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Resumen

En varias compafiias en el Ecuador se ve la necesidad de almacenamiento de producto y por este motivo nace la
idea de realizar este proyecto de hacer una fabrica elaboradora de tanques de 55 galones para almacenamiento
para que los consumidores locales tengan otra opcidn para comprar aunque la competencia es minima, existen
muy pocas compafiias fabricantes de tambores.

El presente proyecto también posee un analisis financiero con el fin de presentar la viabilidad y factibilidad
econdmica del proyecto para lograr un méaximo beneficio econémico tomando en cuenta la situacion del pais y del
mercado local.

El mercado de tambores crece a una tasa de aproximadamente del 5%. Lo que demuestra que conforme pasa el
tiempo aumenta las cantidades requeridas por el mercado, esto es importante puesto que nadie invertiria en un
sector de la economia que demuestre crecimiento negativo.
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Abstract

In several companies in the Ecuador one sees the need of storage of product and for this motive there is born the
idea of realizing this project to do an elaborating factory of tanks of 55 gallons for storage in order that the local
consumers have another option to buy though the competition is minimal, manufacturers of drums exist very few
companies.

The present project also possesses a financial analysis in order to present the viability and economic feasibility of
the project to achieve a maximum economic benefit bearing in mind the situation of the country and of the local
market.

The market of drums grows to a rate of approximately of 5 %. What demonstrates that it agrees happens the time
increases the quantities needed by the market, this is important since nobody would invest in a sector of the
economy that demonstrates negative growth

Key words: Elaborating factory, storage, viability, feasibility.
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1. Introduccién

En varias compaiiias en el Ecuador se ve la necesidad
de almacenamiento de producto y por este motivo nace
la idea de realizar este proyecto de hacer una fabrica
elaboradora de tanques de 55 galones para
almacenamiento para que los consumidores locales
tengan otra opcidn para comprar aunque la
competencia es minima, existen muy pocas compaifias
fabricantes de tambores.

El presente proyecto también posee un analisis
financiero con el fin de presentar la viabilidad y
factibilidad econdmica del proyecto para lograr un
maximo beneficio econémico tomando en cuenta la
situacion del pais y del mercado local.

Trataremos de demostrar y explicar las utilidades del
producto, su capacidad y su produccién paso a paso.

2. Mercado de Tambores en el Ecuador

2.1. Uso y Especificaciones del Producto

Los tambores son recipientes casi siempre metalicos y
normalmente cilindricos, que se utilizan para el
envasado y transporte de liquidos o semisolidos.
Trataremos fundamentalmente de tambores grandes
cuyo uso es el almacenamiento de lubricantes y pulpa
de frutas.

El correcto almacenamiento en tambores y manejo de
ellos contribuye en gran medida a evitar accidentes,
muchas veces graves, que pueden afectar tanto a las
personas como a las instalaciones y a los productos
almacenados. Es preciso decir en primer lugar que los
tambores grandes, dado su peso cuando estdn llenos,
deben ser manipulados con medios mecanicos
auxiliares y limitar el manejo manual a tambores
vacios 0 a operaciones muy simples.

2.2. Materia Prima

La materia prima para la elaboracion de los tambores
son las laminas de acero para el cuerpo, tapa y zunchos
del tambor, la pintura, diluyente y las fundas plasticas
para guardar los tambores ya realizados.

Sus proveedores estan involucradas en el sector de
aceros y pinturas como: IPAC S.A., Ferro Torre,
Novacero S.A., Pinturas Unidas S.A., Pinturas Céndor.
Es importante sefialar que no ha es necesario importar
ningin material ya que todo es adquirido a empresas
nacionales.

2.3. Tipos de Tambores

Los tambores se dividen en dos tipos los abiertos y
los cerrados, todo depende de las exigencias del
cliente. Su costo de fabricacion por el uso de distinta
cantidad de materia prima disminuye o incrementa el
valor dependiendo de cual sea el pedido.

Los tambores cerrados por lo general se usan en
lubricantes y otros productos que lleven alguna
sustancia mas probable de derramarse, y que su forma
de envasado sea mas practico porque poseen 2 huecos
por donde se introduce el producto del cliente (F. 1y
2).

Los tambores abiertos al contrario contienen un costo
inferior y se los almacena en fundas plasticas para ser
entregados al cliente como los exportadores de pulpa
de fruta que necesitan el tambor abierto para
almacenar el producto.

2.4. Almacenamiento del Tambor

2.4.1. Almacenamiento “Bajo Techo”

Si se almacena el stock de lubricantes en tambores
en depositos techados aseguirese de seguir las
instrucciones de seguridad indicadas. Si el material es
volatil manténgalo alejado de chispas, llamas y zonas
calientes.

2.4.2. Almacenamiento “A la interperie”

Si usted almacena su stock de lubricantes a la
intemperie, por ser ésta una modalidad no
recomendable debe poner el maximo cuidado en la
proteccion del lubricante de la contaminacion, ya sea
por la humedad del clima y/o por suciedad.

Debido a los cambios de temperatura entre el dia y la
noche los cierres de los tambores "respiran". Esto
quiere decir que en determinado momento habra mas
presion dentro del tambor y este expulsara aire y en
otro momento esta condicidon se invierte y como
consecuencia entrara aire desde el exterior. Las tinicas
vias de entrada y salida del aire son los tapones, ya que
por mejor cerrados que estén no son herméticos, por lo
que si los tambores se colocan a la intemperie en
posicion vertical se estd incitando a la entrada de agua
y suciedad.



3. Estudio de Mercado

3.1 Objetivo

En el Ecuador existe una oferta de tambores muy
limitada en el mercado de lubricantes, quimicos,
pinturas, agricolas, o cualquier otra compafiia que
necesiten almacenar algin producto industrial.
Actualmente existen 2 compafiias competidoras que
producen tambores a nivel nacional.

El siguiente estudio servira para definir las
condiciones del mercado con lo que se aspira:
Cuantificar la demanda requerida en el mercado y asi
determinar si existe o no la necesidad de construir una
nueva planta o de expandir la actual.

Determinar qué tipos de tambores son mayormente
demandados en el mercado, obtener la proyeccion de
la produccién

3.2. Demanda del Producto

Los tambores son necesarios para el
almacenamiento de varios productos en el mercado
ecuatoriano. Las compaifiias que demandan este
producto son todas aquellas que producen alguna
sustancia industrial o algun producto que necesite ser
almacenado en tambores y no dafien la calidad del
producto.

Algunos clientes son:

AGRICOLA E INDUSTRIAL ECUAPLANTATION S.A

SHELL ECUADOR S.A.

BANANA LIGHT BANALIGHT C.A.
PDV ECUADOR S.A.

AGIP ECUADOR S.A.

PINTURAS ECUATORIANAS S.A.

3.3. Oferta del Producto

En Ecuador existen 3 plantas productoras de tambores
las cuales Lubrisa, Filaret, Castrol, anteriormente eran
4 pero Lubrisa se adjudico una para expandir la
produccion de su empresa. En la actualidad entre las
3 empresas producen una cantidad de 400.000
tambores.

No existe producto importado de tambores pero si hay
varias empresas que reacondicionan tambores y
reducen la produccion de tambores debido a su menor
precio, aunque su calidad es inferior y su apariencia es
muy por debajo de un tambor nuevo.

3.4. ANALISIS DE PRECIO
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Para tomar en cuenta el precio en el cual se desea
vender el tambor hay que primero analizar el precio de
la competencia, el precio de la materia prima, los
costos indirectos y directos de fabricacion, la mano de
obra necesaria y el tiempo que toma en producir.

La variacion de los precios mas se basan en el cambio
del precio de la materia prima como: las laminas de
hacer, la pintura, el diluyente y las fundas plasticas;
pero obviamente el que mas influye en la variacion del
precio es el acero por lo que es el mas costos y es un
80% del costo de la fabricacion del tambor.

4. ESTUDIO TECNICO
4.1 CARACTERISTICAS GENERALES

La Planta Lubrisa se ha proyectado la construccion de
una Planta de Tambores para aprovechar un espacio
que estaba sin utilizar, lo que hara es la instalacion de
la Planta de Tambores ya que solo se ampliard para
producir un nuevo producto 2dada la demanda, que
servira tanto para uso interno, ya que los tambores son
complementarios para el envasado de los lubricantes
(principal negocio de Lubrisa) y adicional para la
venta externa ya sea para otras Plantas como a las
empresas que venden Pulpa de Fruta al exterior.

La planta de Tambores cuenta con una extension de
1600 metros cuadrados de construccion donde se
encuentra odas las areas tanto de fabricacidon como
parte administrativa.

MAQUINARIA y Personal

Lubrisa opt6 por comprar una planta de Tambores para
la expansion de su produccion y mejorar la
productividad de la actual fabrica, las maquinas son
usadas pero con un buen mantenimiento se las ha
mantenido después de sus 20 afios de uso.

La empresa cuenta actualmente con 16 Operarios de
Tambores, 1 jefe de Operarios, 1 representante de
Ventas y el Gerente de Tambores, especificamente son
19 personas en la planta, el resto de areas
Administrativas cuentan con 10 personas mas pero que
trabajan para la empresa en general, como son las
Gerencias Administrativa y Contable.

Localizacion de la Fabrica

El proyecto arquitectonico consta de un area para
galpones y un area para subestacion eléctrica.

La ubicacion del proyecto es en el canton Duran, tanto
la Planta como las oficinas se encuentran ubicadas en



las calles Cuenca 602 y Guillermo Davis, los teléfonos
son PBX. 2812474 FAX: 2814088 y también cuenta
con su propia direccion en internet www.lubrisa.com

Se recibe la materia prima necesaria para la
fabricacion de tambores via terrestre, y la planta ya
cuenta con las siguientes especificaciones:

Proximidad a los centros de distribucion de los
insumos necesarios para la produccion, es decir a las
materias primas.

La planta ya posee abastecimiento de servicios de
energia eléctrica y agua potable.

Magquinarias y Equipos
Lista de maquinas de la tabla 3.1:

TABLA 3.1

MAQUINARIA INDUSTRIAL

FABRICACION DE TAPAS TAMBOR

TROQUELADORA DE TAPAS

PRENSA DE TAPAS Y FONDO

MAQUINA DE ZUNCHOS

PRENSA DE TAPAS Y FONDO

SOLDADORA

FABRICACION DEL TAMBOR

ROLADORA

SOLDADORA DE PUNTOS

SOLDADORA DE COSTURA

RIZADORA

RODONES

SELLADORA

PROBADORA DE TAMBORES

LAVADORA

SECADORA

PISTOLA DE PINTURA BX 16

TROQUELADORA FLANGER/ PERFORACION

Distribucién de la Planta

La planta se sectoriza en areas como: Area de
Almacenamiento de Materia Prima, Area de
Produccién Cuerpo, Area de Producciéon Tapas, Area
de Pintura y Area de Almacenamiento de producto
terminado.

Disefio para Produccion
El area de produccion se encarga de elaborar un
tambor metalico estandar de 55 galones.

En la produccion intervienen Jefes de Produccion y
Operadores

Preparacion de laminas a ser procesadas.-

En caso que algiin equipo, a criterio del operador no esté
apto para funcionar correctamente, se debera notificar al
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supervisor o jefe de area para proceder a reparar o
reemplazar la parte defectuosa

En caso que se trate de laminas para fabricar tambores
cerrados, se deberd limpiar la ldmina antes del sellado.

PROCESO DE PRODUCCION

Rolado de ldaminas.-

La roladora se activa por una sola vez para rolar todas
las laminas (fig. 1)

Se debera insertar manualmente lamina por lamina en
el rodillo de la roladora

El operador debera retirar la 1amina rolada y colocarla
en el piso.

Fig. 1
Punteada.-

Esta parte permitira asegurar la ldmina en forma
circular, la ldmina rolada debera ser ubicada en la
maquina punteadora de manera manual

El operador debera revisar periodicamente de acuerdo
a su experiencia, esta revision permitira asegurar que
la lamina se suelde correctamente, esto es que las
esquinas de cada extremo coincidan entre si para evitar
soldar la lamina con descuadre

Soldada de costura.-

Esta parte permitird sellar totalmente entre los 2
extremos (fig. 3)

El operador debera ubicar la lamina punteada en el
extremo mas alejado de si, entre los 2 discos de
soldadura

Debera asegurarse periddicamente que los discos
tengan el tamafio apropiado para permitir una
soldadura completa sin rozamiento en los brazos de
soporte de la soldadora

Fig. 3

Rizado del tambor .-

A partir de esta parte del procedimiento, se
denominara tambor en proceso o simplemente tambor.
Esta parte permitira doblar los extremos del tambor
para asegurar posteriormente las tapas

Anillada del tambor



Este sub-proceso es para formar los anillos o rodones
del tambor para otorgar firmeza en el cilindro del
mismo (ver fig 5).

De acuerdo a los requisitos del cliente, el tambor
puede tener formados 2 o 4 anillos (en pares). Las
distancias estan calibradas en la maquina.

El operador debera insertar el tambor en el cilindro,
esperar a que se expanda el cilindro y se forme el
rodén

En caso que el tipo de tambor que se requiera hacer
sea de 4 rodones:
El tambor debera ser retirado parcialmente

Fig. 5

Sellada del tambor.-

Todo tambor debera tener tapa sellada al menos en un
extremo. En el caso de tambores abiertos, no sera
necesario ubicar la segunda cubierta, en el caso de
tambores sellados el operador debera asegurarse de
utilizar cubierta con tapa principal y secundaria.

Se coloca el tambor en posicion horizontal en la
maquina selladora

Para terminar el proceso se debe realizar la prueba de
hermeticidad.

Lavado y secado.-

El operador debera tomar en cuenta lo siguiente:
Verificar el buen estado de los cepillos

Que las duchas no estén tapadas

Sacar el residuo que queda en el fondo de la tina

El operador debera tener preparado el liquido para
lavar tambores, la preparacion incluye 110 galones de
agua y entre 2.50 y 3.00 galones de desoxidante,
dependiendo del grado de oxidacion de la plancha
metalica.

El tambor deberd ser colocado en el interior de la
lavadora (ver Fig. 8) y se debera cerrar la compuerta
de proteccion

Fig. 7

Pintada.-
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De acuerdo a los colores y cliente indicados en la
Orden de Trabajo, el operador elige el color a aplicar y
el screen necesario.

La informacion de color, diluciéon y tiempo de
escurrimiento es necesario por lo que deben estar
especificados. Luego de que el tambor haya sido
serigrafiado con el logo del cliente se debe marcar con
un screen la trazabilidad de la produccion con el
identificativo: “LUB” al lado del numero secuencial
del lote.

Fig. 8

En caso que el tambor deba ser identificado con el
logotipo de la empresa, los tambores pasaran al area de
pintado de logotipo.

Una vez pintado, se deberd dejar secar en el area
destinada para el efecto, hasta que sea enviado al
cliente

PROCESO DE ELABORACION DE TAPAS Y
FONDOS

Corte de ldminas para fabricacion de tapas.-
Se utilizara el troquel #1 para tambores cerrados y el
troquel #2 para tambores abiertos.

Se utilizara la prensa designada para el efecto (ver Fig.
1)

El operador debera ubicar en la prensa el troquel
correspondiente

Verificar visualmente que el corte sea de acuerdo a lo
requerido

Fig. 11

Colocacién de tapas en agujeros de lamina (para
tambores cerrados)

Una vez cortado el lote de tapas, el operador debera
suspender el proceso de corte

Debera colocar las tapas de acuerdo al tamafio del
agujero.

Las laminas cortadas deberan ser colocadas de manera
individual en el equipo de la figura adjunta

Obtencion de zunchos (para tambores abiertos).



Seglin sea el requerimiento del tipo de tanque (si es de
tipo abierto), se necesitara fabricar los zunchos,
actividad que se efectfia de la siguiente manera (ver
Fig. 13):

La maquina de manera automatica formara el suncho
i

Fig. 13

Debera quedar un subproducto similar al del grafico
adjunto de un diametro aproximado de 60 centimetros

(fig. 14).

Seguro del suncho (para tambores abiertos).

Fig. 14

Los sunchos deberan incorporar en cada extremo un
seguro para colocar el candado posterior a una
inspeccion aduanera o por seguridad.

El seguro debera ser similar al grafico adjunto.

Posteriormente, el seguro debera ser soldado
manualmente al suncho; se debera eliminar cualquier
aspereza del proceso de soldado.

Se debera soldar 1 seguro en cada extremo del suncho,
esta actividad se debera efectuar en la punteadora.

Al final el operador debera asegurarse de entregar las
tapas preparadas al operador que sella los tambores

ESPECIFICACION PRODUCTO TERMINADO
TAMBOR DE 55 GALONES

Detallar las especificaciones técnicas generalmente
aceptadas para tambores metalicos de 55 galones tipo

abierto (FOH) y cerrado, de 2 y 4 rodones.

Dimensiones y caracteristicas.

Tabla 3.4
Altura 89 cm 89.6 cm 89 cm
exterior
Altura 86 cm 86.6 cm 86 cm
interior
Diametro 60 cm 60 cm 60 cm
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exterior

Cuerpo (0.71-0.9) (0.71-0.9) (0.71-0.9)
(espesor) mm. mm. mm.
Tapa/fondo | (0.71-0.9) (0.71-0.9) (0.71-0.9)
(espesor) mm. mm. mm.

Ejemplo: Tambor cerrado 4 rodones

3.4 ESPECIFICACION MEZCLAS Y CONCENTRACIONES

DE PINTURA
Detallar las
galones.

Tabla 3.5

especificaciones
antioxidantes y pinturas para el acabado de los tambores de 55

de

mezclas  de

Amarillo Pinturas 5 2

Banalight Unidas

Amarillo Sherwin 5 2

Banalight Williams

Amarillo Pinturas 5 1.5

Borja Unidas

Azul Gulf Pinturas 5 2
Unidas

Azul Gulf Sherwin 5 2
Williams

Azul PDV Pinturas 5 2
Unidas

3.5 METODO DE FABRICACION (CONTROL

DE CALIDAD)

concentrados

En una planta como la que se proyecta construir en la
presente tesis, se debe realizar un control de calidad
desde la recepcion de la materia prima, hasta la
obtencion del producto final, por lo que se podria decir
que se debe establecer o definir muy bien los métodos
necesarios para la recepcion de las laminas, rizado,
corte, selladora y elaboracion del producto final.

5. Estudio Econémico

1 INVERSION - ACTIVOS FIJOS




El activo fijo de la empresa estd constituido por el
terreno necesario para la construccion de la planta, el
montaje o construccion de la planta (obra civil), las
maquinarias fundamentales para elaboracion del
producto y los equipos necesarios para el correcto
funcionamiento de la misma.

Tabla 4.1
COMPUTADORAS 5 $ 4.000,00
MUEBLES $ 8.000,00
COPIADORA 1 $ 1.000,00
MONTA CARGAS 1 $ 11.000,00
TELEFONOS Y CENTRAL $1.500,00
A/C 4 $ 1.500,00
TOTAL | $27.000,00

Elaborado por: Autores
Fuente: Lubrisa

COSTO OBRA CIVIL
Tabla 4.2

INSTALACION DE ELECTRICA Y PUESTA MAQ. $50.000,00
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIAS $ 37.000,00
CUARTO DE TRANSFORMADORES, PANELES $ 5.000,00
CUARTO DE BOMBA, PANELES Y TALLER MANT. | $ 6.500,00
CUBIERTA ESTRUCTURA METALICA $ 11.000,00
TOTAL $109.500,00

Elaborado por: Autores
Fuente: Lubrisa

COSTO MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Las maquinarias de la fabrica como fueron adquirida
por la compra de una fabrica usada su costo fue de $
200,000.00 toda la maquinaria.

Asi que sacar un valor por mAaquina seria casi
imposible porque son maquinas de mas de 15 afios.

2. COSTOS Y GASTOS OPERATIVOS
COSTOS OPERATIVOS
MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA

Este proyecto necesita la contratacion de personal
tanto para el area de produccion y administracion. Los
sueldos y salarios que se pagaran a los empleados
estaran conforme a lo indicado por la ley o cdodigo de
trabajo. El monto estimado que se destina al pago de
obra anual es de $ 65.404,44.

El sueldo mensual de cada trabajador ecuatoriano esta
constituido por:

Décimo Tercer Sueldo

Décimo Cuarto Sueldo

Vacaciones

Aporte Patronal
Fondo de Reserva del Empleado

Materiales Directos

Los materiales directos son todos aquellos insumos
que forman parte del producto final y que estan
intimamente relacionados con el producto final.

La produccion de Tambores conlleva costos directos
procedentes de la compra de materiales tales como:
laminas para tapas, fondo y cuerpo, galones de pintura
esmalte, sellos, pernos, flanges, fundas plésticas y
diluyente.  Para la elaboracion del costo final por
tambor se tomo en cuenta el precio de compra de cada
uno de estos componentes que tienen relacion directa
con la produccion de los tambores o producto final.

Materiales Indirectos

Los materiales indirectos son aquellos insumos o
implementos que como su mismo nombre lo indica, no
forman parte directa del proceso productivo, pero
representa un soporte para llevar a cabo el producto
final requerido.  En este proyecto los materiales
indirectos estan compuestos por la compra de
mandiles, overoles, mascarillas, guantes y cascos, se
los incluye dentro de los costos operativos.

FINANCIAMIENTO

Para instalar la planta de Tambores no se utilizd
crédito bancario, se adquirié con recursos propios.
CAPITAL SOCIAL

El monto total de la inversion es de $536,500.00 valor
que sera aportado por los socios, es decir el 100%.

DETALLE VALOR

Activos Fijos $ 336,500.00
Capital de Trabajo $200,000.00
Inversion Total $536,500.00

FLUJO DE CAJA

El flujo de Caja muestra todo el efectivo que ingreso a
la empresa producido por pagos de clientes asi como
todo el circulante que salio en el transcurso del tiempo.
En los flujos de caja obtenidos se muestra un saldo
final positivo para todos los afios lo que muestra que la
empresa va a ser rentable.

Adjunto en Anexo 1.

EVALUACION FINANCIERA
TASA INTERNA DE RETORNO
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Se utiliza para decidir sobre la aceptacion o rechazo de
un proyecto de inversion. Para ello, la TIR se compara
con una tasa minima o tasa de corte, el coste de
oportunidad de la inversion (si la inversion no tiene
riesgo, el coste de oportunidad utilizado para comparar
la TIR sera la tasa de rentabilidad libre de riesgo).

CAPM

El Capital Asset Pricing Model, o CAPM es un
modelo frecuentemente utilizado en la economia
financiera. El modelo toma en cuanto la
sensibilidad del activo al riesgo no-diversificable
(conocido también como riesgo del mercado o riesgo
sistémico, representado por el simbolo de beta (), asi
como también el retorno esperado del mercado y el
retorno esperado de un activo teéricamente libre de
riesgo.

La relacion de equilibrio que describe el CAPM es:

E(r) =r¢+ BimE(rm — 1)

Tabla 4.9
CALCULO DEL CAPM
CAPM | DESCRIPCION %
rf Tasa libre de riesgo 12.00%
B Beta (iINMETSA) 0.559
rm - rf | Prima del mercado 8.92%
re tasa de rentabilidad esperada | 16.99%

VALOR ACTUAL NETO

Para calcular el Valor Actual Neto, se debe primero
realizar una prevision de los flujos de tesoreria
generados a lo largo de la vida econdomica del
proyecto. Segundo, se debe determinar el pertinente
costo de oportunidad (r * ) o tasa de descuento; este
deberia reflejar el valor del dinero en el tiempo y el
riesgo asumido en el proyecto. Tercero, se utiliza el
costo de oportunidad de capital para descontar los
flujos futuros de tesoreria. En este proyecto el VAN
obtenido es de $ 2.943.967,73 y la TIR de 2,52.

6. RECOMENDACIONES

Para obtener mejores ganancias la compafiia debe
producir los tambores para consumo interno y externo,
ya que por producir también lubricantes se necesitan
utilizar tambores.

Se deberia realizar contratos estratégicamente
convenientes con proveedores para realizar un contrato

anual que permita mantener el precio de la materia
prima.

La empresa cuenta con la norma ISO 9001. 2000 y
deberia seguir adelante ya que la norma se basa en el
mejoramiento continuo.

A fin de mantener la competitividad del proyecto, es
recomendable que los costos de operacion se
mantengan bajos sin desmejorar la calidad del
producto, optimizando los procesos y el desarrollo de
la tecnologia.
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FLUJO DE CAJA
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