabo Francis J. Aguilar en su libro Scanning the
business environment en el afio 1967, usando el termino PEST, un acrénimo que proviene de
las palabras politico, econdmico, sociocultural y tecnolégico. Esta nomenclatura ha ido
evolucionando con la adicion de los aspectos legales y econdmicos, llegando a la final de
PESTLE.

Segun la explicacion de la web del Chatered Institute of Personnel and Development (2020),

los seis aspectos que se estudian en este andlisis se desglosan de la siguiente forma:

e Politicos: Considerando la estabilidad politica del lugar, las regulaciones ambientales,
las restricciones de mercado y sobretodo los impuestos a pagar.

e Econdémicos: Teniendo en cuenta si se encuentra en un momento de crecimiento o
no, los valores de desempleo, el rango de salarios y la inflacién.

e Socioculturales: Contemplando la distribucidn por edades de la poblacién actual, su
crecimiento, sus expectativas profesionales y la cultura de la regién donde vaya a

establecerse o esté establecida la empresa.
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e Tecnoldgicos: Pensando en cdmo las evoluciones tecnoldgicas pueden afectar al
producto, considerando las posibilidades de verse substituido por nuevas alternativas.

e Legales: Valorando aquellos cambios en la legislacion referente al empleo o las
dificultades para obtener ciertos materiales que pueden ser considerados como
peligrosos.

e Ecoldgicos: Teniendo presente la situacion actual causada por el calentamiento global,
deben buscarse opciones mas respetuosas al medioambiente en cuanto a materiales

y procesos se refiere.

A parte de ser usado para identificar oportunidades y amenazas, este estudio permite dejar
de lado asunciones y tener una visién objetiva del entorno, asi pudiendo planificar conforme

a la perspectiva global que se esté viviendo y no en su contra.
5.3.2 Andlisis del sector

Dentro del abanico de herramientas existente para estudiar el micro entorno de una
compania, o lo que es lo mismo, el sector al que pertenece, para este proyecto se selecciona
especificamente el andlisis de las cinco fuerzas de Porter, fundamentalmente por ser uno de
los mas conocidos y por la simplicidad con la que divide los factores que pueden afectar a la

compania.

Si contemplamos cada sector de la industria, la competencia entre las empresas realiza la
tarea de rebajar a un nivel competitivo, econémicamente hablando, la tasa de rendimiento

sobre la fortuna que se invierte.

Las fuerzas que intervienen en esta Nuevos

Competidores

competencia son descritas por Michael E. Amenaza de Entrads potencia

de Nuevos Competidores

Porter (2016) en su libro sobre técnicas de  roderdeNegociacisn

de los Proveedores

- Competidore ‘
en el mercado |

analisis de la empresa y sus competidores, que

Proveedores Clientes

siguen el camino de los conceptos que definié e
. . e Poder de Negociacién
por primera vez en el 1979. El autor advierte delos Clientes
. Amenaza de Desarrollo potencial
que lejos de lo que pueda parecer, esta de Productos Sustitutos
. . . Prod
competencia no se limita solamente a las Sustortos

empresas que forman parte del sector, sino lustracion 8. Diagrama de las cinco fuerzas de Porter.
X (Fuente: Escuela Europea de Excelencia, 2020)
que son conformadas por los potenciales

competidores, la rivalidad de los competidores actuales, los productos sustitutivos, el poder
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de negociacion de los clientes y el poder de negociacion de los proveedores, las cuales
conforman las cinco fuerzas que se pueden observar en la llustracion 8Error! Reference

source not found..
5.3.2.1 Riesgo de la entrada de nuevos competidores

Aquellas firmas que entran dentro de una industria lo hacen cominmente con el deseo de
conquistar el mercado, lo que generalmente trae con ellos un capital importante y, como
consecuencia, un posible descenso de los precios o un encarecimiento de los costes de las

compaiiias ya asentadas.

Este riesgo generalmente viene condicionado por las barreras de entrada del sector y por la
reaccion de las empresas ya establecidas, pudiendo ser muy limitadas en el caso de contar

con barreras muy importantes o represalias muy duras.
5.3.2.2 Intensidad de la rivalidad entre los competidores actuales

Causado por uno o varios competidores que se sienten presionados o por alguno de ellos el
cual percibe una oportunidad para mejorar su posicion actual. Esta rivalidad puede estar
representada por la competencia de precios, las guerras de publicidad y la introduccion de

nuevos productos, servicios o garantias a los clientes.

Asimismo, hay que tener en cuenta la peligrosidad que representa la perdida de la guerra de
competencia por parte de una compafiia y el factor de encontrarse en una industria con
barreras de salida muy fuertes, puesto que esta empresa puede mantenerse en el mercado
pese a las dificultades llevando a cabo tacticas que comprometan la rentabilidad del sector

entero.
5.3.2.3 Presion proveniente de los productos sustitutivos

Ademads de competir entre ellas, las compafiias que forman parte de un sector deben competir
también con las que producen articulos sustitutivos a los suyos, ya que pueden representar
una amenaza al rendimiento potencial, imponiendo un limite al precio que se pueda cobrar
por el producto en cuestidon. Frecuentemente, esto se acaba traduciendo en la unién de las
empresas de la industria que se vea damnificada, llevando a cabo campanas de publicidad

fuertes y mejorando la calidad de sus productos.
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5.3.2.4 Poder de negociacion de los clientes

Cuando los compradores compiten con la industria lo hacen cuando esperan, por ejemplo,
una reduccién de los precios o mejora de los servicios. Esta lucha puede depender en gran
parte del poder que tenga el grupo de compradores, el cual viene dado generalmente de su

situacion en el mercado y del valor referente a la compra en relacién a la industria global.
5.3.2.5 Poder de negociacion de los proveedores

Estos pueden llevar a cabo presién sobre los integrantes de una industria mediante una subida
de precios o una aminoracién de la calidad de los bienes o servicios que ofrezcan. Los
proveedores mas importantes pueden afectar seriamente a la rentabilidad del sector, ya que
el aumento del precio de las materias primas puede provocar la imposibilidad de obtener
beneficios con la produccién, mas incluso cuando son pocas las empresas integrantes del

grupo de proveedores.
5.3.3 Andlisis interno
5.3.3.1 Cadena de valor

El concepto de la cadena de valor se presenta de la mano de Michael E. Porter (1985) en la

primera version de su libro sobre creacidn y sostenibilidad de un rendimiento superior.

Para empezar, Porter define el valor como la cantidad de compradores que van a querer pagar
por lo que una empresa les estd ofreciendo, el cual se mide dependiendo del coste del
producto que esta ofreciendoy las unidades que sea capaz de vender. Como en cualquier otra
estrategia competitiva, el objetivo es obtener un valor mayor del coste que se debe invertir

para generarlo, momento en el cual una empresa empieza a ser rentable.

La cadena de valor, presentada en la

FIRM INFRASTRUCTURE

llustracion 9, muestra el valor total que HUMAN RESOURCE MANAGEMENT

SUPPORT
ACTIVITIFS

| 1
TECHNOLOGY DEVELOPMENT
L

genera una compaiia, distinguiendo

1
PROCUREMENT|

entre actividades de valor o clave, como

se han nombrado antes, y el margen, o lo Loang, | oreaTNs | Otones | Matame | T

que es lo mismo, las actividades mediante

las cuales una empresa genera valor y la llustracion 9. Diagrama de la cadena de valor de Porter. (Fuente:
Porter, 1985)
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diferencia entre el valor y el coste de llevar a cabo estas actividades.

5.3.3.1.1 Actividades de valor

Dentro de estas, las actividades de valor pueden dividirse en dos tipos, actividades primarias

y actividades de soporte. Las actividades primarias hacen referencia a toda la parte fisica que

involucra la creacidn, venta, transporte y servicio post venta de un valor; mientras que las

actividades de soporte complementan a las primarias abarcando la compra de items

necesarios, el uso de tecnologias que requiereny la administracién de la empresa, ademas de

los recursos humanos.

53.3.1

.1.1 Actividades primarias

Pueden diferenciarse cinco tipos de actividades primarias independientemente del sector, las

cuales

se podrian fraccionar aun mas dependiendo de las labores que lleven a cabo como

empresa.

O

Logistica de entrada: Son todas aquellas labores referentes a la recepcion, almacenaje
y difusidn de los elementos necesarios para la creacién de valor, como podrian ser la
distribucion de materias dentro de la planta de fabricacion, el control de inventarios,
gestion del almacén y las devoluciones a proveedores.

Operaciones: Estan constituidas por las acciones que transforman las materias primas
en el producto final, las cuales dependen mucho del tipo de valor que se esté
proporcionando. En el caso de compafiias dedicadas a la fabricacién industrial podrian
ser el mecanizado, montaje, empaquetado y mantenimiento de los equipos.

Logistica de salida: Son las tareas que se realizan una vez finalizado el proceso de
fabricacién, almacenando el producto creado y envidandolo a los clientes. Este tramite
es mas complejo de lo que podria parecer, ya que hay que tener en cuenta la
planificacién y envio de érdenes, ademas del flujo de vehiculos en el caso de que la
empresa cuente con una flota.

Marketing y ventas: Forman parte de ello las labores que se emplean para captar
clientes, darles a conocer el producto y posteriormente venderlo, como podrian ser la
publicidad, los departamentos comerciales y los presupuestos.

Servicio: Componen las actividades que se plantean para mantener o incluso
aumentar el valor del producto que se entrega, como podrian ser la instalacion,

reparacion o el suministro de recambios
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5.3.3.1.1.2 Actividades de soporte

Al igual que las actividades primarias, estas también pueden dividirse, esta vez en cuatro
categorias, independientemente del sector al cual pertenezca la empresa, pudiéndose

fragmentar en al+n mas partes dependiendo de cudl sea la dedicacidn de la firma.

e Compras: Son las acciones referentes a comprar aquellos items que se precisan para
la elaboracién del producto. Ademas de las materias primeras, también hay que tener
en cuenta que la maquinaria, las instalaciones o incluso el material de empresa deben
de ser adquiridos para que la empresa pueda funcionar.

e Desarrollo de tecnologia: Constituyen aquellas actividades que las companias llevan
a cabo con el objetivo de agilizar y mejorar sus procesos a través de la tecnologia,
como la preparacion de documentacién o el transporte, ademas de las mejoras que
pueden aplicar a los articulos que elaboran a través de ella.

e Gestion de recursos humanos: Agrupan aquellas tareas referentes a la contratacion,
formacion, desarrollo y compensacion de todo aquel personal que forme parte de la
empresa. Este segmento de actividades puede ser determinante en las ventajas
competitivas respecto a las demas firmas del sector, ya que las habilidades y la
motivacion de los trabajadores pueden influir en gran forma en el producto final.

¢ Infraestructura de la empresa: Forman parte de ello un gran nimero de actividades,
como podrian ser la direccién general de laempresa, la planificacion, la administracidn
econdmicay la gestién de calidad. Este grupo de acciones pueden depender de si una
compaiiia en cuestion forma parte de un conjunto de empresas, en ese caso gran

parte de las labores a llevar a cabo pueden estar gestionadas por la empresa matriz.
5.3.3.2 Core business

Una buena forma de definir el core business, también llamado competencia distintiva o basica,

es la usada por Maria Iborra (2014):

Se entiende por competencia distintiva o bdsica aquella que permite a una empresa

hacer las cosas mejor que sus competidores.

Este paso permite a la organizacion en cuestidn remarcar aquellos procesos a los que debe
prestar una atencidn especial, potenciandolos para asi lograr unos resultados mejores en los

productos o servicios que ofrece.
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5.3.3.3 Ventajas competitivas

De la misma forma que en el apartado anterior, Maria Iborra (2014) ofrece una explicacién

simple y comprensible en para este aspecto:

Son aquellas caracteristicas que tiene la empresa o puede tener y que la situan en

una posicion ventajosa frente a los competidores.

Estas ventajas pueden ser divididas en dos tipos: en costes o en diferenciacidn. En el primer
caso, son aquellas que permiten obtener una mayor rentabilidad del producto o servicio
ofrecido gracias a que tiene una mejor estructura de costes, en la cual se profundizard mas
adelante. Por otro lado, las ventajas competitivas en diferenciacion surgen de la percepcion
del producto o servicio como de una calidad superior a las de su mercado, lo que le permite

venderse a un precio mayor que el de sus competidores.
5.3.4 Andlisis DAFO

La propiedad de este estudio se le atribuye a Albert De origen interno De origen externo
S. Humphrey, el cual mientras estaba en el

Instituto de Investigacion de Stanford participd

DEBILIDADES AMENAZAS

Puntos débiles

en una investigacion cuyo objetivo principal era
encontrar la razén por la que la planificacion
corporativa fallaba entre los afios 1960 y 1969.

Asi pues, durante este periodo se escribe por

Puntos fuertes

primera vez sobre el andlisis SOFT (satisfactory,
opportunity, fault, threat), acrénimo que acaba /iustracion 10. Eemplo de esquema de un andlisis DAFO.
derivando en SWOT (strengths, weaknesses, (Fuente: (Gobierno de Espafia 1, 2020)
opportunitites, threats), cuya traduccion al espafiol es DAFO, como se puede ver en la

llustracién 10, proveniente de debilidades, amenazas, fuerzas y oportunidades.

Como detalla el Ministerio de Industria, Comercio y Turismo del Gobierno de Espafia (2020)
en su pagina web dedicada a esta herramienta, este estudio es una sintesis de las conclusiones
obtenidas en los analisis del entorno, del sector y del analisis interno de la propia compaiiia.
De esta forma, este conjunto de datos se divide entre factores internos, que pueden ser
debilidades y fortalezas, y factores externos, que se fraccionan entre oportunidades y

amenazas.
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5.3.4.1 Factores de origen interno

e Debilidades: En este aspecto puede ayudar considerar las flaquezas que pueden ver
los competidores de la industria, o, por otro lado, qué estan haciendo ellos mejor y
qué deberia mejorar la empresa para lograr estar al mismo nivel. Pese a ser
complicado, este andlisis solo sera util y beneficioso si se es objetivo, ya que se tiende
a no valorar ciertos aspectos Unicamente por orgullo.

e Fortalezas: Son todas aquellas acciones o procesos que la empresa que se estd
analizando tiene sobre las demas. Se debe examinar qué es lo que hace esta empresa
para obtener el cliente frente la competencia, o en el caso de aun ser un proyecto,
meditar qué posibilidades tiene esta, contemplando la facilidad para obtener cierto
material a un menor coste, la motivacion de sus empleados o incluso la buena
formacion de estos. Hace falta puntualizar que en el caso de que las demas empresas
de la industria cuenten con ese elemento, como podria ser un transporte muy eficaz,

este deja de ser una fortaleza y pasa a ser una necesidad.
5.3.4.2 Factores de origen externo

e Amenazas: Incluyen aquellos factores no controlados por la empresa que pueden
afectarla de forma negativa. Deben tomarse en consideracién aquellas causas que
pueden dificultar el posicionamiento del producto en el mercado o su venta. La
dificultad para encontrar personal o proveedores pueden suponer el fracaso de una
compaiiia, mds incluso cuando la estructura de costes de la empresa goza de
margenes muy pequefos.

e Oportunidades: Representan aquellas oportunidades de cara al futuro que puede
tener la empresa, pudiendo incrementar en gran medida su competitividad. Estas,
solo pueden explotarse si se hacen ciertas modificaciones en la empresa para
adaptarse a ellas, mediante la tecnologia o los procesos. Para detectarlas, se pueden
observar los estilos de vida de los clientes, las tendencias del mercado o hasta la edad
media de la poblacidn, siempre claro dependiendo del producto o servicio con el que

se comercie.
5.3.4.3 Estrategias

Dependiendo de cdmo se vea distribuido el esquema, se pueden combinar las distintas partes

para planificar una posible estrategia para el porvenir de la empresa.
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Estrategias ofensivas: Se forman considerando las fortalezas y las oportunidades,
teniendo como objetivo el crecimiento de la compaiiia, el cual se puede lograr
mediante fuertes campafias de promocion o ventas.

Estrategias defensivas: Establecidas mediante la unidn de las fortalezas y las
amenazas, son usadas para reaccionar las condiciones negativas impuestas por
factores externos, como podria ser la creacidon de nuevos productos o la bajada de
precios a causa de falta de demanda.

Estrategias adaptativas: Provienen de la unién de las debilidades y las oportunidades,
centrdndose en reorientar aspectos que no se estén llevando a cabo de la forma
correcta pero que aun asi exista la posibilidad de explotarlos si se mejoran, como
podria ser perfeccionar un servicio post-venta que se esté ofreciendo con calidad
insuficiente.

Estrategias de supervivencia: Se obtienen considerando las debilidades y las
amenazas, frecuentemente en alguna situacion en que la empresa se vea
comprometida por la actuacion de la competencia, sucedida por la pérdida de algun

cliente. Lo mas frecuente es efectuar campanas de fidelizacion para frenarlo.

5.4 Valores

Los valores son la forma que una organizacion tiene de reflejar su mision y su visiéon mediante

el comportamiento de las personas que la conforman, tanto con sus compafieros como con

aquellos individuos con los que se relaciona la empresa. Estos, pueden seguir la linea de los

de la empresa matriz, en el caso de formar parte de un grupo.

5.5 Elaboracion del modelo de negocio

Con el fin de asentar los cimientos de esta

futura empresa, se va a seguir el camino que
dicta Alexander Osterwalder en su libro
Business Model Generation en cuanto al
desarrollo de nuevos modelos de negocio.

Decantarse por el Business Model Canvas

toma sentido por ser una forma muy intuitiva

O

llustracion 11. Lienzo del modelo de negocio de Alexander
Osterwalder. (Fuente: Advenio,2020)
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y visual de llevar a cabo un procedimiento que puede llegar a ser muy confuso, tal como se

observa en la llustracion 11.

Para empezar, no hay mejor manera de definir qué es exactamente un modelo de negocio

gue la que usa el mismo Osterwalder (2014):

Un modelo de negocio describe las bases sobre las que una empresa crea proporciona y capta

valor.

Hay que diferenciar desde el primer momento este valor del coste sobre todo cuando se estan
llevando a cabo estrategias competitivas, como, por ejemplo, aquellas empresas que
aumentan el coste de sus productos para obtener una diferenciacién entrando al sector

Premium, viéndose inalterado el valor que ofrecen.

Siguiendo la linea del autor, no hay mejor forma de detallar estos fundamentos que dividir las

cuestiones a estudiar en nueve maodulos distintos.
5.5.1 Segmentos de mercado

En este primer apartado se establecen cuales son aquellos grupos de clientes a los cuales ira

dirigida la compaiiia, o lo que es lo mismo, para quien se estara creando valor.

Obviamente, ninguna empresa es capaz de mantenerse a flote sin clientela, por tanto, estos
son el centro de cualquier modelo de negocio. De esta manera, debe ser un objetivo prioritario
satisfacerlos de la mejor forma posible, para ello, agrupar a los clientes en diversos segmentos
segun sus necesidades, atributos y comportamientos, independientemente de si son grandes

o pequefios, puede simplificar mucho la tarea.

Para ser capaces de crear este modelo de negocio, se debera definir a que sectores se dirigira
y también a aquellos que no, siempre haciendo esta eleccién de forma justificada. Una vez
definidos claramente estos grupos, se puede realizar un estudio exhaustivo de sus

necesidades para asi poder cumplir perfectamente sus requerimientos.

Para poder diferenciar los grupos de clientes seglin segmentos, se pueden tener en cuenta los

siguientes puntos:

e Requieren una oferta diferente segln sus necesidades.

e Tienen distinto canal de distribucidn.
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e Demandan de un tipo de relacién diferente.

e Tienen un indice de rentabilidad distinto.
5.5.2 Propuestas de valor

Una vez definidos los sectores a los que estarad enfocada la compania, deben establecerse

cuales seran los productos y servicios que creen valor para podérselos ofrecer.

Se puede considerar de distintas formas, ya que pueden ser tanto el valor que se ofrece a los
clientes, como las necesidades que se les satisface, a la vez que los problemas que se les ayuda
a solucionar. Es primordial tener muy claras cuales son las necesidades de cada segmento, ya
gue la forma en que se presenten estas ventajas a los clientes es lo que les hace escoger entre

una empresay no otra.

La propuesta de valor puede ser muy distinta dependiendo de cual sea su finalidad; puede ser

innovadora o parecida a alguna existente incluyendo algun atributo que la haga especial.
5.5.3 Canales

Con las propuestas de valor ya descritas, los canales son la forma de comunicarlas, venderlas

y distribuirlas a los segmentos de mercado inicialmente propuestos como objetivos.

Instaurando estas vias, las empresas son capaces de dar a conocer a sus clientes los productos
y servicios que proponen, pudiendo ser evaluados por ellos y dar su respuesta si deciden
comprarlos. Una vez realizado el trato, la propuesta de valor se suministra a los clientes por
estos canales, donde se sigue manteniendo el contacto para llevar a cabo el servicio post

venta.
5.5.4 Relaciones con clientes

En este cuarto mddulo, se detallan los vinculos que las compafias fundan con diversos
segmentos del mercado, los cuales transcienden notoriamente en la experiencia global que

reciben los clientes.

Dependiendo del tipo de mercado la empresa puede optar por llevar a cabo campaiias de

captacion o fidelizacidn de clientes, a la vez que de estimulacién de las ventas.
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Ademas, es importante conocer el trato que esperan los consumidores, ya que dependiendo
del producto puede ser mds provechoso optar por la agilidad de la venta automatizada o por

la calidez y seguridad que ofrece la atencion personal.
5.5.5 Fuentes de ingresos

Para determinar si se obtendran o no beneficios con la creacién de la compaiiia, primero debe
definirse cual sera flujo de caja que producird esta interactuando con los diversos segmentos

del mercado.

Para hacerlo, es clave hacerse la pregunta de qué valor estan dispuestos a pagar los clientes,
a la misma vez que se estudia por qué lo hacen actualmente y cémo lo hacen, con la intencidn

de hallar una forma mas provechosa de hacerlo.

Asimismo, dependiendo de cual sea el producto o servicio que se vaya a ofrecer los ingresos
pueden provenir de pagos puntuales o por recaudaciones periédicas a cambio de entregar

dicha propuesta de valor o el servicio postventa que se ofrece.
5.5.6 Recursos clave

En el presente mdédulo se definen aquellos activos que necesitan las empresas para hacer
funcionar las propuestas de valor, canales de distribucion, relaciones con clientes y fuentes de

ingresos.

Alquilados, en propiedad o concedidos por socios, estos recursos se pueden descomponer
tanto en instalaciones u otros elementos fisicos, como en personal, propiedad intelectual o

incluso capital econémico.
5.5.7 Actividades clave

En esta séptima divisidn, se describen las actividades que la compafiia debe llevar a cabo con
el objetivo de hacer funcionar su modelo de negocio, las cuales seran descritas con mayor

extensidén en el apartado de Error! Reference source not found..

Estas acciones son necesarias para poder presentar una propuesta de valor, llegar al mercado,
relacionarse con los potenciales compradores y recibir ingresos por los productos o servicios

proporcionados.
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Dependiendo del sector de la empresa, estas actividades pueden llevarse a cabo mediante
produccion, en aquellas firmas que se basan en la fabricacidn, resolucién de problemas, en
hospitales o consultorias, o creacién y gestién de redes y plataformas, como los disefiadores

de software.
5.5.8 Asociaciones clave

Las asociaciones entre empresas estan ganando cada vez mas importancia conforme la
sociedad avanza; estas se llevan a cabo tanto para optimizar sus modelos de negocio, como

para reducir riesgos o adquirir materias primas.

Generalmente, pueden distinguirse cuatro distintos tipos de asociaciones: las alianzas
estratégicas entre empresas no competidoras, las asociaciones estratégicas entre empresas
competidoras, las empresas conjuntas con el objetivo de crear nuevos negocios y las

relaciones entre cliente proveedor.

Una empresa puede obtener muchos beneficios a partir de definir bien los socios clave con
los que se relaciona, sabiendo que recursos clave se adquieren de ellos y que actividades clave

realizan.
5.5.9 Estructura de costes

En este ultimo apartado, Osterwalder sugiere describir en su totalidad los costes que suponen
el poner en funcionamiento un modelo de negocio en cuestién, considerando la elaboracion
y entrega de valor, el mantenimiento de los recursos clave, las relaciones con los clientes y la

generacion de ingresos.

Encontrar este médulo en la concluyente posicién toma sentido teniendo en cuenta que
realizar este andlisis una vez estan descritos todos los puntos anteriores facilita mucho el
proceso a realizar, aun asi, dependiendo del tipo de modelo de negocio puede ser una parte

sumamente complicada.
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6. Planificacion estratégica

Llegados a este apartado, con tal de darle una identidad a la nueva empresa dedicada a la
produccion de machos, nos vamos a referir a ella como Noyeria Josep Verdés, o NJV, en el

honor del actual Director General Ejecutivo y CEO de Funosa.

En los siguientes puntos se va a tratar de dar forma a las bases de la futura compaiiia,
realizandolo desde un punto de vista estratégico con las herramientas propuestas en el
apartado de Marco tedrico, teniendo en cuenta si los factores externos que rodean a la
organizacion pueden suponer una ventaja o un inconveniente, y que factores internos pueden

ayudar a la empresa a luchar por el mercado.
6.1 Mision

La mision de NJV serd abastecer de geometrias de arena adaptadas a las necesidades nuestros
clientes para asi potenciar su competitividad, mediante los recursos tecnoldgicos, industriales

y de disefio de los que dispongamos.

Los clientes seran esencialmente fundiciones de hierro, acero y aluminio dentro del territorio

nacional y europeo.
6.2 Vision

La vision de NJV para sus cinco primeros afios de vida se puede resumir en los siguientes

puntos:

e Ser una organizacion productiva y a la vez muy humana, dando el mejor trato posible
a todas aquellas personas que nos encontremos en el camino.

e Lograr ser una compafia donde los empleados se sientan parte de ella y fomentar el
desarrollo de sus cualidades.

e Presentar una oferta de productos adaptables a cada tipo de requerimiento del
cliente.

e Trabajar junto a Funosa para lograr el crecimiento del grupo de empresas a la vez que

el propio.
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e Respetar al maximo el medio ambiente y evolucionar con la reduccién de emisiones,

residuos y de la huella de carbono como objetivo.

6.3 Analisis de la situacion actual

Para asegurar que tiene sentido implementar esta nueva empresa, es necesario contemplar
la situacién global en la que nos encontramos actualmente, tanto a nivel de sociedad como

de sector, ademas de como las caracteristicas de la empresa van a interactuar con su entorno.

Con el uso de estas herramientas, se va a determinar si la puesta en marcha del proyecto de
NJV tiene sentido actualmente, y en el caso contrario, que condiciones deberian darse para

asegurar una viabilidad en el caso de llevarlo a cabo.
6.3.1 Anadlisis del entorno general

Mediante el analisis PESTLE, la herramienta escogida en el marco tedrico, se va a llevar a cabo
un estudio de los puntos principales de los factores globales y locales que pueden influir en la

creacién de esta empresa.

6.3.1.1 Politicos

e Inestabilidad politica nacional desde antes de la crisis de la Covid-19. (El Pais, 2020)

e Estrategias politicas que modifican la temporalidad de la demanda de elementos de
obra publica, producto principal de la empresa matriz, generalmente influenciado por
los periodos electorales.

e Peligro de la sostenibilidad de la planta productiva de Funosa, por un plan urbanistico
que comprometa la zona industrial préxima al ndcleo urbano. (Generalitat de
Catalunya, 2020)

6.3.1.2 Econdmicos

e Antidumping por parte de Europa y Estados Unidos a China. (europa press, 2020)

e Mayor caida del PIB nacional desde la Post Guerra a causa de la Covid-19. (ABC, 2020)

e Previsidon de crecimiento econdmico de la zona Euro, una vez se deje atras la crisis de
la Covid-19. (Banco Central Europeo, 2020)

e Acceso mas caro a la red eléctrica en comparacidon a otros paises como Francia

actualmente, en el que esta energia suele proceder de la energia nuclear. Prevision de
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llegar a tener unos precios semejantes en Espafia gracias a las energias renovables. (La
Vanguardia, 2020).

6.3.1.3 Socioculturales

e Crecimiento muy notable del paro en la comarca de la Anoia a causa de la crisis de la
Covid-19 llegando a valores de entre el 10 y el 20%, generalmente siendo personal
poco cualificado. (datosmacro.com, 2020)

e Crecimiento demografico mundial. (Naciones Unidas, 2020)
6.3.1.4 Tecnoldgicos

e Fabricantes de maquinaria ofrecen mayor fiabilidad y productividad.

e Establecimiento progresivo de los vehiculos eléctricos tanto en la movilidad particular
como en los medios de transporte publicos, lo que supone un menor mercado para
los motores de combustion. (ANFAC, 2020)

6.3.1.5 Legales

e Fuertes legislaciones medio ambientales para las industrias (contaminacién sonora,
contaminacion del suelo, emisiones...).

e Arranque de la tramitacién de una nueva Ley de Residuos nacional que promete ser
mucho mas restrictiva, limitando los plasticos de un solo uso y la generaciéon de

residuos. (Gobierno de Espaiia 2, 2020)
6.3.1.6 Ecoldgicos

e Varias regiones e instituciones instauran el estado de emergencia climatica como
respuesta al cambio climatico. (Gobierno de Espafia 3, 2020)
e Aparicién del virus SARS-CoV-2 que sume al planeta en una pandemia mundial sin

precedentes en la historia reciente.
6.3.2 Analisis del sector

Continuando con la linea propuesta en el apartado de Marco tedrico, se van a estudiar las
fuerzas que determinan la rivalidad actual en la industria de la produccion de machos para la

fundicién, siguiendo el modelo de Michael E. Porter. Cabe especificar, que no todos los
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aspectos referentes a el andlisis del sector entran dentro de las cinco fuerzas de Porter, puesto

gue si se quisiera hacer de forma mas amplia deberian considerarse muchos otros factores.
6.3.2.1 Riesgo de la entrada de nuevos competidores

El riesgo de entrada de nuevos competidores se puede considerar generalmente como bajo,
ya que estos se encuentran con una barrera de entrada muy fuerte, que es una inversién muy

elevada en maquinaria e instalaciones para entrar a este sector.

Ademas, cabe afadir que las empresas especializadas en fundicién suelen disponer de un
departamento dedicado a la creacién de machos para sus necesidades y que para la
fabricacion de machos es preciso tener un amplio conocimiento de la tematica porque se trata
de un producto muy especifico. Estas dos condiciones suponen otras dos barreras de entrada

fuertes para aquellos que quieran entrar en el mercado.

La Unica situacion que se puede dar que suponga un riesgo para la nueva empresa es que otra
compania de fundicién en la misma situacion de Funosa quiera aprovechar la economia de
escala para producir sus noyos en una empresa externa bajo su mando, pero muy dificilmente

podria acaparar completamente el mercado.

6.3.2.2 Intensidad de la rivalidad entre los competidores actuales

Isla de Man

Actualmente se pueden contabilizar algo o M Hambugo @)
menos de diez empresas a nivel nacional S A",‘,f,fé,O@@ = %
que se dediquen a la produccion de @, @:'T:’&'@g
machos, mientras que hay mas de o2 0’”6".@ LB e @
cuarenta que se dediquen a la fundicién de %0 O @ R'
hierro, aluminio y acero. A pesar de poder & Gés% %CM/: é
- N sl
contar también con las compafiias que oo 6 oo Gnga M
producen piezas de metal fundido en los o @ sroma =
paises europeos cercanos, como podrian :f,zia. :spana 0
ser Portugal, Francia o Italia, se considera : g g Tine
que la intensidad de la rivalidad entre o e J

X L. llustracion 12. Distribucion de las compaiiias de fundicion y noyeria
Competldores €s a Ita, principa Imente a nivel europeo. (Fuente: Elaboracion propia)

porque estas suelen contar con un

departamento especializado a la produccién de machos en sus instalaciones, causando una
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reduccién notable del mercado potencial. En la llustracién 12, se puede ver como estdn
distribuidas en el territorio europeo las principales fundiciones, en color azul y rojo, y las

empresas dedicadas a la produccién de machos, en naranja.

Las empresas dentro de la industria de la produccién de machos tienen la fortaleza de ofrecer
una amplia variedad de estos, con diferentes modos de conformacién, como el de caja
caliente o moldeo en coquilla, en detrimento de la obsolescencia de su maquinaria, ya que no
es una industria en la que se suelan hacer grandes inversiones. Esto les permite adaptarse
mucho mejor a las necesidades de los clientes, pero no pueden ofrecer machos de la mejor
calidad.

Ademas, estas empresas no estan respaldadas por otras empresas mayores, como seria el
caso de NJV con Funosa, esto juega en su contra, dado que no pueden aprovecharse de la

economia de escala para ofrecer precios reducidos.
6.3.2.3 Presion proveniente de los productos sustitutivos

La presion proveniente de nuevos productos sustitutivos actualmente es muy baja, ya que no
hay materias primas que puedan reemplazar a la arena, tanto por su capacidad de aguantar

el calor como por su bajo coste.

Aun asi, hay que tener en cuenta una nueva técnica de producir machos basada en la
impresion 3D, de la mano de empresas como ExOne (2020). Esta tecnologia no presenta una
amenaza a corto o medio término, principalmente por el alto coste de la maquinaria y la baja

productividad que tiene, haciendo imposible su uso para la creacién de machos en serie.

De todos modos, en el caso que esta tecnologia muestre avances notables en los préximos
afios aumentara indudablemente la amenaza, aun asi, siempre cabria la posibilidad de contar

con este método en el caso de expandir la compaiiia.
6.3.2.4 Poder de negociacion de los clientes

El poder de negociacion de los clientes se puede considerar como alto, causado
principalmente por la frecuencia con la que las fundiciones cuentan con produccién de

nucleos propia.

Estas compaiiias suelen producir estos machos a un precio bajo, ya que su estructura

empresarial se lo permite, y recurren a los servicios de una empresa externa en el Unico caso
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gue tengan un exceso de produccion o que requieran de unos noyos con unas caracteristicas
gue no puedan producir en interno. En la primera situacion, si se les oferta a estas empresas
a coste muy elevado probablemente no se vean interesadas, ya que podran realizarlo ellas a

un coste menor, pero ralentizando su produccidn.

Por otra parte, estaran dispuestas a pagar un pequefio sobre coste por aquellos machos con

caracteristicas especiales, porque no se pueden producir en interno.
6.3.2.5 Poder de negociacion de los proveedores

El poder de negociacién de los proveedores se puede considerar como alto, generalmente

debido a la situacidon de semimonopolio por parte de los proveedores de energia eléctrica.

Por parte de las materias primas, como pueden ser la arena, las resinas, el catalizador o la
pintura, el poder se considera alto, ya que NJV va a ser uno mas de la gran cantidad de clientes

con los que cuentan, por tanto, no se puede acceder a unos precios menores.
6.3.3 Andlisis interno

En el siguiente apartado se van a estudiar los factores internos de la empresa que van a
interactuar con el entorno. Este analisis se va a realizar en tres pasos: destacando cuales son
los procesos que llevan a la empresa a crear valor, determinando los que van a ser de mayor
importancia para la compania y detallando aquellos aspectos que van a dar a la empresa un

valor anadido.

Hay que especificar que a los tres conceptos que se han tenido en cuenta en este proyecto se
les podrian afiadir muchos otros, pero se han escogido estos en particular porque se han

considerado los mas interesantes.
6.3.3.1 Analisis de la cadena de valor

En este apartado se van a mostrar el total de actividades que van a dar valor a NJV, pasando

por todos los conceptos que se han presentado en el Marco Tedrico.

6.3.3.1.1 Actividades de valor

6.3.3.1.1.1 Actividades primarias
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Seguidamente se van a especificar las actividades mas importantes de cada aspecto, ya que
en el buen funcionamiento de una empresa y de una planta de produccién hay una amplia

cantidad de pequefios procesos adicionales.
6.3.3.1.1.1.1  Logistica de entrada

Como se ha especificado en el apartado 3.1.3, las materias primas para la produccién de noyos
son la arena, las resinas, los catalizadores y pintura opcionalmente. Estas seran recibidas por
la empresa en un muelle de carga con el espacio suficiente para albergar camiones de gran
capacidad. En este espacio la arena serd introducida directamente a los silos que se hayan
estipulado mediante el estudio de necesidades productivas, gracias a una buena disposicion
de los elementos de almacenaje respecto al muelle de carga, de la misma forma que con los
tanques de resinas y catalizador. La pintura, por otra parte, al no ser almacenable en ningun
tipo de tanque, serd descargada en el muelle de carga y transportada a su lugar

correspondiente mediante los elementos de transporte de la planta.

Por otro lado, las cajas de noyos provenientes del modelista también serdn recogidas en el
mismo muelle de carga, donde se distribuiran mediante los elementos de transporte de la
planta hacia la estanteria que se le haya asignado, dentro de la zona de almacenaje reservada

para estos elementos.
6.3.3.1.1.1.2 Operaciones

Cuando se deba iniciar el proceso de produccién de nucleos, la arena de los silos sera enviada
en una cantidad especificada por el operario al molino, movido por un sinfin adherido a un
motor. De la misma manera, la cantidad necesaria de resinas estipulada por el operario sera
enviada al molino mediante conductos. Una vez realizada la mezcla, esta se envia al carro de
transporte de automatizado, el cual la enviara a la maquina disparadora de noyos y la cargara

en su interior.

Paralelamente, se habra realizado el transporte y el cambio de caja de machos dentro de la
magquina disparadora. Una vez cargado el molde de la pieza que se quiere ejecutar, empieza
el proceso en el interior de la maquina disparadora, la cual habra sido cargada como ya se ha
detallado. La duracidn del proceso de disparo del noyo dependera del modelo y la capacidad
gue se escoja segun las necesidades productivas, pero en un tiempo de alrededor 30 segundos

el macho estara fabricado. Posteriormente, se le eliminaran las rebabas mediante lijas si es
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Llegados a este punto, estos se pintaran si es que el cliente ha pedido este servicio y seran
transportados al horno de secado, que se llevara a cabo mediante un elemento de transporte
de planta. De no requerir pintura, los machos pasaran directamente de la maquina
disparadora a la zona de embalaje mediante transpaleta, donde se empaquetaran. Este

mismo procedimiento se llevara a cabo con los nucleos pintados una vez estén secos.

Una vez se finalice el turno, el operario que esté trabajando en la maquina disparadora estard
encargado de limpiarla, eliminando la arena acumulada para que el espacio de trabajo sea

ordenado y cémodo para el operario del siguiente turno.

Adicionalmente, cabe afiadir que tanto las cajas de noyos como las maquinas requeriran un

cierto mantenimiento en el periodo que se estipule.
6.3.3.1.1.1.3 Logistica de salida

Una vez empaquetados, se dejaran en el espacio de almacenaje para productos fabricados.
Este espacio de almacenamiento debera estar al lado del muelle de carga de salida, donde se
cargaran los camiones de abastecimiento mediante los vehiculos de transporte de la planta.
Es importante que esta zona esté bien administrada por el departamento de planificacion,
que debera escalar las ordenes de salida para que no haya cuellos de botella en la salida de

ordenes hacia el cliente.
6.3.3.1.1.1.4  Marketing y ventas

Tal como serd explicado de forma mds extensa en el apartado de Elaboracién del modelo de
negocio, se quiere optar por tener la via telemdtica como canal para el contacto con

potenciales clientes, vendiendo y ofreciendo informacion.

Por otra parte, se pretende crear un catdlogo fisico y otro virtual, para el caso de que la venta

telematica no se crea suficiente poder ofertar fisicamente visitando al cliente.
6.3.3.1.1.1.5  Servicio

El servicio que se pretende ofertar
a los clientes para aumentar el

valor del producto es la pintura de

machos con el método de

sumersion, presentada en la Ilustracion 13. Proceso del pintado por sumersion a la izquierda, macho

pintado a la derecha. (Fuente: Elaboracion propia.)
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llustracién 13. Esta opcidn asegura un mejor comportamiento del noyo a altas temperaturas,
suponiendo un sobrecoste al comprador, puesto que se aumentan los procesos a llevar a cabo

y la materia prima a emplear.
6.3.3.1.1.2 Actividades de soporte

Al tratarse de una empresa que tiene como propésito substituir a una actividad que se estd
realizando en su matriz, puede considerarse como que estas actividades de soporte estaran

llevadas a cabo por el propio equipo de Funosa.

De otro modo, si NJV contrata a personas para gestionar estas actividades estara reduciendo
la carga de trabajo a empleados que van a estar contratados igualmente por Funosa, ya que
tienen otras funciones a parte de las relacionadas con la noyeria, ademas de pagarle un salario

a un nuevo empleado con una carga laboral muy reducida.

Hay que especificar eso si que en el caso que NJV tenga un gran crecimiento en un futuro, sera

necesaria la incorporacioén de estas actividades a la estructura de la empresa.
6.3.3.1.1.2.1 Compras

Desde el inicio del proyecto de implementacién de esta empresa hasta el inicio de su
funcionamiento el papel del departamento de compras debe centrarse en obtener todos

aquellos medios necesarios para iniciar la produccion.

Dependiendo de los datos que se obtengan tras realizar el andlisis de medios productivos, se
determinard por una parte el dimensionado de las instalaciones y por otra, la maquinaria

necesaria para cumplir con las necesidades productivas de Funosa.

Una vez establecida la empresa, este departamento deberd trabajar para obtener los
materiales para producir los machos y a su vez las cajas de machos, que pese a ser propiedad

del cliente serd gestionado por NJV y el proveedor.
6.3.3.1.1.2.2 Desarrollo de tecnologia

Para que el progreso de la organizacién no quede estancado, sera necesario revisar y mejorar

los procesos que se lleven a cabo en ella.

Siguiendo los pasos de Funosa, se espera una mejora progresiva del “know-how” de

produccion de machos, la realizacién periddica de Analisis Modales de Fallos y Efectos de los
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procesos llevados a cabo en la empresa y del propio producto, ademas de la implementacion
de nuevas formas aumentar la eficiencia, como se desea realizar desde un primer momento

con adoptar la base del pensamiento Lean.

De esta manera, la compafiia se asegura que a medida que crezca lo haga también

aumentando la calidad de la manufactura y de sus procedimientos.
6.3.3.1.1.2.3  Gestidn de recursos humanos

El departamento de recursos humanos debera trabajar fuertemente para contribuir con la
realizacién de uno de las visiones de la empresa, que es la mejora continua de los integrantes
de la organizacién. Mediante la realizacién de cursos de riesgos laborales, de sensibilizacion y
educaciéon medioambiental y del conocimiento de la propia produccion de machos se busca
sacar el maximo potencial de los trabajadores a la vez que se incrementa el valor final

entregado al cliente.

Hay que afiadir, que este departamento debera trabajar para encontrar personal cualificado
capaz de realizar las operaciones necesarias para fabricar machos y gestionar la plantilla

dependiendo de la carga de produccién que tenga la compaiiia.
6.3.3.1.1.2.4  Infraestructura de la empresa

La organizacién debera estar encabezada por una direccion general, la cual sea capaz de tomar
las mejores decisiones para enfocar el rumbo de la empresa. Ademas, esta deberd estar
acompafada de un departamento administrativo, capaz de gestionar las cuestiones

econdémicas para asegurar la buena salud financiera de la empresa.

Por otro lado, los departamentos de planificacion, ingenieria y calidad trabajaran codo con
codo con la labor de crear el valor mas adecuado para el cliente, con unas prestaciones

especificas y entregandolo en el tiempo especificado.

Ademads, también seran necesarios un departamento de medio ambiente para asegurar el
cumplimiento de las normativas ambientales, un departamento de riesgos laborales que
trabaje con el objetivo de llevar al nivel minimo la accidentalidad de la fabrica y un
departamento de informatica, para asegurar un buen funcionamiento de los dispositivos

informaticos usados en la empresa.
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6.3.3.2 Core business

Esta nueva empresa va a contemplar como competencia distintiva los procesos del preparado

de mezcla de arenay la fabricacion del macho fisico.

Los demas procesos, como podrian ser la realizacion del modelo en tres dimensiones, la
pintura del mismo o todos los demas procesos que se pueden llevar a cabo en oficinas pueden

estar subcontratados o ejecutados por el personal de Funosa.
6.3.3.3 Ventajas competitivas

NJV contard con varias caracteristicas que la haran diferenciarse de las demas empresas del

sector, entregando un valor afiadido a sus clientes.
6.3.3.3.1 Localizacidn

Se toma la decision de ubicar nueva planta de produccién de noyos en el término municipal
de La Pobla de Claramunt, especificamente en el Poligono Industrial Plans d’Arau, logrando
asi reducir al maximo los costes de transporte y a su vez facilitando la implantacion del sistema

just in time.

Tal como se puede observar en la
llustracién 14, el poligono en el que se
pretende implantar la nueva noyeria,
resaltado en verde, se encuentra a
escasa distancia de la planta de la
planta productiva de Funosa, resaltado
en naranja. De esta forma, se podria

trabajar sin perjudicar a ningin nucleo

poblacional cercano, puesto que la

llustracion 14. Ubicacion del Poligono Industrial Plans d’Arau respecto
industria se encontraria en un poll'gono a las instalaciones de Funosa. (Fuente: Elaboracion Propia.)

industrial preparado para recibir una

fabrica de este tipo.

Ademas, este poligono cuenta con salida a la autovia A-2, a una distancia de unos 55 km de la
zona industrial del Baix Llobregat, y a la carretera C-37, a escasos 32 km de Manresa; dos

localizaciones clave en cuanto a la industria de fundicion en el territorio catalan. Asimismo, las
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conexiones con el Pais Vasco siguen siendo viables para el transporte por carretera, a unos
540 km de Bilbao, al igual que a otros nucleos de empresas de fundicion de los paises europeos
cercanos como podrian ser el norte de Portugal, el norte de Italia o incluso las fundiciones

repartidas en territorio francés.

Antes de tomar este consenso, se han estudiado los convenios salariales del sector al que se
va a pertenecer. Al formar parte del convenio colectivo nacional de la Industria Ceramica, no
tendria sentido trasladar la ubicacién a una ciudad lejana al municipio de Odena pagando el

mismo salario a los empleados y a su vez un alto coste en transportes.

6.3.3.3.2 Eficiencia de los costes de produccion

El coste de produccién en esta empresa puede ser sin duda, el factor mas determinante de los

nombrados en este apartado.

La concepcion de esta organizacion se basa en la idea de producir a un coste menor del actual
en Funosa, que es una de las fundiciones mas grandes del territorio nacional. De esta manera,
si se consigue este objetivo, se va a estar produciendo a un coste potencialmente mas bajo
gue el del resto de fundiciones que cuentan con una seccion de noyeria, de la misma forma

gue sucede con los principales rivales productores de machos.

Teniendo en cuenta estas consideraciones, NJV podria optar tanto por mantener unos precios
de venta dentro de los margenes del mercado actual, aprovechando para recuperar mas
rdpidamente el capital invertido, u optar por bajar los precios al maximo para romper el

mercado y fidelizar clientes.

6.3.3.3.3 Magquinaria a ultimo nivel

Contar con una maquinaria moderna representa una gran ventaja teniendo en cuenta la falta
de inversion en la que se encuentra sumida la industria de la fabricacidn de noyos, tal como

se ha explicado en el apartado de Analisis del sector.

Trabajar con este equipamiento permite hacerlo a una velocidad mayor, reduciendo los
tiempos de disparo y, por tanto, realizando mas machos en menos tiempo. Asimismo, para
producir estos noyos ya no habra perdidas debido a las malas condiciones de la instalacion, lo

que se traduce en un menor gasto de materias primas.
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Finalmente, hay que considerar que el buen funcionamiento de la maquinaria produce menos
nulcleos rotos y consecuentemente una menor cantidad de residuos; ademas de otorgar

mejores acabados, favoreciendo a los clientes a reducir los sobrecostes en rebarbados.

6.3.3.3.4 Evolucionar favoreciendo al medio ambiente desde un principio

Todos los aspectos que se han nombrado hasta este momento como ventajas competitivas se
encuentran unidos en un mismo punto, que es la evolucion hacia un futuro con la minima
produccion de residuos, emisiones y huella de carbono, una de las visiones de NJV. Este
aspecto es una ventaja a largo termino, ya que la tendencia de los gobiernos hacia una
legislacion mas dura se puede traducir en un mayor pago de impuestos, comprometiendo la

salud econdmica de la empresa.

En cuanto a la produccién de residuos, empieza a reducirse desde un primer momento con la
implementacion de maquinas de Ultima generacion. La arena proveniente de los machos que
se rompan en el proceso de produccién, algo que es inevitable, se reciclara en gran parte, para
producir nuevos noyos. Por otra parte, otro residuo que podria preocupar es la mezcla de agua
y pintura usada para dar el acabado superficial a los machos, pero se usara un pigmento con

base de agua para no ser perjudicial para el medio ambiente.

También, se ofreceran soluciones especificas para reducir el uso de plasticos en los embalajes
y la reutilizacion de los demds elementos de empaquetado, dejando atras el uso de plastico
retractilado. La propuesta inicial que se contempla es la mostrada en la llustraciéon 15,
empleando cajas de plastico apilables con la medida estandar del Palé europeo. Para evitar el
contacto entre noyos, se usarian separadores de carton reutilizables, y en el caso de tratarse
de un macho de especial delicadeza se protegeria con papel kraft, totalmente reciclable.
Adicionalmente, se mantendria una politica de devolucién de todos los elementos de

embalaje con el cliente, para asegurar su reutilizacién.
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llustracion 15. A la izquierda, el método de transporte propuesto para NJV. A la derecha, el método usado por
Funosa actualmente. (Fuente: Elaboracion propia)

Referente a las emisiones y a la huella de carbono, se logran reducir al maximo situando la
planta productiva muy cerca de Funosa, que sera su cliente principal. De todos modos, se
espera subcontratar el transporte de machos, por lo que intentara buscarse la alternativa mas
respetuosa con el medio ambiente. La decisidn de situar la planta de produccion cerca del
principal cliente permite contemplar la opcién de contar con vehiculos comerciales de este

tipo, al no necesitar una gran autonomia para realizar los viajes.

También en el ambito de las emisiones, se propondran soluciones para reducir la emanacion
de dimetilamina a la atmdsfera, que se especificaran en mayor medida en el apartado de

Andlisis del impacto ambiental.
6.3.4 Analisis DAFO

En este apartado se van a sintetizar los factores del entorno que interactian con la
organizacion, como los factores internos de la organizacidn que interactian con el exterior,

en ambos casos serdn aquellos que puedan ser los mas decisivos.

A partir de las conclusiones que se obtengan, se decidird si el proyecto es viable y en qué

condiciones, ademas de determinar cual serd la estrategia a seguir.

En la Tabla 5 del Anexo B se encuentran detallados los puntos que se han considerado mas
cruciales de los analisis anteriormente realizados, los cuales seran comentados a

continuacion.
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6.3.4.1 Factores de origen interno

6.3.4.1.1 Debilidades

e Poca variedad de oferta: Comparando NJV con las demas empresas del sector, esta
ofrece Unicamente machos producidos mediante caja fria, con la Unica caracteristica
adicional del pintado por sumersién. Aun ser probablemente una tipologia
frecuentemente utilizada por las empresas del sector de la fundicidn y sin duda la que
mas usa Funosa, es una dificultad afiadida para encontrar un mercado para los machos
producidos.

e Dependencia en gran parte de un solo cliente: Pese a ser la fuente de muchos
beneficios para NJV, depender plenamente de Funosa puede suponer un riesgo en el
caso de el volumen de produccidn se reduzca de una forma muy drastica. Si se da esta
situacion, esta planta de produccién de noyos puede tener ciertas dificultades para
subsistir. Aun asi, es una hipdtesis muy poco probable.

e Uso de materiales peligrosos en la produccidon: Pese a tener en cuenta en todo
momento la visién de ser respetuosos con el medio ambiente, la fabricacion de
machos requiere de un material peligroso como es la dimetilamina. Esta, ademas de
las emisiones, puede suponer un problema, ya que en el caso de que haya una fuga
en los conductos puede acabar provocando un problema grave como la

contaminacion del subsuelo.

6.3.4.1.2 Fortalezas

e Plantilla reducida y variable: Ajustar al maximo los medios necesarios para la
produccidn y proyectar consecuentemente la plantilla, haciéndola reducible en casos
de un menor volumen de produccién, puede suponer una inversién en mano de obra
relativamente baja para el beneficio potencial que se puede obtener. De la misma
forma que se puede optar por reducir la plantilla, también se puede utilizar el hueco
de produccidn que deja Funosa en el caso de una bajada de volumen para ofertar a
empresas externas y seguir obteniendo beneficio.

e Localizacion clave: Estar a escasos minutos del principal cliente de la empresa supone
una reduccidon muy importante en los costes de transporte, ademas de contribuir a la
visidn de reducir la huella de carbono. Por otra parte, cabe afiadir que también facilita

el viaje que puntualmente deberan realizar los empleados de Funosa a la planta, sobre
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todo los ingenieros de producto, y de la misma forma agiliza el transporte de cajas de
machos cuando estas tengan que recibir un mantenimiento periddico.

Bajos costes de fabricacion: Este es sin duda el punto mas clave de los aqui descritos.
Al beneficiarse de la economia de escala por pertenecer a Funosa, NJV tiene la
posibilidad de lograr unos costes de produccién muy reducidos, haciendo mas flexibles
las estrategias de la empresa dependiendo de cudl sea la situacién mas ventajosa en

cada momento.

6.3.4.2 Factores de origen externo

6.3.4.2.1 Amenazas

Economia mermada a causa de la pandemia de la Covid-19: El encontrarse frente a
una situacion tan cadtica y desconocida hay que tener cierta prudencia en el momento
de tomar decisiones. Con la llegada de una nueva vacuna, las perspectivas de futuro
parecen mejorar levemente, pero en todo caso la caida de la economia ha sido muy
drastica, comprometiendo muchos proyectos que deberian haberse llevado a cabo,
influyendo indirectamente a la produccion de piezas de metal fundido.

Legislacion restrictiva en cuanto a los plasticos de un solo uso: En vista al avance de
la nueva Ley de Residuos puede suponer un problema serio si no se aplica la solucion
propuesta al embalaje de los noyos, puesto que contienen presencia de plasticos de
un solo uso que en un futuro pueden verse afectados por la imposicién de una tasa
econdmica.

Varios factores del analisis de sector con amenaza elevada: Contemplando el analisis
de las cinco fuerzas de Porter, se puede concluir que una rivalidad alta en la industria,
un coste elevado de la electricidad necesaria para hacer funcionar la fabricay un poder
de negociacion elevado por parte de los clientes pueden acabar causandole
dificultades a la empresa; sobre todo si el volumen de produccién proveniente de

Funosa no es suficientemente elevado.

6.3.4.2.2 Oportunidades

O

Sectores clave para la fundicién con buenas perspectivas de futuro: Pese a la vigente
crisis de la Covid-19, el crecimiento demografico supone una mayor necesidad de
alimentos, y, por tanto, una buena perspectiva de futuro para el sector de los vehiculos

agricolas, fuertemente ligado al de la fundicién. Ademas, el sector de las obras
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publicas, en el que se esta centrando el volumen de producciéon de Funosa con la
creacion de su filial Cofunco, parece tener buenas perspectivas de la misma forma,
influenciado por cuestiones politicas frecuentemente.

e Amenaza muy baja de productos sustitutivos: Pese la aparicion de nuevas tecnologias
de elaboracién de machos, es muy poco probable que haya alguna alteracién masiva
en la forma en que estos se producen en serie en los proximos afios. Ademas, en el
caso de que las haya, siempre pueden adoptarse en el caso de querer expandirse. Por
otro lado, los materiales van a seguir evolucionando igual que han hecho en los
ultimos afios, ofreciendo unos mejores valores de emision a la atmosfera, los cuales
podran adaptarse sin problema a la maquinaria que se adquiera.

e Evolucidén notoria en la maquinaria usada para la produccion de machos: Esta es una
oportunidad por varios aspectos distintos. Por un lado, se asegura que las emisiones a
la atmosfera van a estar al menos al nivel que exigen las certificaciones europeas a dia
de hoy. Por otro, se aumenta la productividad y la calidad del macho en gran medida,
repercutiendo directamente al coste. Por ultimo, también hay que considerar las
informaciones que se tienen de los rivales del sector, los cuales cuentan con
magquinaria obsoleta. De este modo, estos deberan realizar fuertes campafias de

inversion para estar al nivel productivo de NJV.
6.3.4.3 Conclusiones y estrategia propuesta

Una vez meditados todos los aspectos recogidos en el andlisis del entorno, y especialmente
los recogidos en este uUltimo apartado de andlisis DAFO, se desaconseja la realizacion de este

proyecto en la situacién actual.

Esta decision esta fomentada principalmente por un factor externo determinante como es la
inestabilidad que supone la crisis de la Covid-19, existiendo el riesgo de nuevos rebrotes
incontrolados y confinamientos totales que puedan condenar a la organizacién desde un

principio.

Por otra parte, en el caso que la situacién sanitaria vuelva a la normalidad, se considera viable

llevar a cabo establecimiento de esta nueva empresa.

Esta hipdtesis esta motivada en gran parte por los bajos costes y la flexibilidad productiva que
presenta la empresa, provocadas principalmente por la gran ventaja que supone tener el

respaldo de una empresa mayor. El potencial problema que supone el uso de un material
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como la dimetilamina es uno al que se le tiene que hacer frente sea cual sea la situacién para
proveer de este tipo de producto, por lo tanto, para hacer frente a este asunto solo se puede

tratar de tener en el mejor estado posible las instalaciones de la empresa.

Pese a que gran parte de las fuerzas del analisis de Porter parecen estar en contra de esta
decisidn, hay que tener en cuenta que la venta de machos a otras empresas que no sean
Funosa se realizaradn en el caso que esta vea reducida su volumen de produccién, liberando a
NJV de la rivalidad del sector y del alto poder de negociacién de los clientes gran parte del

tiempo.

Ademas, los factores del entorno general que permaneceran una vez la emergencia sanitaria
se reduzca presentan unas buenas perspectivas de futuro, mayormente por la buena situacion
gue presentan varios sectores que necesitan ser provistos de piezas de fundicion y
consecuentemente de noyos, especialmente en el caso del sector de obras publicas. Por otro
lado, el problema que presenta la nueva Ley de Residuos propuesta puede verse aminorado
contemplando otras opciones alternativas al uso de plasticos, modificando el tipo de embalaje

usado.

6.4 Valores

Como NJV formara parte de un grupo mayor de empresas, se considera que sus valores deben
estar compartidos con la matriz. Funosa por su parte, reconoce del comportamiento de sus

colaboradores:
e SEGURIDAD: Evitar los accidentes.

¢ PRODUCTIVIDAD: Evitar el absentismo.

e COMPROMISO: Etica laboral.

e ESFUERZO: Ganas de trabajar, dar el maximo.

e INICIATIVA: Iniciativa propia ordenadas.

e TRABAJO EN EQUIPO: Trabajo en equipo, seguridad en equipo.

e IMPLICACION: Atencién en el trabajo y pasion por el cliente.

¢ RIGUROSIDAD: Limpieza, orden, cuidado de las maquinas y las instalaciones.
o CRECIMIENTO: Ganas de esforzarse y formarse para progresar.

e ORGULLO DE PERTENENCIA a FUNOSA.
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6.5 Establecimiento del modelo de negocio

Con tal de establecer las bases de esta nueva empresa, se rellena el lienzo del modelo de
negocio establecido por Alexander Osterwalder con lo que se espera de ella, que se puede

encontrar en la Tabla 6 del Anexo B.

En los siguientes puntos se van a detallar cada uno de los apartados que lo componen vy el

porqué de las decisiones que se toman.
6.5.1 Segmentos de mercado

En el caso de esta nueva empresa, se quiere crear una organizacion dedicada al comercio B2B,
donde los esfuerzos se van a centrar en lograr posicionarse en el nicho de mercado generado

por las empresas de fundicién, contemplando las que trabajen con hierro, aluminio o acero.

El juntar estas tres ramas en un solo segmento se debe a que sus necesidades confluyen en
un mismo tipo de oferta, debido a que los noyos usados en los tres tipos de fundicién son

compatibles.

Ademas, los canales de distribucion son los mismos, ya que se quiere ofertar a un territorio a
donde pueda llegar con transporte por carretera, influido en gran parte por la dificultad de

tratar con este tipo de producto, tal como se ha comentado en el apartado de Transporte.

Asimismo, cabe destacar que se tratan de tres tipos de empresas muy semejantes, las cuales

requieren de un mismo tipo de relacion.
6.5.2 Propuestas de valor

El valor que se pretende proporcionar a este segmento es el de geometrias de arena que se
adapten a los requerimientos de las piezas de fundicion producidas por los clientes, pudiendo

ofrecer ademds un precio ajustado y una entrega en tiempo reducido.
6.5.3 Canales

Como ya se ha presentado previamente en el apartado Andlisis de la cadena de valor, para
dar a conocer el producto que se va a ofertar va a optarse por una parte por la generacién de
un catalogo, tanto virtual como fisico, ademas de una pagina web corporativa. De esta forma,

se puede optar por destinar una o varias personas a ofertar el producto puerta a puerta por
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las empresas mediante el catdlogo fisico, aun asi, la opcién de informar a los potenciales
clientes mediante llamada telefdnica o correo electrénico cobra mas sentido estando en la
situacion actual, donde el contacto estrecho entre personas es poco recomendable a causa

de la crisis de la Covid-19.

Aguellas empresas que deseen evaluar la propuesta de valor que se ofrece seran atendidas
por el departamento comercial por via telematica, el cual trabajard juntamente con la oficina
técnica para ofertar el producto que mas se adapte a las necesidades del potencial cliente. En
el caso de aceptar la oferta realizada, el proceso de compra y de posventa se realizara por el

mismo canal.

Para realizar la entrega se va a trabajar con canales de socios comerciales, o lo que es lo
mismo, se va a proceder a subcontratar el transporte de entregas para liberar a la empresa

del mantenimiento que supone tener una flota de vehiculos a su disposicion.
6.5.4 Relaciones con los clientes

Para este tipo de empresa, se considera que el segmento de mercado que se tiene como

objetivo espera una relaciéon de asistencia personal, por eso mismo se va a optar por este tipo.

Se descartan servicios automaticos, por ejemplo, ya que la creacion de machos es
completamente personalizable dependiendo de la pieza de metal que se quiera fabricar y

requiere en gran parte de la comunicacién entre oficinas técnicas.

De este modo, se pretende ofrecer a las empresas de fundicién un trato excelente e

individualizado, que ayude al propésito de fidelizar clientes.
6.5.5 Fuentes de ingresos

Los ingresos en esta nueva noyeria vendran referidos completamente por la venta de activos,

los cuales seran los machos en si.

El precio de estos, estara determinado por los gastos y la estrategia que quiera seguir la
empresa. En el caso de que el cliente sea Funosa, se buscara siempre tener un precio de
transferencia que beneficie a ambas partes. Por otro lado, en el caso de vender a compaiiias
externas se tratard de fijar el precio dependiendo de si se quiere luchar por romper el
mercado, con precios mas cercanos al coste de produccién, o si se busca obtener un mayor

beneficio por transaccidn, dando un mayor margen desde el coste productivo.
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6.5.6 Recursos clave

Los recursos requeridos para generar la propuesta de valor que ofertard esta empresa se

distribuyen principalmente entre fisicos y humanos.

Como medios fisicos, podemos distinguir entre las instalaciones donde se llevara a cabo la
produccion, las cuales estaran formadas idealmente por una nave industrial. Esta edificacién
comprenderd el resto de recursos clave fisicos, como los recursos informaticos y de
comunicacion de la oficina, las materias primas y los silos que las almacenaran, la maquinaria
y las cajas de noyos que produciran los machos y los vehiculos que se usaran dentro de la

planta de produccidn.

En cuanto a los recursos humanos, se ha realizado un primer esbozo de cémo deberia ser el

organigrama de la empresa, visible en la llustracion 16 del Anexo B.

Como se puede observar, resaltado en color azul tenemos aquellos departamentos que van a
formar parte de la plantilla de NJV, que es Unicamente el dedicado a la fabricacion. Las tareas
a llevar a cabo por el resto de divisiones seran absorbidas por Funosa, ya que consta con una
estructura empresarial sélida, en la cual, como ha sido comentado en el apartado 6.3.3.1.1.2,

no tendria sentido reducir la carga de trabajo mientras que se afiaden nuevos puestos en NJV.
6.5.7 Actividades clave

Siguiendo la linea de lo propuesto en el apartado de Core business, para crear nuestra

propuesta de valor las actividades clave a realizar son la preparacion y el moldeo de arena.

En la llustracion 17 del Anexo B, se visibiliza el flow chart de los procesos que se espera que se
lleven a cabo en el interior de la empresa, desde el momento que entran las materias primas

hasta que sale el macho empaquetado por el muelle de salida.
6.5.8 Asociaciones clave

Dentro de la red de contactos que esta empresa va a necesitar para funcionar correctamente

podemos distinguir entre socios y proveedores.

Sin duda, Funosa seria el socio principal de NJV, pese a ser también un cliente. Esto se debe a
que es la matriz de su grupo de empresas, por tanto, la relacién de exclusividad y prioridad a

mantener es muy distinta que con las demas. Adicionalmente, deberan afiadirse al apartado
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de socios comerciales la compafiia a la que se le subcontrate el transporte de entregas y la
empresa a la que se contrate para realizar la limpieza de las oficinas, los vestuarios, los bafios

y la zona de descanso.

En cuanto a proveedores, hay que distinguir entre las distintas materias primas que se van a
necesitar: proveedores de arenas, de resinas y de catalizadores. Ademas, hay que sumar los
proveedores de pintura, para aquellos machos que requieran de un tratamiento de este tipo.
Por otro lado, hay que anadir a este grupo a la empresa de modisteria que fabricard las cajas

de machos para llevar a cabo la produccion.
6.5.9 Estructura de costes

Esta nueva empresa va a constituirse sobre una estructura de costes segln los mismos y no
segun el valor, ya que no existe un mercado Premium para este tipo de producto. Dentro de
esta estructura se va a trabajar para mantener al minimo los costes fijos, ya que suelen ser la

problematica principal de las empresas de fabricacion.

Esto es posible gracias sin duda a beneficiarse de la economia de escala que supone formar
parte del grupo de empresas de Funosa, la cual absorbe gran parte de la carga de trabajo, lo
gue reduce drasticamente la cantidad de empleados a tener en plantilla. También, hay que
considerar la ventaja de poder contar con empleados temporales, dependiendo del volumen

de trabajo al que tenga que hacer frente la planta de produccidn.
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7. Plan de operaciones

Alcanzado este punto, se quieren dar las pautas de como se realizarian algunas de las tareas

referentes a la organizacidn de la produccion de la nueva empresa.

El motivo por el que se realiza una previsién y no se lleva a cabo es principalmente por falta
de tiempo respecto a la entrega del proyecto, ya que es un tema muy amplio y seria necesario

extenderse mucho para hacerlo de forma correcta.

7.1 Analisis de necesidades productivas

Para llevar a cabo el andlisis de la produccion que la fabrica de NJV deberia absorber, tendria
qgue considerarse en primer lugar la produccién que se estd llevando a cabo en la seccidon
actual de Funosa. Mas especificamente habrd que centrarse en dos de sus maquinas
disparadoras en vertical, la M-50y la M-60, las cuales son iguales y tienen una capacidad de
disparo de 16 litros. Estas estan destinadas a la produccion en serie de machos y llevan a cabo
mas de un 50% de la manufactura de la seccion. Al ser un volumen tan alto, deberia
considerarse que los machos en los que se va a centrar NJV seran todos aquellos cuya caja de

noyos tenga igual o menos de 16 litros de volumen y el moldeo se realice de forma vertical.

El motivo por el cual se desestima tener en consideracién las otras dos mdquinas de
produccidn, la M-20 y la M-30, es porque, en el caso de la primera, se trata de una maquina
de moldeo en horizontal con una capacidad de 20 litros, por tanto, su objetivo es el de
producir nucleos relativamente grandes, los cuales cada vez tienen menos peso en la

produccion.

En el caso de la M-30, se trata de una maquina manual, cuyo principal problema se encuentra
en la gran cantidad de referencias que estdn relacionadas a ella. Estas referencias tienen
asignada a cada una de ellas una caja de noyos, la cual es propiedad del cliente, y en el caso
de tenerse que adaptar a una maquina actual deberia hacerse una inversién muy sustancial,
la cual no correria a cargo del cliente. Ademas, se suele tratar de referencias cuya produccion

es muy puntual, tanto que no se podria contemplar como serie.

Por otra parte, se va a contemplar la absorcion por parte de NJV de algunos de los machos

gue se compran actualmente a un proveedor externo. De estos, deberdn buscarse todos
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aquellos machos que tengan cajas de noyos con las dimensiones admisibles para producirse

en una maquina de 16 litros de disparo y que se realicen mediante moldeo vertical.

Ademas, esta nueva empresa deberia dimensionarse considerando un posible aumento del
25% en la produccién de Funosa. El motivo por el que se decide tener en cuenta este valor a
la fabricacién es porque la empresa matriz se encuentra en un 75% de su capacidad
productiva, de este modo, NJV se aseguraria no estar expuesta a un cuello de botella en el
caso de que la produccién de Funosa llegase a su limite, pudiéndola provisionar de los noyos

que requiera.

Por ultimo, también tendrian que considerarse aquellos machos que son fabricados con
alguna tara, principalmente causados porque al realizar los cambios de caja son necesarios
ciertos disparos hasta obtener piezas de la calidad deseada. Si bien es cierto que al ser
magquinaria nueva tendria que ser un porcentaje muy bajo, hay que seguir considerandolo,

por ese motivo se toma una suposiciéon de un 3% de merma en la produccidn total.

7.2 Analisis del flujo de entrada de materiales

El célculo de la frecuencia con la que nuevos materiales lleguen a la planta productiva se
deberia plantear de forma que se tuviera el minimo capital invertido en material que no se
esta usando. De esta forma, ademas de tener mas capital disponible, se reducira el espacio

dedicado al almacenamiento en la planta productiva y se logra un mayor orden en esta.

Por ejemplo, en el caso de la arena seria necesario que el camidn cisterna llegase a las
instalaciones de NJV cuando la capacidad de los silos fuera la suficiente para llevar a cabo la
produccidn del dia siguiente. Con esta forma de proceder, se asegura otro dia de produccidn
en el caso de que el transporte tenga algln percance y no se tiene un capital excesivamente

elevado en material almacenado.

Por otro lado, la situacién de la llegada de la amina, las resinas y la pintura se deberia
programar de una forma muy parecida. La principal diferencia se encuentra en que estas son
trasladadas por depdsitos enteros, por lo tanto, la previsién es mas complicada de realizar. La
solucién para esta situacion seria tener apalabrado con el proveedor la provision de stock en
sus instalaciones, asi cuando los depdsitos tengan una capacidad de aproximadamente un dia

de produccién pueda llegar el recambio.
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7.3 Analisis de medios productivos

Para determinar los elementos que tendrian que formar parte de esta nueva planta
productiva, se tendria que prestar especial atencién a la maquina disparadora de noyos, ya
que es la que determinard los demds medios necesarios y la plantilla que debera trabajar en

la fabrica.

Para encontrar la que mejor se ajuste a las necesidades de NJV, debera hacerse un estudio de
mercado, buscando aquellas que encajen con las caracteristicas de moldeo en vertical y 16
litros de capacidad de disparo. Entre estas, se compararan sus tiempos de disparo, los tiempos
de cambio de caja y su precio, hasta llegar a la conclusion de cual es la que mas le beneficia a
la empresa. Posteriormente, considerando la velocidad de la disparadora, los factores
humanos que interceden en la produccion, las horas dedicadas al mantenimiento y las horas
laborales del convenio de la Industria Ceramica se llegara a la conclusion de cuantas maquinas

seran necesarias para alcanzar las necesidades productivas de la fabrica.

Ya con la cantidad maquinas disparadoras necesarias definida, seria el momento de
dimensionar los demas medios productivos de la fabrica, como, por ejemplo, el silo de
almacenamiento de arena, las medidas del cual vendran dadas por los pardmetros definidos
en el Analisis del flujo de entrada de materiales, para asi no tener un espacio de almacenaje
excesivamente grande. Por otra parte, también seria necesario considerar un molino
mezclador de arena, una estacién de pintado por cada mdaquina disparadora, un horno de
secado de pintura y los carros de transporte que harian falta para transportar los machos de
un proceso a otro en la planta. Ademds, también se tendria que tener en cuenta la
implantacién de un scrubber por razones medioambientales, las cuales se explicaran en el

apartado de Andlisis del impacto ambiental.

7.4 Distribucion de la plantilla

Con el mismo andlisis que determine las maquinas disparadoras que son necesarias, se
establecerian también cuantos operarios serian necesarios para cumplir con las necesidades

productivas, ya que ese estudio tendria como resultado un valor de turnos diarios.

Dicho esto, habria que tener en cuenta también en las condiciones de produccién en las que
se encontrase la empresa. Esto quiere decir que para dimensionar la planta productiva si que

es necesario tener en cuenta el margen que supone el 25% de aumento de volumen, que seria
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un nivel mdximo, pero no significa que vaya a ser una situacidn que ocurra de forma
inmediata. Por eso mismo, deberian tenerse en cuenta Unicamente los valores de la
produccidn actual de Funosa, los machos producidos en externo y la merma para definir los

operarios necesarios en una situacién normal de produccién.

En el caso de los operarios, estos llevaradn a cabo todas las tareas que comporten la fabricacién
fisica del macho, o lo que es lo mismo, los procesos que se llevan a cabo desde que el noyo
sale de la disparadora hasta que es colocado en el carro de transporte, dependiendo de si se
dirigird a la estufa de secado o directamente al muelle de salida. En este transcurso de tiempo,
el trabajador deberia sacar el macho de la maquina, eliminar sus defectos mediante una lija,
si es que existen, pintarlo en el caso de que el cliente lo requiera y colocarlo en su plataforma

de transporte.

Por otra parte, a la figura de los operarios habria que afiadir la del encargado, el cual efectuaria
tareas de gestion, ademas de dar apoyo a los operarios. Estas tareas administrativas van desde
el recuento de los noyos que se fabrican hasta la distribucidn de las primas de los operarios,
pasando por latoma de datos de las lecturas de los distintos materiales, como las aminasy las
resinas. Ademas, también seria el que recibiria las materias primas y prepararia las mezclas de
pintura, y solo después de estas tareas podria colaborar con los operarios para transportar los
machos ya fabricados a la zona del horno de secado o al muelle de salida. En el caso de que él

no estuviera disponible, serian los propios operarios los que deberian llevar a cabo esta labor.
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8. Analisis econdmico

En el estudio econdmico de este proyecto se van a detallar la inversién requerida para la
puesta en marcha y la cuenta de resultados en una hipotética situacidon productiva de la
empresa, intentando tomar valores aproximados y coherentes para que los resultados se

ajusten al maximo a la realidad.

La circunstancia que se plantea es la de un afio de producciéon normal, sin tener en cuenta el
25% de margen de aumento productivo de la matriz del grupo. Por su parte, Funosa realiza
un estudio de cudl seria aproximadamente la cantidad de machos que serian requeridos de
encontrarse en esa situacién, cuyo resultado es de una cantidad de 1.800.000 noyos,

producidos con 1.900 toneladas de arena.

Se nombra también la cantidad de material necesario porque cuando se habla del coste de los
nucleos es mas preciso hacerlo en kilogramos de arena, puesto que un noyo de 10 kilos de

arena tendra mayor coste que uno de 2 kilos.

Para realizar este analisis de forma precisa, hubiera sido necesario ejecutar los apartados
propuestos en el apartado de Plan de operaciones y tener en cuenta muchos otros aspectos
gue no se plantean en él, ya que es importante hacer una prevision exacta del volumen que

debe afrontar la empresa para saber si es posible o no obtener beneficios.

8.1 Inversion de puesta en marcha

Para poder implantar este nuevo centro productivo se determinan una serie de elementos los
cuales pueden verse desglosados en la Tabla 7 del Anexo C. Respecto al total de estos, Funosa
facilita una inversion necesaria aproximada de 1.400.000 €, gracias a sus conocimientos del

mercado y sus experiencias en proyectos previos.

Como puede observarse en el desglose, mdas de un 70% de este coste recae sobre los medios
productivos. Este porcentaje esta representado principalmente por las dos maquinas
disparadoras que se estima que seran necesarias para cumplir con el volumen de produccion
de la situacién hipotética que se ha planteado. Para abastecer a estas se necesitara un siloy
un molino de arena con la capacidad suficiente como para poder abastecer al menos a una

maquina mas, ya que se trata de una inversidén elevada y hay que tener en cuenta la
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Puesto que NJV ofrecera a sus clientes el servicio opcional de pintura, seran requeridas dos
estaciones de pintado, una para cada disparadora, y un horno de secado. Asimismo, para
trasladar los machos producidos entre los procesos de la planta y también para enviarlos al
cliente serd necesario contar con cincuenta unidades de carros de transporte, los cuales
permitirdn reducir el consumo de plastico de un solo uso al poder evitar el retractilado de los
palés. La cantidad de carros que se ha contemplado es muy hipotética, ya que estos estaran

en constante rotacion entre las instalaciones del cliente, el transporte y la planta de NJV.

La ultima inversién a considerar dentro de los medios productivos es la implantacién de un
scrubber, el cual sera requerido para reducir las emisiones de aminas a la atmdsfera. Pese a
ser un coste elevado, se considera que es necesario para contribuir con la visién ecoldgica de

la empresa.

Por otro lado, el desembolso en las instalaciones en las que se realizara la fabricacién de los
machos representa alrededor de un 25% sobre el total. Gran parte de este, proviene de la
adquisicién por 280.000 € de una nave industrial de 510 m? en el Poligono Industrial Plans
d’Arau de La Pobla de Claramunt, cuyo precio ha sido tomado de una oferta real de la pagina
web MilAnuncios (2020). Ademas, para poder adecuar esta edificaciéon sera necesario
construir una estructura donde vaya montado el molino, montar dos estanterias de grandes
dimensiones para almacenar todas las cajas de machos de las referencias que se vayan a
fabricar y traer un médulo prefabricado acondicionado que sirva a los operarios como
vestuario. También, para el funcionamiento de la maquinaria y la habitabilidad de la nave se

adquirira un compresor y se acondicionara la instalacién eléctrica, luminica, de gas y de agua.

Aun tener un peso minimo respecto al coste total, también serd necesaria la compra de
mobiliario e informatica para la oficina del encargado y la obtencidn de estufas portatiles para

mejorar las condiciones de trabajo de los operarios en el invierno.

Por ultimo, también con un peso pequefio en el coste total, pero siendo imprescindibles para
poder implantar la empresa son las cuestiones de legalizacidn. En estas, se recogen los costes
gue van a ser necesarios para la creacién de la empresa como sociedad, los importes referidos

por la generacidn de residuos o los permisos para poder trabajar con gas, por ejemplo.
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8.2 Cuenta de resultados

Tomando como referencia la situacion productiva que se ha planteado en el apartado
anterior, se ha hecho un pequefno esbozo de cdémo estarian distribuidos los gastos y los
ingresos en la cuenta de resultados en el primer afio de funcionamiento de la empresa, la cual

esta desglosada en la Tabla 8 del Anexo C.

En cuanto a los gastos se refiere, el coste principal al que tendra que hacer frente la empresa
es la adquisicion de materiales, representando mas de un 45% del total. Dentro de estos
270.000€ se reparten la arena, las resinas, el catalizador y la pintura necesarios para la

fabricacidn de las 1.900 toneladas de arena planteadas anteriormente.

También, se tendran que contemplar las amortizaciones de la inversion inicial. Para lograr un
valor aproximado para este se han tomado los coeficientes propuestos por la Agencia
Tributaria (2020). Como se puede observar en los coeficientes de la Tabla 9 del Anexo C, se
pretenden amortizar los medios productivos en aproximadamente 8 afios, las instalaciones y
legalizaciones en aproximadamente 33 afios, y los elementos de la oficina y las estufas en 5

anos.

Asimismo, también se considera el salario de la plantilla necesaria para realizar la fabricacion.
Con la intencién de tomar un valor cercano se ha partido de la base del convenio salarial de la
Industria Ceramica de la UGT (2020), al cual se ha considerado afiadir un plus por la
peligrosidad materiales con los que se trabaja y en parte, para hacerlo mas competitivo.
Considerando el 30% aproximado de retencion de la Seguridad Social, se plantea un sueldo de

24.000€ anuales para los operarios y 30.000€ anuales para el encargado.

Ademas, partiendo de la base de la seccion actual de Funosa, se dan unos valores aproximados
para los siguientes aspectos: suministro y limpieza de ropa a los empleados, suministro de
EPI’s a los empleados, gasto anual de gas y electricidad, alquiler de una transpaleta, limpieza
de las instalaciones, mantenimiento de la maquinaria y transporte de la mercancia a las

instalaciones del cliente.

Llegados a este punto, considerando un gasto anual de 593.517 € en la produccién de 1.900
toneladas de arena, se obtiene un coste de produccién de 0,31 € por cada kilogramo de arena

en la situacién que se plantea.
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Por otro lado, los ingresos que recibird NJV provendran Unicamente de la venta de machos,
para los cuales se fija un precio de 0,36 € por cada kilogramo de arena, considerando que en
esta situacion Unicamente se abastecerd de machos a Funosa. Con este precio, NJV obtendria

un beneficio anual de mas de 90.000€, suponiendo alrededor de un 13% respecto al gasto.

Para decidir el precio de transferencia que mas se ajusta a las intenciones de NJV, en la Tabla
10 del Anexo C se ha realizado un estudio de como evoluciona el beneficio de NJV en
comparativa del ahorro anual que consigue Funosa con la implantacién de esta empresa,
partiendo de la base de que a la empresa matriz le cuesta aproximadamente 0,44 € la
produccion de cada kilogramo de arena, lo que supondrian 836.000€ en la situacion que se

esta planteando.

De entre las cinco opciones que se han propuesto, se quiere seguir una estrategia en que NJV
obtenga unos beneficios suficientes para hacer frente a cualquier percance al que deba hacer
frente, como una averia inesperada, a la vez que Funosa obtenga un ahorro notable con la
externalizacién de la produccidon de machos. Por tanto, se descartan las opciones 4y 5, ya que
beneficiarian totalmente a NJV y Funosa no obtendria ahorro, ademas de la opcién 1, puesto
gue el beneficio obtenido por NJV se considera que no seria suficiente. Por ultimo, las
opciones 2 y 3 serian compatibles con la estrategia que quiere seguirse, pero finalmente se
decide que 90.000€ es una cifra suficiente para poder afrontar cualquier inconveniente que

pueda presentarse y dard margen para hacer inversiones en el futuro.

Por ultimo, la justificacidon de obtener una producciéon mas rentable en NJV que en la seccién
actual de Funosa se encuentra por una parte en la productividad de la maquinaria nueva, y
por otra, en el cambio de convenio salarial. Contar con disparadoras de ultima generacidn
permite una velocidad de produccién mucho mayor, causado principalmente por la reduccién
del tiempo de cambio de caja y por una mejor coordinacién de los movimientos en el interior
de la maquina. Consecuentemente, estas mejoras permiten realizar la misma produccién con
menos operarios, los sueldos de los cuales parten de una base mucho mas reducida si se
comparan el convenio salarial que hay actualmente en Funosa con el que se quiere implantar
en NJV.
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9. Analisis del impacto ambiental

De entre las multiples problematicas relacionadas con el medio ambiente que este proyecto
presenta, en este apartado se busca una solucidn para los inconvenientes que presenta el uso
de la dimetilamina como catalizador en el proceso de conformado de los machos por el

método de caja fria.

9.1 Descripcion del elemento problematico

La dimetilamina es un gas incoloro comprimido licuado de olor acre, tal como la define el

Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo (2020).

Su principal peligro reside en que se trata de un gas extremadamente inflamable e incluso
explosivo, dependiendo de las sustancias con las que esté en contacto, que al arder desprende
humos o gases toxicos e irritantes. Ademas, es una substancia corrosiva para los ojos que
puede causar alteraciones en la vista e irritante del tracto respiratorio y la piel, pudiendo
ocasionar edema pulmonar en el caso de la inhalacién en concentraciones elevadas. También,

es nociva para los organismos acuaticos en el caso de encontrarse en contacto con ellos.

Como con el uso de todas las substancias de este tipo, la legislacion marca que deben
cumplirse los limites de 2 ppm en la exposicion de los operarios al gas y de 5 ppm en la emision

de particulas del mismo a la atmdsfera.

9.2 Soluciones propuestas

En primer lugar, se considera primordial planificar un mantenimiento preventivo a las
instalaciones para evitar posibles fugas que puedan causar explosiones en el caso de una
acumulacion del gas o filtraciones en el suelo, poniendo en peligro los ecosistemas acuaticos

cercanos a la fabrica.

Por otro lado, también se velara por la seguridad del trabajador entregando los EPI’s
necesarios para contrarrestar los peligros que puede presentar la presencia de la amina, como

pueden ser guantes, gafas y proteccién respiratoria.

Ademas, para evitar la acumulacion del compuesto en el ambiente del interior de la nave se

dispondra de extractores de aire en cada puesto de trabajo. Estos extractores, en lugar de
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enviar el aire directamente a la atmdsfera pasaran antes por un scrubber, dispositivo el cual

ha sido contemplado en la inversion necesaria para implantar este centro productivo.

El scrubber, también conocido como lavador de gases, tiene como propdsito limitar al maximo
las emisiones de particulas contaminantes a la atmdsfera. Con el establecimiento de este
instrumento, los olores molestos generados por el uso de la dimetilamina en el proceso de
fabricacidn seran practicamente imperceptibles en el exterior de la planta. Asimismo, dada su
eficacia, posibilita la reduccion de las emisiones de particulas hasta el nivel de 0.5 ppm,

cumpliendo holgadamente con la legislacion.
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Conclusiones

Una vez dado por finalizado este proyecto, se procede a exponer aquellas conclusiones que
se han obtenido durante el transcurso del mismo, teniendo en cuenta los objetivos que se han

propuesto al inicio.

La principal meta con la que se comienza este trabajo es la de aplicar los principios del
pensamiento estratégico de gestion con tal de obtener una empresa viable para llevar a cabo
la produccién de noyos, que a su vez beneficie al grupo de empresas de Funosa. Pese a no
poder determinar completamente si la empresa que se ha disefiado es viable, si que se puede
concluir que al haber realizado el analisis siguiendo las bases de este pensamiento limita
mucho las posibilidades de iniciar un proyecto destinado al fracaso, siempre que se sigan las
condiciones propuestas para la puesta en marcha. Asimismo, cabe anadir que los resultados
del analisis econdmico del proyecto permiten ser optimistas, puesto que se obtiene beneficio

en la cuenta de resultados de la situacion que se ha planteado.

Por otro lado, se considera que se ha cumplido con el fin de justificar el motivo por el que
Funosa debe instaurar una empresa filial para la fabricacion de machos. De este modo, la
conclusién que se extrae es que al tratarse de un producto con un valor propio tiene mas
sentido realizar una inversién para crear una nueva empresa que se dedique a ello, a su vez

solucionando otros problemas como es el de la localizacidn.

Para argumentarlo, se ha trabajado principalmente sobre los datos reales de la seccion de
actual de noyeria y se ha dedicado tiempo al trabajo de campo, observando el conjunto de
inconvenientes que hay en las instalaciones de Funosa. Contemplando los problemas que se
presentan, se consideran las dos opciones mas reales, que son la inversién en las instalaciones
actuales o en una ubicacidn externa, dejando de lado la posibilidad de comprar todo el
volumen de machos necesarios a un proveedor. Acabado el proyecto, se determina que esta
eleccion se hizo de la forma correcta, puesto que el suministro de noyos por parte de una

empresa externa supondria un coste demasiado elevado para ser viable.

De igual modo, se ha concretado la misidon y la vision que deberia tener esta nueva empresa,
dotandola de unas caracteristicas muy humanas y respetuosas con el medio ambiente.
Realizado el andlisis de la situacion actual de la empresa, se determina que con una crisis

sanitaria como la que estamos viviendo se desaconseja completamente la instauracion de esta
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nueva organizacion, en gran parte por las consecuencias econémicas que esta supone. Dicho
esto, también se concluye que, en el caso de entrar en un escenario de recuperacion, seria

beneficioso para Funosa llevar a cabo este proyecto.

Dado que era mi primera experiencia con esta tematica, he preferido emplear los métodos
mas conocidos dentro del pensamiento estratégico para asi lograr tener una idea inicial
consistente de la materia. Estos, ofrecen una visién general, pero en ningun caso contemplan

la totalidad de los aspectos a tener en cuenta en el estudio de la situacion actual.

Ademas, también se ha detallado la propuesta del modelo de negocio que deberia seguir esta
nueva empresa, a la cual se le da el nombre de NJV para poderse referirse a ella con mas
facilidad. En esta propuesta, se ha determinado que el valor que se deberia entregar a los
clientes es el moldeo de geometrias de arena que cumplan con sus necesidades, donde las
actividades clave para realizarlo son la realizacién de la mezcla de arena y la manufactura del
macho, las cuales han sido definidas previamente como core business de la compania. En
términos generales, lo que se desea es requerir de la minima plantilla necesaria,
aprovechando que se va a tener el apoyo de una empresa mayor para todos los aspectos que

no sean relativos a la produccién del macho fisico, asi limitando los costes fijos de la empresa.

Hay que puntualizar, que la estrategia que se plantea seguir desde un primer momento es la
de tener a Funosa como principal cliente, lo que significa que solo se pretende producir para

otras empresas en sus bajadas de produccion.

Al igual que en el caso del analisis de la situacién actual, el método que se ha seguido para
llevar a cabo la propuesta del modelo de negocio es uno de los mas conocidos,
fundamentalmente porque es muy simple y directo, lo cual facilita mucho el procedimiento si

te estas iniciando en la materia.

Acerca del plan de operaciones, se cumple con la finalidad de ofrecer un esbozo del proceso
a seguir para llevarlo a cabo. Esencialmente, el motivo por el que se da una visién de lo que se
deberia realizar y no se entra dentro del procedimiento es que se trata de un tema muy
amplio, por tanto, de haberse ejecutado, este trabajo se habria extendido en gran medida,
siendo imposible cumplir con el tiempo de entrega. Pese a no ofrecer ningun valor especifico,
se ha considerado que este apartado debe de formar parte del proyecto, puesto que seria el

siguiente paso a llevar a cabo con tal de implantar NJV.

UNIVERSITAT POLITECNICA DE CATALUNYA
BARCELONATECH
Escola d’Enginyeria de Barcelona Est

76



IMPLANTACION Y DISENO DE UN NUEVO CENTRO PRODUCTIVO: EXTERNALIZACION DE UNA SECCION DE
NOYERIA

Con relacién al analisis econdmico del proyecto, por una parte, se ha resuelto que
aproximadamente serd necesaria una inversion inicial de 1.400.000€ con tal de poner en
marcha esta nueva planta productiva, donde los costes mds representativos son la compra de
dos maquinas disparadoras y la adquisicidon de una nave industrial. Por otro lado, también se
ha llevado a cabo una cuenta de resultados de un hipotético primer afio de produccién. En
esta, se ha determinado que un precio de transferencia a Funosa de 0,36€ seria el adecuado
si se quiere seguir una estrategia donde ambas partes salgan beneficiadas, aun asi, seria igual
de valido subir ese precio para que NJV obtuviera un mayor beneficio los primeros afios, o,

por el contrario, se redujera para que Funosa recuperase mas rapidamente la inversion.

No obstante, hay que puntualizar que para estos dos estudios se ha contemplado una
situacion productiva realista, pero no exacta, donde deberian producirse 1.800.000 noyos. Del
mismo modo, para los costes de medios productivos, materias primas y obra civil en el interior

de la nave, entre otros, se ha contemplado una aproximacion facilitada por Funosa.

Respecto al analisis medioambiental, se ha concluido que la dimetilamina es el elemento que
puede suponer una mayor amenaza para el medio ambiente. Para solucionar estos
problemas, se propone realizar un mantenimiento preventivo puntualmente para evitar
incidencias en la medida de lo posible, ademas de plantear la instalacién de campanas de
aspiraciony un lavado de gases con tal de reducir al maximo las emisiones de aminas tanto en

el interior como en el exterior de la fabrica.

Por ultimo, desde el punto de vista personal considero que he cumplido con adquirir un
conocimiento notable tanto en la gestion de un proyecto de este tipo como en el
funcionamiento de una empresa en general, donde considero que el factor clave es ser capaz
de justificar en todo momento las decisiones que se toman de una forma objetiva. Por otro
lado, creo que pese a no haber realizado ningun especifico para explicar en qué aspectos se
ha tenido en cuenta el pensamiento lean, ha estado presente en aquellas decisiones que he
ido tomando y esto se refleja en pequefios detalles. Por ejemplo, contemplar la limpieza del
puesto de trabajo en cada cambio de turno, estandarizar los procesos realizados por los
operarios, usar cajas apilables para contribuir al orden de los espacios y considerar la
asistencia a cursos por parte de la plantilla de la empresa son algunos de los aspectos que
cumplen con el método de las 5S. Asimismo, dentro de la organizacién también esta presente
este sistema con la absorcién de Funosa de las tareas que no son plenamente productivas,

evitando la creacidn de puestos de empleo innecesarios.
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Anexo A

Valores obtenidos del estudio de demanda de piezas con noyo

Tn fabricadas | N2 REF | Tn fabricadas % N2 REF | Tn fabricadas % N2 REF

2010 33.876| 1.428 15.271| 45,1% 452 18.605| 54,9% 976

2011 35.938 1.501 15.090| 42,0% 447 20.848 | 58,0% 1.054

2012 32.930 1.262 15.232| 46,3% 439 17.698| 53,7% 823

2013 33.845 1.361 15.532| 45,9% 524 18.313| 54,1% 837

2014 31.350 1.109 14.971| 47,8% 401 16.379| 52,2% 708

2015 33.226| 1.055 16.290| 49,0% 384 16.936| 51,0% 671

2016 33.285 912 15.924| 47,8% 346 17.361| 52,2% 566

2017 33.998 830 16.436| 48,3% 330 17.562 | 51,7% 500

2018 33.653 716 17.589| 52,3% 329 16.064 | 47,7% 387

2019 22.735 670 13.170| 57,9% 339 9.565 | 42,1% 331

2020 (TAM 2020) 21.113 609 12.601| 59,7% 314 8.512 | 40,3% 295
Tabla 2. Valores de produccion total y de piezas con y sin noyo entre 2010 y 2020. (Fuente: Funosa)

Tn fabricadas % N2 REF | Tn fabricadas % N2 REF | Tn fabricadas % N2 REF

2010 26.851 | 79,3% 1.076 11.121 | 41,4% 261 15.730 | 58,6% 815

2011 27.796 | 77,3% 1.152 10.882 | 39,1% 272 16.914 | 60,9% 880

2012 28.191 | 85,6% 960 12.888 | 45,7% 277 15.303 | 54,3% 683

2013 28.137 | 83,1% 1.000 12.034 42,8% 296 16.103 | 57,2% 704

2014 24.931 | 79,5% 908 10.291 | 41,3% 257 14.640 | 58,7% 651

2015 26.175 | 78,8% 872 10.821 | 41,3% 247 15.354 | 58,7% 625

2016 27.518 | 82,7% 732 11.414 41,5% 213 16.104 | 58,5% 519

2017 27.927 | 82,1% 662 11.773 42,2% 202 16.154 | 57,8% 460

2018 25.895 | 76,9% 527 11.682 | 45,1% 178 14.213 | 54,9% 349

2019 14.541 | 64,0% 459 6.661 | 45,8% 177 7.880 | 54,2% 282

2020 (TAM 220) 13.413 | 63,5% 367 6.492 | 48,4% 134 6.921 | 51,6% 232

Tabla 3. Valores de produccicn de piezas del resto de clientes respecto al total producido entre 2010 y 2020. (Fuente: Funosa)

Tn fabricadas % N2 REF | Tn fabricadas % N2 REF | Tn fabricadas % N2 REF

2010 7.025 20,7% 352 4.150 59,1% 191 2.875 | 40,9% 161
2011 8.142 22,7% 349 4.208 51,7% 175 3.934 | 48,3% 174
2012 4.739 14,4% 302 2.344 49,5% 162 2.394 | 50,5% 140
2013 5.708 16,9% 361 3.498 61,3% 228 2.209 | 38,7% 133
2014 6.419 20,5% 201 4.680 72,9% 144 1.739 | 27,1% 57
2015 7.051 21,2% 183 5.469 77,6% 137 1.581 | 22,4% 46
2016 5.767 17,3% 180 4.510 78,2% 133 1.257 | 21,8% 47
2017 6.071 17,9% 168 4.663 76,8% 128 1.407 | 23,2% 40
2018 7.758 23,1% 189 5.907 76,1% 151 1.851 | 23,9% 38
2019 8.194 36,0% 211 6.509 79,4% 162 1.685 | 20,6% 49
2020 (TAM 220) 7.700 36,5% 242 6.109 79,3% 180 1.591 | 20,7% 62

Tabla 4. Valores de produccion de piezas de Cofunco respecto al total producido entre 2010 y 2020. (Fuente: Funosa)
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Graficos obtenidos del estudio de demanda de piezas con noyo
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Grdfico 1. Evolucion del porcentaje de piezas con y sin noyo frente al total producido entre 2010 y 2020. (Fuente: Elaboracion

propia)
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COMPARACION PIEZAS COFUNCO - NO COFUNCO CON
NOYO
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Grdfico 3. Evolucion del porcentaje de las piezas con noyo en Cofunco y en el resto de clientes entre 2010 y 2020. (Fuente:
Elaboracion propia)
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Anexo B

Analisis DAFO

DEBILIDADES

AMENAZAS

e Pocavariedad de oferta.
e Dependencia de un solo cliente.

e Uso de materiales peligrosos en la

produccion.

Economia mermada a causa de la
pandemia de la Covid-19.

Legislacion restrictiva en cuanto a los
plasticos de un solo uso.

Varios factores del analisis de sector con
amenaza elevada.

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

e Plantilla reducida y variable.

e Localizacion clave.

Sectores clave para la fundicién con

buenas perspectivas de futuro.

e Bajos costes de fabricacion. e Amenaza muy baja de productos
sustitutivos.

e Evolucién notoria en la maquinaria usada

para la produccion de machos.

Tabla 5. Matriz DAFO de NJV. (Fuente: Elaboracion propia)

Establecimiento del modelo de negocio

Asociaciones clave Actividades clave Propuestas de valor Relaciones con los Segmentos de mercado
clientes
Socios Mezcla de arena Noyos Atencién personalizad Fundici
Funosa Manufactura del macho Elaboracidn de geometrias | Trato individualizado con el Comercio B2B con fundiciones
Empresa de transporte Pintura de noyos de arena adaptadas a las objetivo de fidelizar clientes. | de hierro, acero y aluminio,
Empresa de limpieza necesidades del cliente. tanto a nivel nacional como
europeo.
Proveedores
Arenas Recursos clave Canales
Resinas o -
N Fisicos Canales propios
Catalizadores . .
X Instalaciones Catalogos
Pintura - £ ot
. Magquinaria Pagina web
Modelista . .
Humanos Via telemdtica
Empleados de planta Canales de socios
Ingenieria comerciales
RR.HH. Transporte por carretera
Direccidn General
Estructura de costes Fuentes de ingresos
Seglin costes Venta de noyos
Objetivo de limitar costes fijos en medida de lo posible. Precio variable dependiendo del cliente y de la estrategia a seguir.

Tabla 6. Lienzo del modelo de negocio de NJV. (Fuente: Elaboracion propia)

UNIVERSITAT POLITECNICA DE CATALUNYA
BARCELONATECH
Escola d'Enginyeria de Barcelona Est

87



Anexos

Recursos clave

DIRECCION

GENERAL

— PRL

Medio Ambiente
|
s fr : Desarrollo - .
Administracion Calidad Compras Operaciones

Informatica

R.R.H.H.

| 1
Produccion Mantenimiento

Encargados Operarios

llustracion 16. Organigrama propuesto para NJV. (Fuente: Elaboracion propia)
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Actividades clave

Liegada de materias LEYENDA

primas

Inspeccian

Preparacion de la
mezcla de arena Operacion

—_— Flujo

Imspaccion da la
mezcla de arena

Transporta

Almacenamianto
Moldeo del macho
) NOK
inspeccidén del macho Lyar el macho

Transporte con
transpaleta

Pintura y secado del
macho

Embalaje

L

Almacenamiento en

el muelle de salida

llustracion 17. Flow chart propuesto para NJV. (Fuente: Elaboracion propia)
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Anexo C

Inversion inicial necesaria

O

Cantidad Precio Porcentaje
MEDIOS PRODUCTIVOS
Disparadora 2 uds. 525.000 € 37,8%
Silo 1 ud. 13.000 € 0,9%
Molino de arena 1 ud. 185.000 € 13,3%
Scrubber 1 ud. 121.000 € 8,7%
Estacién de pintado 2 uds. 4775 € 0,3%
Horno de secado 1 ud. 150.000 € 10,8%
Carros de transporte 50 uds. 17.500 € 1,3%
TOTAL 1.016.275 € 73,2%
INSTALACIONES
Estructura molino 1 ud. 20.000 € 1,4%
Estanterias 2 uds. 4.000 € 0,3%
Compresor 1 ud. 5.500 € 0,4%
Instalacién electrica 1 ud. 12.000 € 0,9%
Instalacion iluminacion 1 ud. 7.800 € 0,6%
Instalacién agua 1 ud. 2.800 € 0,2%
Instalacién gas 1 ud. 6.500 € 0,5%
Alarma 1 ud. 1.000 € 0,1%
Nave industrial 1 ud. 280.000 € 20,2%
Modulo vestuario 1 ud. 12.700 € 0,9%
TOTAL 352.300 € 25,4%
OTROS
Mobiliario e informatica - 4.000 € 0,3%
Estufa portatil 2 uds. 825 € 0,1%
TOTAL 4.825 € 0,3%
LEGALIZACIONES
Licencia / Ingenlerla / ) 15.000 € 11%
Legalizaciones
TOTAL 15.000 € 1,1%
TOTAL 1.388.400 € 100,0%

Tabla 7. Inversion inicial necesaria para la puesta en marcha de NJV. (Fuente: Elaboracion

propia)
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Anexos

Cuenta de resultados

Precio Porcentaje
GASTOS
Mano de obra 126.000 € 21,23%
Material 270.000 € 45,49%
Ropa 350 € 0,06%
Limpieza ropa 800 € 0,13%
EPI's 2.500 € 0,42%
Electricidad 15.000 € 2,53%
Gas 15.500 € 2,61%
Mantenimiento 10.000 € 1,68%
Limpieza instalaciones 3.000 € 0,51%
Alquiler transpaleta 5.430 € 0,91%
Transportes 11.000 € 1,85%
Amortizaciones 133.937 € 22,57%
TOTAL 593.517 € 100,00%
INGRESOS
Venta de machos 684.000 € 100,00%
TOTAL 684.000 € 100,00%
TOTAL 90.483 € 13,23%

Tabla 8. Cuenta de resultados anual para la situacion productiva propuesta.
(Fuente: Elaboracion propia.)

ELEMENTO COEFICIENTE | AMORTIZACION
Medios productivos 0,12 121.953 €
Instlaciones y
L 0,03 11.019€
legalizaciones
Otros 0,2 965 €
TOTAL 133.937 €

Tabla 9. Coeficientes usados en el cdlculo de amortizaciones. (Fuente:

Elaboracion propia.)

Unidades Opcidn 1 Opcidn 2 Opcién 3 Opcién 4 Opcién 5
Precio de transferencia € 0,34 € 0,36 € 0,40€ 0,44 € 0,50 €
Beneficio anual NJV € 52.483 € 90.483 € 166.483 € 242.483 € 356.483 €
Ahorro anual Funosa € 190.000 € 152.000 € 76.000 € 0€ -114.000 €

Tabla 10. Estudio del precio de transferencia optimo segun la estrategia propuesta. (Fuente: Elaboracion propia.)
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