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INTRODUCCION

En la búsqueda de nuevos productos para la exportación el Ecuador ha encontrado una

interesante alternativa en la elaboración industrial de los productos agrícolas para darles

un valor agregado mayor y mediante esto aumentar los ingresos de las exportaciones.

El presente estudio tiene como objetivo analizar la factibilidad económico financiera de

instalar una planta procesadora de jugo y concentrado de frutas.  Se planteará a lo largo

del estudio, las consideraciones necesarias y requerimientos para el establecimiento de

una planta tipo.

Para el cumplimiento de esto se ha efectuado un análisis de la situación actual del

mercado de jugos de frutas en el mundo, así como la situación de este segmento de la

agroindustria en el Ecuador;  se han tomado en cuenta los requerimientos técnicos

necesarios para poner en marcha la planta; se plantea una posible forma de

financiamiento dadas las condiciones actuales del mercado y finalmente se concluye

con una evaluación financiera del proyecto.

Se espera que este estudio pueda dar una visión de las consideraciones a tomarse en

cuenta para proyectos de este tipo; y que sirva de mucha ayuda para futuros

inversionistas en este sector de la agroindustria.
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CAPITULO I

INFORMACION GENERAL

1.1- JUSTIFICACION Y ANTECEDENTES

Si bien en la primera mitad del presente siglo hubo algunos desarrollos industriales

incipientes en la industria del plástico en América Latina, el verdadero arranque de la

misma se ubica en los años cincuenta y sesenta, cuando surgen las que hoy son las más

importantes empresas del sector en la región.  Con  el correr de los años se ha

constitiuído en una de las más vigorosas actividades manufactureras en una cadena

productiva que desde la petroquímica, hasta la elaboración de bienes intermedios y

finales de plástico, se proyecta como una de las más promisorias en crecimiento para los

próximos años.  En los noventa, América Latina ha dado un gran salto en el consumo de

resinas plásticas, lo que la convierte en uno de los mas atractivos mercados en el mundo

en desarrollo.

Así como en varios países se ha desarrollado la industria del plástico, también en el

Ecuador esta industria  ha contribuido al desarrollo económico, técnico y social del País.

La importancia del plástico ha sido tal, que productos que antes se elaboraban de

madera, vidrio, papel o de metal, hoy son  a base de plástico.

Esta industria tuvo sus indicios en nuestro país a partir del año 1960.  Los pioneros en

incursionar en esta actividad fue El Grupo Plastigama; (empresa de origen Alemán) con
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la instalación de una planta para la elaboración de rollos plásticos; exclusivamente para

la industria bananera.

En la Costa gran parte de la población se dedica al comercio de bienes de consumo, uno

de éstos es la compra y venta de artículos de plástico; tales como:  utensilios

domésticos, recipientes, envases, bolsas, etc.; siendo el mercado de bolsas plásticas uno

de los más atractivos para el comercio, debido a  la variedad de bolsas que pueden ser

elaboradas. Sin embargo la falta de controles de calidad por parte de las empresas

productoras impide satisfacer al público consumidor.  Esto quiere decir que con la

tecnología apropiada y efectuando los debidos controles de calidad se puede abarcar

gran parte del mercado de bolsas plásticas.

Entre los diferentes tipos de bolsas que pueden ser elaboradas, está el tipo chequera.

Este tipo de bolsas lleva comercializándose en el mercado cerca de 6 años, pero la

aceptación y su creciente demanda es apenas hace 3 años.

La escasez  de esta bolsa impide a los distribuidores del mercado local (costa)

abastecerse del producto, debido que existe solo una empresa productora de este tipo de

bolsas que se encuentra localizada en la  ciudad de Quito,  lo que nos indica que existe

una demanda de bolsas plásticas tipo chequera no satisfecha (Costa)  y que  puede ser

cubierta mediante la instalación de una planta para la producción de estas bolsas.
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1.2-  OBJETIVOS DEL PROYECTO

Objetivo General.-

Determinar la ejecutabilidad y factibilidad económica, técnica y financiera que tendría

la instalación de una planta para la producción y elaboración de rollos y bolsas plásticas

de polietileno de alta densidad tipo chequera.

Objetivos Específicos.-

•  Identificación de  la situación actual de la producción y elaboración de bolsas

plásticas en general.

•  Determinar  la demanda existente en el mercado local para  este producto.

•  Identificar los esquemas de la fase técnica que se requiere para producir y elaborar

este producto.

•  Desarrollar un análisis económico y financiero, para determinar si el proyecto

resulta viable o no.
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CAPITULO II

EL MERCADO

2.1-    GENERALIDADES

La producción y elaboración de bolsas plásticas en el Ecuador se ha convertido en una

industria muy rentable y a su vez competitiva, pero la diversidad de bolsas plásticas que

se pueden fabricar demuestra que esta en pleno crecimiento,  como se puede apreciar en

el mercado de bolsas plásticas de HDPE(1) tipo chequera.

La aceptación de este tipo de bolsas plásticas por parte de los agentes consumidores ha

sido tal que  ha logrado reemplazar casi en su totalidad a  las  bolsas plásticas de

LDPE(2), por su mayor flexibilidad y resistencia en cuanto a los diferentes tipos y

grosores de film (película).

2.2- DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Las bolsas  tipo chequera es un medio de envase plástico elaborado con polietileno de

alta densidad, que es un plástico con propiedades sobresalientes, las cuales hacen del

polietileno una materia prima conveniente para la elaboración de bolsas plásticas tipo

chequera.  Estas propiedades son:  poco peso, flexibilidad, tenacidad, alta resistencia

química y propiedades eléctricas sobresalientes, de las cuales las más importantes para

la aplicación y utilidad del producto son: el poco peso, la flexibilidad y la alta

resistencia.

_______________________________
(1) Polietileno de alta  densidad

(2) Polietileno de baja densidad
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Las bolsas plásticas tipo chequera permiten envasar cualquier producto con total

seguridad, por las características anteriormente mencionadas. Generalmente se utilizan

para envasar alimentos y víveres, pero su utilidad esta medida de acuerdo con las

necesidades del consumidor.

Las bolsas plásticas tipo chequera son elaboradas en distintos tamaños y colores.  Los

tamaños son impuestos por el mercado, según las exigencias del consumidor final,

y en cuanto al color o pigmentación, suele ser en tonos bajos, lo que le brinda a la bolsa

cierta transparencia, que permite al consumidor ver el producto envasado.

Figura 1.-  Bolsas Tipo Chequera

Como se puede apreciar en la Figura 1, las bolsas plásticas tipo chequera son bolsas

unidas en bloque con perforación de separación transversal en la parte superior, lo que

permite que la bolsa se desprenda con mayor facilidad, como un talonario de cheque, de

ahí su nombre de bolsas tipo chequera.  Otra característica importante es su soladadura

de fondo o doble sello en la parte inferior de la misma, que brinda seguridad al envase.

A continuación se muestran los diferentes tamaños que pueden elaborarse.
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Tamaño de Bolsas
Tipo Chequera
Cuadro No. 1

4” x 8”

5” x 8”

6”x 10”

7” x 12”

8” x 12”

8” x 14”

9” x 14”

10” x 16”

12” x 18”

Fuente:  Distribuidora de Bolsas Plásticas (CastroPlast)

Autor: Elaborador del Proyecto

2.3- PRODUCTOS SUSTITUTOS

Uno de los principales  productos sustitutos, en lo que se refiere a bolsas plásticas de

alta densidad que tiene nuestro producto son las bolsas tipo camiseta, fabricadas con las

mismas materias primas, pero su diseño y elaboración del film (película) son diferentes,

ya que, generalmente estas bolsas son diseñadas para resistir mayor peso, por lo tanto el

espesor no es el mismo que el de las bolsas tipo chequera  (0.0003 pulgadas) sino que es

un film de mayor espesor (0.0006 pulgadas), lo que da como resultado un mayor costo

de producción y un precio no competitivo con el de nuestro producto.
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2.4-      OFERTA

2.4.1. -  PRODUCCION NACIONAL DE BOLSAS PLASTICAS

La producción de bolsas plásticas tiene sus inicios en la década de los sesenta, con la

fabricación de bolsas para banano(1). Pero la utilidad del producto como medio de

envase fue creciendo hasta llegar a reemplazar a las bolsas de papel, esto incentivó  a

empresarios ecuatorianos a invertir en esta  industria,  la cual  ha ido creciendo en los

últimos 10 años.

Cabe mencionar que para el análisis de oferta no se ha tomado en cuenta la producción

de bolsas plásticas de las cadenas de supermercados ya que estas bolsas no son

comercializadas.

A continuación se muestra la producción nacional de bolsas plásticas.

Producción Nacional
De Bolsas plásticas

Cuadro No. 2

   Años                         Producción (TM)

1989 17.200

1990 19.450

1991 20.900

1992 21.475

1993 21.175

1994 22.010

1995 24.385

1996 26.540

1997 28.754

Fuente :  Banco Central
Elaborador:  Autor del Proyecto

______________________________
(1)   

Baja densidad
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2.4.2-   PRODUCCION NACIONAL DE BOLSAS PLASTICAS TIPO CHEQUERA

La producción de bolsas plásticas tipo chequera de alta densidad empieza  en el año

1992, por parte de la transnacional Productos Paraíso del Ecuador, en este primer año

la empresa logró producir no más de 15 toneladas mensuales.

 Según datos proporcionados por la empresa,  el mercado no respondió como esperaban,

esto se debió a los gustos y preferencias del consumidor hacia otros tipos de bolsas

plásticas.  Sin embargo, las excelentes características propias del envase (peso,

resistencia y presentación) llevaron a comerciantes y consumidores a demandar el

producto, y por consiguiente a la empresa a aumentar su producción y lograr la

aceptación de su producto.   Es a partir del año 1997, en que se empieza a incrementar la

producción del producto, destinándose un 40 % de esta a la región Costa (1).

A continuación se presentan dos cuadros ilustrativos, el primero  acerca de cuanto ha

sido la producción en los últimos años y el segundo muestra en forma detallada  la

producción, precio, y tipo de medida que la empresa Quiteña comercializó en el año

1998.

Producción Anual
Empresa Productos Paraíso del Ecuador

Cuadro No.3

AÑO
PRODUCCION 

(KILOS)

1994 480.000
1995 500.000
1996 1.020.000
1997 1.721.100
1998 2.813.199
1999 2.850.000

Fuente:  Empresa Paraíso
Autor: Elaborador del proyecto

_____________________________
(1)   Empresa Paraíso del Ecuador
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Producción Promedio 1998
Productos Paraíso del Ecuador

Cuadro No. 4

Participacion    
mercado (%)

Cantidad Ofertada 
(unidades)

M edida 
(Pulgadas)

Kilos

0,98 12.714.793 4 x 8 22.188

4,50 81.702.125 5 x 9 91.680

9,12 313.220.370 6 x 10 214.139

10,69 377.285.526 7 x 12 214.737

9,79 341.840.229 8 x 12 371.401

14,21 477.454.455 8 x 14 434.229

12,83 391.913.157 9 x 14 367.781

28,54 613.158.579 10 x 16 774.238

6,44 115.412.227 12 x 18 210.094

2,86 24.217.322 12 x 20 112.712

2.748.918.783 2.813.199

FUENTE :  Empresa Manifiestos y Distribuidores de Plástico (CastroPlast y Plastisur)

AUTOR:  Elaborador del Proyecto

La información presentada en el cuadro anterior, fue deducida  del total de kilos netos

que la empresa quiteña importó  de materia prima (Polietileno de alta densidad y

polietileno lineal de baja densidad 2’813.199 kilos) en 1998 y el resultado de una

entrevista realizada a los propietarios de los centros distribuidores de productos

plásticos, tanto de la Sierra como de la Costa.

Como se puede apreciar en el Cuadro No. 4, el mayor porcentaje de participación en el

mercado lo abarcan 6 tamaños que serán los considerados para la elaboración en nuestra

planta tipo.
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2.4.3. -   PROYECCIÓN DE LA OFERTA LOCAL (COSTA)

La oferta en el mercado local (Costa) estará determinada por la capacidad de producción

que tendrá la planta tipo y de los posibles competidores que se decidan ingresar a este

mercado en el tiempo de vida útil del proyecto (10 años), debido  que aún no existe en

el mercado local  competidor alguno.  Es por esto que se ha decidido abrir  mercado con

una cantidad de producción de 20.000 kilos mensuales, es decir 240.000 kilos al año,

pero para llegar a este volumen de producción, se deberá combinar los insumos o

también llamados factores de producción de una manera determinada, estos incluyen la

mano de obra; materias primas y capital.  Tomando en cuenta la producción ofertada en

el año 1999 por la empresa Paraíso y el porcentaje destinado de esta a la región costa, la

producción generada por el proyecto representaría un incremento en la oferta del 21 % y

una participación del mercado local del 17 %.

2.4.4. -   PRINCIPALES PRODUCTORES

Según información del mercado de bolsas plásticas el único y principal productor de

bolsas plásticas tipo chequera es la empresa transnacional:  Productos Paraíso del

Ecuador.  Cabe recalcar que la empresa tiene como sus principales líneas de producción

la de coextrusión y laminado así como la fabricación de colchones, siendo la línea de

bolsas plásticas tipo chequera una relativamente pequeña para el tamaño de esta

empresa, razón por la cual esta no realiza una mayor inversión para incrementar su

capacidad productiva, ya que sus recursos son encaminados a sus otras líneas que le

generan un mayor rendimiento.
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2.5. -   DESTINO DE LA PRODUCCIÓN

La Planta tipo destinará su producción en los principales  distribuidores de artículos de

plástico y en lugares de expendio de productos de primera necesidad;  ej. : mercados

populares, supermercados, minimarkets, farmacias, papelerías, panaderías, ferias libres,

despensas, etc.  Además tenemos a las fábricas envasadoras de alimentos y productos

que tienen la necesidad de conservar el producto en las mejores condiciones de higiene.

2.6. -  CANALES DE COMERCIALIZACION

Un canal de distribución es la ruta que toma un producto para pasar del productor a los

consumidores finales, deteniéndose en varios puntos de esta trayectoria.  En cada

intermediario o punto en el que se detenga esa trayectoria existe un pago a transacción,

además de un intercambio de información.  El productor siempre tratará de elegir el

canal más ventajoso desde todos los puntos de vista.

AGENTES

 

PRODUCTORES
MAYORISTAS

   MINORISTAS
CONSUMIDORES
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Para poder seleccionar los  canales  más adecuados para la distribución y

comercialización del producto, se pondrán a consideración tres aspectos referentes a los

objetivos que persiga el proyecto, estos son: Cobertura del mercado, control sobre el

producto y costos.

Debido a que el producto es popular y de mercado amplio se seleccionará el canal

Productores – agentes -  mayoristas – minoristas - consumidores,  a pesar de ser el canal

más  indirecto y  el que encarece más el precio  final del producto,  es el que abarca

mayor mercado, de esta manera se satisface la demanda local y se cumple con el primer

objetivo, cobertura del mercado.  Sin embargo, mientras más intermediarios haya, se

perderá más el control del producto,  por esta razón hemos decido utilizar más de un

canal de distribución y para poder controlar el producto se tomará en cuenta el canal

Productores - consumidores, es decir las ventas son hechas directamente, y el

consumidor acudirá  directamente a la fábrica a  comprar el producto.

Cada canal seleccionado tiene sus ventajas y desventajas por ejemplo este último

aparentemente es de menor costo, pero menos costoso resulta atender a 10 mayoristas

que a 100 consumidores finales, así que la mejor selección es combinar  los distintos

canales seleccionados, para cumplir con todos los objetivos.
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2.7. -   DEMANDA

2.7.1.-   DEMANDA NACIONAL DEL PRODUCTO

Al realizar el estudio de viabilidad del proyecto es de vital importancia: definir

adecuadamente la naturaleza de la demanda del producto, determinar y medir cuáles son

las fuerzas que afectan los requerimientos del mercado con respecto al producto, así

como determinar la posibilidad de participación del producto del proyecto en la

satisfacción de dicha demanda.

Debido que el producto tiene 8 años comercializándose en el mercado nacional, siendo

los dos primeros años de poca aceptación por parte del consumidor y teniendo acogida

los años siguientes, no existe información estadística  del consumo nacional aparente de

bolsa plásticas tipo chequera, por esta razón se ha recopilado información de fuentes

secundarias, tales como:  principales distribuidores locales y de la propia empresa

Paraíso  para poder conocer un poco más a fondo cuáles han sido las preferencias y los

gustos del consumidor, acerca del producto.

Demanda Nacional de
Bolsas Plásticas tipo chequera

Cuadro No. 5

 

AÑO
CANTIDAD 

DEMANDADA (kilos)

1994 250.000
1995 375.000
1996 1.500.000
1997 2.250.000
1998 3.640.000
1999 3.875.000

Fuente:  Empresa Paraíso

Autor: Elaborador del proyecto
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2.7.2. -    PERSPECTIVAS DE MERCADO

La información suministrada por los centros de distribución de artículos plásticos y

empresas productoras de bolsas plásticas, nos indica que  a pesar de la fuerte

competencia y la variedad de envases plásticos (bolsas) se puede abarcar un segmento

del mercado dentro de las bolsas plásticas  de alta densidad.

Obtenidas las tendencias de oferta y demanda del producto en los últimos años, es

posible realizar sus respectivas proyecciones en el tiempo, por medio de un análisis de

regresión, pero los datos proporcionados son insuficientes debido a que el producto es

relativamente nuevo y  tiene en el mercado apenas 8 años.

Esto no quiere decir que por no tener un cálculo numérico no se pueda estimar la

demanda insatisfecha, al contrario existen otros factores que son motivo de análisis.

La tendencia de la demanda nos muestra que dada la producción en el año 99 y el

volumen demandado en ese mismo año, existe una brecha aproximada de 1’025.000 de

kilos del producto, siendo la región costa la que representa un mayor porcentaje de esta

brecha con un 60 % (1), por lo tanto el proyecto estará en capacidad de satisfacer

aproximadamente el  40 % de esta brecha.

Sin embargo, existe otro factor que incide, que es el comprador, por lo que resulta

ventajoso para el proyecto, imponer un precio más bajo que el de la competencia.

___________________________

(1)   Información proporcionada por H.G. Plástic
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2.8. -    ESTRATEGIA  COMERCIAL

La estrategia comercial del  producto deberá basarse en cuatro decisiones fundamentales

que influyen individual y globalmente en la composición del flujo de caja del proyecto.

Tales decisiones se refieren al producto, el precio, la promoción y la distribución.

Se ha seleccionado  como estrategia comercial introducir el producto al mercado local

con un bajo precio, ofreciendo un producto de iguales características que el de  la

competencia. Siendo el producto de consumo masivo, al tener un bajo precio la

aceptación por parte de  los comerciantes mayoristas, minoristas y consumidores será

inmediata; esta respuesta dependerá también  de las condiciones de crédito a los

compradores; en nuestro caso se exigirá un cobro de contado con un máximo de crédito

de 15 días.

Por otra parte, el producto no será identificado por una  marca, sino por el nombre de la

nueva empresa productora  y la promoción de este se hará básicamente por el cruce de

información entre el productor,  mayorista,  minorista y  consumidor.  De esta manera se

ahorran gastos en publicidad.
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2.8. -   ANALISIS DE PRECIOS

El precio de las bolsas plásticas tipo chequera esta determinado por el precio que tenga

la pulgada cuadrada de este tipo de bolsas  en el mercado.  Actualmente el precio de la

pulgada cuadrada es de  0.026 centavos de dólar(1).  Este valor al ser multiplicado por el

largo y el ancho de la bolsa que también es medida en pulgadas, dará como resultado el

precio por millar del producto.

Tomando en cuenta el precio que ha tenido la pulgada cuadrada en 1999, y para ingresar

al mercado con un precio  competitivo, el precio de la pulgada cuadrada en nuestro

proyecto será de 0.024 centavos de dólar.

A continuación se muestra un cuadro del precio de las bolsas que la planta tipo

elaborará.

Precio del producto

Cuadro No. 6

Tamaño

      (medida)

Precio de la

Pulgada cuadrada

Precio

( x millar)

Precio

(kilo)

10” x 16” $0.024 $3.84 $2.64

9” x 14” $0.024 $3 $2.62

8” x 14” $0.024 $2.7 $2.49

8” x 12” $0.024 $2.3 $2.63

6” x 10” $0.024 $1.4 $2.56

Fuente:  Empresa Paraíso

Autor: Elaborador del proyecto

_____________________________________________

(1)  Información suministrada por los centros distribuidores de plástico (Plastisur)
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El precio promedio por kilo estimado es  de $2.58,  este precio se calcula sobre la base

de la siguiente formula:

a: Ancho de la bolsa

l: largo de la bolsa

e: espesor de la bolsa (0.3 mmp)

constante matemática(1) = 33

Peso del millar =  (a * l * e) / 33

Precio/kilo = Precio del millar / Peso del millar

El cálculo del precio de las bolsas tipo chequera se  efectúa por kilo dado que  es la

unidad de medida que se utilizará en el proyecto, para el análisis de los costos.

_____________________________________________

(1)  Constante matemática que facilita el cálculo de precio
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2.9.-   ANALISIS FODA

MATRIZ FODA

Actores estratégicos claves:
Productores de bolsas plásticas tipo
chequera.
Distribuidores/Mayoristas

FORTALEZAS:

•  Conocimiento del proceso
productivo

•  Experiencia comercial en bolsas
plásticas de alta densidad

•  Conocimiento de la capacidad
de producción de la
competencia

•  Unica planta elaboradora de
bolsas plásticas tipo chequera en
la Costa.

DEBILIDADES:

•  Baja capacidad de producción
•  Poca influencia sobre los

precios
•  Débil gestión empresarial
•  Comercialización individual

OPORTUNIDADES:

•  Mercado con tendencia a
mejorar desde el punto de vista
demanda.

•  Distribuidores de bolsas
plásticas que amplían su
capacidad de venta.

•  Posibilidad de importar las
materias primas.

•  Existencia de mano de obra

aprovechable

ESTRATEGIAS FO:

•  Aprovechar la experiencia
comercial para negociar precios,
de acuerdo al volumen de
producción demandado.

•  Ofrecer la seriedad como única
planta elaboradora del producto
para fijar negociaciones de corto
y mediano plazo

ESTRATEGIAS DO:

•  Aprovechar la ampliación de los
distribuidores de la Costa para
comercializar y abarcar mayor
mercado.

•  Apoyarse en programas de
asistencia técnica ofrecidos por
los proveedores de la
maquinaria  para incrementar la
productividad.

AMENAZAS

•  Entrada de plantas productoras
de bolsas plásticas de HDPE.
(competidores locales)

•  Inestabilidad de los precios,
dependientes principalmente, de
la empresa productora en la
Sierra (“Paraíso”).

•  Posicionamiento del producto
sobre los consumidores locales,
por parte de las empresas
competidora.

ESTRATEGIAS FA

•  Hacer un seguimiento de los
precios de mercado para fijar
estrategias alternativas.

•  Hacer un seguimiento de las
empresas que entran a este
mercado para medir su impacto
en el mismo y tratar de  fijar las
respectivas estrategias.

ESTRATEGIAS DA:

•  Establecer cursos de
adiestramiento en gestión
empresarial, manejo de
herramientas de estudio de
mercado entre otros

•  Adiestramiento en técnicas
culturales
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CAPITULO III

FASE TECNICA

3.1. -  ASPECTOS GENERALES DE LA PRODUCCION DE BOLSAS

PLASTICAS TIPO CHEQUERA

3.1.1. -  DESCRIPCION DE LA MATERIA PRIMA

La materia prima requerida para la elaboración de bolsas plásticas   tipo chequera se

denomina polietileno de alta densidad, que, mezclado con polietileno lineal de baja

densidad  y el Masterbatch (pigmento de cualquier color) provee a las bolsas plásticas

de propiedades físicas que hacen al producto de óptima calidad.

El polietileno es un plástico con propiedades sobresalientes

¿Cuáles son las propiedades que hacen del polietileno una materia prima tan

conveniente para miles de artículos manufacturados?   Son muchas, como por ejemplo

poco peso, flexibilidad, tenacidad, alta resistencia química y propiedades eléctricas

sobresalientes.  Para algunas aplicaciones específicas, sólo algunas de estas propiedades

son necesarias.

Las propiedades de las resinas de polietileno se deben principalmente, sino

exclusivamente a tres propiedades moleculares básicas:  densidad, peso molecular

promedio, y distribución del peso molecular.  Estas propiedades básicas a su vez

dependen del tamaño, estructura y uniformidad de la molécula de polietileno.



21

Las tres clases de polietileno de acuerdo a su densidad

Baja densidad 0,910 a 0,925 gr./cm

Mediana densidad 0,926 a 0,940 gr./cm

Alta densidad 0,941 a 0,965 gr./cm

Según pruebas realizadas se han destacado  algunas  propiedades importantes de la

resina de alta densidad,  como son:

•  Punto de ablandamiento, máximo

•  Resistencia al estiramiento, máxima

•  Rigidez, máxima

•  Impermeabilidad a gases y líquidos, máxima

•  Resistencia a la absorción de grasas y aceites, máxima

•  Transparencia, máxima

•  Brillo, máximo

•  Tiraje, máximo

•  Resistencia a la desgarradura en caliente, máxima

Para obtener productos de buena calidad el ordenamiento no debe ser extremo

Un polietileno que permanece completamente amorfo a temperatura ambiente será

blando y de aspecto grasoso, y por lo tanto inútil para aplicarlo a operaciones de

extrusión o moldeo.  Otro completamente cristalino, será probablemente demasiado

duro y quebradizo para ser práctico. La mezcla correcta de regiones cristalinas y

amorfas es lo que el moldeador necesita para fabricar buenos artículos.
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Polietilenos fabricados mediante los procesos de alta presión, generalmente tienen una

cristalinidad que oscila entre el 60 y 85 por ciento.   Los llamados así polietilenos

lineales están compuestos de cadenas moleculares con alguna que otra ramificación.

Por lo tanto las cadenas se comprimirán mas íntimamente.  El resultado es una elevada

cristalinidad del orden del 95 por ciento.

Elevada cristalinidad significa alta densidad y una mejora en algunas propiedades

Un aumento en cristalinidad tiene una decisiva influencia en algunas propiedades

importantes.  Cuanto más elevado es el grado de cristalinidad más densa será la resina.

Esto a su vez influye favorablemente en una serie de propiedades en el artículo

terminado. Los artículos manufacturados con este tipo de polietileno serán menos

permeables a los gases y a la humedad como lo son las bolsas plásticas tipo chequera.

3.1.2. -  ESTIMACION DEL RENDIMIENTO DE LA MATERIA PRIMA

Para obtener un mejor aprovechamiento de la materia prima (polietileno de alta

densidad) es importante tener en cuenta las propiedades moleculares básicas de las

resinas de polietileno:   la densidad y el índice de fusión.  Sin embargo existen otros

factores que inciden en el rendimiento de la materia prima como son:  el funcionamiento

óptimo de la maquinaria y la mano de obra calificada.

Para la  producción de  bolsas plásticas tipo chequera se utilizará polietileno de alta

densidad, debido a que es el  polietileno más denso  y lógicamente  más pesado, lo que

permitirá al moldeador obtener más volumen por cada kilogramo de polietileno.  En lo

que respecta al índice de fusión el polietileno de alta densidad tiene un índice de fusión
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bajo y su viscosidad de fusión es elevada, siendo la viscosidad de fusión la resistencia

de la resina fundida a fluir durante la formación del rollo, esto impide que la película se

rompa y la máquina cree desperdicio.  Sin embargo el  desperdicio no es un gran

problema ya que este desperdicio puede ser reciclado, lo que permite al fabricante

reducir sus costos de fabricación.

Alto rendimiento  en el proceso de producción  de bolsas plásticas resulta en la

manufactura de bolsas plásticas tipo chequera, pues el HDPE  se aprovechará en un

96%.

3.1.3. -DISPONIBILIDAD Y ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA PARA

EL PROYECTO

Para el éxito del proyecto, es necesario poder disponer de 240 Ton de materia prima al

año y como hemos mencionado, las materias primas que se utilizarán son: polietileno de

alta densidad, polietileno lineal de baja densidad y el Masterbatch (pigmento).  La

mezcla de estas tres resinas proporcionará al proyecto la producción deseada.

Siendo el Ecuador un país petrolero y dado a que este tipo de resinas se derivan de

petróleo, el Ecuador no es productor de este tipo de resinas debido a la falta de

tecnología, por este motivo el proyecto estará obligado a importar  las materias primas

(HDPE y LLPE) directamente de Venezuela por medio de la Corporación Americana de

Resinas, CORAMER C.A.  Se ha seleccionado a Coramer debido a las ventajas que

expondremos a continuación.

El producto ofertado por Coramer se llama ALTAVEN 7000 F, es una resina de

polietileno de alta densidad y alto peso molecular producido por POLILEFINAS

INTERNACIONALES C.A. de origen Venezolano.  Esta resina ofrece una
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sobresaliente resistencia al impacto y una buena resistencia al desgarre, además de las

propiedades que caracterizan a toda resina de alta densidad, como es la resistencia a

altas tensiones, debido a su balance ideal del índice de fusión, distribución del peso

molecular y densidad.  Esta resina ha demostrado un funcionamiento sobresaliente en

donde se requieran aplicar altos esfuerzos, como en el caso de bolsas plásticas tipo

chequera.

Las propiedades de Altaven 7000 F permiten la producción de productos comerciales de

película soplada cuyo rendimiento es superior a materiales competitivos del mismo

calibre e igual a materiales competitivos de menor calibre.

Una de las ventajas de importar resina de Venezuela es que nuestro país por ser

miembro de los países del Pacto Andino,  pagamos 0 salvaguardia y 0 arancel.

A continuación se presentan los precios ofertados por Coramer.

Producto Cantidad/Ton Precio USD$/Ton    Prepago USD$

ALTAVEN

7000 F 1 TM  820,00 C+F GYE 808,00

C+GYE

RESILIN 1 TM  827,00 C+F GYE 815,00

11 F1

C+GYE
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Los precios ofertados por Coramer son de los más bajos del mercado, teniendo en

cuenta la excelente calidad del producto.

Siendo el Masterbatch (pigmento) otro material directo para la producción de bolsas

plásticas tipo chequera, se ha contactado a otro proveedor el cual es Trill Export.

A continuación se muestra precios y marcas del producto.

Producto Color                  Precio/kilo

 Ampacet  Azul 16180-M $3.99 C+F GYE

             Ampacet Amarillo 130132 $3.63 C+F GYE

 Ampacet Rojo 15250-M $ 5.02 C+F GYE

Para producir el proyecto los 20.000 kilos mensuales de producto, se necesitará

combinar las materias primas de tal forma que el equipo de extrusión elabore la película

o film de manera productiva y eficiente.  De acuerdo con esto  se requiere por mes:

17.850 kilos de HDPE; 2000 kilos de LLDPE y 150 kilos de pigmento.

Materias Primas                         Kilos

HDPE      17.850

LLDPE        2.000   

MASTERBACHT               150

TOTAL                          20.000
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•  Necesidades de Recursos

El costo de materia prima requerido para el proyecto se presenta en el siguiente cuadro

Necesidad de Recursos de Materias Primas

Cuadro No. 7

             2000   2001   2002   2003   2004   2005   2006   2007   2008   2009

Producción
     (TM)   240    240    240    240    240   240    240    240    240    240

Precio/TM  934,3   934,3   934,3   934,3   934,3   934,3   934,3   934,3   934,3   934,3
      (USD $)

COSTO TOTAL 224.232 224.232 224.232 224.232 224.232 224.232 224.232 224.232 224.232 224.232
      (USD $)

•  Procedimiento a seguir para la importación de Resinas

El trámite de importación se inicia a partir de la entrega de una Nota de Pedido dirigida

a Coramer C.A., que es el intermediario o Broker, debidamente firmada; luego se

procede a la obtención del Documento Unico de Importación (DUI), que será puesto a

conocimiento de una Institución Financiera la cual va a llevar a cabo la transacción.

De acuerdo a normas impuestas por la Corporación Aduanera Ecuatoriana, la

mercadería importada debe ser previamente asegurada, y revisada por las famosas

Verificadoras.  Habiendo logrado tener toda esta documentación el intermediario

enviará los documentos al proveedor en Venezuela para la respectiva revisión.  Como la

compra se hará en forma de prepago, se realiza la transacción por el valor negociado, y

la mercadería será entregada 30 días a partir de la recepción  de toda la documentación

correspondiente.  Finalmente se realizan los pagos de impuestos de desaduanización de

la mercadería y del Impuesto al valor agregado (12% I.V.A).
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3.2. -  UBICACIÓN GEOGRAFICA DEL PROYECTO

El sitio donde se instalará la planta, ha sido seleccionado, de tal forma que el proyecto

contribuya en mayor medida a lograr la mayor tasa de rentabilidad.   Para lograr este

objetivo se han tomado en cuenta distintos factores, estos son de tipo geográficos,

sociales y económicos.

De acuerdo con estos factores, la planta estará localizada en la ciudad de Guayaquil, en

una ciudadela industrial llamada Expogranos, ubicada en el Km. 10 y medio vía a

Daule;  la cual goza de todos los servicios básicos: energía eléctrica, agua potable,

alcantarillado, y guardianía.   Esta zona es propicia para  el desarrollo de nuestra

actividad debido a que es un sector exclusivamente industrial y con vías rápidas de

acceso, una de estas es la Vía Perimetral y otra la Avenida Juan Tanca Marengo, zonas

que actualmente se encuentran en reconstrucción, lo cual es una ventaja ya que reduciría

al mínimo el costo de transporte de producto terminado y de materia prima.

La materia prima es importada y el lugar de llegada de la misma es en el Puerto de la

Ciudad de Guayaquil, el tiempo de llegada a la planta desde el Puerto es

aproximadamente 25 minutos por la vía Perimetral, esta sin duda es una de las ventajas

por las cuales se debe llevar  a cabo el proyecto en el Puerto principal.
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3.3. -    PROCESO DE PRODUCCIÓN

Para el respectivo proceso de producción de bolsas plásticas tipo chequera se requiere

un equipo de Extrusión que servirá para elaborar la película o film, dos  equipos de

corte y sellado, los cuales convierten la película en producto terminado, y finalmente un

empacador el cual embala las bolsas en paquetes de hasta 5.000 bolsas para luego ser

embodegadas y distribuidas.

A continuación se explicará en forma más detallada el proceso de producción de cada

uno de los equipos anteriormente mencionados.

El primer paso es producir la película (film).

Para producir película soplada a partir de resinas de P.E.A.D. (polietileno de alta

densidad), el proceso es similar al empleado en otras resinas de P. E. (polietileno);  sin

embargo, hay algunas diferencias, por esta razón el equipo de extrusión que se utilizará

posee una sección de alimentación estriada (acanalada), diseñada específicamente para

este tipo de resina.

El tamaño del extrusor está determinado por el diámetro interior del cilindro en

pulgadas o milímetros; en nuestro caso el diámetro del cilindro es de 65 mm.
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3.4   VIDA UTIL DEL PROYECTO

Una maquinaria de este tipo, produciendo al máximo de su capacidad y con el

respectivo mantenimiento, podría durar hasta 15 años.  Pero por motivos de facilidades

de cálculo asignaremos a este proyecto una vida útil de solo 10 años.

3.5   CAPACIDAD   INSTALADA Y UTILIZADA

La capacidad instalada del proyecto permitiría producir hasta 300.000 kilos al año, sin

embargo hemos estimado utilizar un 80% de esta capacidad, es decir,  produciríamos

tan solo 240.000 kilos anuales.

3.6  REQUERIMIENTOS

•  Galpón Industrial

El proyecto requiere el arriendo de un galpón industrial para el desarrollo de la

actividad.  No se ha considerado la opción de construir un galpón debido al costo de

inversión que representa el mismo.  Esto significaría una inversión de $ 120.000 dólares

en obras civiles (precio en el mercado de un galpón industrial).   Por lo tanto se

arrendará el galpón industrial en la zona anteriormente expuesta.

 Actualmente tiene  un área construida de 900 m2, que serán distribuidas de acuerdo a

las necesidades físicas del proyecto:  Oficinas (35 m2), maquinaria y equipos (400 m2),

bodegas de materia prima (100 m2), bodega de producto terminado (100 m2), vestidores

(15 m2),  y parqueo (50 m2).
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•  Maquinaria y Equipo

En los cuadros siguientes se presentan las diversas maquinarias  seleccionadas para el

proceso de fabricación de rollos y bolsas plásticas tipo chequera.

DESCRIPCION DE MAQUINARIA

Cuadro No. 8

MAQUINARIA ESPECIFICACIONES FABRICANTE DIRECCION-

TELEFONO

CANTIDAD COSTO

UNITARIO ($)

COSTO

TOTAL

($)

SELLADORA

AUTOMATICA

PARA LA

FABRICACION

DE BOLSAS

PLASTICAS

Modelo POLIBLOCK

1300/C Equipada con

SERVOMOTOR

“BRUSHLESS” y

Microprocesador

Electrónico

POLIMAQUINAS

INDUSTRIAS Y

COMERCIO

LTDA.

Av. José Fortunato

Molina, 2-71  /

Distrito Industrial –

CEP 17034-310 –

Baruru – SP – Brasil

Fono: (14) 221-8001

2 115.000 230.000

EXTRUSOR
Modelo  KMT-65

KANG CHY

INDUSTRY CO..,

LTD.

Lu Chou Hsiang,

Taipei Hsein,

Taiwan, R. O. C

Fono:  (02)285– 6881

1 40.000 40.000

COSTO TOTAL 270.000

•   Herramientas

Además de la maquinaria anteriormente mencionada también se utilizará algunos

implementos para el total funcionamiento de la planta.  En los cuadros siguientes se

presentan las diversas herramientas seleccionadas para el proceso a realizar en la planta

tipo.  A diferencia de la maquinaria, estas herramientas son adquiridas localmente, en

distribuidoras de maquinaria y equipo industrial. (Ver Anexos)
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DESCRIPCION DE EQUIPOS E IMPLEMENTOS DE TRABAJO

Cuadro No. 9

EQUIPOS ESPECIFICACIONES FABRICANTE CANTIDAD COSTO

UNITARIO

COSTO

TOTAL

BALANZA

ELECTRONICA

Modelo

CI – 2001ª

CAP 500KG

Plataforma 1.5mx1.5m

CAS CORP.

MADE IN KOREA             1

1000 1000

COMPRESOR

DE AIRE (DE

TORNILLO)

Modelo   KS 18

  HP  15

KW  11

AIR KRONE

COMPRESSOR

MADE IN ITALIA            1

7000 8000

CAMION DE

CARGA CON

FURGON

Modelo Ceres

Motor 1800 a Diesel

Año 1995

KIA

Made in Korea             1 4000 4000

CARRETILLAS Hidráulicas

Cap. 2 toneladas

CLASEG Y

SUMINTEC              2

500 1000

COSEDORA

TOTAL

Portable Bag closer

Cosedora de bolsas portátil

SIRUBA

MODEL AA-3               1

300 300

14.300

•  Mano de Obra

a) Mano de obra directa.-   

Este requerimiento se descompone en las necesidades para el proceso de elaboración

del producto.  Este proceso debe cumplir con dos requisitos importantes para el

proyecto que  son: el de productividad y eficiencia; por estos motivos se laborará en

horarios diurnos y nocturnos los 7 días de la semana, en los que se hará todos los

procesos excepto los fines de semana que trabajará solamente el Equipo de

Extrusión.
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Específicamente las necesidades para el proceso son las siguientes:

Extrusor.-  En lo concerniente a las tareas de mezcla de las materias primas,

estabilidad del globo y control  de la película o film en el equipo de extrusión.   Para

este objeto se establece un requerimiento de 2 operadores permanentes.

Selladores.-  En lo concerniente a las tareas de control del sellado de las bolsas y el

buen funcionamiento de la máquina selladora, se establece un requerimiento de 2

operadores para cada una de la máquinas.

Empacadores.-  Para el embalaje de las bolsas plásticas se establece el

requerimiento de 2 empacadores, que ordenen las bolsas, embalen y embodeguen el

producto terminado.

Bodeguero.- Se establece el requerimiento de un bodeguero encargado de la

recepción, peso y almacenamiento del producto.

MANO DE OBRA DIRECTA

Cuadro No. 10

Personal Cargo Cantidad Costo Unitario Costo Total
 $(mensual)              $(mensual)

Operativo Operador (E)       4          120                   480

Operador (S)       4          100       400

Empacador       4            80                           320

Supervisor            2          100                   200

Técnico       1                                    200       200

Ayudant/Tec.        1                                   100       100

TOTAL                1.700

(E) Extrusion
(S) Sellado
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b) Mano de obra indirecta

Corresponde al Técnico y un ayudante quienes harán el mantenimiento de la

Maquinaria y Equipo, también se refiere al personal administrativo de la empresa,

un contador, una secretaria, y dos guardias.

MANO DE OBRA INDIRECTA
Cuadro No. 11

Personal  Cargo Cantidad Costo Unitario Costo Total

  $(mensual)  $(mensual)

Administrativo Gerente       1                        600                    600

Vendedor       1          300                            300

Contador       1          250         250

Secretaria       1          120         120

Conserje       1            60           60

Chofer       1          100         100

Guardián       2            60         120

TOTAL                  1.850
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•  Materiales Directos

Se consideran necesarios para el proyecto, en el periodo de un año  los siguientes:

MATERIALES DIRECTOS

Cuadro No. 12

Unidad de Cantidad Costo Costo

Medida Unitario Total

Polietileno de Alta densidad (HDPE)    kilos 214.200 0,90 192.780

Polietileno lineal de baja densidad (LLPE)      kilos   24.000 0,97   23.280

Pigmentos (amarillo, azul, rojo, verde)     kilos     1.800 4.63     8.334

TOTAL 240.000            $ 224.394

•  Materiales indirectos de fabricación

Se requieren también en  el proyecto materiales que no están directamente relacionados

en el proceso de producción, estos materiales son utilizados para  el buen

funcionamiento de la maquinaria y pueden ser:  Teflón para las cuchillas del equipo de

sellado, lubricantes, aceites hidráulicos, grasas, etc.  Otros materiales son utilizados

además  para el embalaje del producto terminado como son: Bolsas para embalar, cintas

para embalar, hilo para coser las fundas de embalaje, etc.  Se ha estimado que el

requerimiento de estos materiales representa un gasto por tonelada de $11.4 por

tonelada producida.
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MATERIALES INDIRECTOS
DE FABRICACION

Cuadro No. 13

MATERIALES COSTO ($) anual

Teflón (selladoras) 1.680

Bolsas de empaque 1.440

Hilo para cosedora    25

Aceites y Lubricantes    90

Cintas para embalar   100

TOTAL 3.335

•  Servicios Básicos

La planta tipo también requerirá de servicios básicos como:  electricidad, agua y

alcantarillado.   El primero de los servicios es el servicio de mayor importancia ya que

de este depende el funcionamiento de  la maquinaria y el total funcionamiento de la

Planta.  Se ha determinado que el costo de estos servicios asciende a 16.800 dólares

anuales y su costo por tonelada es aproximadamente de $ 70/TM.

SERVICIOS BÁSICOS
Cuadro No. 14

SUMINISTROS Y SERVICIOS COSTO ANUAL  (US$)

ENERGIA ELECTRICA 14.400

AGUA POTABLE     900

TELEFONO 1.500

TOTAL 16.800
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CAPITULO IV

INVERSIONES Y FINANCIAMIENTO

4.1. -  INVERSION EN ACTIVOS FIJOS

•  MAQUINARIA Y EQUIPO

Se consideraron necesarios la maquinaria y equipos para el proyecto de elaboración de

bolsas plásticas tipo chequera.  El monto total asciende a trescientos cuarenta y siete mil

ochocientos  dólares ($347.800)(1)

La descripción de la maquinaria y equipo así como su monto, se encuentra detallada en

el Capitulo III.

Inversiones en Equipo y Maquinaria

Cuadro No. 15

RUBROS VALOR($)

Costo total de Maquinaria y Equipo

Sub-total Maquinaria y Equipo

VALOR TOTAL DE  MAQUINARIA Y EQUIPO

347.800,00

347.800,00

347.800,00

El proyecto arranca en Agosto del año 2000 mediante la aceptación de la factura

proforma correspondiente a la maquinaria y la preparación de la nota de pedido para

poder obtener el D.U.I. aprobado y la solicitud de verificación  pre-embarque que serán

enviadas al fabricante, en este caso  Polimáquinas y Kang Chyau Industry.

_______________________________________

(1) Incluye costos de importación e instalación
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Se ha considerado 4 meses de período preoperacional para el funcionamiento de la

planta debido a que el período de fabricación y embarque  de los dos equipos se

extiende a 3 meses.

Las condiciones de pago pactadas  con  los dos proveedores, son de contado,

desembolsados en dos partes; 15% del valor de la maquinaria prefabricación y el 85%

concluido el trabajo de fabricación, lista para ser embarcada.

•  VEHICULOS

Se considera necesario adquirir un camión con furgón de 2 toneladas para la

distribución del producto.    El costo del mismo se especifica en el Capitulo III.

•  EQUIPO DE OFICINA

La planta tipo consta de una oficina principal, la cual requiere de todos los implementos

básicos de oficina.  La inversión destinada a esta partida es de dos mil seiscientos

cuarenta dólares ($2.640).

A continuación se muestra el detalle de estos implementos, necesarios para el

funcionamiento administrativo de la planta.  El equipo de oficina tiene una vida útil de

10 años.
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INVERSION EN EQUIPOS DE OFICINA
CUADRO N. 16

Numero Precio Total
Unidades Unitario    ($)

Escritorios 2 100 200

Sillas 6   50 300

Archivadores 2   80 160

Máquinas de escribir 1 120 120

Sumadores y calcularas 2 100 200

Computadora/Impresora 1          1.200          1.200

Teléfono /Fax 1 150 150

Teléfonos 2   60   60

Acondicionador /aire 1  250 250

TOTAL          2.640

Autor: Elaborador del proyecto

4.2. -  ACTIVOS DIFERIDOS

•  Estudios de Pre - inversión

Según información proporcionada por un consultor de  la CFN  (Corporación Financiera

Nacional), el costo en el mercado para un estudio de pre - inversión es de $ 2000.  Para

el estudio de este proyecto, estos costos se consideran hundidos y no forman parte de la

inversión inicial, sino que es un aporte del Instituto de Ciencias Humanísticas y

Económicas de la Escuela Superior Politécnica del Litoral.
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•  Gastos de Organización y Constitución de la Empresa

Cubren aquellos gastos relacionados con la constitución y legalización de la empresa.

El monto total asciende a $300 valor estimado de acuerdo a la información

proporcionada por el estudio jurídico del abogado Tama del Cantón Guayaquil.

4.3. -  CAPITAL DE TRABAJO

Los requerimientos de capital de trabajo para cubrir los desembolsos monetarios

representados por la adquisición de materia prima, pago de mano de obra directa e

indirecta, y costos indirectos de fabricación y gastos de administración, se establecieron

con base a las necesidades de efectivo para el primer trimestre  del año uno.  Estos

desembolsos también serán asumidos por la nueva empresa y el monto asciende a

$70.378,5.

RESUMEN DE INVERSIONES

CUADRO No. 17

INVERSION 2000

US$

Activo fijo Neto 354.440

Capital de Trabajo   70.582,5

-----------

INVERSION TOTAL    425.022,5

Elaborador:  Autor de la tesis
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4.4. – FINANCIAMIENTO

La nueva empresa cuenta como único y principal accionista al Ing. Holger Garzón

Castro, Gerente propietario de la empresa H.G. Plastic, el cual efectuará un aporte

propio de capital en efectivo equivalente al 100% de las inversiones, equivalente a

cuatrocientos veinticinco mil veintidós dólares con  cincuenta centavos  ($ 425.022,5) al

momento de implementar el proyecto.

Este aporte cubre la totalidad de los requerimientos de Capital necesarios para la

ejecución del proyecto (Activos Fijos y Capital de Trabajo).

Siendo nulas, las posibilidades de crédito por parte del Sistema Financiero, el proyecto

será financiado con capital propio
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CAPITULO V

PRESUPUESTO DE INGRESOS Y GASTOS

El proyecto incurre en ingresos y gastos a partir del año 2001, en el año 2000 es

preoperacional y la planta no entra en funcionamiento hasta Enero del 2001,  momento

en el cual la maquinaria requerida  para el desarrollo del proyecto, se encuentra lista

para operar.

5.1. -   DEPRECIACIONES, MANTENIMIENTO Y SEGUROS

Para calcular las depreciaciones de la maquinaria, vehículo y equipo de oficina  se ha

seleccionado el método de depreciación en  línea recta, depreciándose   a 10 años.

Lo que respecta  al  mantenimiento de la maquinaria y equipo se calcula que el costo de

mantenimiento durante cada año de vida útil asciende al 10% del valor de la

maquinaria, el vehículo tendrá el 5% de su valor y el equipo de oficina el 2%.

Se estima que el pago de seguro de la maquinaria  es del  10%, durante los 10 años del

proyecto y el 5% para el  vehículo

A continuación se muestra se detalla el desglose de cada uno de los rubros en el

Cuadro No. 18.
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5.2. -  COSTOS DE PRODUCCIÓN, FABRICACIÓN Y VENTAS

El cuadro No. 19  muestra el costo de ventas (expresado en US$), el costo de materia

primas consumidas que representa la mayor parte de este costo (aproximadamente un

70%). El costo de la materia prima se detalla en el capitulo IV.

Se ha considerado un día de inventarios de productos en proceso y lo mismo en

productos terminados, debido a que el proceso de elaboración de rollos y bolsas

plásticas tipo chequera no sobrepasa las 24 horas.

Se ha considerado también 120 días de inventarios de materias primas y 30 días de

materiales indirectos.

La mano de obra directa de la planta industrial esta compuesta por 12 personas y sus

ingresos mensuales se detallan en el Capítulo III.

Los costos indirectos de producción se detallan en el cuadro No. 20.  De los rubros que

se detallan en este cuadro, los que tienen una mayor incidencia son las depreciaciones y

el alquiler del galpón que representan aproximadamente el 57 % del valor total de estos

costos.
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5.3. -   GASTOS DE ADMINISTRACIÓN Y VENTAS

Los gastos de Administración y de Ventas  se detallan en cuadro No. 21 que se muestra

a continuación.

CUADRO No. 21
GASTOS DE ADMINISTRACION Y VENTAS

2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009

ADMINISTRACION
Remuneraciones 15.942,2 15.942,2 15.942,2 15.942,2 15.942,2 15.942,2 15.942,2 15.942,2 15.942,2

Gastos de oficina 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0

Movilización y viáticos 3.000,0 3.000,0 3.000,0 3.000,0 3.000,0 3.000,0 3.000,0 3.000,0 3.000,0

Suministros y servicios 2.500,0 2.500,0 2.500,0 2.500,0 2.500,0 2.500,0 2.500,0 2.500,0 2.500,0

Otros 1.000,0 1.000,0 1.000,0 1.000,0 1.000,0 1.000,0 1.000,0 1.000,0 1.000,0

Depreciaciones 264,0 264,0 264,0 264,0 264,0 264,0 264,0 264,0 264,0

Amortizaciones 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0

VENTAS
Remuneraciones 2.657,0 2.657,0 2.657,0 2.657,0 2.657,0 2.657,0 2.657,0 2.657,0 2.657,0

Comisiones sobre ventas 3.120,0 3.120,0 3.120,0 3.120,0 3.120,0 3.120,0 3.120,0 3.120,0 3.120,0

Fletes 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0

Otros 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0 2.000,0

TOTAL 32.483,3 32.483,3 32.483,3 32.483,3 32.483,3 32.483,3 32.483,3 32.483,3 32.483,3

El principal rubro entre los Gastos de Administración y Ventas, lo representan las

Remuneraciones a los empleados de Adminsitración y Ventas, que alcanzan

aproximadamente el 52 % de la totalidad de estos gastos, otro rubro importante son las

comisiones sobre ventas (0.5 % de las Ventas).
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5.4. -  INGRESOS

Tomando en consideración el volumen de producción de cada uno de los años de vida

útil del proyecto, se calcularon los ingresos generados anualmente, teniendo como

precio base dos mil setecientos dólares por tonelada métrica de producto terminado

($ 2.600).

Los ingresos por ventas del proyecto se muestran en el cuadro siguiente.

Ingresos por Ventas (US$)
Cuadro No. 22

Años US$

2001 624.000

2002 624.000

2003 624.000

2004 624.000

2005 624.000

2006 624.000

2007 624.000

2008 624.000

2009 624.000
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CAPITULO VI

RESULTADOS Y SITUACION FINANCIERA

 ESTIMADOS

6.1. - ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS

El cálculo se presenta para los 9 años productivos del proyecto.  Su detalle se presenta

en el cuadro No. 23. El cálculo tuvo como base las siguientes expectativas:

•  Ventas Netas:  relacionado con los volúmenes y precios anotados en el Capitulo de

Mercado.

•  Costos de Producción:  Concernientes a todos y cada uno de sus componentes

expuestos en el Cuadro No. 19.

•  Gastos de Administración y Ventas:  Incluye pago por remuneraciones y todas las

erogaciones exigidas por la función de administración y ventas, cuyo detalle se

observa en el Cuadro No. 21.
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Se deduce de este análisis que el proyecto generaría utilidades a partir de su primer año

de producción (2001).  El índice Utilidad Neta/Ventas presenta niveles satisfactorios,

manteniéndose a niveles del 25 %, durante toda la vida útil del proyecto.

 6.2. -  FLUJO DE CAJA PROYECTADO

El cuadro No. 24 se presenta el detalle del cálculo apreciándose saldos finales de caja

positivos en todos los años del análisis, los mismos que van incrementándose

substancialmente al no considerar repartos anuales de utilidades.  Estos ingresos

posibilitan cubrir con las operaciones y obligaciones normales de la empresa desde el

inicio de su producción.

Los ingresos operacionales se encuentran establecidos en función de la política de

recuperación de las ventas que es de 15 días.

Entre los egresos operacionales destacan los pagos a proveedores, los que se realizan en

promedio de 90 días; también se encuentran incluidos los gastos de fabricación,

administración y ventas, así como también las remuneraciones a la mano de obra directa

e indirecta.

En los Ingresos no Operacionales constan los aportes de capital realizados en el año

2000 y además consta el capital de trabajo necesario  hasta que el proyecto genere

ingresos.
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En los egresos no operacionales constan los egresos anuales por concepto de impuestos

y participación de los trabajadores,  que son el 25% y el 15% respectivamente, sobre  las

utilidades a generarse en cumplimiento con las leyes tributarias y laborales ecuatorianas.

Aquí también figuran las compras iniciales de activos fijos que se encuentran repartidas

en los años 2000 y 2001.

6.3. -  BALANCE GENERAL PROYECTADO

Este se ha calculado para los 10 años del proyecto, incluido  el periodo preoperacional.

El detalle del cálculo se expone  en el Cuadro No. 25.   Los Activos Fijos reflejan los

valores de las inversiones por realizar.

Los Pasivos reflejan principalmente los Gastos acumulados por concepto de  impuestos

y pago de participación a los trabajadores.

El Patrimonio está conformado por las aportaciones de Capital y las utilidades

generadas anualmente, las cuales se mantendrán en una cuenta corporativa para en el

futuro realizar alguna capitalización.
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CAPITULO VII

EVALUACION FINANCIERA – ECONOMICA

7.1. -  INDICADORES FINANCIEROS Y ECONOMICOS

El proyecto fue evaluado utilizando los indicadores financieros del valor presente neto y

la tasa interna de retorno, considerando el flujo de caja con base a efectivo generado por

el proyecto.

Los resultados de la evaluación financiera fueron los siguientes:

Evaluación Financiera
Cuadro No. 26

VAN (Td 30%)

U$D

205.676,7

TIR

(%)

59,2

El valor actual neto producido por el flujo de fondos con base en efectivo generado por

el proyecto, descontado a partir del año uno con tasa de descuento del 12% y

considerando un tiempo de vida útil para el proyecto de 10 años, fue positivo arrojando

un remanente de US$  641.098,4.    Cuadro No. 26

Según el resultado obtenido y considerando las premisas de este criterio de evaluación

financiera, el proyecto es rentable bajo esas condiciones.
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La tasa interna de retorno resultó con un valor del 59,2 %.   Esta tasa supera la tasa de

oportunidad del capital a la cual se  podría financiar el proyecto, bajo las condiciones

actuales imperantes en la economía ecuatoriana, que es del orden del 12%.

7.2.-  ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Sensibilizando las diferentes variables que podrían generar eventos futuros que alteren

los resultados del flujo de caja con base en efectivo generado por el proyecto, se apreció

que el mismo es altamente sensible al incremento del precio promedio de la materia

prima a una   disminución del precio de  venta de la tonelada del producto terminado, a

un incremento del capital de trabajo, como se aprecia en el cuadro No.27.

ANALISIS DE SENSIBILIDAD DEL PROYECTO

CUADRO No. 27

FACTORES VAN(US$) TIR(%)

1)  SITUACION INICIAL 205.676,7 59.2

2)  AUMENTO DE LA MATERIA PRIMA (HDPE) 20% 138.398,9 49,6

3)  AUMENTO DE LA MATERIA PRIMA (HDPE) 50% 37.482,2 35.3

4)  DISMINUCION DEL PRECIO DE VENTA (TM) 10% 101.978,0 44,5

5)  EL PROYECTO PODRA SOPORTAR UNA DISMINUCION

DEL PRECIO DE VENTA HASTA DEL 20%
0 30

6)  AUMENTO DE LAS TARIFAS DE LOS SERVICIOS BASICOS

(ENERGIA ELECTRICA, AGUA, TELEFONO) EN UN 100%
175.750,7 54.9

7)  AUMENTO DEL COSTO DE LA MANO DE OBRA EN UN

100%
135.689,1 49,2

8)  AUMENTO EN LAS TARIFAS DE LOS SERVICIOS BASICOS,

MANO DE OBRA Y MATERIA PRIMA (HDPE) EN UN 30%
74.852,4 40,6
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7.3.- INDICES FINANCIEROS

En el cuadro 28 se describen los índices financieros generados por el proyecto.

INDICES FINANCIEROS
CUADRO No.  28

INDICES 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009

INDICES DE RENTABILIDAD

Utilidad Neta/ Capital. Soc. 40% 40% 40% 40% 40% 40% 40% 40% 40%

Utilidad Neta/ Capital Liquido 27.2% 21.2% 17.6% 14.9% 14.9% 14.9% 14.9% 14.9% 14.9%

INDICES FINANCIEROS

Indice de Solvencia 2.6% 4.1% 5.4% 6.7% 8.1% 9.4% 10.7% 12%

Patrimonio/ Activo totales 100% 77.8% 83.5% 86% 87.8% 89.2% 90.3% 91.2% 92%

De los índices expuestos se observa que el proyecto es factible en términos economico-

financiero, situación que nos indica que con un adecuado manejo técnico que garantice

la calidad y eficiencia de las bolsas plásticas tipo chequera, la ejecución del proyecto en

la Región Costa permitirá al inversionista recuperar la inversión inicial y asegurar una

rentabilidad adecuada al nivel de riesgo incurrido.
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