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RESUMEN

Actualmente el sector industnal se desarrolla en un entomo cada vez

más competitivo de cambios rápidos y continuos, que impulsan a las

empresas a la importante misión de captar una parte considerable

de mercado. A pesar de los cont¡nuos cambios PLASCACIA S.A.

ha podido enfrentar las grandes transformaciones en este sector,
manteniéndose en la búsqueda de lograr una reorganización que

asegure el desarrollo sostenible de la empresa y sus d¡stribuidores

por med¡o de la competitividad. El proyecto presentará en su

introducción las descripciones generales de la empresa y la

incidencia de sus productos en la lndustria Ecuatoriana y en plB;

desarrollará también un análisis situac¡onal para posteriormente

establecer estrategias que permitan lograr el reposicionamiento de

esta empresa en el mercado y finalmente rcalizará una evaluación

f¡nanciera de las estrategias que perm¡tan la reestructuración del

área, med¡ante anális¡s, proyecc¡ones de estados y ratios

financreros, determinac¡ón de la tasa de descuento y del valor

presente neto.
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SUMARIO I

1. GENERALIDADES

1.1 RESEÑA HISTÓRICA OE PLASCACIA S.A.

En el año 1977 por ¡n¡ciat¡va del Sr. Carlos Pérez Moreno, nace al

sur de la ciudad de Guayaquil esta pequeña empresa con el objet¡vo

de producir y ofertar al mercado artesanal local "Suelas de Caucho"

para calzado depoñivo, por lo que adquirió un mezclador y el

respectivo horno para la elaboración de las suelas. La materia pr¡ma

con la que se trabajaba en aquella época era el caucho reciclado de

las llantas de autos y camiones que se encontraban abandonadas

en las caneteras y las mecánicás.

Posteriormente, al ver su propietar¡o la pos¡tiva evolución del

mercado artesanal, decide incursionar con otro producto que son las

llamadas "Láminas de Eva"las cuales sirven para la elaboración de

zapatillas playeras, llaveros, etc.

En el año de 1994 con el afán de seguir expandiendo su empresa,

amplia y d¡versifica la gama de productos e incurs¡ona en la

producción de "Tuberias cle PVC", por lo que legaliza el negocio y

adquiere la Ézón social de "Plásticos del Norte S.A." (PLASCACIA)1,

constituyendo dicha empresa con un capital social de cinco millones

de sucres y ubicándola al norte de la ciudad en la vía Daule en

donde actualmente opera.

P

I\x rruoncs dr: eontlxlcnltir ¡t()l rcs¡¡nar¡N)s sl lc¡&rdc¡o no¡lhrc du la cmprcsir

CIB ESPOL



Para la diversificación de su producc¡Ón adquiere una maqulnana y

equ¡pos complementarios de la línea de elitrusión, proven¡ente de

TAIWÁN que le perm¡ten ofrecer tuberias de PVC. para sastifacer la

demanda del mercado de ese entonces.

Desde sus inicios PLASCACIA ofreciÓ al público tubería respetable

aunque no de calidad Óptima frente a los de sus compet¡dores que

trenen mayores regulaciones; sin embargo, las tuberías de PVC

constituyeron y const¡tuyen el mayor ingreso que proporclona a

Plascacia, por lo que se hace necesario la aplicación de estrategias

que le perm¡tan seguir creciendo y no perder mercado.

1.2, DEFINICIÓN DEL PROYECTO

La experiencia acumulada en base a los resultados obtenidos

h¡stóricámente por más de ve¡nte años, le había permitido a la

empresa Plascacia un crecimiento constante y por tanto un espacio

digno en el mercado de sus productos.

Sin embargo, debido a los problemas de la economia suscitados en

los últ¡mos años como la crlsis financiera en 1999 y ia dolarizaciÓn

de la economia en el 2OO0 anemetieron contra el sector industrial,

por lo que Plascacia no ha s¡do la excepción y también se ha visto

afectada.

El siguiente proyecto está orientado a me¡orar la situac¡Ón actual de

Pláscacia, de tal forma que ésta pueda hacer frente a sus

competidores ofrectendo una mayor gama de productos, mejorando

la calidad, sus canales de distribución, geográflcamente atendiendo

P§s
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a otros mercados para mantener y ampliar sus cl¡entes. Iodo esto

a través de la Formulac¡ón y Evaluación de esfrareg,as que Nrmitan

a la empresa lograr el reposicionamiento en el mercado de Tuberias

de PVC, ya que es el producto que mayores tngresos Ie proporc¡ona

actualmente.

1.3. JUSTIFICACIÓN DEL PROYECTO

El crec¡miento de la lndustria Plást¡ca en el mundo y el pais en los

últimos años ha srdo con siderablemente alto ya que actualmente el

plástico (nombre genénco de los Polimeros) está sustituyendo a

productos que tradicionalmente habían s¡do ut¡lizados, como el

acero en la fabrrcaciÓn de partes de autos, v¡drio en la fabricáciÓn de

botellas para bebidas incluidas las alcohÓlicas, papel para

fabricac¡ón de bolsas, metal para la fabricaciÓn de tuberias, entre

otros, todo esto debido a los bajos costos de los polímeros, su alta

resistencia a factores externos, flexibilidad para la elaboraciÓn de

d¡ferentes formas y su alta calidad.

Sin embargo, Plascacia aún no es lo suficientemente reconocida en

el mercado de TuberÍas de PVC , no cuenta con la administraciÓn

requerida y los suficientes recursos financieros para poder competir

en iguales condiciones con las demás empresas del mercado. Es

por esta razón que el proyecto se hace necesar¡o para investigar y

conocer meior al mercado y a su vez evaluar la empresa, de tal

forma que permita tomar mejores dec¡siones administrativas y

económicás para segu¡r adelante en el prometedor mercado de

Tuberias de PVC

CIB ESPOL



1.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1. El objetivo general es:

"Diseñar estrateg¡as comerciales competrtivas que permitan el

reposic¡onamiento de Ia empresa Plascacia en el mercado de

Tuberías de PVC".

'l .4.2. Los ob¡etivos especificos son:

* Analizar la lndustria de Tuberias de PVC

*7 Analizar a Plascacia financieramente

* Oesarrollar y Establecer estrategias comerciales, evaluarlas

financieramente para alcanzar un mayor reposicionamiento en el

mercado.

.i Evaluar y Proyectar las estrategias para demostrar las

cond¡c¡ones óptimas en las que se debe llevar el negocio.

ll
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SUMARIO II

2. ASPECTOS TECNICOS

2.1. Producción de Plascacia

Actualmenle la empresa fabnca tres productos que son. Tuberías de

P.V.C., Láminas de Eva y Suelas de caucho. De todos los

productos, la Tuber¡a de P.V.C. es la que mayores ingresos

proporciona a la empresa, le siguen en orden de importanc¡a las

lám¡nas y las suelas de caucho. (Ver anexo # 1.1 y 1.2).

2.1.1 Proceso de Fabricación de Tuberias de P.V.C

2.1.1.'t Tuberias de Desagüe

Para el proceso de la Tubería de Desagüe se utiliza una

composición en kilogramos de materia prima (Ver anexo # 1.3 ). El

porcentaje óptrmo a utilizarse dependerá de la medida de tuberia a

producar requerida por el cliente.

En general el proceso en Plascac¡a empieza colocando ciertos

aditivos químicos como estabilizadores térmicos, modificadores de

flu1o y de ¡mpacto, lubricantes externos e internos, plast¡flcantes.

protectores de rayos ultravioleta y pigmentos colorantes en un

mezclador que tiene una capacidad de 150 Kg manten¡endo en éste

por alrededor de I minutos mezclándose a 105'C de temperatura,

luego esta mezcla cont¡nua a un enfriador de agua de 55'C y éste

cuenta con un doble fondo donde además los quimicos deben

$s
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alcanzx la misma temperatura. Una vez mezclada la resina de

P.V.C. con sus aditivos, pasará a denominarse " Compuesto de

P.V.C.", el cual se almacena en grandes silos en espera de ser

utilizado en la fabricación de tubos, perf¡les o accesonos.

Este compuesto de P.V.C. debe tener ciertos cu¡dados, es por ello

que en los silos de almacenamiento se coloca y se enfunda la

mezcla con el ún¡co fin de protegerla del deterioro que ocasiona la

humedad del medio ambiente.

Los tubos se fabrican bajo proceso continuo en máquinas

denom¡nadas extrusoras. Las hay sencillas de un solo tornillo, o de

doble tornillo. Una vez que la materra prima (compuesto de P. V. C.)

penetra en el extrusor, el o los torn¡llos mueven el material a través

de diferentes zonas de cálentamiento, in¡ciándose asi el proceso de

plast¡ficación, hasta que el material se funde en su totalidad El

movimiento de estos tornillos asegura a su vez una mezcla uniforme

del mater¡al, hasta que éste es llevado al cabezal del extrusor, donde

se le da forma de tubo, la cual es procesada pasándolo por un

calibrador, al tiempo que se inyecta aire a pres¡Ón en su interior.

Postenormente el tubo pasa suces¡vamente a través de un tanque

de enfriamiento que cont¡ene agua y una máquina que lo hala a una

velocidad s¡ncron¡zada con el extrusor. Luego es marcado, cortado,

biselado en un extremo y conformada la campana en el otro

extremo.

La resina de P.V.C. por sí sola no brinda las caracteristicas

requeridas para la fabricación de productos de P.V.C., ya que ésta

P9s
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sufre descomposición térmica y l¡bera cloruro de hidrÓgeno al ser

calentada durante los procesos productivos.

Es por esta razón que se le agrega una serie de ad¡tivos, no sólo

para modif car su comportamiento a altas temperaturas, sino

también para me,orar algunas de las propiedades fls¡coquimicas del

producto final. Las tuberías al momento de ser constru¡das son

sometidas a una serie de procesos los cuales dan como resultado la

obtención de productos con alto grado de seguridad. Dentro de estos

procesos podemos señalat algunos como:

, Moldeado (rod¡llos)

' Esfuerzos Hidrostáticos

- Pruebas electromagnéticas

, Ensayos no destructivos

¿ Test de ultrasonido (grietas internas y espesores)

Además de los procesos antes mencionados la tuberias deben

cumplir con ciertos requis¡tos mecánicos del material, los cuales son

obtenidos por medio de lo siguiente.

P$s
Ensayos a la tracción

Aplastam¡ento

Doblado

Dureza CIB E§POL
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2.'|,.1.2. Tuberia de Riego o presión

La fabricación de tuberÍas para desagüe y presión son iguales
porque se utilizan las m¡smas máquinas; sin embargo, la dlferenc¡a
entre una y otra está dada por la cantidad de materia prima que se
utrl¡za en cada uno de los procesos. (Ver anexo # 1.3 )

2.1.1.3 Lámina de Eva

La empresa con más de 30 años de experiencia en el mercado
ecuatoriano se ha caractenzado como uno de los pr¡ncipales

fabricantes de lám¡nas m¡croporosas en EVA ( Etileno Vin¡l Acetato)

, y suelas de caucho; de los cuales estos materiales son producidos

en diferentes grados de dureza, colores, diseños, con una alta
resistencia al calor y fricción como lo es requendo en este mercado
ex¡gente.

En la fabricac¡ón de la Lamina de EVA se utiliza la varias matenas
primas (Ver Anexo # 1.4 ). Todos estos quím¡cos son colocados en
un mezclador espec¡al para este trabajo, donde se mezclan los
productos durante 7 mlnutos, para luego obtener una masa
promed¡o de 65kgs. que postenormente pasa a un molino de caucho
para su molienda de donde salen láminas de 3mm (3mm a 24mm).
de espesor; luego éstas pasan a un transportador que las corfa de
110 centímetros de largo, donde estas láminas son colocadas en
una mesa y de alli entra a una prensa de 6 pisos de 690 toneladas
de presión, con una temperatura de 119. C a fin de que sean
vulcanizadas y ñnalmente obtener las planchas de EVA. La técnica
de vulcanización se produce por el entrelazamiento de polímeros

P
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para reducir el deslizamiento de las cadenas y con ello estabil¡zar la

estructura morfológ¡ca. Una moderna fórmula de vulcánización

contiene no solamente azufre, s¡no también otras substancias

quimicas que controlan la veloc¡dad y Ia regularidad de la reacción.

Las Láminas de Eva son utilizadas para la fabr¡cación de sanda¡¡as

playeras. plantillas termoformables, entre suelas para calzados

deportivo o causal y suelas termoformadas. También tiene otros

usos como material a¡slante en el área de refrigeraciÓn para los

a¡res acondicionados de los automóviles; para la fabr¡cac¡ón de

empacaduras en la industria automotnz; también son utilizados para

la fabr¡cación de articulos public¡tarios como llaveros, vise

alfombras, Juegos didácticos

2.1.1.4 Suela de Caucho

9
P
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El caucho se lo puede clas¡flcar como un subconjunto de los

termoestables. Entre las característ¡cas de estos termoestables se

hallan ciertos problemas de sustancias volát¡les que pueden causar

dificultades de moldeos Las sustancias volátiles son la razón

princ¡pal de que se real¡ce Moldeo por Compres¡ón con estos

materiales para evitar que la materias volátil se "gasifique", lo que

daría lugar a piezas moldeadas porosas. En la elaboración de la

suela de caucho se utiliza la base de caucho sintético que es

importado de países fabr¡cantes como México, Brasil, Estados

Unidos y Rusia. (Ver Anexo # 1 5).

El proceso productivo emp¡eza con la mezcla de los quimicos en el

Bambury (65 Kg. de capacidad) durante '15 minutos que perm¡te que

la mezcla sea homogénea. El Bambury esta formado por dos rotores
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que giran en sent¡do contrario uno del otro dentro de una cámara;

cáda rotor tiene de dos a cuatro aspas que provocan que el mater¡al

se unte en las paredes de la c¿mara y brinde una mezcla uniforme

deb¡do a la acción del remolino y a la rapidez de los rotores.

AITII:
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F¡r¡u rrt # I .2 Esourma tle I Mtzclador Bamhu r\

El segundo paso es pasar por el molino la mezcla por alrededor de

10 minutos más donde se le agregan otros ad¡tivos. El molino está

formado por un par de rodillo con ejes dispuestos honzontalmente

uno junto a otro formando una separación vertical entre ellos.
provocando el sometimiento de esfuerzos altos de corte al girar los

rodillos en direcciones opuestas. La técn¡ca consiste en hacer pasar

la carga apropjada del material al que se quiere añadir los ad¡tivos,
por la línea de contacto que hay entre rod¡llos varias veces hasta
que se caliente, se reblandezca y forme una banda suave alrededor

de uno de los rod¡llos. A menudo se calientan previamente los

rodillos mediante vapor o con aceite calentado por electricidad, la

temperalura va a depender de las propiedades ind¡viduales del

material. Seguidamente la mezcla cruzará al transportador para

cortarla en pedazos de 4G-50 centimetros, esto se ubicará

manualmente a los moldes del área de prensa.
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Iri¡{ure fl.:i, l,áminas de Caucho Nátural y Sintérico
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Estas Láminas se prestan para la elaboración de suelas y tapas en

una gran variedad de zapatos V¡enen con superficies lisas y

grabadas, Ias cuales tienen ctertas ventajas entre ellas un alto

contenido de caucho natural, alta res¡stencia a la abrasión,

flexibilidad, variedad de d¡seños y colores y calibres, facilidad de
corte y manejo.

Para elaborar la suela de caucho la empresa pLASCACIA utiliza

una técnica de Moldeo por Compresión que es la técnica más

antigua para producir en masa materiales poliméricos ello se lo
realiza en los siguientes pasos:

El molde se sujeta entre las platinas calientes de una prensa

h¡dráu lica

\t( )l I

PI- \ fI\

Ficura # l.{ Prcnsa dr Molrleo Por Comorcsi<in
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2. Se coloca una cantidad preparada de compuesto de moldeo

en el molde: esto generalmente se hace a mano y el molde se

coloca en la prensa.

3. La prensa ciena con pres¡ón suficiente para evitar o min¡m¡zar

la fuga de material en la divis¡Ón del molde.

4. El compuesto se reblandece y fluye para amoldarse al

rec¡piente entonces se produce el curado quimico conforme la

temperatura interna del molde se vuelve bastante alta.

5. Si es necesario, se enfria, aunque para la gran mayoria de los

termoestables, no es necesario.

6. La prensa se abre y se saca la pieza moldeada. Por lo común,

se quita el molde de la prensa y se abre en el banco para

extraer Ia pieza moldeada. Se carga con un lote nuevo antes

de volver a colocarlo en la prensa para comenzar el s¡guiente

ciclo.

Cauch,:
Tü¡.s

-'iE - ¿ rl

C¡ucl¡o
gll.-.;. '.::;;*ru
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Estas suelas de caucho pasan al departamento de comercialización

donde son vendrdas para las artesanias y fabricante de calzado del

todo el pais. Las ventalas de este producto son alta resistencia a la

abrasión, no manchante, excelentes acabados, resistencia a la

deformación por compresión, y variedad de tallas.

2.1.2 Materia Prima

La obtención del monómero para la producción de P.V.C. comienza

con la reflnación del petróleo, del cual se extrae el etileno que al

clorarlo d¡rectamente produce el 1, 2, dicloro etano. Al someter este

últ¡mo a una pirólisis entre 300 y 600"C, se descompone en Cloruro

de V¡nilo y ácido clorhídrico.

La polímero resultante de la asociac¡ón molecular del monómero

Cloruro de Vinilo, se denomina con las siglas P.V.C. , que se origina

de la palabra en ¡ngles "Polyvinyl Chloride", cuya traducc¡ón al

español es Cloruro de Polivinilo.

La materia prima (PVC 440) utilizada para la fabricación de tuberias

está compuesta básicamente por quimicos que son importados de

dist¡ntas empresas Petroquímicas de Colombia, México, Venezuela

o Estados Unidos.

La empresa siempre cuidó no procesar más de un 20% de mater¡al

remolido con matena virgen , aungue el uso final determina el

porcentaje a reciclar.

gS,T,O¿

(GT
ct#t'

CIB ESPOL



2t

2.1 .2.1. Propiedades de la Materia Prima

a). Res¡na de P.V.C

El P.V.C. es un polvo blanco, inodoro e ¡nsípido, fisiológicamente

inofensivo. Es un material químicamente resrstente a líquidos

corrosivos, soluciones básicas y ácidas, aceites, detergentes y agua

, de alli se just¡flca su aplicación en tuberias para la conducc¡ón de

agua y drenaje entre otros. Tiene un contenido teónco de 57% de

cloro, d¡ficilmente inflamable, no arde por sí m¡smo. La estructura de

la particula a veces es sim¡lar a la de una bola de algodón. El

d¡ámetro varia depend¡endo del proceso de polimenzación.

En el proceso de suspens¡ón se obtiene particulas de 80 a 200

micras, y la configuración de las partículas de P.V.C. varia desde

esferas no porosas y lisas hasta particulas inegulares y porosas.

Por otra parte la propiedades fís¡cas son extremadamente versátiles,

ya que se pueden formular compuestos rígidos para la fabricación

de tuberias de alta presión o silla de jardín; compuestos flexibles

para producir mangueras de riego o pelotas infantiles; compuestos

resistentes a la abrasión , como una suela de zapato deportivo o

loseta para el p¡so. o compuestos suaves , como una goma de

borrar.

Para formular un compuesto de P.V.C., se requiere escoger la

resina conforme a los requerimientos en propiedades físicas finales,

como flexibilidad, procesabilidad y aplicac¡ón para un producto

determinado.

P

CI¡ ESPOL



En el mercado del plástico ex¡ste una gran var¡edad de reslnas de

P.V.C.. Para rdentificarlas se recurre a su valor K, que es una forma

práctica de presentar su v¡scosidad inherente. Comercialmente los

valores K varian de 43 a 84 unidades. El valor K es mayor conforme

aumenta la viscosidad. Sus propiedades fisicas cambtan de acuerdo

a su peso molecular o viscos¡dad ¡nherente.

El P.V.C. es un polímero termoplástico , capaz de cambiar su forma

y estructura al variar su temperatura. Por si sÓlo es el más ¡nestable

de los termopláslicos, pero con aditivos es el más versátil, ya que

puede ser transformado por varios procesos en una infinidad de

productos útiles. Por su consumo, ocupa el segundo lugar mund¡al

detrás del Polietileno.i

En Plascacia utilizan el PVC 440 de PETCO que es una resina de

peso molecular intermedio, producida por el proceso de suspensiÓn.

Por sus caracteristicas de poca poros¡dad y alta densidad aparente,

el PVC 440 se recomienda para producir compuestos usados en la

extrusión de tuberia y perfiles rig¡dos, especialmente en extrusoras

de doble tornillo, en las cuales se consigue un aumento apreciable

de producción. (Ver Tabla #1).
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CIB ESPOL2.1.2.2. Ad¡tivos para el compuesto de p.v.c.

Prop¡edades de la Formulación

Cuando se formula un compuesto de P.V.C., es indispensable la

integracrón de aditjvos adecuados que ayuden a mejorar su

procesamiento. presentaciÓn y aumentar su resistencia en medios

externos.

Los aditivos deben de cubnr como m¡nimo los siguientes. tener

facilidad de d¡spers¡ón en el plást¡co, estar debidamente apegados a

las regulaciones de la SSA de Méx¡co, FDA de USA o por la BDA de

Alemania cuando sean empleados en la manufactura de productos

que estén en contacto con alimentos.

No deben desarrollar efectos secundarios como alterar el producto

en su apanenc¡a y toxic¡dad , o provocar problemas de salud al

usuario. La cantrdad de adit¡vos se especifica en función de cien

Nor¡¡Et
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partes de resina (phr en ingles), por la facilidad del manejo de

cantidades

2.1.2.3 Clasif¡cación de los Aditivos para el P.v.c.

Los aditivos se ¡ncorporan a la resina

transformación. son de dos tipos .

antes y durante su

Adit¡vos de Procesos.- Facilitan el procesamiento de

los plásticos, ev¡tan la adhesión de éstos a las partes

metálicas de las máqu¡nas y la degradación química,

entre otras funciones. Estos son.

a). Estabilizadores Térmlcos

b). Lubricantes

c) Anti-oxidantes

d). Modificádores de Viscosidad

f). Agentes deslizantes

Ad¡tivos Funcionales.- Sirven para mod¡flcar las

propiedades de los pláslicos y para protegerlos de los

factores extemos, como la luz solar, fuego y

microorga nismos. Estos son.

a) Plastificantes

b). Absorbedores de Luz U.V.

c). Modificadores de impacto

d). Cargas

e). Agentes de acoplamiento

0. Agentes de entre cruzam¡ento
CIB ESPOL
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g). Agentes antiestáticos

h). Agentes antibloqueo

J). Deactivadores de metales

k) P¡gmentos

l). Supresores de humo

m). Agentes espumantes

n). Fung¡cidas

o). Blanqueadores ópticos

p). Aromatizantes

a) Carbonato de Calc¡o

El carbonato de calcro pertenece al grupo de los aditivos funcionales

CARGAS que se ut¡lizan para me.lorar las propiedades físicas y

quím¡cas de los compuestos de P.V.C. Este es uno de los

polimeros más utilizados con 0.07 a 50 rr de tamaño. También se

usan para bajar costos en algunos casos y en otros para

proporcionar ciertas propiedades de flu¡o.

Frbrosa Frbra de vrdflo Aumenta la resistencra a la

Tensión y a la compresrón

CARGAS

tNo

No Frbrosa

Reducen la expansrón Térmlca

Aumenta el HDT

Aumenta resistencia quimica

Reduce contracción de moldeo

Reduce costos

Aumenta la rigrdez

CIB ESPOL
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b) Cera Parafinica

Pertenece al grupo de los Ad¡t¡vos en Procesos (Lubricantes

Externos) mejoran la procesabilidad de los polímeros y realizan

var¡as func¡ones:

. Reducen la fricción entre las partículas del material,

minimizando el calentamiento y retrazando la fusión

hasta el punto óptimo.

o Reducen la viscosidad del fundido, promoviendo el

flujo adecuado del material.

r Evitan que el polímero caliente se pegue a la

superficies del equipo de procesam¡ento.

La cera parafinica presenta pesos moleculares desde 300 a1 .1500y

temperaturas de fus¡ón de 65 a 75o C. Existen de estructura lineal

gue son más ramificadas, cuya cristanilidad es menor y los cristales

más pequeños, se les denomina ceras m¡crocristalinas. Se usan

para tuberias rigidas de P.V.C. en dosis de 0.5 a 1.5 pcr.

c) Cera Pol¡et¡lénica

Las ceras de Polietileno se ut¡lizan para la extrus¡ón de productos

rigidos en dosis hasta de 0.3 pcr, en el moldeo por inyección, hasta

1.0 pcr y en P.V.C. semirigido y flexible, hasta 0.5 pcr. La cera

polietilénica está en el grupo de los lubricantes externos

caracteristicas ya entes menc¡onadas, sin embargo, una diferencia

entre la cera parafínica y la pol¡et¡lénica es que a temperaturas altas

estas son más efectivas en su fusión.

P$s
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d) Estearato de Calcio

El estearato de calcio funciona como un lubricante ¡ntemo, son

compatibles con el P.V.C. , sirven para reducir la fricción entre las

moléculas de polímero,la viscosidad del fundido y la resistencia al

flujo Los lubncantes intemos controlan el calor generado

internamenle en el matenal fundido, forman una pelicula entre el

material y las partes metálicas de la maquinar¡a para que se deslice

sin que exista fricc¡ón. Se usan en dos¡s de 0.2 a 0.9 pcr. de

concentración.

e) Estabilizantes

El P.V.C. es un termoplástico muy sensible al calor. Su

descomposición se man¡f¡esta por un cambio de color olor
desagradable y d¡sminuc¡ón de sus prop¡edades. por esa razón es

necesario ut¡l¡zar estabilizantes de calor como estearatos de cálc¡o y

Zinc, que sustituyan al cloro expulsado, estabilicen la molécula y

eviten pérd¡das de propiedades.

f) T¡tan¡o

Este es un agente de acoplamiento que ayuda a las cargas a

incorporarse a n¡vel molecular, mejora la dispersión de las partículas

aglomeradas y aumenta las propiedades mecán¡cas y de
procesamiento. Este puede usarse en concentrac¡ón de O.2 al 20
pcr. De acuerdo a las prop¡edades finales del producto.

g) Negro Humo

Son materiales de cargas orgánicos no f¡brosos, estos tienen c¡ertas

característic€s, disminuyen resistenc¡a al impacto, disminuyen
resistenc¡a al med¡o ambiente. Se utilizan para mejorar la

P
propiedades físicas y químicas del compuesto p.V.C
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h) Colorante Azul

Sirven para proporcionar color a los plástjcos y apariencia
agradable. Se caracterizan por ser sustanc¡as sólidas muy finas e

¡nsolubles, que con un vehÍculo adecuado desanollan color. Se
conocen como p¡gmentos o colorantes en el mercado existen
d¡st¡ntas prepareciones de pigmentos : liqu¡dos y sólidos. La

concentrac¡ón para P.V.C. son de O.l pcr para entonar y hasta 20
pcr para ¡ntemper¡e.

En el caso del colorante Azul se puede utilizar Orgánico como el
azul de etaloc¡anina o inorgánico como el azul de hierro. La
diferencia de estos dos es principalmente el costo los ¡norgánicos
tienen un bajo precio además de tener propiedades de resistencia
de calor estab¡l¡dad a la ¡ntemperie mientras que los orgán¡cos
presentan propiedades como excelente brillo, buena transparencia,
baja estabilidad de calor facilidad de dispersión pero su costo es
mayor, por lo tanto, todo dependerá de la calidad que opte la

¡ndustr¡a.

2.1.3 Maquinarias y Equipos

2.1.3-1 Maquinarias util¡zadas en el proceso de tubería
P.V.C. para desagüe

La fabricación de la tuberia de desagüe se la realiza con una
extrusora que permite fabricar tubos de diámetros que van desde los
60 mm hasta los 190 mm. (Ver tabla # 2 )

P
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I'A BLA # 2

u

I ) 'l urtro \4r.zclador de PVC l5O0 K

dc I-ínca dc Tul¡crías 60 a t f.¡O

gs./hora
2 ) IiXI'R('SONA I :,00 K gs./hora

i) Ilaladr¡ra dt: Orugas 1.5 H
) Cortari¡rra rlr¡'l'ubos rle 7

P

.5HP

Iigur.r # l.ó l.lNEA DE EXTRT SIO\

Cuando se conoce los t¡pos y las cent¡dades exactas de los aditivos
que van a ser adicionados a la res¡na de p.V.c. , la s¡gu¡ente etapa
cons¡sle en mezclarlos perfectamente con é1, tomando en cuenta el

orden de su incorporac¡ón para evitar la interferenc¡a de unos con
otros. Tamb¡én se requ¡ere de un equipo de mezclado adecuado a
las necesidades del producto, para obtener un compuesto con
perfecto balanceo de sus propiedades y calidad. En el caso de
tuberías Ia presentación del compuesto es en polvo por lo tanto el

2.1 ) 'li.¡lva [)r¡sificadc¡ra 200 Kgs
l)'i'r¡rnillrl I.lxrrusrrr ¡ Catlezal IJ zonas
D'l'ina dr: I.ln[riamiento 7,5 HP de.l Bombas

I' i iamiento de Tt.rllOS con llomba dr: ZII )) :tII ) Iil Iil n rI

) Imprr:sr rra, l/ I I I¡r
,) Mr:sa Apilad<,ra ,ln I'ubt¡s

í:aca

mezclador util¡zado será el de compuestos secos

,q¡?[I]¿r]'l !rúr!
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'l ) Turbo Mezcladora de pVC

Se emplea para mezclar la resina de suspens¡ón , con los aditivos
para la formulación del compuesto de p.V.C. Cuando term¡na la

operación de mezclado, se obtiene un polvo o compuesto seco, listo
para Su transformación a pesar de emplear plastificántes

estab¡lizadores y lubricantes líquidos. Esto se debe a la generación

de calor provocándo que la res¡na de p.V.C. absorba los liquidos. El

mezclador tiene las siguientes característ¡cas:

o Es de or¡gen TATWANES

. Capacrdad : 1500 Kgs./hora

. Motor eléctrico BASH de 125 Hp de potencia

. Tensión: 240/440 Volt¡os

. Drmensiones generales 2,30 x 1,7O x 0,9 mts

. Tanque enfriador Me. 7,5 Hp. Tensión 2201390 Voltios

Linea de Extru sion v Equipo Complementario

General¡dades

Las piezas en contacto d¡recto con el p.V.C. cáliente deben estar
protegidas del ataque de ácido clorhídrico que se desprende por

degradac¡ón de P.V.C. por ellos las caracteristicas de estas
maquinarias es que deben ser de acero inoxidable al alto cromo.

2) Ertrusora

La extrusora consta de un eje metálico central llamado husillo o
tom¡llo, instalado dentro de un cil¡ndro metál¡co revest¡do con una

camisa de resistencia eléctrica. En un extremo del cilindro se
encuentra un orifico de entrada para la materia pnma, donde se

$s
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instala una tolva de alimentación, generalmente de forma cónica. En

la punta del husillo, se ubic¿ la salida del material extruido y el dado

que forma frnalmente al plástico. La extrusora de PLASCACIA

cuenta con las siguientes característica es de origen TAIWANES y

tiene un capacidad de 1500 Kgs./hora.

2.1 I Tolva Dosif¡cadora

Es el depósito de matena prima en donde se colocan los pellets o

polvos de material plást¡co para la alimentación continua del

extrusor. La tolva t¡ene una capacidad de 200 Kgs, es de tipo cónica

y tiene un motor eléctrico con reductor.

2.2 ) Cabezal Calibrador lntercamb¡able

Con una estructura metálica de apoyo, este es un equipo

independiente para la producc¡ón de tuberías de diámetros entre 200

a 400 mm, el m¡smo que ayuda a calibrar el diámetro exterior de la

tuberÍa

3) Tornillo Extrusor y Cabezal

El Cabezal con moldes intercámbiables de acuerdo a d¡ámetro de

tubería a procesar de la extrusora tiene 1 3 zonas de calentamiento

de diversas temperaturas cabezal para zonas 3,4.5,6,7 y 8. Torn¡llo

para zonas 9,1 0,1 1 ,1 2 y 1 3.

4l Tina de Enfriamiento

Son tinas de enfriamiento cerrado con instalaciones de agua fría a

presión para fluio interior del agua sobre la tuberia de P.V.C. Esta

contiene cuatro grupos de bomba de agua con un motor eléctrico de

Bomba de 7.5 Hp. y sus dimensrones son 6 mts de largo x 0,90 mts

9s
de diámetro
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5l T¡na para Enfriamiento de Tubos

Son de formar circular con bomb¡llas presurizadas de 1 %" en total

150 bomb¡llas que cubre de agua fría al tubo de P.V.C. que se

desplaza en el intenor. Cont¡ene una bomba de 2Hp. y es de

estructura de Acero ¡nox¡dable.

6} HAI-ADORA DE ORUGAS

Sirve para la traslación de los tubos que salen de las t¡nas de

enfnam¡entos. Contiene en su ¡nterior 6 líneas de orugas de cáucho,

además tiene un motor de 1.5 Hp. Sus diámetros son de 2,85 x 'l ,90

x 2 mts.

7) Cortadora de Tubos

Sirve para cortar tuberias mediante sistema electro neumático,

equ¡pada con mandril g¡ratorio cuch¡llas de carbono de tungsteno. Es

regulable de acuerdo al diámetro del tubo.

8) lmpresora.

La ¡mpresora para tubos está compuesta de un c¡l¡ndro impresor de

caucho. Cont¡ene un motor eléctrico de'A" Ap.

9) Mesa Apiladora de Tubos

Sirve para desplazar automáticamente las Tuberias P.V.C. cortado a

un costado de la mesa. Lleva cilindros neumáticos posicionadores

de tubos, una estructura metálica y emisores ¡nfrarrojos

P
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Figura # I.7 Mesa Apiladora de Tubos

La empresa ad¡cionalmente tiene moldes para cada proceso de
Extrusión todo depende del requerim¡ento deseado por la demanda.
Además cabe acotar que la empresa cuenta con un Taller de
Matricería lo que le permite fabncar sus propios moldes a un menor
costo.

PLASCACIA , cuenta además con equ¡pos complementarios para los
procesos de rec¡claje de desperdicios de p.V.C. como son
Extractora neumátlca de v¡ruta, los molidos pulver¡zadores, entre
otros.

2.1.3.2
Riego

Maquinarias de Procesos de Tuberias p.V.C. para

En la fabricación de tuberías para nego las característ¡cas fÍs¡cas y

mecánicas de los equipos de este proceso pueden ser iguales a el
proceso productivo de las tuberías de desagüe. La diferencia
radicará en la capacidact de las maquinarias comprada por la
empresa para d¡cho proceso, (Ver tabla # 3 ).
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I'ABLA # J

l)'l'urh¡r Mozcla<lora (I¡ l)\:C I(X)0 Kgs./hora

2) Il§l liI S( ]li,\ l0(X) Kes./hora K\Á'. mot.)r.:10(l . Rpn: lli
2.1) I',¡lva I),rsificarirrra ií0 Kgs.

2,2)'li¡rnilL¡ Iixtrusor )- Cabezal 8 zonas

3) Tina dt-. !)nfriamienro motor.7,SllP de { Bombas

l) Tina para Enfriamiento dc TLlflOS con lJomba de 2 I l¡r t'"\.

ir) Cabczal Calibrador Intercambiablr: para 'l'uberias entrc 200 a {00 mm.
(i) ll¡ladr¡ra rir' Orugas l,i llP
7) I\.11)lit')Solt¡\. I / I llp
8) C<¡rta<Irra clr,'l'ui¡rs tut)erÍas de 00 mmm. A l{i0mm. t). .lll-ll'
9) C()rtad()rJ clr'-l'ul¡.,s'l'ubcrÍa ( 160 mm. t). . :) tll'
t0) \4( sr,\pilati,rra rk'1'ulxrs
I I ) 'l'at¡le¡ro Gcncral de Control
l2) MOI-DIiS 3(i u. ['ara Tuberia de 90 a 100 mm
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SUMARIO III

3. EVALUACIÓN DEL MERCADO

3.1 . Estructu ra de Me rcado

Los datos de la investigación realizada en la industria de Tuberías y

Accesoflos de P.V.C. establecen que ésta se compone de ocho

empresas (Plastigama, Plásticos Rival, Plastidor, lquiasa,

Hidroplastro, Plascacia, Holviplas, V¡tertubo), las mismas que

geográficamente se encuentran ub¡cadas en las principales ciudades

del país como Guayaquil, Quito, Cuenca y Ambato. (Ver anexo #

16)

Según la teoría Microeconómica3, hemos determinado que ésta

industria tiene una estructuÍa Oligopólica con una empresa

dominante dentro de la misma; ya que de todas las empresas

participantes, sólo Plastigama, Plásticos R¡val y Plast¡dor pusieron

en conjunto en el año 2001 una producciÓn de 15.552 toneladas que

corresponde al 85.07% del total de la industna, y en lo que va hasta

mayo del 2002 han puesto en el mercado una producciÓn de 11.790

toneladas que corresponde al 89.8% del mercado en total.

Sin embargo, Plastigama es la empresa dom¡nante ya que posee la

mayot participaclón con un 49.250lo en el año 2001 y 59.1 1 % en el

año 2002; su ¡nmediato competidor Plást¡cos Rival sÓlo cuenta con

P§s
'xtcroeco¡omi¡ do ñrdycL c.p. ,12
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una pañicipación del 24.35o/o y 16.700/o para los años 2OO1 y 2002
respectivamente. (Ver anexo # 1.1 yfabla#4).

't .\ ti t_.\ É {

Iilaboración:Autoras

Siendo Plast¡gama la empresa líder del mercado, establece los
precios referenc¡ales, es la única cuyos precios son los más altos,
todas las demás empresas poseen prec¡os que son inferiores hasta
en un 50% del referencial. Los precios de plastigama también son
usados como referenciales para el cálculo de costos del sector de ¡a

construcción, lo que deja ver el poder de mercádo de ésta empresa.
El precio del líder del mercado está influenciado por la cal¡dad, la
garantia, la investigac¡ón, el desanollo de nueva tecnologia en los
sistemas de tuberías y los años de presenc¡a en el mercado que
esta empresa tiene

Los productos de esta industna (Tuberías y Accesor¡os de pVC 
),

son d¡ferenc¡ados en su catidad y en su forma dependiendo de la
empresa. Algunas empresás ofertan tuberias con normas

§sP

PART¡CIPACIÓN DE MERC'ADO

.tño r00 ¡ \l¡) :01)1EMPRESAS

lastigama 49,25 59, t1
ral 24,35 16, 10

last id or r1,47 6,98
Iquiasa

id ro p las tro
5,40 1,69

4,93
lascacia 3,10
olr iplas

rlcnu bo 0,96
0,98

0,5r
18282484,00 19158108,00

18282,48 .t 9?58,11
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nac¡onales (INEN) e ¡ntemac¡onales (lSO) de estándares de caljdad,

otras sólo ofrecen los estándares nacionales y unas pocas no

poseen ninguna norma de cal¡dad. En cuanto a la forma del

producto existen varias dependiendo del sector al que se at¡enda

(Construcción, Agricola o lnfraestructura) y de la empresa que lo

atienda, ya que en el mercado se encuentran tuberías con medidas

que van desde los 20 mm hasta los 400 mm que pueden ser l¡sas,

corrugadas, etc.

Existen algunas barreas que van de menor a mayor grado para el

ingreso a esta industria. Económicamente una de las más fuertes

que debe enfrentar la empresa recién llegada al mercado es la que

impone Plastigama a lravés del goce de econom ias de escala, ya

que ésta le perm¡te (y de hecho ya to hizo) bajar el precio de uno o

varios de sus productos de manera sign¡ficativa, ocas¡onando

pérdidas al recién llegado y por lo tanto su Salida del mercado.

Financ¡eramente se requiere de una inverción de capitat

aprox¡mada de un millón y medio de dólares para iniciar la

producc¡ón de tubería con tecnologÍa de vanguardia, ya que sólo la

adqu¡sición de una extrusora de paquete ronda la cifra de los $

800.000 dólares, también es posible inic¡arse con tecnologia usada

cuyos costos son inferiores hasta en un 600/o de las nuevas, sin

embargo, aún con una maquinaria se es nadie en el competitivo

mercado.

No existen barreras legales en el país para la producc¡ón de

Tuberías de P.V.C., por lo que cualquier inversjonista que posee los

recursos suflcientes, puede ¡ngresar y salir libremente del mercado

Por otro lado, existe también la presencia de Ordenanzas
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Municipales que regulan a la ¡ndustria desde el punto de v¡sta

Ecológico al menos en las c¡udades principales; como es lógico en el

Ecuador, aún no todas las empresas cumplen con éstas. La

presencia de las baneras anteriormente mencionadas, es lo que he

permitido a estas empresas obtener significativas utilidades.

3.2. Análisis de las Cinco Fuerzas de Porter

Según Michael E. Porter, destacado teórico de la estrategia

competit¡va de la Universidad de Harvardl, el anális¡s minucioso de

cinco fuerzas que interactúan en la industria, perm¡te conocer en

detalle a los competidores de una empresa. Estas son. Rivalidad

entre los compet¡dores, Amenazas de nuevos participantes,

Amenaza de productos y servicios sustitutivos, Poder de negociación

de los proveedores y Poder de negociacrón de los compradores. A

continuación analizamos cada una de ellas.

3.2.1. Rivalidad entre Competidores Existentes

Por ser la Tuberia de P.V.C. un producto que proviene de una

¡ndustria transformadora de matena prima que no se produce en el

país, la partic¡pación de mercado de cada empresa se la mide en

función de la importación de Policloruro de Vinilo obten¡da por

Polimerizacrón en Suspensión, que se detalla en el Documento

Un¡co de lmportac¡ón (DUl) del importador. (Ver anexo # 1.8 )

P$s
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En el año 2001, plast¡gama, R¡val y plastidor eran las princ¡pales
empresas del mercado con una participac¡ón del 4g.2lo/o , 24 .3lo/o y
11.47% respectivamente, por lo que en conjunto representaron el
85.06% del mercedo, es decir, extrusaron i5.552 toneladas.
Plascacia por otro rado, tenia una part¡cipació n der 3.12o/o der totar
con una exlrusión de 570 toneladas en el 2001 y 6i2 en el 2OO2 (Ver
anexo # I .7)

Para el año 2OO2 las pañic¡pac¡ones han variado, algunas empresas
ganaron mercado como es el caso de plast¡gama, lquiasa e
H¡droplastro; otras redujeron su participación como prastidor, Rivar,
Plascacra, Holviplas y V¡tertubo. (Ver gráfico # 1 )

En el año 2001 la lndustna de TuberÍa de p.V.C utilizó el 56 01%
(18.282,5 toneladas) det total de pol¡cloruro de V¡n¡lo importado; sin
embargo, en el 2002 se habrian importado en totat 1 9.75g, .l 

1

toneladas de las cuales el 7g.Z4oA fue dest¡nado al sector de
Tuberías de p.V.c. como se puede observar, ¡a rndustna cada año
absorbe un mayor porcentaje mayor del total de ¡mportaciones.
GRAf t('o # I

Pl¡¡tErEr IRrvlt
Hldropl¡rtro A p)¡t¡¡-¡r

E Pl¡Étdor
lHot!'lplr.

OIquIr¡.
EVrt.rtubo

P

Fu.¡t!: E¡EFG.¡ dc X¡dtO.É6 dc ftEpo"t¡clór
' ¡l¡forlh¡crór d. Er.,o ¡ Uryo d.t 2OOz

TCIPACIO¡{ DE TERCADO
TUBERIAA DE P,V. c.r
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La c€pacidad instalada del sector es considerable, ya que
actualmente cuenta con 3g máquinas para la elaborac¡ón de tuberías
y accesor¡os de p.V.C. siendo plastigama y Rival las empresas
líderes con l3 y 7 máqu jnas respect¡vamente. (Ver Tabla # 5)

.lo

TABLA # 5

F-u.ntc: ¡rvcrtlErcró¡¡ d. !¡.rc¡d6
{Dcluy. .)rtn¡¡or.¡ . hrccton¡"

La mayor pañe de las empresas importaron sus maquinarias a
inicios de la década de los noventa, por lo que en su mayorÍa el
mercado cuenta con buena tecnología que proviene en su mayorÍa
de Ta¡wán, EE.UU. e ltal¡a. Todo esto es un ¡ndicador de las
empresas para establecer que existen expectativas a futuro que le
permitan al sector un mayor crecimiento. (ver anexos # 1 .g y # 1 ..1 0)

3.2.1.1. Sectores atendidos

La producc¡ón de la lndustria de Tuberias de p.V.C. se dedica
totalmente a atender tres sectores que son. Construcción, Agrícola e
lnfraestructura. El sector de ¡a construcc¡ón es el que mayor

P

CAPACTDA.D I!ISTALáDA
.v

EI{ LA II{DUST R¡A DE
TUEEITfA DE P c.

Ear pteta E!¡p¡cra
Totrl de
Máqutser

Totrl de
Uáqutaas

l3
7 Plascac¡a

id lastro Llrto 3

2
olvi as ,{mbato

2
38

2

PIast i ¡¡ra

a l¡C

qr¡rasa

astidor

Total del Sector :

5

3 ¡tertu bo
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demanda t¡ene con un 41% de la producc¡ón total, le siguen el sector
de ¡nfraestructura y sector agrícola con un 35ok y 24%
respectivamente (Ver anexo # .l 

.1 1 ).

Plastigama, Rival, Plastidor e lquiasa atienden a los tres sectores
con toda Ia gama completa de tuberías y accesor¡os, los pequeños

como Plascacia sólo atienden la demanda de construcción y agrícola
y en algunos casos se atiende sólo a un sector como lo hace

Vitertubo. Las empresas de menor part¡cipación no ofrecen toda la

gama de tuberias y accesonos. (Ver Tabla # 6 y 7)

TABT,A # ó

SECTOR DE L]T SECT()R
aGtIcoLA ITH)

EMPR.ESAS COH
ITM)

SECTOR
ITTR.A.ESTRUCTT'NA

(Tr)
Plast 0 { 0,2 o
Plastidor 0.l 0,r o.7
I u lasa 0.6 0.3 o l
R ival 0.5 0,I
Plascacia o.2 o.7
H rrl r 0 0,?
Holvi las 0 0.,r
Viterrubo

I: u(:n t(] Inve§(i¡aación de ntercado-Part¡ciDación por Sectores

El sector de la construcción es atendido por todas las empresas
de la industria. Este sector demanda tuberia que es utilizada para

varios usos como instalac¡ones sanitarias, eléctricas, entre otras,

tamb¡én se utiliza la tuber¡a de presrón en diámetros pequeños para

instalac¡ones de agua potable. Dentro de este sector, plastigama

sigue liderando con el 560/o seguido de plastidor e lquiasa con un
18o/o y 7ó/o respect¡vamente. plascac¡a tiene una participac¡ón del

6% del mercado después de Rival que también tiene el 7%.

ssP9¿
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TABLA # 7

I.ll l)oracióll: Auror¡\

El sector agrícola es atendido por todas las empresas de Ia
industna, con excepc¡ón de V¡tertubo. Este sector demanda la
tuber¡a de presión (también conocida como riego) de todas las
med¡das y resistenclas según los requerimientos de los cultivos, que
en la mayoria de los casos son tecn¡f¡cados. Nuevamente aqui
Plast¡gama tiene ra mayor presenc¡a con er 43%. prascac¡a sóro
tiene una participac¡ón der 2o/o der totar y no br¡nda asesor¡a técnica.
(Ver gráfico # 2).

El sector de infraestructura sólo es atendido por cuatro empresas
(Plastigama, Rival, plastidor e lquiasa). Este sector ut¡t¡za tuberÍas
de alta tecnolo gia para desarrollo de srstemas de alcantarjllado,
ductos telefón¡cos, ductos eléctr¡cos, etc. Estos son adquindos
generarmente por gobiemos seccionares y empresas constructoras
para desanolo de proyectos. En éste sector existe una competencia
muy fuerte entre ptastigama y Rtval, ya que poseen el 51% y el 43%
respectivamente. Las dos empresas restantes gue también proveen

C S ii( li ii \ 1' J ii C 'o ESH 't'D D i)o l,S N LA N l) IJ I'S RI
SECTOREUPRESA

SECTON DE IJT

0,56 0.43 0.51
0 18 0, 16 0,4 3
0,07 0.15 004

0, 13 0,020,07
0,06 008 000
003 0.02 0,00

002
000

rq"rE 1 00

0,02
002

'1,00 1,00

000
0,00
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a éste mercado, tienen part¡c¡pac¡ones mín¡mas del 4% en el caso
de Plastidor y del 2o/o en el caso de lquiasa.

GRA¡'ICO # 2

cof,sT

,q!. ¡|<na io|( áo!. ?o!.

IOTSÍIII)AA DESNIADAi
l.on *,4. t@.f

trIqul!r ¡Htd'opt¡!r¡o

Futrtc: E6Fcr. d. X¡ltl¡cúo. d. tEfrortrclóÁ,l Coúxrttr ¡ 1.. EEpr!¡¡..
' ¡¡tarE.ctólr dl¡pontblá h¡d¡ X¡yo d.l 2OO2

También varias de estas empresas proveen al mercado extemo
como Plastigama que exporta a perú y Colombia sus tubos Novaloc
para alcantarillado, lquiasa expoña a Colombia el Hidrotubo (H¡dro_

3) para agua cáliente y Hidroplasto exporta el (Hidrogol)

3.2.1.2. Prec¡os de los productos

La fluctuac¡ón del precio de venla de tuberías respecto a ¡as

empresas se muestra bastante irregular, ya que pera una
determ¡nada med¡da ex¡sten divergencias de hasta un SO%. Estos
factores se producen debido a las diferenc¡as en tamaño, peso,

E Phrtrg¡Er IRivrl OPt¡Éldoa

lHoh¡lpllt Elvrtcrtubo
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compos¡c¡ón química y resistenc¡a de las tuberias, a más de los
gastos administrativos que cada empresa enfrenta.
La fluctuac¡ón del precio de venta respecto al tiempo se obserya
bastante estable ya que sólo experimenta cámbios una o c,os veces
al año, a pesar de gue er mismo depende en gran medida de ros
precios de la resina de p.V.C., sustancia que en la formulación
quÍmica para la fabr¡cac¡ón representa el mayor porcentaje. Esto
permite observar que las empresas sÍ poseen márgenes
cons¡derables de utilidad que les permjte amort¡guar las variac¡ones
bruscas que experimenta el precio de la reslna en el año.

++

TABLA # 8

¡\cEt.: CoÚr.rcto¡!¡ r.¡llEd¡. ¡ h¡ oeF.... ví¡ f¡r p¡r¡ tÚ !¡cdld¡r quc Foduc. pt¡¡oorl¡.hacto. d. ¡ioGo dlt AOO2, Ilo trcluyca Mñ Vltértüüo Fo{ucc ca ecdtd¡t Bi. p.qucÁt. pc¡ ducto d. c¡blc .tóct rco.

Algo muy tnteresante en este sector, es que los precros en cada tipo
de tubería no son simétncos c,e acuerdo a la partic¡pación de
mercado que posen las empresas como es el caso de Rival, donde
s¡endo la segunda en pañic¡pac¡ón total tiene precios en algunos
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casos inferiores a los de plastidor o lquiasa que están en segundo y
tercer lugar. (Ver Tabla # g)

Dentro del mercádo el prec¡o referencial lo establece plastigama,
que como podemos observar es el más alto en la mayor¡a de las
lineas de tuberÍas y en vanas ocasiones ésta lo ha util¡zado como
barrera para frenar la entrada o ampliación de alguna empresa a
través de una disminución importante en el precio. plast¡gama
controla todo su sistema de precios de tal forma que el vendedor al
menudeo no está en la capacidad de alterarlo, ya que éste ha
recibido de antemano el respectivo descuento que puede llegar
hasta un 15% dependiendo del cliente

Otras empresas como lquiasa establecen precios supenores al de
Plastigama, pero ofrecen ,,grandes 

descuentos,,en la venta de sus
productos de tal forma que el precio final siempre es infenor, lo que
en otras palabras equivale a una estrategia de venta.

3.2.1.3. Canates de distribución

Los cánales de distribución en la lndustna de Tuberías de p.V.C.
varian de una empresa a olra, en función de la zona geográfica en
donde está ub¡cada la empresa, el tamaño de la misma y del sector
al que éstas attenden

{5
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Cot¡rtrüccló,[
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FfGURA # I.Ii (]ANALf,S DE DISTRIBUC'IÓ¡i

Scctor Agrícola

Em fesa Em esa Em resa

Distribuidor obierno Seccionale

icultor

El sector de la construcción generalmente se atiende a través de

distribuidores en todo el pais, éstos a su vez proveen a las

ferreterias y éstas al consum¡dor f¡nal. Todos los d¡stribu¡dores de

Plastigama son ¡ndepend¡entes de la empresa, no asi en los otros

casos que cuentan con puntos propios de ventas al mayoreo y

colocan el producto en el mercedo a través de vendedores,

atend¡endo directamente a las feneterias o al consum¡dor f¡nal en

ventas al menudeo. (Ver F¡gura # 1 .8).

En el sector de desarrollo de ¡nfraestructura, las empresas que lo
proveen (Plast¡gama, R¡val, Plastidor e lqu¡asa) negoc¡an

$s

Sector
l¡Arc¡truotarr

Distribr.ridor

CIB ESPOL
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I Consrructor 
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Era¡rdes Contrati sta§

En el sector agrícola las ventas se hacen a través de distribuidores,

los mismos que proveen a las haciendas o f¡ncas. plastigama vende

sus productos con distribuidores de caracteristicás ¡guales al sector

de la construcción pero con la d¡ferencia de que éstos están

obligados a bnndar asesor¡a técn¡ca para la apl¡cación de sistemas

de riego en los cult¡vos. Los distribuidores de las otras empresas son

propios y éstos brindan directamente la asesoria a los agficultores.

En el caso de Plascacia y Holviplas, las ventas son directas con el

agricultor, sin intermediarios.



directamente con los cl¡entes que son los gobiernos secc¡onales y
los grandes contrat¡stas, ya que éstos slempre representan fuertes

17
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ventas.

Geográficamente la red de d¡stnbu¡dores de las empresas
productoras de tubería p.V.C. es la siguiente:

P¡ast¡gama llega a Guayaqu¡|, eu¡to, Cuenca, Loja,
Machala, Azogues, Ambato, Santa Elena, pasaje,

Guaranda, Riobamba, lbarra, Milagro y Galápagos; y el
resto del país lo cubre a través de Disensa.
Plásticos Rival tiene distnbu¡dores propros en: Cuenca,
Guayaquil y Quito, y las demás sectores lo atiende por
pedidos directos a través de sus vendedores.
Plastidor sólo comercializa su producto a través de la
venta directa con sus vendedores, no t¡ene puntos de
venta propios.

lqu¡asa sólo atiende con representantes prop¡os en
Guayaquil y Quito, en otras c¡udades vende a través de
ped¡dos d¡rectos.

Plascacia atiende a Guayagu¡|, Milagro y Ambato a
través de ventas directas

Hidroplastfo cubre a euito, Guayaquil y Cuenca a
través de su propro d¡stribu¡dor que es lsrariego y éste
a su vez utiliza sus prop¡os puntos de venta para liegar
a los sectores agrícolas, donde tiene una alta
presencia.

Holviplas distribuye en Ambato y Guayaquil de manera
directa, para otras c¡udades lo hace sólo por ped¡dos
Vitertubo distribuye en Guayaquil y cantones aledaños

$s
pertenecientes a la provincia del Guayas
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3.2.1.4. Normas de calidad y garantías

En Ecuador, las Tuberías de p.V.C. están reguladas por el lnstituto
Ecuatoriano de Normalizac¡ón (INEN), la misma que establece las
normas ob¡igatorias para la comercial¡zación de tuberías. Las
normas INEN se ap¡ican según el uso al que se destine ta tubería,
que puede ser conducc¡ón de agua l¡mp¡a, servida y vent¡lación. o
según las cáracteríst¡cas requendas en el producto, como son:
res¡stencia a golpes, a la presión, al fuego, etc.

En el caso de tuberías para uso sanitario, la norma que se debe
cumprir es ra |NEN 1374 ra m¡sma que está basada en normas rso
(por eso es milimétrica). Esta norma clasificá en dos tipos a la
tuberia sanitarial

Tipo A: Para sistema de ventilación.

Tipo B: Para sistema de desagüe, evacuación de aguas res¡dueles,
aguas lluvias, aguas negras y para alcantarillado en general.
E¡ diámetro nom¡nal de estas tuberías se establece obl¡gatonamente
en un rango de va desde los 50 mm hasta los 630 mm y el espesor
nom¡nal de pared va desde los 1 . S mm hasta los 4.5 mm para el
caso de ventilación y desde los .l .g mm hasta los 12.4 mm para et
caso de desagüe. (Ver anexo # 1 .1 2)

En el caso de tuberias de presión, la norma a cumpl¡r es la INEN
1373 gue también se basa en normas lSO, con la excepción de la
tubería de 0.5 Mpa, la misma que debe cumpl¡r la norma INEN 1369
por no constar en la INEN 1 373. Según la norma INEN 1373, éstas
tubérÍas pueden ser utilizadas en sistemas de transporte de aguas

ssP
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subtenáneas o superflc¡ales y además deben cumplir con la norma
rNEN 1372

El diámetro nom¡nal puede ser desde los 1O mm hasta los 1 000 mm
y la pres¡ón va desde los 0.5 mm hasta 4.OO mm. (Ver anexos # 1..l3
y#114)

En cuanto a las características requeridas, una de las más
importantes es la de resistencia al reventamiento por presaón, la
m¡sma que está regida por ¡a norma INEN 502. La toterancias
máximas admisibles en d¡ámetros extenores y espesor de pared de
tubos de PVC rígido se especif¡ce en la norma INEN 1370. (Ver
anexo# 1.15)

En la lndustr¡a de Tuberias de p.V.C. las empresas como
Plastigama, R¡val, plastidor, lqu¡asa e Hidroplastro, cumplen con
todas las normas INEN para tuberías de uso sanitario y pres¡ón.
Aquellas que ofrecen otras variedades de tuberias como lqu¡asa
(Hjdrotubo P V.C. tetefónico ) y plast¡gama (Tubo Nova¡oc
alcantar¡llado), también cumplen con las normas respectiva. por otro
lado empresas pequeñas como plascacia, Holviplas y V¡tertubo, no
cuentan con las normas INEN de calidad, lo que hace que éstas
tengan grandes desventajas en el mercado.

En cuanto a la garantía por defecto de manufactura, sólo ¡as
primeras cinco empresas del mercado que cumplen con las normas
les ofrecen, unas en mayores proporciones que otras, por e.,emplo,
Plastigama garant¡za su luberia en 50 años de vida útil, otras
ofrecen menores años como plastidor que garant¡za su tuberÍa por 5
años. Las pequeñas como plascacia, no brindan ninguna garantia.

ssP
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En general, las garantías ofrecidas no cubren las sigu¡entes causas.

¡nconecta manipulación, mala instalación, mal uso, o apl¡cac¡ón

¡napropiada.

3.2.2. Amenaza de Nuevos Part¡cipantes

Hemos determinado que las empresas que representan una

amenaza para el sector de Tuberias P.V.C., son todas aquellas que

actualmente se ded¡can a la fabricación de productos plást¡cos

utilizando el proceso de extrusión y espec¡almente los que fabncan

tuberías con otros polímeros. Estas empresas tienen conocimiento

de las caracteristicas de la mater¡a prima a usar, mantienen contacto

con proveedores, saben del proceso de elaboración del producto,

tienen maqu¡narias como extrusoras que son elementales en el

proceso de fabricación y sobretodo conocen del mercado del

plásticos (Ver Tabla # 9); sin embargo, la entrada al mercado de

Tuberias de P.V.C. al igual que otros mercados, está regulada a

través de las conocidas baneras de entradas.

TABLA # 9

Alporplast Novaplast Plastigorne¿
A n system Pica Polimalla
Celoplast
Coerplast

Hidalplast
T rilex

Plásticos del Litoral
Plasticos Ecuatorianos

Dolt¡-ex M e rcod e sarro llo Proqancl
Empagplast
Expoplast

Merint del Ecuado¡
P)asticos Troprcales

Rhenania
Te.noplast

FLrpe) Plásticos Soria Reysac

' EEF..¡. quc tr¡b{rn co¡ Foc€o d. .f,trudóÁ.
Fr¡crtc: 

^aEPLAa
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Una de ellas es la utilización de Economías de Escala, la misma que

en éste mercado Oligopólico la tiene la empresa dom¡nante
"Plast¡gama" 

.

Una mayor variedad de productos ofrecidos, la gran capacidad

instalada y Ia ventaia en la adqu¡sición de los precios de mater¡a

pflma, le permiten a Plastigama establecer estrategias que hacen

disuadir la participación de alguna nueva empresa que pretenda

amenazarsus intereses.

Una de esas estrateg¡as es la baja en los precios de sus productos

por algún tiempo determ¡nado, lo que repercute sobre los ¡ngresos

de las demás empresas del sector pero principalmente sobre el

recién llegado, ya que éste aún esta recuperando sus costos de

inversión que no le perm¡ten entrar en una competencia a través del
precio.

También la fuerte imagen de marca que tiene plast¡gama establece

un elevado nivel de fidelidad entre los compradofes los cuales
pueden ser poco sensibles a los argumenlos del recién llegado.

Otras de las barreras para el nuevo competidor, son los altos costos

de inversión de cap¡tal en los que debe incunir para entrar con una

participación de mercado modesta. Esto impl¡caria un mínimo de

cuatro máquinas y la construcción de infraestructura que con una

tecnologia buena ¡mplicaría una ¡nversión que bordea los cuatro

millones de dólares.5 No existen restr¡cctones gubemamentales

para invertir en este sector productivo.

t EfjE¡clóo drl Ir8. Crrto. A¡¡ó¡ crpGrto dGl acrcrdo.
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3.2.3. Amenazas de los productos Sustitutos

Generalmente las presiones compet¡t¡vas aumentan conforme el prec¡o
relativo de los productos sust¡tutos disminuyen y los costos de los
consumidores por cambiarse a otros productos baja. Las Tuberias de
P.V.C. hasta hoy han sido util¡zadas en sistemas de conducc¡ón de aguas
limpias y residuales, empotramiento de cables, ductos para vent¡lación,
entre otros.

Uno de los productos que sirve para igual uso y que es muy utilizado en
países del primer mundo, son los sistemas de tuberías eraborados con
Pol¡etileno P. E , el mismo que en los últimos años ha tentdo un
crecimiento acelerado en nuestro pais (Ver gráfco # 3) deb¡do a que
posee excerentes cuaridades como er peso, ra flexib¡r¡dad y ra resistencia
a la corrosión; sin

hrdrocarburos.

embargo, esta sujeto a los ataques de los

La gran desventaja en la tubería de p.E. es la baja res¡stencia mecánica a
los esfuezos y estructuras rigidas por lo que se la utiliza generalmente a
temperaturas de 1200 F, otras de las desventajas son los artos costos de
producc¡Ón que según investigaciones de los expertos se considera
demas¡ada cara para nuestro medio si se trabaja con matena prima v¡rgen
en su totalidad.

§s
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a su bajo
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no resulta
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2001 2ú2
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Actualmente existe un número significativo de empresas que

fabrican tuberías de esta clase, entre las que están: Plást¡cos del

Litoral, Plastigómez, Polimalla, Hidroplastro, Biplas, y recientemente

Plastigama que se encuentra fabricando este tipo de tubería por

requenmientos de lnteragua.6

l99a 1999 20@

Atoa

También se encuentran en el mercado las mangueras

P.E. que son muy utilizadas en nuestro medio debido

prec¡o, sin embargo, éstas son elaboradas con fundas

que generalmente provienen de desechos, por lo que

idónea para el uso humano.

Otro de los posibles sustitutos de la tubería de P.V.C. es la tubería

de Asbesto A.B.S., la mrsma que posee una alta resistenc¡a al

¡mpacto y además una mayor res¡stencia al cálor después del P.V.C.

y el P.E. por lo que puede ut¡l¡zarse a temperaturas supenores a los

' IúorÉ.ctór¡ Foporclor¡d¡ por Pl.¡ttgrE¡

CIB ESPOL

IHPOIT:TáCIéT. DP ?QLIgflLBilO DE Bá.¡¿
Dm§InÁ» Bf, r,os Étril*os A*0§*

ú
a

Él
E

F



5l

'l80oF. La gran desventaja es su peso. Este t¡po de tuberia

anteriormente era utilizada por el gobiemo para desanollar proyectos

de infraestructura, pero últimamente han sido remplazada por

tuberia P.V.C.

Por último están las tuberias de metal llamadas también

galvanizadas, que debido a su peso, mayor nivel de conos¡ón,

inflexibilidad y altos precios, son de poco uso.

3.2.4. Poder de Negociación de los Proveedores

Los proveedores de la indust¡a de TuberÍa de P.V.C. en general son

empresas del extranjero debido a que la resina de Policloruro de

Vinilo ut¡lizada (obtenida por polimenzación en suspensión) es

elaborada en industrias petroquim¡cas no existentes en el pais; sin

embargo, ex¡sten empresas que se dedican a la importación de

resinas y proveen a las más pequeñas del mercádo, entre las que

están. Marco Desanollo, Nutec Representaciones, Quimandi, etc.

Los principales países proveedores de P.V C. para Ecuador son.

Colomb¡a y Venezuela (Ver gráf¡co # 4), s¡n embargo, la lndustria de

Tuberia P.V.C. sólo se provee de Colombia, Venezuela y Corea del

Sur, con el 75o/o , 24o/o, y 1 % respectivamente.

$s
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Como se puede ver, Colombia tiene una ventaia potencial sobre las

empresas ecuatonanas productoras de tuberías, a través de la ún¡ca

empresa que vende la resina "Petro urm a Colom na

S.A."(PETCO). Otras de las empresas que provee al sector es la

Venezolana "Petroouimrca de Ve nezuela (PEQUIVEN), ésta

provee menores cantidades que la anterior. (ver anexo # 1 .16)

Al ser poco el número de proveedores, éstos tienen suf¡ciente poder

sobre las empresas de la industria en la venta de mater¡a prima, por

lo que éstos pueden elevar Ios precios lo suficiente y pueden

perjudicar de forma significativa la rentab¡l¡dad de sus clientes

potenciales.
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En cuanto al precio de la resina se obserya bastante inestabilidad,
ya que dentro del año éste puede sub¡r como bajar debido a que su

obtención es a partir de los denvados del petróleo o el gas natural,
por lo que su precio es muy ssnsible.

Por otra parte, podemos observar que las empresas importantes en
el mercado como Plast¡gama y R¡val t¡enen mejores ventdas. ya que

reciben descuentos por cantidad de los proveedores srendo

Plast¡gama la que obt¡ene el precio más bajo.

Plastidor a pesar de que compra cantidades sign¡ficativas de matena
pnma, parece ser que no tiene buenos negociadores ya que en los

últimos meses ha adqu¡rido materie prima a prec¡os mayores.

cRAl-r('o # 5

, -.FE¡¡¡o +F.bro.o {-x¡¡¡o -rF Abr *xeyo ,

Ft¡.at.: EeprGr it. ürrlfl..rd d. ¡Eportrcró!. pÚttdr ¡frÁcGt.rl¡ , g9KEr(l?0
El.borrcló,n: I.¡¡ Auton¡
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A pesar de que lquiasa compra cantidades no tan grandes respecto

a los lideres, tiene una buena negociación con sus proveedores y ha

obten¡do precios que d¡f¡eren poco del más bajo. Plascác¡4, por ser

una empresa pequeña, no tiene capac¡dad de negociar sus precios

frer"rte a los proveedores por lo que recibe poco o nada en

descuentos, dando como resultado mayores prec¡os en la

importación de P.V.C., lo m¡smo ocune con Holviplas y Vitertubo.

(Ver gráfco # 5).

3.2.5. Poder de Negociación de los Fabricantes

Deb¡do a que exrste una concentración de los proveedores de

matena prima y que la industria de Tuberías de P.V.C. sólo se

compone de ocho empresas, éstas no tienen mayor poder de

monopson¡o sobre las m¡smas, ya que PETCO y PEQUIVEN

también proveen de matefla prima a otras empresas de sus propios

países y de Ecuador para la fabricación de otros productos plásticos

de P,V,C.

Se podría decir que la ventaja en cuanto a precios que tiene

Plastigama en el mercado de resina de Policloruro de Vinilo, es

debido a las grandes cant¡dades que éste compra y a las buenas

negociac¡ones que mantiene con las empresás productoras. Las

empresas que demandan pequeñas cantidades del producto, no

tienen ningún poder para obtener mejores precios.

Pss 9
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3.3 ANÁLISIS SITUACIONAL DE LA OFERTA

3.3.1. Caracteristicas Actuales

La oferta en la lndustna de Tuberias de P.V.C. está determinada por

el total de materia prima importada y extrusada más las

importac¡ones de tuberías de P.V.C. que las empresas en con,unto

han realizado en un determ¡nado año.

En los últ¡mos años, la oferta del sector se ha manten¡do en un nivel

de crecimiento sosten¡ble, ya que en el año ,1998 creciÓ 12ok

respecto a 1997 por lo que fue un buen año; sin embargo, en 1999

debido a lá cris¡s financ¡era y econÓmica que viviÓ el pais, las

empresas reduieron su oferta y el sector decreciÓ el 20% causando

grandes pérdidas. Ya para el año 2000 y 2001 el sector se ha

recuperado satisfactoriamente con crecim¡entos del 10ok y 18o/o

respectivamente. El alto crec¡miento experimentado en el año 2001

según los expertos del mercado se debiÓ a que ex¡stía una demanda

represada por efectos de la crisis que dejó obras inconclusas, por lo

3.3.2. Proyección y Resultados Obtenidos

Para proyectar la oferta del sector hasta el año 2007, se procediÓ a

formar una ser¡e compuesta por las sigu¡entes vanables.

lmportac¡ones de P.V.C. obtenido por suspensiÓn que cada empresa

del sector realizó en la últ¡ma década (desglose de la partida

arancelar¡a # 39041020) e lmportaciones de tuberias que éstas

:fi:T;::rH 
se espera que er crecimiento se aproxime ,, ,r* 
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empresas realizaron en el mismo periodo (partida arancelana #

39172300)

Con datos anuales desde 1990 al 2001, se proced¡Ó e realizar un

modelo general Autonegresivo y de Promedio ft/Óvil (ARMA), que a

decir de los expertos genera proyecc¡ones bastante satisfactorias.7

Una vez realizados los cálculos (Ver anexo # 1.17), se obtuvo el

siguiente modelo particular para la estimac¡ón de la oferta.

D2LIMPS = - 0.958'123AR(l) - r.305925MA(2)

donde:

D2LIMPS Representa la segunda diferencia del logaritmo natural

de las importaciones totales del sector.

Determ¡na que la proyección de importaciÓn del año

actual se encuentra influenciada por lo sucedido con la

importac¡ón del año anterior.

AR(1)

MA(2) Establece el promedio de los dos últimos años de las

importac¡ones sobre la proyección de la importaciÓn

actual.

Los resultados f ¡nales se observan en Ia tabla # 10

§s
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TABLA # IO

BrDco cc¡t¡{ dct Ecu¡dor
DG+o.. d. P¡rüd. Á¡¡_Ecc¡útr tggo4to?p y , g9l?2rÍbo
r Elrbo¡¡clóa: L¡. Aqtor¡¡

Los resultados hallados en función de las ¡mportaciones antenores,
establecen que la oferta (importaciones del sector) va a seguir
aumentando a tasas moderadas por lo que se prevé un crec¡miento
para éste año del '10.49% Claro está que esta proyección es bajo
condiciones normales, sin considerar eventos aberrantes como una
guerra en medio oriente que genere escasez de petróleo y por tanto
el alza en los precios de resinas de p.V.C. lo que penudicarÍa

enormemente al sector. (Ver anexo # 1 . 1 g)

3.4 ANÁLISIS SITUACIONAL DE LA DEMANDA

3.4.1. Características Actuales

La demanda de la lndustria de Tuberias de p.V.C. está compuesta
por tres sectores que son. Sector de la Construcción, Sector Agrícola
y Sector de Gobiemo (lnfraestructura). En éstos sectores las
tuberias p.v.c. representan uno de los principales componentes para

la ejecución de obras como conslrucción de viviendas, ed¡f¡cios,

pnoypcc¡ón DE LA oFBRtA DE
LA MDUSTR¡A DE TUEERiA DE p.v.c.*

IaporteclóaA.ño

1996

I997

Laport clóo

20677
21164

14374
15673

2002^
2003^

17583 2004^ 2432sI998
1999 I4005 2005^
2000

2001
!s809
t8713

297 60

2534l
2006^

2007^
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sistemas de nego agrícola, sistemas de alcantarillado realizadas por
los gob¡emos secc¡onales, etc.

Por la característica antenormente menc¡onada y en base a la Teoría
Microeconómica, hemos establec¡do que Ia demanda de nuestro
sector corresponde a una Demanda Der¡vada 8, por lo que el éx¡to o

fracaso de la ¡ndustria de tuberías p.V.C. depende de los tres
sectores antes mencionados. Actualmente el sector de la
construcción es el de mayor demanda de tuberías con el 41% , le
s¡guen el sector de infraestructura y agrícola cjc¡n el 31o/o y 24o/o

respect¡vamente. (Ver anexo # 1.1 1) .

El sector de la construcción es el que mayor desanollo ha ten¡do en
el últ¡mo año. ya que según cifras del Banco Central éste tuvo un
crec¡miento c,el 19.9% en el año 2001. Todo esto se llevó a cabo a
través del impulso de programas de vivienda popular como el
"[Iucho Lote" creado y administrado por la Mun¡c¡palidad de
Guayaquil que tiene una ofeña aproximada de 30.OOO viviendas,
organ¡zadas en dos fases de siete etapas cada una dentro de un
programa que empezó en el 2002 y avanza(á hasta el año 2004
según lo planif¡cado.

Otros Municipios importantes también han incursionado en el
desanollo de planes habitac¡onales como el caso del Mun¡c¡p¡o

lvetropolitano de Quito, quien desde el 2001 ha construido 1 . i O0

v¡v¡endas populares y espera construir 9OO más hasta f¡nes del 2003.
El cabildo quiteño actualmente cuenta con 420 mil hectáreas, de las
cuales 44.000 están consideradas para convertirse en zonas

P9sxtc¡oacoÁoEi¡ d. pt¡dyc¡. c¡p. ,14
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urbanas con un crec¡miento programado a través del cálculo del
incremento de la población en los s¡t¡os que se neces¡ten para el

alojamiento en los próx¡mos 20 años.

Por otro lado, el Gobiemo Nacional también ha aportado en
programas de v¡vienda popular como el plan .ABC,, que promueve el
ahorro de las personas y a c¿lmb¡o el gobiemo premia al esfuer¿o
con un bono de ayuda económicá para la adquisición de vivienda,

ampliac¡ón o mejoramiento de la misma. Éste plan se ha llevado a

cabo a través del M¡n¡sterio de Desanollo Urbano y Vivienda
(MlDUVI) en todo et país a partir del año 2001 y hasta f¡nes de éste
año se estima la conclusión total de 12.323 obras. Otras .l .g34 se

esperan concluir e¡ próximo año.

Pero no sólo la vivienda popular se ha fomentado, ya que los planes

de viviendas para clase media y alta tamb¡én han tenido un repunte

en su oferta debido al sistema de dolarización implementado en el
pa ís que ha perm¡t¡do c¡erta estabilidad en las tasas de ¡nterés

haciendo que las ent¡dades bancarias decidan financiar éste t¡po de
inversión en plazos de hasta cinco años. Entre el año 2OO1 y el

resto del 2002 esta acción ha permitido la construcción total de
9.522 viviendas entre clase media y alta sólo en Guayaqutl y sus
alrededores. Otras variables que aún se encuentran en proyecto y
quizás las más relevantes, es la aprobación de la respect¡va ley que
permita la posibilidad de la creacjón de las Adm¡nistradoras de
Fondos de pensiones pr¡vadas y la rehab¡l¡tación de las Cédulas
H¡potecarias, éstos instrumentos fomentarian en gran manera el
financ¡amiento de vlvienda en el med¡ano y largo plazo mejorando no
sólo el déficit habitac¡onal que t¡ene el paÍs, sino también que

P9s
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aseguraría un crecim¡ento considerable para el sector de tuberÍas
(Ver anexo # 1 .1 g).

En el sector de agr¡cultura, según el último Censo Nac¡onal Agrícola
el número de hectá[eas dedicadas al cult¡vo de productos
agroindustriales ha venido en aumento, dando como resultado en el
2001 un crecimiento del 3.9% en el plB agrÍcola. El fomento en la
tecnificación de cult¡vos a sectores tradicionalmente ded¡cados a la
producción y exportac¡ón como el Banano, Cacao, Café, Caña de
azúcar, Flores, Plátano, Maí2, etc, no sólo ha contnbuido al
¡ncremento agricola, sino que a través de un efecto multiplicádor ha
mejorado a otros sectores como el de tuberías p.v.c. a través del
uso de s¡stemas de nego. Actualmente en el país só¡o el 2g% de las
Unidades de Producción Agrícola Servibles (UpAS) posen sistemas
de nego, lo que deja ver que aún ex¡ste un potenc¡al mercado de las
tuberías p.v.c. para uso agrícola en los próximos años.

Esto se complementa con los denominados proyectos PROMSA
para el desanollo agroindustrial con fines de exportación en la
Península de Santa Elena donde se usará s¡stemas tecnrficados de
riego para lograr una mayor productividad en las cosechas por
hectárea sembrada. (Ver anexo # 1.20)

Por último, el sector de lnfraestructura en el 20Ol también mostró un
crecimiento pos¡tivo, ya que los gobiernos secc¡onales están
desanollando obras que son f¡nanciadas a través de organrsmos
como Banco del Estado, Banco lnteramericano de Desarrollo y
Corporación Andina de Fomento. En este año se están ejecutando
grandes obras como la Regeneración Urbana de Guayaquil, el
S¡stema de agua potable y planta de tratamiento para el cantón

P

rosrlror !r¡ fio¡!
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Jipijapa y sus alrededores en Manabí, la red de agua potable en el

cantón Santa Elena, entre otros. Hasta el 2OO4 se espera realizar
obras como la ampliación de agua potable y alcantanllado del cantón
Durán y la constricción del sistema de agua potable para el cántón

Samborondón, los mismos que ya se encuentran aprobados. (Ver

anexo#1.21)

3.4.2. Proyección y Resultados Obtenidos

Para proyectar la demanda hasta el año 2OOl , se procedió bajo la
técnica del Consumo Aparente, para lo cual se formó una serie
compuesta por las s¡guientes vanables. lmportac¡ones de p.V.C.

obtenido por suspensión que cada empresa del sector real¡zó en la
últ¡ma década (desgtose de la part¡da arancelana # 39041020 de
imp.), más las lmportac¡ones de tuberías que éstas empresas
real¡zaron en el mismo per¡odo (part¡da arancelana # 39.172300 de
imp.), menos las exportaciones de Tuberias y Resina de p.v.c.

obtenido por suspensión (partidas arancelarias # 39172300 y #
39041020 respectivamente de exp.) que cada empresa realizo para

el penodo anteriormente determinado.

Con datos anuales desde lgg0 al 200i, se procedió a real¡zar un
modelo general Autorregresivo y de promedio Móvil (ARMA) similar
al de la oferta, que a decir de los expertos genera proyecciones

bastante satisfactonas.s

i Anflt.i¡ ticoDoEát¡tco d! (k..ac. CrD. I lE
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Una vez real¡zados los cálculos (Ver anexo # 1.22), se obtuvo el

sigu¡ente modelo part¡culat pa? la estimación del Consumo

Aparente de tuberías de P.V.C.:

O2LCONS = - 0.974797AR(r l- 1.343416MA(2)

donde.

D2LCONS Representa la segunda diferencia del logaritmo natural

del Consumo Aparente del sector.

Determ¡na que la proyección del consumo actual se

encuentra influenc¡ada por lo suced¡do con el consumo

del año anterior.

Establece el promed¡o del consumo realizado en los
dos últ¡mos años sobre la proyecc¡ón del consumo
actual.

AR(1)

MA(2)

Los resultados finales se observan en la tabla # 11

TABLA # I I

PROYECCIó DEL CO AUXO APARTTITE PARA
LA ¡IÍDUSTRIA DE ?ÜAERÍA P.V.C.*

A.io CoDsumo
Apa¡eate

1996 14t58

Año CoDturEo
Ap¡rente

2002^
1997 I s629 2003^
1998 17 567

I397r
2 00.1^

1999 200s"
2 000 I 5.13 I 2006"
200l r8283 2007^

trx.rrtc: B¡¡ce C.¡tnl dcl Ecurdor
r Ehbor¡cló¡¡r Lr¡ Autora.

Los resultados hallados en báse al Consumo Aparente del mercado

de Tuberias P.V.C. establecen que el mismo va a tener un

crecimiento considerable en los próximos cinco años, ya que para

éste año se espera un consumo de '19.758 lo que equivaldria a un

crecimiento del 8.06% respecto al 2001. para los restantes cinco

19758
20359
2266a
21064
269i6
27 615

9

¡ot¿r¡¡:rr¡ 9¡¡ ¡Jltjr!
CIB ESPOT



66

eños, el pronóstico establece un crecimiento moderado del sector, lo
que asegura las ventas de las empresas s¡empre y cuando no se
presenten eventos negativos como los shocks económircs o

políticos. (Ver anexo # '1.23)

(;RAF'I('O # ó

raooo

ti¡ooo

6000

o
1997 1998 1999 ¡OOO 200r ?Oo2^ 2003^ 20(x^ 2oo3^ 2m6^ 2@?^

trOturt. dc Tub!¡iÚ OC.a¡¡¡E¡ Ap¡rcrtc

fl¡.dt.: B¡rco C.dtr.l d.l Ecu.dor.
'Eo b... ¡ proyec-clodG. rc¡lk¡d¡¡ P¡¡¡ ofcrtr y con-,-o ¡p.r.otG. Aut(.¡¡

Según la grafica # 6 podemos ver que existe una brecha reduc¡da

entre la oferta y el consumo con ¡o que se justiflca la adopc¡ón de
nuevas estrateg¡as que permrtan aumentar la producción para

satisfacer el constante crecimiento de la demanda. (Ver Tabla # 12).

Desde este punto parte el justificativo para que ¡a empresa plascac¡a

real¡ce estrategia que le permitan acf,paat nuevo mercados.

LCE ESPO

OTERf¿ Y &:$$TTO APARP§TE DB
firaEsuA§ F.v.C. &t{ ECU*,DoE*
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OFERTA . CO SUTO

A.úo Con¡uEo
Ap¡¡c¡tc I¡¡portscló!

2003^ 20359 2t t64
2004^ 22664 21325
2005^ 24064 253.1I
2 006^ 265?6 29i 60

2007^
Fuéate: Birc! CcÁttrl dcl Ecu¡dor
¡ Ehborrclóa: L.¡ Autort.

3.5 PLAN ESTRATÉGICO PARA PLASCACIA

3.5.1. Análisis FODA

Este es un análisis que se realiza a la empresa desde dos puntos de

vista: entomo ¡nterno y entomo extemo.

En el análisis de entorno intemo, se estud¡an las Fortalezas y

Deb¡lidades que la empresa posee actualmente, las cuales son

var¡ables controlables para la administrac¡ón.

En el análisis de entorno externo, se establecen las Oportuntdades y

las Amenazas ex¡stentes en el mercado, por lo que se convierten en

variables de poco control para la administración.

Los resultados obten¡dos de estos anál¡sis, perm¡ten establecer

estrategias y tácticas que ayudarán a la adm¡nistracrón alcanzar
obletivos propuestos a través de un plan estratég¡co.

P
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3.5.1.1. Fortalezas

3.5.1.2. Deb¡lidades

Se benefcia de suficiente espacio fisico para una

posible ampliación de sus ¡nstalaciones.

Posee maqu¡naria con buena capacidad de extrus¡Ón y

un pequeño laboratono que acondicionándolo perm¡t¡ría

cumplir con normas de calidad.

Atiende a un sector del mercado que enc¡erra el mayor

número de clientes.

Mant¡ene una aceptac¡ón considerable en el sector de

construcción y riego.

Los precios ofrecidos están entre los más baratos del

mercado.

lnsuficiente recurso financiero para gastos comentes y

de inversión.

No atiende al sector de Gobiemo. (lnfraestructura)

No posee poder de negoc¡ación en la compra de la

materia prima.

No realiza n¡ngún tipo de publicidad.

Sólo mantiene una gama reducida de productos y

medidas.

Sus productos no cumplen con todas las normas INEN.

Mantiene ¡nsuf¡c¡entes canales de d¡stribución y baja

cobertura geográfica.

§s
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3.5.1.3. Oportunidades

3.5.1.4. Amenazas

Expectativas de un crecim¡ento en la demanda por

efectos del sector construcción, agrÍcola e

infraestructura.

Posible alianza con Plastidor para producc¡ón de

tuberías de mayor diámetro.

(,(,)

Por ser una industria en crecim¡ento, siempre existe la

pos¡b¡lidad de que ingresen potencrales part¡cipantes.

Evento de una guerra en Medio Oriente que

incrementarÍa los prec¡os de la res¡na y d¡sminu¡ría las

ganancias.

Poco nivel compet¡t¡vo ante empresas intemac¡onales

cuando se inicie el Area de Libre Comercro de las

Améncas (ALCA) en el 2 005

3.5.2. Objetivos

Con la ayuda del anál¡sis FODA podemos alcanzar los s¡guientes

objetivos.

; Convertir las Deb¡lidades en Fortaleza

z Convertir las Amenazas en Oportunrdades

P
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Obietivos FO

Dadas las fortalezas que determinamos de Plascacia y conociendo

las Oportunidades que ofrece el mercado, podemos deducir los

sigu¡entes objetivos.

. Capturar la brecha de nuevos clientes

En vista de las expectativas de crecim¡ento del mercado que

muestra que las empresas del plástico no se alcanza para cubrir la

demanda del mercado ¡ntemo (Ver gráfico # 6), y con la fortaleza

que tiene Plascacia de contar con maquinaria con buen capacidad

de extrusión, podemos deducir que nuestro objetivo en el plan de

marketing será elaborar una estrategia que no solo mantenga

nuestros clientes actuales sino, capture clientes nuevos y logre con

ello una mayor partic¡pación de mercado.

Obietivos FA

Creando una contraparte en las fortalezas para atacar las amenazas

podemos definir los siguientes objetivos en el caso Plascacia .

Mejorar el Nivel Compet¡t¡vo

Con el Area de L¡bre Comercio de las Américas (ALCA) en el 2 005 ,

Plascac¡á tiene que prepararse para sus futuros competidores y con

ello se propone desde ya une estrategia que cambie su proyección

en el mercado , al contar con los precios más bajos, con una

aceptación cons¡derable en el sector de construc¿ión y riego, y con

el mercado de mayor número de cl¡entes tendrá que apl¡car la

CIB E§POL
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estrategia para un me.Jor reconoc¡miento de sus productos en el

mercado mediante la alimentac¡ón de sus canales de distr¡buc¡ón,a

la vez ofreciendo productos con mayor cal¡dad, con regulación

nacional e internac¡onal que lo lleven a ser más competitivo.

Obietivos DO

Aquí se pers¡gue convert¡r las debilidades en fortalezas para ello

Plascacia tendrá que dar algunos cambios para lograr esto.

Capacitar a los vendedores

Con la búsqueda de nuevo mercado (Sector de Gobiemo-

lnfraestructura ) el PIan de marketing debe contar con nuevo

personal para la ejecuc¡ón de las estrategias, por ello es importante

la experiencia con la que se pueda contar en estos puestos de eso

dependerá el éxito de la misma. Para consegu¡rlo se utilizará mucha

capac¡tación técnica y en venta.

Ampliación de Canales de Distribución

Conociendo que una de las debilidades de la empresa es no contar

con suficientes canales de distribución y con la oportun¡dad que

muestra el mercado en expansión la estrategia a seguir contará con

la focalización de los lugares donde se promueva mayores proyectos

de infraestructura o viviendas.

P
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Publicidad

Estos objet¡vos se obtienen de la comb¡nación entre las debilidedes
de la compañia y las amenazas del mercado, por la complejidad de
estos objetivos , pretendemos, como primer paso converl¡r las
debilidades en fortalezas para luego desanollarlas como estrategias
en contra de las amenazas del mercado

Una vez cumplido estos objetivos procederemos a aprovechar c€da
una de las oportunidades que nombramos en el análisis FODA.

3.5.3. Posicionam¡ento

Para ¡ograr el pos¡cionamiento de la empresa es tmportante
identificar primeramente las ventejas compet¡tivas con que cuenta
Plascacia. En el análisis de la situación competit¡va de cada uno de
los productos del mercado descubrimos que nuestra ventaja
compet¡t¡va está en el prec¡o y cálidad (Ver Tabla # 7)

Con la búsqueda de n¡chos de merc¿do y con las expectat,vas de
nuevos proyectos y al no contar con publicidad que nos perm¡ta
damos a conocer mejor, se prevé estrategias de difusión de ros
pfoductos con unos impresos que dará a conocer ra divers¡dad de
líneas de producc¡ón con que cuenta plascacia, con el¡o se logrará
una tmagen mejor para la misma

CIB ESPOL
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Por ventaja competitiva se ent¡ende las caracteristicás o atributos

que posee. un producto o una marca que le da una cierta

superioridad sobre sus competidores inmediatos. Estas

características o atributos pueden ser de naturaleza varlada y

refenrse al mismo producto (el servicio de base), a los serv¡c¡os

necesarios o añadidos que acompañan al serviclo de base, o a las

modalidades de producción, de distribuciÓn o de venta propios del

producto o de la empresa.

Como el pos¡cionam¡ento consiste en diseñar la oferta de la

empresa de modo que ocupe un lugar claro y apreciado en la mente

del consumidor meta. Plascacia puede posesionar mediante.

l

il

ill

IV

VI

vil

Atributos

Ventajas

Usos y aplicación

Usuario

Compet¡dores

Categorías de productos

Calidad y precio

Un producto mercado puede ser en si muy atractivo, no siéndolo

para una empresa determinada, dadas las fortalezas y las

deb¡l¡dades comparadas con las de los competidores más

peligrosos

Una ventaja compet¡tiva es -interna- cuando se apoya en una

superiondad de la empresa en el área de los costes de fabncaciÓn,

de adminrstración o de gest¡ón del producto que aporta un <valor al
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productoP dándole un coste unitario ¡nferior al del competidor

prioritario.

Una ventaja compet¡tiva intema es el resultado de una me,or

<<productlvidad>> y por esto da a la empresa una rentabil¡dad

mejor y una mayor capacidad de res¡stencia a una reducciÓn del

precio de venta ¡mpuesta por el mercado o por la competencia. Una

estrateg¡a basada en una ventaja competitiva intema es una

estrategia de dom¡nac¡ón a través de los costes que

pnnc¡palmente pone de relieve el saber hacer organizat¡vo y

tecnológico de la empresa.

3.5.4. Segmentación del Mercado

La segmentación es el acto de identificar y definir el perfil de

distintos grupos de compradores de esta manera Plascacia debe

defin¡r sus canales de Oistribución: Norte, Sur y Centro, y controlar

los factores para consol¡dar el mercado objetivo (atr¡butos).

Primeramente definiremos el mercado de referencia en el que se

opera. Plascacia actualmente dirige su producción a la clase

económica baja, s¡n embargo, no desecha la posib¡lidad de

establecer alianzas con distribu¡dores y convenios con gobiemos

secc¡onales.

3.5.5. Mercado Ob¡etivo

Las empresas funcionan mejor cuando definen con cu¡dado su

mercado meta y real¡zan su meior labor cuando preparan un

programa de mercádotecnia a la medida de cáda mercado meta.

(Ver Tabla #12 )

P
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TABLA # IJ

ZC)NAS

GUAYAQUIL:NORTE
GUAYAQUIL:SUR
GUAYAQUIL : CENTRO
Otros c¿ntones

TOTAL
Fuente: Plascac¡a

TOTAL FERRETERAS
Y

IVfERCIAI.B

50

t¿
185

IJN'I AJ
CI,

121
168
22

4¿t8

0,31
0.27
0.38
0,05
1 ,00

En el caso de Plasc¿cia su mercado está d¡rigido en un 31% a

clientes en el Norte de la ciudad , ur1 270/o a clientes del Centro, y

380/0 a clientes del Sur. (Ver Tabla # .13). Si observamos la Base de
Datos obtenida nos da como resultado que apenas lg5 de 11Og

feneteras y comerciales son acaparadas por plascacia (16.70%),

dándonos la posibilidad de ajustar estrategias de merc€dotecnia
para ampliar la cartera de clientes (Ver Tabla # 14).

TABLA # I¡

Clientes de Plascacia

MERCADO PoTI,¿NCIAI,

zI)NAS
FROVIN:CIAS DEL Gtr'AYAS

MBRCADO P0TF-\Ctru.
BASE DE DATOS .

I.'F-RRETERAS Y
COUERCIALES.T

\( ) t{] 1.1t ¡\'r\Qt'tl 332 II,;;
.;0 ti.,J(i

;1 .\\'.\Qt'li. : cti\TR() :t1rt ;I l7.d.l
)lr.s .arrlol|(s ! parroquias

'l.t rf,\1. I lott
t:

185

l;.J¡i
16,?0

Supcrin tenden c i¿ dc Compañta
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3.5.6 Estrateg ias de Mercadotecn¡a

Las estrategias son las que nos permiten concretar y ejecuter

proyectos estratég¡cos. Son además las acciones que deben

realizarse para el logro de los objetivos de Ia organ¡zac¡Ón.

Con el análisis de la competencia (Ver Pá9. 36 )y el anális¡s del

mercado interno de clientes de Plascacia (Ver Pág.69) llegamos a la

conclusión que tenemos la ventaja competit¡va en nuestro precio.

En busca de mejoras planteamos: Esta estrategia nos permit¡rá

satisfacer y mantener una ampliaciÓn de cartera de cliente. Para ello

la estrateg¡a consistirá que los vendedores realicen visitas en un

periodo de tiempo dando a conocer el producto y entregando afiches

de demostración del m¡smo.

Para la estimación de Tiempo venta se ut¡lizó la base de datos de

feneterias de la Provincia del Guayas menos la base de datos de

Plascacia obteniendo el Mercado Meta . Del número total de cl¡entes

potenciales se ubican las v¡sitas en un periodo de t¡empo de 30

m¡nutos a razóñ de 480 m¡nutos de un dia, un vendedor puede

realizar 16 vis¡tas mostrando el producto. Lo que nos lleva a un

cálculo de alrededor de 58 día para cubrtr 923 feneterías instalando

un vendedor por cada centro de distribuciÓn. (Ver Tabla # 15 y 16)

CIB ESPOT
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TABLA # 15

I
t80

30

t6

t r¡€flte: l'l¡3crc¡r S.l.

Para el cáso de las Ferreteras que se encuentran fuera de
Guayaquil se ha estimado a razón de una hora por visitas lo que nos

indica que se pueden realizar I visitas diarias. (Ver Tabla # l6).

TABLA # 16

l-l:rhor¡ci(,n: Autlrn,!

Por otro lado se pondrá énfas¡s en la capacitación de los

vendedores para el mejor desarrollo de ellos hacja el corrsur¡lirlor.

P

horas
minutos

minuto6 V visit¿s
visitas dirí¿É

:152 a¿ 300 18 75 9,3 8
rl¡a 230 14,38 719
3f)8 71 20,44 10.2?
;¿i 12 66 825 4 13

I l01J 185 q??
6'1,81 30,9'r
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3.5.6.1. Estrateg¡a a segu¡r# I

La estrategia presentada consist¡rá en adecuar unos centros de

distribución en el Norte, Sur y Centro de la c¡udad de Guayaquit

Para ello la empresa deberá contar con una base de datos de las

ferreterias y distribuidores de la Prov¡ncia del Guayas (Ver Tabla

#17). Con ello debemos hacer un costeo de la ZonificaciÓn en la

Provincia del Guayas.

TABT,A # I7

M ¡i R CADO I.IT.:RRT.]'TURO

I'ROVtNC IAS

TOTAL
FERRETERIAS

DEL
MERCADO

No.
FERRETERIAS
PLASCACIA

%

;t,\\',\s llrls
,lclll\cll,\ r.t i. t

\1,\\,\IJ I

\zt A\
it. oRo .lH

I s:¡ 16 70

2,11

16,7 5

26,02

a 1+r,

1S

.I'O'I'AI, 2Í;O2 316 1214
rucnte: Suparinl(]ndcnci¡ de Compañla v I)las.acia

GRAl-t('O # ?

PARfICIPAC¡OI{ DE LOS CLIEHfIJS O€ PL¡SCACIA POR

PROr¡tt{cta

a Aa).y

v, Loia

¡ aoliv¡r

I Los R¡or Manabi

ElOro

¡ Pich¡nche

¡ Guáy¡s

I¡ucfltc: I'l-A SC AC IA S.A

CIB ESPOL
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3.5.6.1.1. Costos de Centro de Distribución

Este centro nuestro canal # 1 de distr¡buc¡Ón estará ubicado en la

Calle Machala y Colón por ser un punto estratégico para Ia venta de

tuberías. A cont¡nuación se presenta un resumen de los costos

incurrido en ello (Ver Anexo #1 .24 y I .25 ).

,¡.ABLA # I8

uente: r\utoras

El canal # 2 de distribución estará ub¡cado en Bahía Norte por ser

una estructura que ofrece bodega y la facilidad en zona para el

desembarque del producto . Este centro al igual que el # 1 estará

complemente equipado con sistema de rad¡o para los debidos

despachos de matenales. Este centro tamb¡én cubrirá los gástos de

los vendedores que se dirigen fuera de la ciudad. A continuac¡Ón un

resumen de los costos incunidos en ello (Ver Anexo #1.24 y 1 .25 ).

COSTO ANUALCENTRO DE VENTA # 1

A.[quiler de Oficin¿ - Centro Ir) 2r|

1lt (lrlEquipo de Oficina
I rt)aMuehles de Oficina

COSTOS VARIABLES
8 640' M¿¡o de ob¡¿ düect¿

7 800

*lllateri¿le¿ directoe:
*Suministloe y servicioe

5'1 .170toIAL
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TABLA # 19

ucnh's: -{utores

En el Canal # 3 será ubicado en la calle Portete y la 24 por ser un

punto cercano de movilización para cubrir esta zona .

TABLA # 20

uentes: Auk)res

En total los de los tres canales suman

,I'ABLA 
# 2I

CAT\.¡ALES DE DISTRIBUCION COSTO ANUAL

Costo del CANAL # 1 51 170

Costo del CANAL # 2 33 570

32 970Costo del CANAL # 3
TOTAL 't 17 .710

Elaboración: Autoras

COSTO AMJAL
COSTO DELCANAL #

a

9 ¿{)Alquiler de Oficin¿ - Centro
2q)Eq uipo de Oficina

Nluebles de Oficin¿
COSTOS VARIABLES

t.(x)

I 640* M¡no de ob¡a directa
*llateri¿les direttos: 3 625

7 800

33.570

*Suministros y servicioc
TOTAL

COSTODELCANAL #3 COSTO ANUAL
9.(xI)
2.9[)

Alquiler de Oficin¿ - Centro
Eq uipo de Oficina

1 (XEllut'hk's de Ofit'i¡r¿
COSTOS VARIABLES

8 640* lll¿no de obra di¡ecta
3 625
7 800

*M¿teri¿[eB diredoB:

'SuminiEtroB y eervi(ios
32.970TOTAL
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3.5.6.1.2. Fuente de Financiamiento

Luego de explicar el desanollo de las estrategias a implantar

tenemos que poner hincap¡é de ¿Cómo lo vamos a financ¡ar?. S¡

bien es c¡erto que Plascácia dentro de sus estados financ¡eros no
cuenta con un rubro definido para lo que constituye
"marketing"debido a la poca utilidacf y al mercado inestahle, sus
utilidades las ha estado destinando a capital de trabajo, para el
financ¡amiento de estas estrategias, la empresa ha buscando la
aportac¡ón de un socio que cubra el 500/o del presupuesto de la
estrateg¡a y lo restante mediante un préstamo bancano.

3.5.6.2. Estrategia alternativa

Para que la empresa dé a conoc¿r sus productos en las otras
provincias se ha pensado en la alianza con d¡stribuidores ya que los
costos son mínimos, solo se juega con descuentos en ventas.

3.5.6.2.1. Alianza Estratég¡ca con un distribu¡dor

En base a un estudio realizado proponemos a la empresa que debe
ampl¡ar la distribución de sus productos a prov¡ncias como
Pichincha, Manabi, El Oro, Azuay debido a que son mercados
potenc¡ales para ventas futuras (Ver Anexo # 1.2j \

Entre los requisitos para realizar esta alianza , plascacia deberá.

' Contactar una distribuidora que posea mayor cobertura nacional.

' Revisar sus políticas de distribución.

. Formar un conven¡o entre la fábrica y el distribuido' §,sP

CIB ESPOL
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3.5.6.2.2. Polít¡cas de D¡stribución

Las politicás de distribucjón1o son las reglas que se forman en la
alianza de d¡stribuidor y el fabricante, entre estas son:

a. PolÍticas de Precios

Los precios de l¡sta son exclusivamente de contado. Se dará un
plazo máximo de I días para la cance¡ación de las respectivas

facturas.

Para la primera compra se dará un descuento especial de 5o/o para
compras infenores a los $400 y para compras superiores a $400 se
dará un descuento especial del 7%. De igual forma para la primerg

compra el plazo de B dias será extendido a3O días con cheque post_

fechado.

Para compras espec¡ales supenores a los $3000 se realizará un
descuento especial del 10% para el distribu¡dor que tenga una mejor
capacidad de negocjec¡ón y pueda concretar la venta.

b. Pol¡t¡cas de Exhibición

El distribuidor tendrá que asignar un espacio fís¡co donde los
productos puedan ser exhibidos en forma adecuada. Nuestra
empresa de acuerdo al volumen de ventas de cada distribu¡dor está
en capacidad de fac¡litar un expositor en un plazo máximo de seis
meses a partir de la fecha de aceptac¡ón de la d¡stribucaón.

'o Distribu,lor "l-a Construcctin" 9sP
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c. Polít¡cas de Producto

Nuestra empresa constantemente estará innovando los productos de

tal forma que s¡empre tendremos productos de tecnología de punta y

modelos de lanzamientos que van acorde a las últimas tendencias

mundiales.

d. Pol¡tlca de lncentivo a Vendedorea

Estamos implementando el pago de comisiones a los vendedores de

cada uno de nuestros d¡stribuidores. La comisión es del 2% y será

cancelada tnmeslralmente. Para esto el distribu¡dor deberá enviar

nómjna de vendedores con los conespond¡entes montos de venta.

3.6. PLAN OPERATIVO DE PLASCACIA

3.6.1. MARKETING MIX: Análisis de las Cuatro P de

Kotler

El marketing mix es el conjunto de ¡nstrumentos tácticos controlables

de la mercadotecnia como producto, prec¡o, plaza y promociÓn, que

la empresa analiza y combina para obtener la respuesta que qu¡ere

en el mercado meta y con ello influir en la demanda de su ptoducto.

3.6.1.1 Producto

3.6.1.1.1 Variedades

Plascacia actualmente fabrica en su línea de tubería de P.V,C. dos

tipos:

' Tubería de desagüe

r Tubería de presión.

$sP
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La tuberia de desagüe es usada para transporte de agua limpia y
servida en urbanizac¡ones, viviendas, edific¡os, etc, mientras que la

tuberia de presión se la usa en los sistemas de riego de las fincas o
haciendas producloras de plátano, banano, cacao, papaya, etc.

La empresa plantea sat¡sfacer a los clientes actuales y potenc¡ales 
,

brindando un servicio personalizado, más no ¡nvertir en
¡nfraestructura y desanollo.

3.6.1.1.2. Calidad y carantía

Si consideramos a Ia calidad de la tubería en niveles de Alta, Media
y Baja, se puede decir que nuestro producto pertenece al medio
bajo, ya que para su fabricac¡ón la mater¡a pnma virgen es mezclada
proporc¡onalmente con matena prima que proviene de rec¡claje (gS%
virgen y 15% rec¡clada), y cada vez que el p.V.C. se reprocesa
provoca que se reduzca notablemente la estabilidad térmica y la
facil¡dad del flujo en la tuberia, por lo que se hace necesano
reformular el compuesto con estabil¡zadores y lubr¡cantes
provocando una menor cal¡dad en el producto.

Deb¡do a la cálidad de la tuberia de plascac¡a, ésta sólo puede
cumplir con normas generales como la INEN 1369 de diámetros y
presiones nominales, las pnncipales normas de res¡stencia y
duración aún no las cumple por lo que no ofrece mayor garantía.

En busca de mejoras se pretende adqu¡rir a futuro normas de
regulación internacional ASTM, ISO , pero no obstante Ia estrategla
más cercena es la mejora de sus

estabil¡dad económica financiera .

ventas para adquinr una

ror¡"E¡o o¡ i¡t)..
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3.5. 1. 1.3. Características

Todas las tuberias de desagüe de plascac¡a se produce en medidas
de 3 metros de largo que incluyen la campana de acople, con

diámetros de 110 y '160 milímetros en colores crema y gns azulado.
En cuanto a la tubería de presión, ésta se fabrica en med¡das de 6
metros de largo que incluyen también la campana para el acople.
Los d¡ámetros son de g0 y 110 milímetros y la presión res¡stente que

es de 0.5, 0.8 y 1 MPa dependiendo del caso. (Ver Tabla # 22)

TABI,A I 22

El sistema de acople es de dos tipos

Unión por sementado solvente E/C, espigo campana

Unión por sellado elastomérico UiS. unión S.

El sistema espigo campana, es el que se realiza aprovechando la

solubilidad controlada que sufren las tuberías en presencia de
solventes químicos volátiles t¡po MEK. Apl¡cando éstos quimicos
d¡suelven l¡geramente la superficie de las tuberias a unir y una vez
hecho el acople el solvente se evapora haciendo que las tuberías

TICAS DE LA§ TU DE P.V.C DE PLASCACIA

P¡oducto SLteo¡
de Acople

Screlclo
po¡t,
YCútr

Deragüe
Cementad
solvente y
sellado el

astomérico

Rc.Lte¡te LorEttud

Minima

160 mm

Colo¡

3 Metros rema /
incluida Cns
carnpana a¿ulado

Diáúetro.

ll0mm
Ninguno

P¡esióq

Cementad
solvente y
sellado el

astomérico

90 mm

ll0mm

0 8 L00 MPa 6 Metros Crema /
inc luida C ris

0,5 azu lado0,8 l.Oo MPa ca'nPana
N inguno

ERIS B
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vuelvan a endurecerse y se obtenga una unión que equ¡vale a una
soldadura en frÍo

En el sellado elastoménco unión S el espesor de la campana es
mayor que la del tubo y t¡ene una cavidad para alojar el anillo de
caucho U/S el m¡smo que garant¡za que a mayor presión de agua en

el s¡stema, mayor es la estanquidad de la unión, el espigo lleva una

marca extenor que indica el límite hasta el cual debe ¡ntroducirse a la

cámpana en el acople.

Actualmente ambas tuberÍas son marcadas con el nombre de
"Plascacla Guayaquil-Ecuadoi,, y en el caso de la tubería de
presión, los mpa que resiste,

3.6.1.1.4. Servicios

Respecto a los servicios, la empresa vende su producción

directamente al cliente, solo en algunos caso real¡za entregas a
domicilio, deb¡do a los costos. por lo tanto, en la estrategia a seguir
#1 se plantea la atenc¡ón personalizada mejorar el servicio entrega
mediante la ubicación de los canáles de distribución.

Por otro lado, la empresa en el momento no se encuentra brindado
asesoramiento técn¡co n¡ capacitac¡ón de los vendedores para nego
de plantaciones cuando se vende tuberías para este uso y otras. De
alli se ha real¡zado un presupuesto en el cual constan rubros para

diferentes temas de capacitación entre estos tenemos aspectos
técnicos, conocimiento del agro, relaciones humanas y ventas . para

este item se ha estimado un costo cle S15 a razón de 50 horas por

fo{¿fEaor ¡& ¡ñf,¡
crB ESPOT
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vendedor esta capacitac¡ón será un proc,eso continuo de aprendizaje

durante un mes. ( Ver anexo # L25).

3.6.1.2. Precio

3.6.1.2.f . Prec¡os de Venta

Los prec¡os de Plascacia en cada categoria están entre los más

baratos del mercado debido a factores como la baja calidad que

bnndan sus tuberías, la ausencia de publicidad y el reducido nivel de

gasto administrativo por el pequeño número de personal que opera

en las instalaciones. (Ver Tabla # 23) .

TABLA # 2J

Tipo ücdlde P¡eclor

De¡agüe

P¡e¡lóa

I l0 mm x 3 mts 1 ,49
160 mm x 3 mts 10,40

90 mm x 6 mts x 0,80 MPa r 2,85

90mmx6mtsxl,00MPa 17,00

I lO mrn x 6 mts x o,5o MPa 13.t0

110 mm x 6 mts x 0,80 MPa I9.50

t l0 mm x 6 mts x 1,00 MPa 23,40

Fuente: Plascacia

Por los precios antenormente mencionados, Plascac¡a sólo ha

podido hasta el día de hoy ubicar sus tuberías p.v.c. en mercados de

bajo n¡vel económ¡co, ya que éste por su limitado ¡ngreso prefiere un

menor precio a una mayor calidad; sin embargo, debido a que el

80o/o de los ecuatorianos pertenece a esta clase, las ventas no han

declinado para Plascacia.
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TABLA # 2{

PRACIO§ PROYECTADOS DE ÍUBERIA DE
DESAOUE

EII UILESI DE DOLAI¡ES

No A¡ior T DI
{l IOEE x 3s)

TD2
(f 60l¡ttr r' 3!a)

Ene-95 2,08 4,82
1 Ene-96 1,89 4,38

152 3 51

162 J /b
4

5
6
7

Ene-99
Ene 0O
Ene-O 1

Ene-O2

r66
125
? AA

4,3 5

3,84
2,9 0
8,84
9,90

I Ene-O3 4,5I 10,50
9 Ene-O4 ¿ q? 11,40
10 Ene-OS 5,4 3 12,68
11 Ene-O6 6,1 1 14,45
12 Ene-O7 7 ,02 16,83

Fucstc: PLASCACIA S.A.
Elaboración : Autorar

Para un mejor entendimrento de esta variable se apl¡có una

proyección de los precios (TuberÍas, Láminas de Eva, Suelas de

Caucho) con datos anuales desde 1995 al 2002, se realizó un

modelo general Autonegresivo y de Promedio Móvil (ARMA),

generando proyecciones bastante satisfactorias. (Ver anexo # 1.30 y

1.3r )

Una vez realizados los cálculos, se obtuvo los resultados frnales que

se observan en la tabla #24 y25 para el casodeTuberia, y para el

resto de líneas de producc¡ón ver anexo # 'l .32 y 1.33

CIB ESPOL

2 I Ene-97
3 Ene-98i

I

I



ri9

TA BLA f 25

Fueate: PLASCACIA S.A.
E1¡boración : Autora¡

3.6.1.2.2. Términos de Crédito

Las ventas de la empresa se las real¡zan sólo al contado s¡ son

pequeñas, o con cheque certúicado a nombre de Plascacia si se

trata de ventas considerables. Las ventas a crédito solo son para 45

días. La empresa en su plan operat¡vo no podrá cambiar esta

restncción por unos meses hasta cumplir sus otras metas.

3.6.1.2.3. Descuentos

Plascacia en las ventas de su producto, no posee una escala de

descuentos en función del cliente o la cant¡dad adqu¡rida por éste,

sino más bien realiza un ún¡co descuento del 10olo en sus ventas a

P

CIB ESPOL

PRgC¡Og PROTECTADOA DE TIIBERIA DE RIEGO
En IILE§ DE DOLARESI

No. Añot
T RI

(9O¡Bo r 6a r
O,ADprl

TR2
{9ooo r 6a r.

f ,OOmp¡l

T R,3
(lloüe x 6E r

O,5O Ep.l

TR4
(1lOñE r 6m x

O,8O mDe l

TRI
(l !.OñÉ r 6a:

I,OO mr3)
Ene 95 5,31 6,8 4,50 8,5

1 En e-96 5,05 4.41 7,O 8.2

2 Ene-97 449 57 392 6,2 7,3

4,67 5,9 4,08 76
4 Ene 99 5,37 6,8 4,69 7,4 87
5 Ene 00 a 7¿. 5,5 4,08 61 74
6 Ene-Ol 12.01 161 12.17 18 6 22.4
7 Ene-O2 12,85 16,8 12,90 19,4

13 57 194 23,8
9 Ene-04 13 97 17,8 14 43 19 40 24,7

'10 Ene-05 14 82 18,6 15 53 194
11 E¡re 06 15 9? 197 16,90 1q ¿ 27 ,1

17 30 21 0 1861 19 40 28 8

64

3 jEne 981

I lEn e-03

1dE¡re O7l
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partir del prec¡o de venta, s¡ el cliente adquiere una cant¡dad igual o
supenor a diez tuberías.

En este punto la empresa deberá realizar ajuste para que los

descuentos ofrecldos a las distribu¡doras en Alianzas esté entre sus

márgenes de ganancias ¡dóneo.

3.6.1.3. Canales de D¡stribuc¡ón

3.6.1.3.1. Canales

Actualmente la venta de tuberías la real¡za de manera directa a los

cl¡entes y las feneterías; es dec¡r, no posee una red de distribuidores

asociados que le permita hacer llegar su producto a mayores lugares

del pais. Por lo tanto una de estas estrategias es la creación de

los tres canales que fortalecerá el s¡stema de ventas y mejorar a la
visión de los clientes a la empresa , pues el producto se dará a
conocer en todos los puntos norte , sur, centro.

3.6.1.3.2. Cobertura

Geográficamente sólo atiende j

¿ Guayaqu¡l que es el lugar donde produce

. M¡lagro

" Ambato

¿ Azuáy

, Manabi

, El Oro

CIB ESPOL
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En los puntos de las estrategias se prevé cubrir sectores de mayor

desarrollo en base a un estudio de investigaciÓn realizado de los

nuevos proyectos de infraestructura y vivienda ( ver anexo #1 .18 y

1.19 ) . Así, acaparar puntos como: Pichincha, Manabí, Azuay y El

Oro pues al momento la empresa apenas se alcanza a cubnr la

demanda de este sector por la falta de puntos de ventas en definitiva

la alternativa más viable seria la alianza con un Distribuidor de esas

Zonas.

3.6.1.3.3. Transporte

Desde Ia planta de producc¡ón de Plascacia ubicada en Guayaquil,

se trasladan las tuberías a Milagro y Ambato a través de dos

camiones que posee la empresa para estas neces¡dades, lo que

genera problemas cuando se requiere abastecer a las dos ciudades

de manera s¡multánea debido a sus requenmientos en la c¡udad,

Para poder bnndar un serviqo acorde a la necesidad del cliente la

empresa utilizará sus camiones para el abastecimiento de los

canales dentro de la ciudad realizando un cronograma de entrega de

manera que siempre mantenga un stock , además ya no tendrá que

surtir fuera de prov¡ncia por que eso lo real¡zará la Distnbuidora en

alianza.

3.6.1.4. Promoción

3.6.1.4.1 En ventas

Las ventas de Plascacia a más del descuento del 10% para compras

igual o mayores a diez unidades no ofrecen ningún otro benef¡cio, lo
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que pone en desventaja a la empresa. En la apl¡cación de las
nuevas estrategias no se prevé ningún tipo de promoción ad¡cional
deb¡do a los costo que se incurre en estos.

3.6.1.4.2. Publicidad

Un grave problema de la empresa ha sido no promocionar su
producto a través de medios publicitarios televisivos, radiales,
escr¡tos o algún otro med¡o como vallas publicitarias en carreteros,
etc. Esto ha causado el poco conocim¡ento del público acerca del
producto.

Para solucionar el problema anterior; en la estrateg¡a # .l se plantea

realizar la entrega de soportes public¡tarios med¡ante folletos de
puerta a puerta, con el asesoramiento de los vendedores sobre
productos de Plascacia el enganche publicitario quedará completo.

CA E§POL
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SUMARIO IV

4.1 ANALISIS HORIZONTAL DE LOS ESTADOS
FINANCIEROS

Los estados financieros informan acerca de la posic¡ón de una
empresa en un punto en su tiempo y acerc¿ de sus operaciones con
relac¡ón a algún penodo anterior.

Sin embargo, el valor real de los estados f¡nancieros rad¡ca en el
hecho de que d¡chos documentos pueden usarse para ayuctar a
predecir las utilidades y ¡os div¡dendos futuros de la empresa.

Desde el punto de vista de un invers¡on¡sta, el análisis de los
estados fnancieros sirve únicamente para la predicción del
futuro, mientras que desde el punto de vista de la administracaón, el
anál¡sis de estados financieros es útil como una forma para antic¡par
las condiciones futuras y, lo que es más importante, como un punto
de part¡da para la planeación de aquel¡as operaciones que hayan de
influ¡r sobre el curso futuro de los eventos.

4.1 .1 . Balance General

Durante los per¡odos (1999_1999) plascac¡a S.A. en sus
movim¡entos operativos más líquidos se d¡o el incremento del .19%

reflejado en las cuentas por cobrar cheques y préstamos comentes
generando una tasa de crecimiento positiva en er totar de act¡vos
corrientes con un valor de 21go/o. Mientras que el período (1999_

2000) los porcentajes de variacrón en el total de los activos
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corr¡entes decrec¡eron a -53% lo que muestra no hubo incremento

en valores de efectivo, manteniéndose constante nuestros activos no

lÍqu¡dos, lo que fue diferente para el período (2000-2001) ya que se

obtuvo un decrecimiento en el porcentaje de cuentas por cobrar muy

cons¡derable, lo que genera una tasa negativa del -53%. En

comparec¡ón con los pas¡vos conientes en el período (,l998-1999)

en el cual se calculó un valor total de 65% lo que significa que la

empresa obtuvo mayores ingresos netos que egresos en los act¡vos

porque el tiempo de produc¡r fondos líquidos fue mayor en las

cuentas de activos que en las de pasivos, en el s¡guiente per¡odo

(1 999-2000) los pasivos comentes decrecieron a -19o/o en

comparac¡ón al año antenor, debido a que la empresa incunió en

obligac¡ones con valores superiores al de los activos conientes que

se mantuvieron constantes; mientras que en el periodo (2000-2001)

la tasa de crec¡miento tuvo una caída muy s¡gn¡f¡cat¡va del -73o/o

representando una estrategia de la empresa para no incunir en

deudas como préstamos a acc¡on¡stas n¡ pago a los acreedores y

poder así tener un menor margen de pérdida en relación a los

activos cor¡entes. (Ver Tabla # 26 )

En los activos fijos depreciables del periodo (1 998-1999) nos reflejan

la cantidad de dinero que Plascacia pagó por su planta y equ¡pos

entre ellos: Edificio, mejoras en terreno, equipo de comun¡cación,

computación y oficina; muebles, etc. Generando una tasa de

variación porcentual de 154o/o por aumentos en las compras de

activos fijos de maquinarias y en la plusvalia de los tenenos de la

empresa. Para el periodo del (1999-2000) la tasa de crecimiento en

los activos fijos subió a 187o/o por la adquisición de nuevos activos;

mientras que para el período (2000-2001) la tasa de variación

l(ll,,t¡§¡r¡¡.¡dm&
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decreció en -9% determ¡nando que la empresa no incurrió en la

adquisición de nuevos equ¡pos.

I]AI,ANCt,: (;IiNt,]IIAI-

1998 1999 2000 2ú01

ACTIVO
TOTAL ACTI\O CORRTE¡iTE

TOTAT- AC'nt O tjtjo t)DPRECTABI-l

327 91A,2

292 625,8

1 04,( 508.5

341 800.96

495 857 5

545 300.0

232 4ü,87
755 896.@

'I ()'t'At- AC1'tV()S 617.€7,6 1.376.786,6 1.0.a0.922,6 922.876,87

PASIVO
-IOTA¡- PASIIl)S CORR¡ENTt:

1I)TAI- PASI\'O A t,{R«) PIr\ZO
907 052.85 810 276.4 218549.46

356.16r,43 26 197,97 3aO.365,67

604 793.1

1'O'I'AI, PASI VOS G04.7S3,1 3.123.21¡1,2 2.124.371,O 1.69.1.695,13

t,A f R IMO N¡{) 12 644,3 23.572.27 27 4r'¿.1 323.960.74

TOl At. PASTVO Y PATRIMONIO 617.4:,7,5 1.376.786,5 1.0{0.922,5 922.875,A7

furnlr: l'1. \§('\(-l \ § \

Los pasivos a largo plazo son documentos en el cual su liquidez es

f¡jada en un tiempo acordado entre el acreedor y la empresa, dentro

del periodo (1998-1 999), la empresa no ¡ncurrió en pasivos a largo

plazo m¡entras que en el periodo (1999-2000) la tasa de variación se

ubicó en -430/o lo que significa que se siguió adquiriendo la deuda de

préstamos pero esta vez con ratios que no eran muy significatrvos, la

tasa de variación del 87% que se registró en el periodo (2000-2001)

se debió a que la empresa tomó la estrategia de tener menos

pasivos corr¡entes y de largo plazo para poder equiparar la pérd¡da

de liqu¡dez de esos años, se f¡jó para el 2001 préstamos a los

accionistas para poder generar rentab¡lidad en ese año.

CIB ESPOT
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En las utilidades acumuladas se produjo un aumento cons¡derable
porque se dio que en el año 1g9g no se registró utilidad, y en el
1999 el valor de ZBSZ .gl dóleres mientras que el valor de las
ut¡l¡dades fue mayor en el año 2OO.l porque la estrategia de ahoro
de no repart¡r divldendos a los acc¡on¡stas al 1OO% da como
resultado 407.550,25 dólares cantidad cuantiosa para los objetivos
de la empresa.

4.1.2. Estado de Resultados

Las ventas de la empresa en el año lggg se registraron en
361 .742,40 dólares generando un aumento para i999 del
596.498,38 dólares arrojando un valor en la tasa de crecim¡ento del
650/o para el período (lggg-i9gg), ya que en el 2O0O las ventas se
ubicaron eñ 1'260.124,74 ratific¿ndo una vez más que fue el mejor
año para la empresa, según el estado de resultados el aumento de
la tasa fue de 1 11o/o porcentaje en el cua¡ no se tenía en cuenta para
el 2001, se tenía que reducir los costos debido a la d¡sm¡nuc¡ón de
un -5% de la tasa de variación horizontal ubicándose en un vator
de 1'197.513,99 dólares para el año 2001 e ¡ncrementánctose en un
1Oo/o parc el año 2002 con un valor en ventas de 1,317.265,39.

En las ventas se puede conclu¡r que hubo def¡n¡da tendencia
ascendente a lo largo del periodo, En comparac¡ón de la Util¡dad
Bruta generando altos y bajos en sus valores, obteniéndose un
decrecimiento en et período (199&1999) de _10%, y deb¡do a tos
aumentos en costos de productos terminados para el período,
m¡entras que para el período (199$2000) subió a 197% y después

P
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decreciendo 2 -77o/o para el 200'1 y f¡nalmente se recupera

creciendo a una tasa del 1 1 3%

TABLA # 27

ESTADO DE
RESULTADOS

OAÍOS REALES
20001998 1999 2001 2002

36r.742,40 6S5.4§e,381.260.12.t,7 1..197.613,99 1.317.265,39VENfA.9
(a) r vEHfARto tNtctAl
DE PROOUCTOS
TERMINADOS
(+) CGSTO OE
PRODUCCION
(-) rt¿vENTARTO FrNAL OE
PRODUCfOS
TER MINADOS

MENOS: COSTO TOfAL
oE PROOUCfOS
TERMIT.IADOS

2 744,§

293 011,35

99.810,88

*7 023,62

60.533,@

1.020.701,0

179 324,12

9al.961.¡17

r 22.790,E1

r 132.84a.23

64 437 11 127.427,57 170.5.16,3t 43 334.¡l{ 107 733 t1

23r 316,60 479 m6,93 910.587,66 I 118 151,15 I 1{790593

UTILIOAD BRUfA 130 423.E1 117 491,45 349 ¿37,08 79 362,84 169 359,46

c) GASTOS
ADMINISTRATIVOS,
OEPRECIACION
AMORTIZACION ACTI\r'OS
DIFERIOOS, GASTOS OE
VENTA 43 747,59 55.576,84 267 311,47 197 79?,70 19{815

UTILIDAD (PERDIOA)
OPE RAC IO NAL 86.676,22 61.814,57 82.125,61 1t8 429.86 -25 456 08

(}) OTRAS INGRESOS NO
OPERACIONALES (átquit€r
galpón)

(') GASTOS NO
OPERACIONALES

(+) INGRESOS
FINANCIEROS

15 000.00 r5.000.00 15 000.m

7't 676,?2 ¿16.814,57 67.125,61 1t8429,86 -25 456.04

423,59 500.00 519.86

UTILIOAD (PEROIDA)
NEfA DEL EJERCICIO 72 09S.81 47.314,57 67 6/5.47 118 429.86 -25 456 0A

Fuentr: PLASCA( lA S.A

La utilidad neta del ejercicio de la empresa fue también con altos y

bajos, de 72 099,81 dólares para el año 1998 dólares, decreciendo
P
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con una tasa del -34o/o pa? el siguiente año con ut¡lidad neta de

47.314,57 dólares, cont¡nuando con un crecimiento del 43% para el

penodo de (1999-2000),mientras que para el año 2001 nuestra

ut¡lidad neta disminuye a -1 18.429,86 dólares lo que representa una

tasa de variación de -27 5o/o con respecto al periodo antenor; y

f¡nalmente vemos que para el año 2002 una pérdida neta de -
25.456,08, es por esto que nuestra ut¡lidad neta decrece a una tasa

porcentual horizontal del -79o/o para el periodo (2001-2002). (Ver

Tabla # 27).

4.1.3. Costo de Producción.

El costo de Producción en el año de 1998 se obtuvo en un valor de

293.01 1,35 dólares, se obtuvo un crec¡miento en la tasa de variación

porcentual de 73o/o porque el costo del año 1999 fue de 507.023,62

dólares debido a que los costos de ¡nventario de matena pnma

aumentaron, pero para el año 2000 el costo de producción fue de

1'O2O.7O1,04 dólares con una tasa de variación que se ubicó en

101%, en el penodo (200G2001) fue de 981.961,47 dólares

teniendo un decrec¡miento de -4% de un período al otro; y

f¡nalmente para el año 2002 el costo de producción crece a una tasa

de vanación porcentual 15% con un total de 1'132.848,23 dólares

(Ver Tabla # 28 )

§sP
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22.820,08 20a 1 ú.22 254 896.60 179 524.12 zfi 222 10

Compras al Ed€fior 323 74425 7ú 506 83 628 608 27 329.213 04 396 82
TOTAL COMPRAS NETAS

MENOS:
3¿6.564,33 908.687,05 683.504,87 ru 737 lS 654 495 S2

TABI,A # 28

INVENfAñIO INICIAL O€ MAfERIA
PRIMA

lnveñtsrio Finat Mato.i¡ prima

TOTAL MATERIA PRIMA
CONSUMOA
MAS
Mano do obiá y Gastos D¡roctos s

D6 hbricacrón

TOTAL COSTOS INCURRI@S
MAS
lñvontáno lniclal ds produclos 6n

TOTA! PROOUCfOS EN
PROCESO
MEr,los:
lnvontario Final do Productod €n

99

ESTADO OE COSTO DE PROOUCCIOTI

r998 1999 2000 200t 2002

144 1{a.31 53A 264 179 524.12 45 U2.2A -45 A42,28

202.416,0? 370.422.44 703 980,75 4A2 894.88 608 653 64

& 137,69 1 62 049,31 306.315.25 4SO 475 EO 495 603.80

286 fx53,71 532 47t,75 1.OiO.2S6,OO 953 370,6S 1104237,4

1E 675.55 1s 233,86 19 26s.04 28 590.79 28 590 79

3G5.22S.26 5{7 705,61 I 029561,o4 98r S61,47 I 13? 84{t,2

12217.91 {o 681 99 8860m

cosfo oE PROOUCCION A OtC.31 293.011,36 507.023 ,62 f .0 20.701 .04 981.961.47 1 .'1 32. 848.23

lu(nlc: PL rS(' \( l \ S \.

4.1.3.1. Enfoque precio - Costo- producción

Para rcalizar un mejor estudio se analizó la vanación de los precios
en el t¡empo de manera que tengamos una tendencia en conjunto
con el costeo de líneas de producción de plascacta y con ello
podemos calcular los futuros beneficios de la empresa. Con ello
podemos determ¡nar las futuras proyecciones en los Estados
F¡nancieros.
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TABLA # 29

PROYF.CCIóX DE LA PRODUCCIÓT DE PLASCACIA

r 998 456 2003^ 562

1999 356 2004" 596

2 000 2005^ 630

200 ¡

2002

496

533

2006^

2007 ^

667

706
l.'u.rntr'. l'l.AsCAC lA s.A

Para desanollo del costeo de las LÍneas de Producción de Plascacia

se presenta los costos por materia prima en kilogramos, ¡ndicando

su costo de acuerdo a su med¡da y grosor. (Ver anexo # 1.34, 1.35,

1.36, 1 37 )

Para proyectar la producción de Plascacia hasta el año 2007, se

utilizó un histór¡co de Ia producc¡ón de 1990 al 2001 mediante un

modelo general Autonegresivo y de Promedio Móvil (ARMA) .Una

vez real¡zados los cálculos (Ver anexo # 1.38), pudimos obtener la

producc¡ón para los años venideros. (Ver Tabla # 29 ).

4.2. Análisis de las Razones F¡nanc¡eras

a.1 . Razones de Liquidez

Se ut¡lizan para juzgar la capacidad de la empresa para hacer frente

a las obl¡gaciones a corto plazo; la solvencia de efectivo actual de la

P
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empresa y a su vez de permanecerlo en c€so de acontec¡mjentos
adversos

a.1. C¡rculante

Muestra la hab¡l¡dad de Ia empresa para cubnr sus pastvos
corr¡entes con sus activos conientes. para .l ggg tenemos una razón
de 0.54, lo que signif¡ca que la empresa será capaz de cumplir con
sus ob[gaciones; para 200,l terminamos

el proyecto. (Ver Anexo #l .39 )

con 1 .06 de relación para

Razón Circulante = Activos circulantes

Pasivos circulantes

TABLA # JO

¡998

1 I;ucntc: CIITJ-Clasif
lilaboración: A u toras

icác ión Industri al lnternacional [Jniformc

a.2. Prueba Ácida

La empresa tuvo en todos sus años una misma tendenc¡a, la de no
contar con Ia liquidez ¡nmed¡ata para poder cubrir sus deudas, las
razones fueron de 0,17 en el año .l g9g fue, 0,23 , para 1999 fue de
O,17 ; de 0,17 y 0,66 para et 2OOO y 2OO1 respect¡vamente. caso

P

RAZON I)E I-IQt t)tiz
I ) Razón C irc u lan ter

IiA'I'IO
I,l SI II )( lv1 II) )( iit) NI UD 1' IIi

1999 200o 2oo I I'fIoMI'I)IO MA X IMO MINIMo054 1,0; 0.iit 2..r,9 I L5O 0.,3 ?
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RAZON I) I.l l.tQtJII)ttz
2) I'rur:ba Ac i<!a

RA't't ( ) I:'ROMI )lO l) ti INI)trs-t'l A '
l9gft I999 2000 2001 I'RO M I' I) Io MAXIMO MINIMO
0,1 7 1,37 i,lrl

102

que sus activos más comentes no fueron suflc¡entes para generar

efectivo inmediato. (Ver Anexo #1 .39 ).

Razón Rápida o

Prueba de Ácido

= Activos c¡rculantes - lnventaflos

Pas¡vos C¡rculantes

'tABLA H JI

t F'ucntc: CIIt.l-Clasificación lndustrial Intcrnacional Oniformr:
lilaboración: Autoras

b. Razones de Act¡v¡dad

Medirán la efect¡v¡dad con que la empresa usa sus maguinarias y

equipos, es la razón de las ventas a sus Activos F¡jos Netos.

b.1 . Rotación de Act¡vos Totales o Productiv¡dad de la Empresa

Nos ayuda a conocer la eficiencia relativa con que la empresa utiliza

sus activos totales para generar ventas; para el 1998 tenemos 0.59

lo cual ¡nd¡ca que tenemos alta eñciencia para crecer en ventas con

el total de los activos y en el 2001 obtenemos 1.30 s¡gn¡fica que se

venden 0.59 dólares por cada dólar invertido en acttvos. (Ver Anexo

#1 .39 ).

Rotación Act¡vo Totales = Ventas

P9sActivos Totales

CIB ESPOL
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I'ABLA # 32

RAZON Dtt t-tQUIDUZ
3) Rotac ión de Activo'l'otal

RA'l'lo
I 9{lfl 1990 2000 200l
0.59 0. 13 t.'¿t t.ll0

lilaboración: A utoras

b.2. Rotación de lnventarios

En el año de 1998 el valorfue de 1.62 veces por año, la rotación

que tenia cada artÍculo del inventano de la empresa, al ser vend¡do

o repuesto en el inventar¡o para los s¡gu¡entes años se obtuvo una

tendencia ascendente de la rotación de artículos que se encuentran

en el ¡nventar¡o ya que para el año 2000 la rotac¡ón era de 3.51

veces por año y para el año 2001 fue de 13.43 veces al año, este

último incrementando sus ventas. (Ver Anexo #1 .39 ).

Rotación de lnventarios = Ventas

lnventarios

TABLA # 33

RAZON DE LIQ(JIt)tiz
4) Ro tac ión de Invr:ntarir¡s

RAl'IO
l99ri 1999 2000 20() r

1 ,62 cla 0,73 c/a 3.51c/a

Illaboración: Autoras

CIB ESPOT
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c. Razones de Productividad

c.1. Margen de Utilidad Neta

Mide el grado de productlv¡dad de la empresa en el cual se tomó en

cuenta las utilidades neta después de impuesto. En el año 1998 la

empresa tuvo un margen de utilidad de 31 %, que para los s¡guientes

años tuvo un decrecimiento en tasa de var¡ación porcentual de 23%

y 160/o para 1999 y 2000 respect¡vamente; dando como resultado

que para el 2001 un porcentaje de 2o/o, esto indica que la

rentabilidad respecto a las ventas generadas son bajas, por no tener

¡ngresos netos dado cada unidad vendida en dólares, lo que

demuestra que en ese año se reg¡stró el menor porcentaje de

productividad en la empresa en comparación a los años ante¡ores.

(Ver Anexo #1 .39 )

Margen de utilidad neta = Utilidad neta

Ventas

TABLA # J.I

RAZON DI] PROI)IJC1'IVII)AI)
l:) Margen de Utilidad Neta

RA'I'IO
1 1) 9lJ t 999 2000 2001
31o/o I ,r .': '¿,n

lilabr¡ració¡: Autoras

P9s
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d. Razones de Rentab¡l¡dad

Sirve para saber todo lo ef¡c¡ente que es la empresa en el uso de sus
activos. Son de dos tipos, aquellas que muestran la rentabilidad en
relación respecto con las ventas y las que muestran la rentab¡l¡dad
con respecto a la inversión.

d.1. Rend¡miento sobre la lnversión en activos (R.O.l)

lnd¡ca qué tan buena es la empresa en general para la sociedad.
Del 1 00% del activo total de la empresa se genera un l g% como
ut¡lidad neta para el año lggg; en el 2001 promedió un 3% como
utilidad neta det 100% det total de tos activos. (Ver Anexo #t .39 ).

ROA = lnqreso neto dispon ¡ble pa ra los acc¡on istas comunes

Activos Totales

TABI,A # J5

. 1.'ucnte: CII tl-C lasif
Iilaboración: A utoras

icación I ndustrial Internacional Uniforme

P

I I,],S I'II o I)N I Nlt 1' lI II I)l 1 )

(ROI)T(lfi ('ti) rln m ll S lr :l r S o II n(l S
RA1'Io li I,:iit, ¡r'1o f) i o l) NI tl) 1S l{'f ll99ri ¡999 2000 2001 I'RO M I' I) IO rúAxl Mo M IN IIúO1l\a '¿Oq(

0.07 0.3(i 0.00

ñrrrrrror or 6,¡!
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d.2. Rendim¡ento de la lnv€E¡ón de los Acc¡on¡stas (R.O.EI

Es la capacidad de obtener utilidades sobre la ¡nversión de los

acc¡onistas. Así vemos que en el año .lg9g el R.O.E es de gg5%, o

sea, del 100% del cáp¡tel (patrimonio) reloman como utilidad neta el

580%; para el 2001 ya ha dism¡nuido a 8% porque el patnmonio

crece más ráp¡do gue las utilidades netas (Ver Anexo #1 .39 ).

ROE = lngreso neto dispon¡ble para los accionistas comunes

Capital contable común

TABLA # .}6

r I"uent(:: C IItl- C

Ii labo ra c ión: A u toras
lasi[icación Industrial Internacional tjniformcr

e. Razones de Apalancam¡ento

Son aquellos que miden en que grado la empresa util¡za dinero
prestado.

e.2. Eleuda a Activos Totale8

l\Iuestra el grado en que la empresa utiliza d¡nero que p¡dió

prestado. Para el año 1998 un 98% de los act¡vos de la empresa
están f¡nanciados con deuda, entre mayor sea el porcentaje de $s,r,"o¿

(@p
\Y.-**

lrAzoNl.ts l) t.l kI.tN1'Atl .t t)Ar)
) )sIi rln I ll1 ¡ tI] ( l)) To n sf óI nI tl c ¡c n sI Jt S II( I'o

RA'I'Io PRoMI.lDlo Dti INDUSTRIA 'l99u 1999 20(JC, PR0MDI)Io MA X IM (,) MIN]Mo
885% 7 itc/(. s ;.1 0.ti; 0,8 l o.00
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financiamiento del capital de ¡os acc¡onistas, mayor es el cotchón de
protección proporc¡onado a los acreedores de la empresa; en si
mayor nesgo f¡nanciero. para año 2O0l de operac¡ón el valor
obtenido es de 1g4% nuestro nesgo financiero es bajo en
comparación con el año gg. (Ver Anexo #i.39 ).

Pasivo a Activo lde Pasiv S

Total de Activos

TABLA # 37

[.'u<:ntc: C lltJ-Clasi[icación Ind ustrial Internaci<¡nal [.lnifo rm(lItlaboración: Autoras

IIiA No I''t) Nta I,lI) D(l \,f I.l t'N o
¡i Ii) a ónI de lin (l rlu ma t()n

RA'I'IO Iio ¡iM II) I)o II.] I)N TIs lt't'
I

r 9 9lt 1999 2000 2o0l P lto M til) Io MAXIMo MINlMO
980k 22i ot zo.tE( I 3.1? o.t2 0..13 o.(x )
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SUMARIO V

5.1. Componentes del Free Cash Flow

Este método trata de determ¡nar el valor de la empresa con una

estimación de los flulos de dinero -Cash Flows- que genefará en el

futuro, para luego descontarlos a una tasa de descuento apropiada

según el riesgo de d¡chos flujos.

5.1.1. Método General para el Descuento de Flujos

Los métodos de valoración por med¡o del descuento por medio del

descuento de flujos de fondos parten de la s¡gu¡ente formula .

CFr

\' 1+k (1+k)2 (1 +k)s

CF+ + +
CFn +Vn

(1 + k)n

Siendo.

CFi = Flujo de fondos generado por la empresa en el periodo ¡

Vn = Valor residual de la empresa en el año n

K = Tasa de descuento apropiada para el nesgo de los flujos de
fondos

CF
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Existen diferentes tipos de fondos que se pueden considerar en una

valoración. Entre ellos tenemos: El 1lujo de fondos libre, flujo de

fondos disponible para los acc¡on¡stas y el flujo de fondos para los

proveedores de deuda.

También llamado Flujo de fondos libre es un flujo de fondos

operativos generado por las operaciones, sin tener en cuenta el

endeudamiento después de impuestos. Perm¡te obtener

directamente el valor total de empresa (deuda + acc¡ones), es el

dinero que quedaria disponible después de cubrir necesidades de

reinversión en activos fijos y necesidades operat¡vas de fondos,

suponiendo que no exista deuda o cargas financieras.

Por medio del estado de resultado podemos obtener el flujo de

fondos libre, el que se calculó a partir del beneficio antes de

intereses e impuestos, no incluye los gastos por intereses de deuda,

los ¡mpuestos se calculan sobre el BAIT, se deben añad¡r las

amortizaciones del periodo ya que no representan un pago s¡no

solamente un apunte contable. Además se deben considerar los

importes de d¡nero para nuevas inversiones en activos fijos

refle.lados en los desembolsos de capital y cambios en el capital de

traba.lo, los cuales deben ser restados para obtener el free cash flow.

A continuación se muestra la obtención del free cash flow a partir de

los estados contables:

$sP
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Ventas

Coste de mercancías vend¡das

Gastos generales

Amortización

= Beneficio antes de intereses e impuestos (BAIT)

lmpuestos sobre el BA¡T

= Beneficio Neto de la empresa sin deuda
+ Amortización y depreclación

= Cambios en el cap¡tal de trabajo

Desembolsos de capital

= Flu.¡o de caja l¡bre (Free cash flow)

5.1.2. Proyecciones al 2007

Los pronósticos económ¡cos desempeñan un papel fundamental en
la adm¡nistración f¡nanciera. para un resultado efect¡vo se ha
pronosticado el n¡vel general de actividad económica, y todos los
estados financ¡eros al 2OO7, para de esta forma tener una v¡sión de
lo que representa plascacia.

Para el pronóst¡co de las ventas se toma en cuenta la pol¡tjca de la
empresa, se est¡ma un crec¡miento del jO% anual
independientemente de ciertos pronósticos acerca de los prospectos
económ¡cos del pais. (Ver gráfico # g).

rrsf¡cr].l J3 Jrrrru
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CRAFICO # 8

VENTAS PROYECTADAS DE PLATACIA

2002 2003 200a 2oo5 2006 ?oo? 2008

Artos

Ft!z
ul
F
Z

1997 f998 1999 2oOO 2oot

I

¡urñtei t'I..\S( .1( I t S.,\.

FACTOR(1+g¡=116

Para la proyección de diferentes cuentas del Estado de resultados
se ha utilizado un promedio de la tendencia de los datos históricos
(VerAnexo# f .40)

ctB ESPor

$SP,,O¿

ü'@$



il2

Las proyecciones realizadas se ven soportadas de antemano por la

tendencia del mercado en expansión, por lo tanto la capacidad

adoptada por la empresa será suficiente para satisfacer Ia demanda

del mercado.

5.2. METODOLOGIA Y CRITERIOS DE EVALUACIÓN

5.2.1. Determinación de la Tasa lnterna de Rendimiento

(TrR)

Se denomina tasa intema de rendim¡ento (TlR) a la tasa de

descuento para la que un proyecto de inversión tendría un VAN igual

a cero. La TIR es, pues, una med¡da de la rentabilidad relat¡va de

una ¡nversión. Matemát¡camente su expresión vendrá dada por la

ecuación siguiente en la que deberemos despe.jar el valor de r:

Podríamos defin¡r la TIR con mayor propiedad si decimos que es Ia

tasa de interés compuesto al que permanecen invert¡das las

cantidades no retiradas del proyector de inversión.

P

CIB ESPOL



ll.i

5.2.2. Determinación del valor actual neto (VAN)

El Valor Actual Neto (VAN) de una inversión se define como el valor
actual¡zado de la coniente de los flujos de caja gue ella promete
generar a lo largo de su vida.

El Valor Actual (VA) consiste en actual¡zar todos los flujos de caja
(Qi) para lo que utilizaremos un tipo de descuento del k por uno, que
es el coste de oportunidad del capital empleado en el proyecto de
inversión. Una vez actualizados los flu.jos de ca¡a les según este
cnterio una inversión es efectuable cuando el VAN>o, es decir,
cuando la suma de todos los flujos de caja valorados en el año O

supera ¡a cuantía del desembolso ¡n¡cial (si éste ú¡t¡mo se extendiera
a lo largo de vanos periodos habrá que calcular también su valor
actual).

Por su parte, siguiendo este criteno, de entre diferentes ¡nversiones
alternativas son pfefer¡bles aquellas cuyo VAN sea más elevado,
porque serán los proyectos que mayor riqueza proporcionen a los
accion¡stas y, por tanto, que mayor valor aportan a la compañía. En
un proyecto tiene un VAN igual a cero, ello quená decir que el
proyecto genera los suflc¡entes flujos de caja como para pagar. los
intereses de la financ¡ac¡ón a.lena empleada, los rend¡m¡entos

esperados (drvidendos y ganancias de cápital) de la flnanciación
propia y devolver el desembolso inicial de la inversión. por tanto, un
VAN positivo implica que el proyecto de invers¡ón produce un
rendim¡ento superior al mínimo requerido y ese exceso irá a parar a
los acc¡onistas de la empresa, quienes verán aumentar su riqueza
exactamente en dicha cantidad. Es esta relac¡ón d¡recta entre la
riqueza de los accionistas y la definición del VAN la que hace que

P
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este criterio sea tan importante a la hora de valoraf un proyecto de

¡nvers¡ón.

VAN=-A+[FCr / l1+rl 1] + [FC2 ,/ (l +r)^2¡+...+ [FC"/ (i+r]^.I

Siendo:

A: desembolso inic¡al

PC: flujos de caja

n : número de años (1,2,....,n)

r: tipo de interés ("la tasa de descuento")

l/(ltr)^n. factor de descuento para ese tipo de interés y ese número

de años.

FCd.: flujo de caja descontados

En conclusrón.

S¡ VAN > 0. El proyecto es rentable.

S¡ VAN < 0: El proyecto no es rentable

5.2.3. Determinación de la Tasa lnterna de Rendim¡ento

Modificada (TIRM)

Este método de valoración tjene en cuenta que la reinversión de los

flujos de caja generados pof el proyecto deberá ser al coste de

oportunidad del capital y, además, proporc¡ona s¡empre una única

tasa de rendimiento positiva .
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5.2.4. Determinación de la Tasa de Descuento (TMAR)

La TMAR se fiia con relación al costo de capital, que es una tasa

promed¡o dependiendo de la mezcla de f¡nanciación de deuda y

cápital propio Esta tasa usualmente no se determ¡na porque la

mezcla puede cambiar en el tiempo de proyecto a proyecto.

La TMAR no es un valor estático, no var¡able. En lugar de ello, es

variada por la empresas para diferentes tipos de proyecto. Las

utilizadas en este proyecto se ven en la tabla s¡gu¡ente:

I'ABI-A # J8

TASAS IITILIZADAS TMAR
1'MAR 2A ?sP/n 3oo/d 35 4A%

Iil¿boración:Autoras

Usamos la tasa de referencia para proyectos y descontamos el flujo

de todo los ingresos descontando a una tasa referenc¡al del 30%,
tomando en cuenta un escenario pesimista; suponiendo que los

r¡esgos son altos que los flujos de caja de invetsión se cons¡deran

¡ncieños, entonces el costo de oportun¡dad de capital será mayor.

Deducimos un 15o/o a 20o/o para el r¡esgo del proyecto más la
inflac¡ón esperada que es del 10Yo para el 2003 en vista de poca

solidez del mercado, y los futuros fenómenos externos como la

guerra de EEUU con lrak que afecta netamente a las matenas
primas de esta producc¡ón ya que son derivedos del petróleo.

CIB ESPOL
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5.3 ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Este método cons¡ste en realizar un estud¡o sobre las diferentes

variac¡ones que se pueden dar en el VAN y las Ventas, entre el TIR

y el VAN, y para nuestro c€so entre el VAN y los Costos de

producción etcétera, todo esto vanando una a una todas las

variables del proyecto dejando las demás constante.

En definitiva, el anális¡s de sensibilidad nos permite saber qué

variables son más importantes de cara al valor esperado del

proyecto, lo que nos indicará que deberán ser estimadas con mayor

precis¡ón por que un error en su cálculo podria tener graves

consecuencias para este análisis o cualqu¡er otro.

VAN VS. VENTAS

Para mejor apreciac¡ón de este análisis se puede venf¡car los

cuadros, de flujos con distintas vanaciones dándonos como

resultado el siguiente cuadro :

T..\Bt.A # 39

( LTADRO PARA ANALISIS VAN 1s. VEITAS

l)o rc r:n tajr-.s
Vqn tas sa/a 7 0/o 10o/o 13r/o 15"/o

VAN -s48 561 36 -s23 469,97 $r6 288 71 ss8 728,00 $69 462,87
l.; láhorac ión: Autoras

Según la gráfico # 9 al ver la curva. VAN vs. Ventas lo que nos

proyecta es que cualqu¡er ¡ncremento positivo a las ventas aportan



al VAN, por otro lado, un incremento negativo demueslra unas
ventas muy sensibles. En conclusión podemos dec¡r que cualquier
consecuencja extema en la parte comercial de la empresa,
provocarán que las ventas ca¡gan .

(; R,t t't( o #9

ANALISIS VAN VS VENTAS

2% 6%

l¡

¡¡,

I

¡a

)\7

r0% 12% 14% 1

z

ooa
L

l¡

§
PORCENTA'E YENTAS

I.:láboración: Auloras

VAN VS. COSTO OE PRODUCCIÓN

TABI,A # .TO

cIB ESPoI

(t R()t) ARAP L stsI s. TO(os ot,PR ('U I()\

cosl'o I) ti
t)Rot) tic c toN 7 7 82yo 85% 88st 72 170 s/ 45 347 s/ 16.288.71 -$8 299.44 -535 122,88liiaboración:Autoras



GRAFICO # IO

lttt

\AN VSCOSTO DE PRODUCCION

s/. 80 000,00

s/ 60.000,00

s/ 40.000,00

S/20.000,00

s/ 0,00

s/. -20 o0o,o/

s/ -40 000,00

s/ -60.000,00

COSTO DE PRODUCCION

[.)¡aborac¡ó¡: Autoras

Según la gráfica # 10 que muestra la vanación de los parámetros
entre el VAN y el costo de producción, podemos v¡sualizar que se
trata de una curya decrec¡ente, es dec¡r, que mientras mayor son mjs
costos de producción el valor del VAN disminuye. Con un mercado
inestable la empresa t¡ene un margen pequeño hasta donde debe
subir sus costos por tanto, la empresa deberá buscar otros
mercados, nichos, donde pueda lanzar su producción.

VAN VS TMAR

Como sabemos que el VAN es el valor actualizado de la cornente de
los flujos de caja que el proyecto promete generar a lo targo de la
vida, a una tasa mín¡ma el Van tiende a crecer y v¡ceversa

760/o TEoA 9tr¡S 8?/o 84o,$

.---.-É*-f_-_

88%

CIB ESPOL
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Para nuestro caso en concreto se puede apreciar la tabla # 40 que

nos muestran las variac¡ones de los parámetros establecidos en los

flulos. Esta gráfica nos ¡ndicará la pendiente de la curva en este caso

hablamos de una pendiente negat¡va y por tanto nos dará a conocer

la sensibilidad del proyecto evaluado.

T.\81-A # 4l

CL ADRO PARA ANALISIS VAN VS- TMAR

-I'M 
A Ii 20v" 25 3

VAN s/ 45.652,32 s/ 29 484 8 s/ 16 288,71

35./"1 40o/o

s/. 5 417,2c -S3 616 36

Iilrborac¡ón: Aulorrs

(;lt^lrlco # lt

s/. 50 000,00

s/ 40 000,00

si 30.000,00

É si zo ooo.oo

s/ 10 000,00

s/ 0,00

s/ -10 000,00

VAN VS TMAR

TMAR

I.:laboración: Aulor¡s

ssP

CIB ESPOL
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5.4. ANALISIS OE ESCENARIOS

Esta es una técn¡ca de análisis de riesgo que considera tanto la
sensibilidad del VAN a los cambios en las vanab¡es fundamentales
como el rango probable de los valores.

En el desarrol¡o del teme se utilizaron los escenanos opt,m¡stas,
pes¡mistas y el de¡ caso básico, tanto para las ventas como para los
costos de producción.

Los parámetros de variación para ras ventas fueron . Syo,7a/o, 1oo/o 
,

13o/o 17o/o. De los cuales se presentan los flujos en las pág¡nas #
121 ,122.123

Mientras que ros parámetros de variación para ros cosros de
producción fueron . g2yo ,glyo, ggo/o ,7gyo y 160/o. De los cuales se
presentan los flujos en las páginas # 124,125.126

Para el caso de los flujos del VAN vs
las páginas # 127,128.

TMAR podemos apreciarlos en

con estos parámetfos optimistas y pesimrstas se carcuraron ros
d¡ferentes flujos y con ello estamos listos a la toma de decis¡ones de
¡a mejor forma de valorar el proyecto.

§sP

,r¡rc¡r¡ Jl iJrr»¡

CIB ESPOT



B
A

S
IC

O
IT

LU
JO

T
A

S
o

A
E

C
R

c
E

E
tM

t
o

N
T

N
V

E
A

S
T

0-
10

%

N
[,]

S
\

E
J

(
j

)
( I

Y
(

)
I

(
N

e
nt

a
N

ue
a

I
s

c
n

nt
a

re
m

e
s

le
13

1.
7 

26
,5

4
27

 6
.6

25
43

6.
01

4,
84

61
1,

34
2,

87
80

4.
20

3,
69

o
to

s
e

d
ro

d
P

cc
u

n
to

nI
re

m
c

en
ta

le
s

10
8 

34
5 

08
22

7 
52

4.
66

35
8 

62
2.

21
50

2 
82

9 
51

66
1 

45
7 

54
G

as
to

s 
V

en
ta

s
5 

26
9

06
'1

 1
 0

65
 0

3
17

 4
4A

,5
9

24
 4

53
 7

1
32

 1
68

,1
5

G
as

to
s 

F
¡n

an
c¡

er
os

I0
00

.0
0

7 
7 

42
,0

0
6 

25
7.

56
2 

43
8 

98
S

U
B

T
O

T
A

L
12

2 
6'

14
 1

4
24

6 
33

1.
69

38
2.

32
0.

36
53

1 
78

9,
14

69
6 

06
4 

67
U

til
¡d

ad
9.

11
2.

40
30

 2
S

¿
04

53
.6

94
,¡

A
79

.5
s3

10
8.

't 
39

o2
M

en
os

oc
a

I
6 

98
8.

89
I2

46
,8

9
11

 4
8?

 9
7

13
 5

49
 9

1
ln

ve
rs

ió
n 

in
ic

ia
l

P
ré

st
am

o
50

 0
00

00

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

F
I

o 
N

et
o 

de
 C

a
57

.7
10

,0
0

2.
12

3,
51

43
.9

63
,1

5
68

.0
70

,7
5

94
.5

89
,1

2

;I

12
1

T
M

A
R

30
%

V
al

or
 A

ct
ua

l d
e 

F
lu

s
s/

.8
3.

99
8,

71
V

al
or

 A
ct

ua
l 

N
et

o
s/

. 
16

.2
88

,7
1

T
IR

T
IR

 M

T
M

A
R

30
%

V
al

or
 A

ct
ua

t 
de

 F
l

os
s/

. 
1 
9 

14
8,

64
V

al
or

 A
ct

ua
l 

N
et

o
s/

. 
-4

8.
56

1 
,3

6
T

IR
T

IR
M

3%

T
A

S
A

o
E

c
R

E
IM

¡
E

N
T
o

V
E

N
T

A
S

5%

F
]

C
E

F
]

E
S

.t
)

)
)

N
)

I)
I(

Y
(

(
)

P
(

)N
1\

'l
N

)

en
la

5
ue

N
a

I
s

re
nc

I
m

en
ta

es
6 

5.
86

 3
27

13
5.

01
9.

70
20

7.
63

3
96

28
3.

87
8,

92
36

3.
93

6,
 t

4
O

S
d

to
P

e
uc

c
ro

d
n

to
ncI

re
m

en
le

s
ta

54
 1

72
 5

4
11

1 
05

3.
7'

l
17

0 
77

8.
93

23
3 

49
0 

42
29

9 
33

7 
48

G
as

to
s 

V
en

ta
s

2 
63

4.
53

5 
40

0,
79

I3
05

.3
6

11
 3

55
,1

6
14

 5
57

45
G

as
to

s 
F

¡n
an

ci
er

os
9.

00
0.

00
7 

74
2,

00
6 

25
7 

56
4 

50
5,

92
2 

43
A

9B
S

U
B

T
O

T
A

L
65

 8
07

 0
7

12
4 

19
6,

49
18

5 
34

1.
85

24
9 

35
1 

49
31

6 
33

3 
90

U
t¡

lid
ad

10
.8

23
.2

1
22

.2
92

1t
34

.5
27

,4
3

47
.6

02
,2

4
M

en
os

ca
¡t

a 
I

6 
98

8,
89

9 
73

't 
33

13
 5

49
.9

1
ln

ve
rs

ió
n 

in
¡c

ia
l

11
7 

71
0.

00
P

ré
st

am
o

50
 0

00
 0

0

V
al

o
r 

de
 s

al
va

m
en

to
a

F
I

o 
N

et
o 

de
 C

s 
7.

71
0,

00
6.

93
2,

69
2.

57
6,

32
23

.0
¡1

4,
46

34
.0

52
,3

3

0

I 
73

1,
33

11
7 

71
0.

00

22
.0

47
7 

J5
1

1
I_

_-
_3

-
{

l6

56
,?

0

8.
24

6.
89

11
 .4

82
,9

7

f 
2.

56
0,

78



T
A

S
A

 O
E

 C
R

E
C

IM
IE

N
T

O
 V

E
N

T
A

S
70

/o

T
A

S
A

 O
E

 C
R

E
C

IM
IE

N
T

O
 V

E
N

T
A

S
13

%

() E
' t, U
)

! o F

I !

ó a ,]*
tr

\J

lrl
,I.

JJ
O

 D
E

 C
A

JA
 N

E
'I'

O
 D

E
I, 

P
IIO

Y
E

C
'I{

) 
D

I] 
IIE

P
O

S
IC

IO
N

A
M

IE
N

'I'
O

O
E

T
A

LL
E

S
n

1
2

3
4

5
V

en
ta

s 
N

ue
va

s 
ln

cr
em

en
ta

le
s

92
.?

08
,5

8
19

0,
87

1 
,7

5
29

6.
44

1,
35

40
9.

40
0,

83
53

0.
26

7,
¿

16
C

os
to

 d
e 

P
ro

du
cc

ió
n 

ln
cr

em
en

ta
le

s
75

 8
41

,5
5

24
3 

82
3.

01
33

6 
73

2.
18

43
6 

14
4,

99
G

as
lo

s 
V

en
ta

s
3 

68
8.

34
7 

63
4 

A
7

'1
1 

85
7 

65
16

 3
76

.0
3

21
.2

10
.7

0
G

as
to

s 
F

in
an

ci
er

os
I0

00
,0

0
7 

74
2 

00
6 

25
7 

,5
6

4 
50

5 
92

2 
43

8,
98

S
U

B
T

O
T

A
L

88
.5

29
 9

0
17

2 
36

8,
89

26
1 

93
8,

23
35

7 
61

4.
13

U
t¡

l¡d
ad

3.
67

8,
68

18
.5

02
,8

7
34

.5
03

, 
t 

3
5.

1.
78

6.
69

70
.4

72
,7

9
M

en
os

 p
ag

o 
ca

pi
ta

l
6 

S
88

 8
9

I2
46

.8
9

9.
73

1,
33

11
 4

82
.9

7
13

 5
49

 9
1

ln
ve

rs
ió

n 
in

ic
ia

l
11

7 
71

0.
00

P
ré

st
a 

m
o

50
 0

00
 0

0

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

f 
lu

jo
 N

et
o 

de
 C

aj
a

57
.7

10
,0

0
-3

.3
10

,2
1

24
.7

71
,7

9
40

.3
03

,7
2

55
.9

22
,8

8

12
2

T
M

A
R

30
./,

V
al

or
 A

ct
ua

l d
e 

F
lu

jo
s

s/
.4

4.
24

0,
03

V
al

or
 A

ct
ua

l N
et

o
s/

. 
-2

3.
46

9.
97

T
IR

17
0/

.
T

IR
M

18
%

T
M

A
R

30
%

V
al

or
 A

ct
ua

l d
e 

F
lu

io
s

s/
. 

12
6.

43
8,

00
V

al
or

 A
ct

ua
l N

et
o

s/
. 

s8
 7

28
.0

0
T

IR
56

%
T

IR
M

44
(,

/"

Ir
l,I

lJ
O

 D
E

 C
A

JA
 N

E
'fO

 D
E

t, 
P

R
O

Y
E

C
'I'

O
 D

E
 I

IE
P

O
S

IC
Io

N
A

M
IE

N
I'd

0
7

V
en

ta
s 

N
ue

va
s 

ln
cr

em
en

ta
le

s
17

1_
2U

,5
0

36
4.

75
0,

79
58

3.
4'

12
,8

9
83

0.
50

1,
07

1,
10

9.
71

0,
70

C
os

to
 d

e 
P

ro
du

cc
ió

n 
ln

cr
em

en
ta

le
s

14
0 

84
8,

60
30

0 
00

7.
52

47
9 

85
7,

10
68

3 
08

7,
1 

3
I't

2 
73

7 
,O

5
G

as
to

s 
V

en
ta

s
6.

84
9.

78
'1

4 
59

0 
03

23
 3

36
,5

2
33

 2
20

 0
4

44
 3

88
,4

3
G

as
to

s 
F

in
an

ci
er

os
s 

00
0,

00
7 

74
2,

00
6 

25
7 

56
2.

43
8 

98
S

U
B

T
O

T
A

L
1 
56

 6
98

 3
8

50
s 

45
1.

18
72

0 
81

3.
09

U
til

id
ad

14
.5

46
,1

2
42

.4
11

,2
3

73
.9

61
,7

1
10

9.
68

7,
98

15
0.

14
6.

24
lil

en
os

 p
ag

o 
ca

pi
tá

l
6 

98
8,

89
8 

24
6.

89
I 

73
1,

33
11

 4
82

 9
7

13
 5

49
 9

1
ln

ve
rs

ió
n 

¡n
ic

ia
l

11
7 

71
0,

00
P

ré
st

am
o

50
.0

00
,0

0

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

F
lu

jo
 N

et
o 

de
 C

aJ
a

-6
7.

71
0.

00
7 

.5
57

 ,
23

34
.1

64
,3

4
64

.?
30

,3
8

98
.2

05
,0

0
13

6.
59

6,
33

15
6 

99
2 

02

45
9 

79
4.

67

I 
ro

2s
s,

r7

I

I

1
3

§

4 
50

5 
92

95
9 

56
4.

47



T
A

S
A

 D
E

 C
R

E
C

IM
IE

N
T

O
 V

E
N

T
A

S

12
3

T
M

A
R

30
0/

0
V

al
or

 A
ct

ua
l d

e 
F

lu
jo

s
st

. 
13

7 
j7

2,
87

V
al

or
 A

ct
ua

l 
N

et
o

s/
.6

9.
46

2,
87

T
IR

60
0/

"
T

IR
M

46
%

I
I

J
(

)
I)

II
C

J
H

I
(
)

t)
tt

I
P

l
)Y

ti(
I

)
t)

E
lI

E
P

( )
S

I
(

I
(

N
N

I
I
E

N
I

(
)

(
(

)

V
en

ta
s 

N
ue

va
s 

ln
cr

em
en

ta
le

s
19

7.
58

9
8'

t
6r

 7
.0

53
,2

1
85

8.
51

4
63

1 
.1

52
.6

66
3

C
os

to
 d

e 
P

ro
du

cc
ió

n 
ln

cr
em

en
ta

le
s

16
2 

51
7.

62
32

4 
49

3
5'

1
71

4 
35

3.
28

94
8 

06
7,

81
G

as
to

s 
V

en
ta

s
15

 7
80

.8
4

24
 6

82
.1

3
34

 7
40

59
46

 1
06

64
G

as
to

s 
F

¡n
an

c¡
er

os
I 

00
0 

00
7 

14
2

00
6 

25
7

56
4 

50
5 

92
2 

43
8,

98
S

U
B

T
O

T
A

L
17

I 
42

1 
,2

1
34

8 
01

6,
35

53
8 

46
5,

95
75

3 
59

9.
79

99
6 

61
3.

44
U

til
id

ad
'1

8.
 1

68
60

46
.5

04
64

78
.5

87
26

1'
14

.9
14

.8
4

15
6.

05
2

60
M

en
os

ca
ita

 I
6 

98
8 

89
I 

24
6

89
33

11
 .4

82
9t

13
 5

49
9'

1
ln

ve
rs

ió
n 

in
ic

ia
l

11
7 

71
0

00
P

ré
st

am
o

50
 0

00
,0

0

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

€n
to

11
.'.

17
9,

71
38

.2
57

,7
4

68
.8

55
.9

2
10

3.
43

1,
87

14
2.

50
2,

69

re
m

;n
H

ru
H

€, 'U
I ii ¡ É ¡

t) b ilJ (n 't, o

50
7 

52
6 

27
7 

90
3.

59

67
.7

10
,0

0

39
4.

52
0,

98

-
-

I -

-



IT
LU

JO
 B

A
S

IC
O

82
%

T
A

S
A

 D
E

 C
R

E
C

II\
4I

E
N

T
O

 C
O

S
T

O
 P

R
O

D
U

C
C

I
N

12
4

T
M

A
R

30
%

V
al

or
 A

ct
ua

l d
e 

F
lu

io
s

s/
.8

3.
99

8,
71

V
al

or
 A

ct
ua

l N
et

o
s/

'1
6.

28
8,

71
T

IR
38

%
T

IR
M

33
%

T
M

A
R

30
%

V
al

or
 A

ct
ua

l d
e 

F
lu

io
s

s/
 5

9 
41

0.
56

V
al

or
 A

ct
ua

l N
et

o
s/

. 
-8

.2
99

.4
4

T
IR

26
./.

T
IR

M
24

./.

Ir
t.r

.,J
o 

D
E

 c
A

JA
 N

E
',l

'O
 t

)E
l. 

I'l
tO

Y
F

lC
'l'

O
 I

)D
 ll

E
P

O
S

lC
llO

N
A

l\,
1l

E
N

'1
1)

O
E

T
A

LL
E

S
0

1
3

4

V
en

ta
s 

N
ue

va
s 

ln
cr

em
en

ta
le

s
13

1 
.7

26
.5

4
27

6.
62

5,
73

43
6.

0'
t 

4.
84

61
1.

34
2.

87
80

4.
20

3,
69

co
st

o 
de

 P
ro

du
cc

ió
n 

ln
cr

em
en

ta
le

s
10

8 
34

5 
0B

22
7 

52
4 

66
35

8 
62

2 
21

50
2.

82
9,

51
66

1 
45

7.
54

G
as

to
s 

V
en

ta
s

5 
26

9.
06

11
06

50
3

'1
7 

44
0 

59
24

 4
53

.7
1

32
 1

68
,1

5

G
as

to
s 

F
in

an
ci

er
os

I0
00

,0
0

6 
25

7.
56

4 
50

s,
92

2 
43

8.
98

S
U

B
T

O
T

A
L

12
2 

61
4 

14
24

6 
33

1 
69

38
2 

32
0 

36
69

6 
06

4.
67

U
til

¡d
ad

L1
12

,4
0

30
.2

94
,0

4
5 

3.
69

4.
,1

€
79

.5
53

,7
3

't 
08

.1
39

,0
2

M
en

os
 p

aq
o 

ca
pi

ta
l

6 
98

8 
89

8 
24

6 
89

9 
73

1 
33

11
 4

82
 9

7

ln
ve

rs
ió

n 
in

ic
ia

l
P

ré
st

am
o

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

F
lu

io
 N

et
o 

de
 C

aj
a

67
.7

10
,0

0
2.

12
3,

51
2?

.0
47

 ,
15

43
.9

63
,1

5
68

.0
70

,7
s

94
.5

89
,'1

2

ltu
tlE

r',
¡T

O
 C

O
S

T
O

 P
R

O
D

U
cC

IÓ
N

T
A

S
A

 D
E

 C
R

E
C

C
J E lr a .Ú o F

¡ ñ I § ¡ .

IT
I-

I.J
JO

 D
E

 C
A

JA
 N

E
'IO

 D
E

I, 
P

R
O

Y
E

C
I'O

 D
E

 R
E

P
O

S
IC

IO
N

A
M

IE
N

'I
'o

D
E

T
A

LL
E

S
0

1
4

V
en

ta
s 

N
ue

va
s 

ln
cr

em
en

ta
le

s
13

1.
72

6,
54

27
6.

62
5,

73
43

6.
01

4.
84

61
1.

34
2,

87
80

4.
20

3,
69

C
os

to
 d

e 
P

ro
du

cc
¡ó

n 
ln

cr
em

en
ta

le
s

1'
1'

1 
96

7.
56

23
5 

13
1 

87
37

0.
61

2.
62

68
3 

57
3,

14

G
as

to
s 

V
en

ta
s

5 
26

9,
06

11
 4

40
 5

9
24

 4
53

.7
1

32
 1

68
 1

5

G
as

to
s 

F
in

an
ci

er
os

7 
74

2 
00

6 
25

7,
56

4 
50

5 
92

2 
43

8,
98

S
U

B
T

O
T

A
L

12
6 

23
6.

62
25

3 
93

8 
90

39
4 

31
0.

77
54

8 
60

1 
07

71
a 

18
0 

27

tlt
¡li

da
d

5.
48

9,
92

22
.6

86
,8

3
41

.7
04

,0
7

62
.7

41
.8

0
86

.0
23

,4
2

M
en

os
 p

ag
o 

ca
pi

ta
l

6 
98

8 
89

I 
24

6.
83

I 
73

'1
,3

3
11

 4
A

2.
51

13
 5

49
 9

1

ln
ve

rs
ió

n 
in

ic
ia

l
P

ré
st

am
o

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

F
lu

jo
 N

et
o 

de
 C

aj
a

67
.7

10
.0

0
-1

.4
98

,9
7

14
.4

39
,9

4
31

.5
72

,7
4

v.
25

4,
82

72
.4

73
,5

1

&
+

fA
.9

í\ 
-¡

¡

Lg
Ls

5

7 
7 

42
.0

0
53

1 
78

9,
14

13
 5

49
,9

1

11
7 

71
0.

00
s0

 0
00

 0
0

:T

I l 
85

%

5

51
9 

64
1,

44
11

 0
65

 0
3

9 
00

0.
00

't 
17

 7
10

 0
0

50
 0

00
.0

0



C
IM

IE
N

T
O

 
C

O
S

T
O

 P
R

O
D

U
C

C
I

N

I
i

I
l

S
I

Ii
N

(
)

)
t

)
)

(
)

)
I

I
I)

)
(

I
Y

(
I

I
I

(
(

\
)

(
(

)
i\I

I

0
1

2
3

4
V

en
ta

s 
N

ue
va

s 
ln

cr
em

en
ta

le
i

r 
31

.7
26

.5
4

27
6.

62
5,

73
43

6.
01

4,
84

80
4.

20
3,

69
C

os
to

 d
e 

P
ro

du
cc

ió
n 

ln
cr

em
en

la
le

s
1 

'1
5 

91
9 

35
24

3 
43

0 
64

38
3 

69
3 

06
53

7 
98

1 
.7

2
70

7 
69

9 
25

G
as

to
s 

V
en

ta
s

5 
26

9,
06

11
 0

65
,0

3
17

 4
40

 5
9

32
 1

68
 1

5
G

as
to

s 
F

¡n
an

ci
er

os
I 

00
0 

00
7 

74
2 

A
O

6.
25

7 
56

4 
50

5,
92

2 
43

8
9B

S
U

B
T

O
T

A
L

13
0 

18
8,

42
40

7 
.3

91
 .

22
74

2 
30

6,
38

U
til

id
ad

1.
53

8,
12

14
.3

88
.0

6
28

.6
23

,6
3

44
.4

01
 ,

5'
t

61
 8

97
3'

l
M

en
os

oc
a

¡t
a 

I
6 

98
8,

89
8 

24
6 

89
I 

73
1 

33
11

 4
82

.5
7

13
 5

49
.9

'1
ln

ve
rs

¡ó
n 

in
¡c

ia
l

11
7

71
0

00
P

ré
st

am
o

50
 0

00
,0

0

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

F
I

o 
N

et
o 

de
 C

a
a

57
.7

10
,0

0
-5

.¿
50

,7
7

18
.8

92
,3

0
32

.9
18

,5
4

/l8
.3

¡t
7,

40
E

E

12
5

T
M

A
R

30
%

V
al

or
 A

ct
ua

l d
e 

F
lu

jo
s

s/
 3

2.
58

7.
12

V
al

or
 A

ct
ua

l N
et

o
-3

5.
't 

22
.8

8
T

IR
10

%
T

IR
M

T
M

A
R

30
%

V
al

or
 A

ct
ua

l d
e 

F
lu

io
s

s/
. 

1 
13

.0
57

.4
4

V
al

or
 A

ct
ua

l N
et

o
st

 .
 4

5.
34

7 
.4

4
T

IR
51

%
T

IR
M

41
'k

T
A

S
A

 D
E

C
R

E
C

IM
IE

N
T

O
 C

O
S

T
O

 P
R

O
D

U
C

C
i

m
- E

IJ
C

II
C

Ii
E

S
E

)
t

J
)

(
) I

l
I

A
J

I
N

(
I

)
) I

I
l

P
( )

(
I

I
)

)
I

I
(
)

(
C

1
N)

l\{
I

N
)

(

V
en

ta
s 

N
ue

va
s 

ln
cr

em
en

ta
le

s
13

r.
72

6.
54

27
 6

.6
25

,7
 3

43
6.

01
4,

84
6'

t't
.3

42
87

80
4.

20
3,

6S
C

os
to

 d
e 

P
ro

du
cc

ió
n 

ln
cr

em
en

ta
le

s
10

4 
06

3
97

21
8 

53
4 

33
34

4 
45

1.
73

48
2 

96
0,

86
63

5 
32

0
92

G
as

to
s 

V
en

ta
s

5 
26

9,
06

17
 4

40
.5

9
24

 4
53

.7
1

32
 1

68
. 

15
G

as
to

s 
F

¡n
an

c¡
er

os
I 

00
0,

00
7 

74
2 

00
6 

25
7,

56
4 

50
5 

92
2.

43
8.

 S
8

S
U

B
T

O
T

A
L

11
8.

33
3.

03
23

7 
34

1,
36

36
8 

14
9,

88
66

9 
92

8.
05

13
.3

93
.5

1
39

.2
84

,3
7

67
.8

64
,9

6
'1

34
.2

7 
5

64
M

en
os

oc
a

ita
l

6 
98

8 
89

B
 2

46
.8

9
9.

 7
 3

1 
.3

3
11

 4
82

 9
7

13
 5

49
.9

1
ln

ve
rs

ió
n 

in
ic

¡a
l

11
7 

71
0,

00
50

 0
00

.0
0

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to a

F
lu

o 
N

et
o 

de
 C

6.
40

4,
62

31
.0

37
,¡

18
58

.1
33

.6
3

87
.9

39
,4

0
'1

20
.7

25
,7

 4
E

 
f¡

f.l
[Ii

l

H
H

H
Iil

f 
¡8

%

C
A

JA
 N

I]'
I'O

61
1 

.3
42

,8
7

24
 4

53
,7

1

56
6 

94
1,

36

f_

1 
1 

06
5.

03

51
1 

92
0.

50
LJ

til
id

ad
99

.4
22

,3
7

P
ré

st
am

o

-



D
U

C
C

I
T

A
S

A
 D

E
 C

R
E

C
IM

IE
N

T
O

n

't2
6

T
M

A
R

30
%

V
al

or
 A

ct
ua

l d
e 

F
lu

io
s

s/
. 

13
9.

88
0,

88
V

al
or

 A
ct

ua
l N

et
o

si
. 

72
.1

 7
0,

88
T

IR
61

%
T

IR
M

41
0/

.

IT
I,T

IJ
O

 D
E

 C
A

JA
 N

E
'I'

O
 D

E
I, 

P
R

O
Y

E
C

'I{
) 

I)
E

 IT
E

P
O

S
IC

IO
N

A
M

I
E

N
'IU

61
1.

34
2,

87
80

4.
20

3,
69

't3
1.

72
6,

54
27

6.
62

5,
73

43
6.

01
4.

84
V

en
ta

s 
N

ue
va

s 
ln

cr
em

en
ta

le
s

33
1.

37
1 

,2
8

46
4.

62
0,

58
61

 1
 1

 9
4,

81
10

0.
11

2,
17

21
0 

23
5.

56
C

os
to

 d
e 

P
ro

du
cc

¡ó
n 

ln
cr

em
en

ta
le

s
24

 4
53

,7
1

32
.1

68
,1

5
5 

26
9,

06
11

.0
65

,0
3

17
 4

40
,5

9
G

as
to

s 
V

en
ta

s
2 

43
8,

98
7 

74
2,

00
6.

25
7 

,5
6

4 
50

5,
92

I 
00

0 
00

G
as

to
s 

F
¡n

an
ci

er
os

35
5 

06
3,

43
49

3 
58

0,
21

64
5 

80
1,

94
11

4 
38

1 
23

22
9 

04
2,

58
S

U
B

T
O

T
A

L
11

7.
76

2,
65

15
8.

¿
1,

01
,7

5
47

.5
83

,1
5

80
.9

45
,4

1
17

.3
45

,3
1

U
til

id
ad

13
 5

49
,9

1
I7

31
,3

3
11

 4
82

,9
7

6 
98

8 
89

I 
24

6,
89

M
en

os
 p

aq
o 

ca
pi

ta
l

1 
17

 7
10

.0
0

ln
ve

rs
ió

n 
in

ic
ia

l
50

 0
00

,0
0

P
ré

st
am

o

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

14
4.

85
1.

85
7'

1.
2'

,1
4,

O
4

10
6.

27
9,

68
67

.7
't 

0,
00

10
.3

55
,4

2
39

,3
36

.2
5

F
lu

io
 N

et
o 

de
 c

a.
¡a

T
E

E
E

E
E

E

,r
» -@ tl,

a) tÉ rl U
I t o

i I Q ¡ I

D
E

T
A

LL
E

9



T
M

A
R

G
D

Iü
,I.

IJ
O

 D
E

 C
A

JA
 N

E
T

O
 D

I]I
, 

I'R
O

Y
E

C
'I'

O
 I

)}
.] 

IIE
I'o

S
IC

IO
N

A
M

IF
]N

]'o
O

E
T

A
LL

E
S

13
1.

72
6,

5,
1

27
6.

62
5,

73
43

6,
01

4,
84

6'
t 

1.
34

2,
87

80
,1

.2
03

,6
9

V
en

ta
s 

N
ue

va
s 

ln
cr

em
en

ta
le

s
C

os
to

 d
e 

P
ro

du
cc

ió
n 

ln
cr

em
en

ta
le

s
10

8 
34

5,
08

22
7 

52
4.

66
35

8 
6?

2 
21

50
2 

82
9,

51
66

1 
45

7 
54

24
 4

53
,7

1
32

 1
68

 1
5

G
a6

to
s 

V
en

ta
s

5 
26

9,
06

11
 0

65
.0

3
17

 4
40

 5
9

7 
7 

42
,0

0
6 

25
7 

56
4 

50
5.

92
2 

43
8 

98
G

as
to

s 
F

in
an

ci
er

os
9 

00
0,

00
12

2 
61

4.
14

24
6.

33
1.

69
38

2 
32

0 
36

53
1 

78
9,

14
69

6 
06

4.
67

S
U

B
T

O
T

A
L

U
t¡

lid
ad

9.
't 

1 
2,

,t0
30

.2
9,

1,
04

53
.6

94
,4

8
79

.5
53

,7
3

't0
8.

't3
9.

02

M
en

os
 p

ag
o 

ca
pi

ta
l

6 
98

8,
89

I2
46

.8
9

9 
73

1,
33

11
 4

82
.9

7
13

 5
49

 9
1

ln
ve

rs
¡ó

n 
in

 ic
¡a

l
11

7.
7f

 0
,0

0
P

ré
st

am
o

50
 0

00
,0

0

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

F
lu

io
 N

et
o 

de
 C

aj
a

57
.7

10
,0

0
2.

12
3,

51
22

.0
17

,1
5

it3
-9

63
,1

5
68

.0
70

,7
5

94
.5

89
,'t

 2

-

12
7

T
M

A
R

25
%

V
al

or
 A

ct
ua

l d
e 

F
lu

jo
s

s/
 9

7 
19

4,
85

V
al

o.
 A

ct
ua

l N
et

o
s/

 2
9 

48
4,

85
T

IR
38

oi
6

T
IR

M

T
M

A
R

35
%

V
al

or
 A

ct
ua

l 
de

 F
lu

jo
s

st
 7

3 
12

7 
.2

3
V

al
or

 A
ct

ua
l N

et
o

s/
. 

5 
41

7,
23

T
IR

38
0Á

T
IR

M
33

%

I,'
LT

JJ
O

 D
E

 C
A

JA
 N

I]]
'O

 D
I,I

. 
I)

R
O

Y
B

C
I.O

 I
)E

 R
I,I

'O
S

IC
IO

N
A

M
IE

N
'I'

O

T
M

A
R

80
¡1

.2
03

,6
9

13
1.

72
6,

54
61

1.
3¡

t2
,8

7
27

6.
62

5,
7 

3
,1

36
.0

'1
4.

84
T

V
en

ta
s 

N
ue

va
s 

ln
cr

em
en

ta
le

6
50

? 
82

9,
51

66
1 

45
7 

54
C

o6
to

 d
e 

P
ro

du
cc

ió
n 

ln
cr

em
en

ta
le

s
10

8 
34

5,
08

22
7 

52
4,

66
35

8 
62

2 
21

G
as

to
s 

V
en

ta
s

5 
?6

S
,0

6
11

06
50

3
17

 4
40

,5
S

24
 4

53
,7

1
32

.!6
8,

15
G

as
to

s 
F

¡n
an

ci
er

os
I0

00
,0

0
7 

74
2 

00
6.

25
7,

56
4 

50
5,

92
2 

43
8 

98

S
U

B
T

O
T

A
L

12
2.

61
4,

14
24

6 
33

1 
69

38
2 

32
0,

36
53

1 
78

9,
14

69
6 

06
4.

67
53

.6
9i

|,,
t8

79
.5

53
,7

3
10

8.
13

9,
02

9.
1 

1 
2,

40
30

.2
9,

1,
0¡

t

M
en

os
 p

aq
o 

ca
pi

ta
l

6 
98

8,
89

I 
24

6 
89

I 
73

1,
33

11
 4

82
,9

7
13

.5
49

,9
1

ln
ve

rs
¡ó

n 
in

ic
¡a

l
1 

17
 7

10
,0

0

P
ré

st
am

o
50

.0
00

,0
0

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

F
lu

jo
 N

et
o 

de
 C

a¡
a

57
.7

10
.0

0
?.

12
3,

51
?2

.0
17

,1
5

43
.9

63
,1

5
68

.0
70

,7
5

94
,5

89
,1

2

m
m

m
ffi

ru
H

0
t

2
3

§

D
E

fA
LL

E
S

U
t¡

lid
ad

 -
 P

er
di

da

f 
'3

3s
%

 ]

m

H



T
M

A
R

25
.k

F
Lt

liO
 I

)ll
 (

--
^J

A
 N

IIT
O

 D
Ill

. 
P

R
O

Y
E

C
'I'

O
 I

)1
1 

IIE
I)

O
S

IC
IO

N
^M

lf,
lN

'l\
)

O
E

ÍA
LL

E
$

o
V

en
ta

s 
N

ue
va

s 
ln

cr
em

en
ta

le
s

1 
31

.7
26

,5
{

27
6.

62
5,

7 
3

¡1
36

.0
1/

t,8
¡l

51
1.

34
2,

87
80

4.
20

3,
69

C
os

to
 d

e 
P

ro
du

cc
¡ó

n 
ln

cr
em

en
ta

le
s

10
8 

34
5.

08
22

7 
52

4.
66

50
2 

82
9,

51
66

1 
45

7 
.5

4
G

as
to

s 
V

en
ta

s
5 

26
9.

06
11

 0
65

.0
3

17
 4

40
.5

9
24

 4
53

,7
 1

32
 1

68
,1

 5

G
as

to
a 

F
in

an
c¡

er
os

9 
00

0,
00

7.
74

20
0

6 
25

7 
56

4 
50

5,
92

2 
43

8 
98

S
U

B
T

O
T

A
L

12
2 

61
4.

14
24

6 
33

1,
69

38
2 

32
0 

36
53

1 
78

9,
14

69
6 

06
4 

67
U

til
¡d

ad
9.

1r
2,

{0
30

.2
94

.0
¡l

53
.6

94
.¡

t8
79

.5
53

,7
3

10
8.

13
9.

02
M

en
os

 p
ag

o 
ca

p¡
ta

l
6 

98
8.

89
I 

24
6 

89
I 

73
1 

33
13

 5
49

,9
1

ln
ve

rs
ió

n 
in

¡c
iá

l
't1

7.
7r

0,
00

P
ré

st
am

o
50

 0
00

.0
0

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

en
to

F
lu

¡o
 N

et
o 

de
 C

aj
a

-6
7.

71
0,

00
2.

12
3,

5'
l

22
.0

17
,1

5
¡t

3.
96

3,
15

68
.0

70
,7

5
9¡

1.
58

9,
12

T
M

A
R

V
al

or
 A

ct
ua

l 
de

 F
lu

jo
s

s/
 9

7 
19

4 
85

V
al

or
 A

ct
ua

l N
et

o
s/

 2
9 

48
4 

85
T

IR
38

0A
T

IR
M

33
%

T
M

A
R

35
%

V
al

or
 A

ct
ua

l 
de

 F
lu

io
6

st
 7

3 
12

7 
.2

3
V

al
or

 A
ct

ua
l N

et
o

s/
 5

 4
17

,2
3

T
IR

3B
o/

o

T
IR

M

I;I
,I.

]J
0 

I)
E

 C
A

JA
 N

I.]
'I.

o 
I)

T
.]I

. 
I'I

Io
Y

f.]
C

'I{
) 

I)
}.

: 
R

T
.]I

'0
S

I(
]IO

N
A

M
IE

N
'IU

V
en

ta
s 

N
ue

va
s 

ln
cr

em
en

ta
le

s
'1

31
.7

26
,5

¡l
27

6.
62

5,
7 

3
43

6.
01

4,
8¡

l
61

1.
3i

t2
,8

7
80

4.
20

3,
69

C
os

to
 d

e 
P

ro
d 

uc
ci

ón
 l

nc
re

m
en

ta
le

6
10

8 
34

5,
08

22
7 

52
4.

66
35

8 
62

2,
21

50
2 

82
9,

51
66

1 
45

7,
54

G
as

to
s 

V
en

ta
s

5 
26

9,
06

't'
1.

06
5,

03
17

 4
40

.5
9

24
 4

53
.7

 1
32

 1
68

,1
 5

G
as

to
s 

F
in

an
ci

er
os

I 
00

0,
00

7 
74

2 
00

6 
25

7 
56

4 
50

5.
32

2 
43

8,
38

S
U

B
T

O
T

A
L

12
? 

61
4.

14
24

6 
33

1 
69

38
2 

32
0 

36
53

1 
78

9,
14

69
6 

06
4,

67
ut

ili
da

d 
- 

P
er

di
da

9.
1'

t2
,4

0
30

.2
9¡

t.0
4

53
.6

S
4.

¡t
B

79
-5

53
,7

3
10

8.
't3

9,
02

M
en

os
 p

ag
o 

ca
pi

ta
l

6 
98

8,
89

8 
24

6.
89

9.
73

1 
33

11
 4

82
.9

7
13

 5
49

,S
1

ln
ve

16
¡ó

n 
¡n

ic
¡a

l
11

7 
71

0.
00

P
ré

st
am

o
50

 0
00

,0
0

V
al

or
 d

e 
sa

lv
am

eñ
to

F
lu

jo
 N

et
o 

de
 C

aj
a

67
.7

10
,0

0
2.

't 
23

,5
 f

22
.0

47
,1

5
43

.9
63

.1
5

68
.0

70
,7

5
9¡

1.
58

9,
12

-

rf
fi

c) tII a I ..¿ ¡ I ! I

I
2,

3
§

11
 4

82
 9

7

I-

I

t_
+

_
)E

IA
LL

E
S

0
1

2

T
M

A
R

 
I

4



t29

SUMARIO VI

6.IMPACTO DE LA INDUSTRIA DE PLASTICOS

6.1.1 En la lndustria Ecuatoriana y el PIB

Los esfuerzos realizados por el Gobiemo para mantener una

estabilidad política, dieron sus frutos en una evoluc¡ón positiva de la

economÍa con un crecimiento del 5.4% en términos del PIB el en

2001

Los sectores que presentaron un mayor dinamismo fueron la

construcc¡ón con un crec¡miento del 19.9%, c¡merc¡o y hoteles

7.7ol0, industria manufacturera 5.5%; petróleo y m¡nas con 4,1o/o y

agricultura, caza, selv¡cultura y pesca con 3.9%. .(Ver Gráfico #12).

Cabe resaltar que por sus cáracterist¡cás el sector de la

construcción, a pesar de su reducida partic¡pac¡ón en el PIB del 3%,

genera un significativo valor agregado que se refleja en el

crec¡m¡ento del producto, en un mayor empleo y en efectos

mult¡plicadores en el resto de sectores, lo que beneficia de manera

indirecta al sector de Tuberías de P.V.C. (Ver Anexo # 1 .41)
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Con ampliación del sector de la construcción en el 2001 y a dec¡r

del lng. Xavier Gómezrr "La posib¡lidad de que se apruebe la

formación de adm¡n¡stradoras de fondos de pensiones privadas y la

rehabil¡tación de las cédulas hipotecanas como instrumento de

financiamiento de vivienda, haría que la industria plástica vinculada a

la construcción expenmente un crecimiento ¡mportante en el 2.002 y

los próximos años."

Plascac¡a por su parte, ha aportado al sector en este año el 80% de

su producc¡ón equ¡valente a 317 toneladas; s¡n embargo, esto no es

suficienle debido a que por sus característ¡cas necesita una nueva

¡mplantación de estrategia para captar merc€do. El aporte de la
empresa a éste sector en los primeros meses del 2.002 Íue de 79

toneladas, lo que demuestra la pérdida económica que tienen

actualmente al no participar con una mayor producción en un sector

prometedor.

-7.3

Iucnr. B.ncD ( (nú¡l drl l¡u¡do.
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Otro de los factores que han favorecido a la lndustria del p.V.C. es el
desarrollo en la exportac¡ón de productos agroindustr¡ales, ya que en
el año 2001 las exporlac¡ones ascendieron a un monto de  .0S9
m¡llones de dórares equivalente al 450/o de ras exportaciones totares
del Ecuador y para el primer tnmestre del año Z0O2 las
exportaciones agroindustr¡ales alcánzaron 4gg m¡llones de dólares,
monto que representa el 53% de las exportac¡ones tota¡es.

En lo que respecta a la dolanzación funcionó con éx¡to en el pa¡s, la
población se ha adaptado satisfactoriamente a las retac¡ones
comerc¡ales, aunque subs¡ste el sistema del redondeo, en parte por
la falta de comprensión clara del valor monetar¡o del dólar. Solo con
una politica de capacitac¡ón y formación de la ctudadanía en
esquemas de eficiencia logrará la aceptac¡ón del proceso c,e
transformación y modemizac¡ón que requiere la economia
ecuatonana.

Soc¡almente esta ¡ndustna contnbuye al pa¡s med¡ante la generactón
de empreo para personar car¡ficado y no carificádo. En con¡unto ras
empresas ofrecen aproximadamente 600 puestos de trabajo (Ver
Tabla # 41) s¡n contar con aquellas personas que son contratadas
provis¡onalmente y no están af¡l¡adas al IESS, por lo que en total se
puede hablar de 700 plazas ofrecidas. plascac¡a actualmente ofrece
13 p¡azas de trabajo entre estab¡es y no estables.

$sP
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TABLA # {2

Fu.Et.: Iortltuto Ecurt6frEo d. S.aurtd¡d Sod¡l
r Inf..E.ct6E r Judo d.l 2OO2

Las expectativas para el año 2003 son moderadamente optimistas

por la situación coyuntural de desaceleración económica mundial, de

incertidumbre politica y de segundad en los países más

desarrollados.

Para los pa¡ses de América Lat¡na el med¡ano plazo estará marcado

por la caída de los precios de los productos de exportac¡ón,

especialmente de productos primanos y algunos productos

manufactureros de consumo intermedio.

6.1.2 En América Latina

Según un estudio realizado por la revista "Tecnología del Plástico"12

a las empresas de América Latina durante el 2001 , el 44o/o de

empresarios indagados cons¡deró prioritario ¡ncrementar la

capacidad instalada, la inversión en nuevos equipos y maquinana

durante el año 2002, todo esto en el corto y med¡ano plazo, ya que

§$P

PLAZAS DE EXPLE,O qUE GENERá LA INDUSTRIA DE
ruseRi¡, os p.v.c.'

Emprera Emplcados
Aflllado¡ Empfera Empleadoc

Aflllado¡

Plastrgarna 229 Iquiasa 30

Rival (Cuenca) 203 Holviplas (Ambatol t2
Plastidol 57 Plasnorsa r3
H idroplaÁtro (Quito) 53 Vitertubo 6

Totsl dcl Scctor : 603

' wwrr.plErtlco.com

¡úftcrrr D,¡ LrE¡¡
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el potencial del sector es grande según lo han demostrado empresas

multinac¡onales y regionales interesadas por invertir en el mercado

regional, es mas, vanas firmas de Estados Un¡dos y hasta cierto

grado algunas europeas, ya han incurs¡onado en la compra de

procesadores locales con el fin de ofrecer un mejor servicio a sus

clientes gurenes demandan calidad cons¡stente y despachos a

cualquier parte del mundo.

A lo largo y ancho de 19 paises de la región que abarca desde

México hasta la punta austral de Argentina, la industria plástica

latinoamericana genera US$ 25.000 millones en ventas cada año.

Más de 13.000 plantas procesadoras emplean alrededor de 4O9.OOO

personas directamente, lo que da como resultado un promedio de 31

empleados por planta, cada una de las cuales genera USg 61.000

en ventas anuales.

En el contexto regional, América Latina tiene una población de 486

millones de personas con un Producto lntemo Bruto, plB, de US$

1,7 billones. Dentro de este marco referencial, la industria plástica

representa cerca del 'l ,50/o del PIB total latinoamericano y emplea

0,8olo de su población.

La ¡ndustria plástica ha reg¡strado un crecimiento con sistentemente

más elevado que el del PIB de la región, y en 2001 mostró un

crecim¡ento del 6% anual frente al crecimiento del 3,50/o registrado

por la economia general de toda la región. Este fenómeno se debe a

las grandes inversiones hechas en manufactura durante los noventa,

en espec¡al en el sector automotriz, así como al fuerte crec¡miento

registrado en el sector de los empaques plásticos.

P$s
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En cuanto a inversión, las importaciones de maquinaria en América
Latina están reg¡strando mayor crecimiento, destacándose México y
Bras¡l como los líderes en la renovación del parque industrial en el
2001

El mercado de resinas en el año 2000 fue más significativo dado que
registró un ¡ncremento del 22o/o respecto a 19gg y para el 2O0i
presentó una ligera caída del 1% respecto al 2000. por tanto, grac¡as
a que el mercado latinoamericano de resinas ha sosten¡do un
crecimiento saludable previo, puede permanecer en buenos niveles.

Con invers¡ones cada vez mayores en la producción local c,e resinas,
todavía está por verse si la Íeg¡ón cont¡nuará importando al m¡smo
ritmo, o se volcará a los productores locales. Con un consumo que
sobrepasa el crecimiento del plB y con m¡ras a sobrepasar las 10 e
incf uso las 11 mtllones de toneladas en 2002, América Latina se
muestra como un mercado atractivo para todos los proveedores en
términos de plástrcos y materia prima.

Dada Ia coyuntura económ¡ca, las compañias procesadoras de
América Latina se están consolidando y por lo tanto generando
mayores prazas raborares ro que res perm¡t¡rá enfrentar ros retos de
la competenc¡a en mercados globales. (Ver Tabla # 42).

Está muy en boga la actividad de fusiones y adquis¡ciones de f¡rmas,
no solo a nivel intemo de los países, sino a través de las fronteras, al
tiempo que importantes procesadores buscan economías de escala,
fus¡onando sus operaciones con f¡rmas similares en otros paises.

§sP
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Una vez superada la recesión, los procesadores latinoamencanos

estarán más fortalecidos, porque usarán las ú¡timas tecnologias y las

certificac¡ones ISO para competir no solo a nivel local sino también

globalmente. Améica Latina ofrecerá oportunidades rentables no

solo en el teneno del procesamiento, sino tamb¡én desde la
perspect¡va del proveedor. Según estimaciones se espera que la
industr¡a del plástico retome la senda crec¡ente desde mediados del

año 2003 cuando los pnncipales clientes del sector como Ia industria

manufacturera, la construcc¡ón y el comercio de productos masivos

se recuperen .

I'A B I,,,\ d {J

GRANDESI EUPRESAS DE E'§RUSIó¡Í DE PLÁSTICOS
E.tl A¡IÉRICA LATII{A

Pa is Emprere

rupo Amanco
nttna ltO ]SA

Brasil Electro Plasric S.A.

Plásticos Metalma S.ABrasll
ntrna Rio Chico

Tonelada¡
Extfussda¡

Empleos
Geae¡qdo¡

260.000
36.000

7 000

250
30.000
24. OOO

300

t6l
14.000 t50

F¡r.Eto: R.vlt. I.cúoloti¡ dúl Pl¡Étco

' lÉfrñ¡clós coD¡olld¡d¡ dc 13 ph¡t¡r ubtc.d¡r Ga: fArt ¡üD¡, Bradt, Colombh,
Cdr Rlcr, EcurdG, El gde¡d6, ci¡rt.E¡I¡, Eo[drt., ¡(ér.lco, trlc.¡¡¡ur, pra¡s¡i,
PGrú y VGaca¡.h)
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6.2 lmpactos Ambientales

El PVC crea problemas med¡oambientales en todo su c¡clo de vjda:

durante su producción, deb¡do a la intervencjón de gran cant¡dad de

sustancias tóx¡cas, durante su uso, deb¡do a la migración de aditivos

tóxicos, y su el¡minac¡ón, term¡nando en los vertederos

(contaminando el suelo y aguas subtenáneas) o en las incineradoras

(emitiendo sustancias tóxicas al aire).

Los efluentes de la producción de resinas sintét¡cas y plást¡cos

varían en sus caracteristicas de acuerdo al producto que se elabore.

(Ver anexo #1.42 y1 43 )

Em¡s¡ones al a¡re

En la matriz causa-efecto se da una evaluación moderada a los

impactos identificados, (Ver anexo # 1.44) causados por las

emisiones gaseosas. Los gases que se eliminan de las industrias de

res¡nas sintéticas y plásticos, son producto de la combustión en las

unidades de generación de energía. En general se producen

hidrocarburos volátiles, provenientes de los solventes utllizados en la

producción de los diferentes t¡pos de resina y plásticos.

Gontaminación del agua

En la producc¡ón de resinas vinílicas, el efluente de la centrifugac¡ón

contiene la mayoria de los contaminantes producidos por estas

plantas: agentes en suspensión, agentes tenso activos,

§sP
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catal¡zadores, pequeñas cant¡dades de monómero que no ha
reaccionado y cant¡dades apreciab¡es de particulas muy finas de
polímeros produc¡do, con la consigu¡ente carga de demanda
bioqu¡mica de oxigeno (DBOs) y sólidos en suspensión.

Por cada kilogramo de polimetro produc¡do, se

aprox¡madamente 12.57 dÍt3 de agua, s¡n contar

gastan

con la

refngeración. El efecto contaminante del efluente es ligero, dadas las
pequeñas cant¡dades de ad¡t¡vos (catal¡zadores y agentes de
suspenstón) utilizados en la polimerización por suspensión.

En el proceso de producción de polietilenos de baja dens¡dad, no se
producen aguas residuales de contaminación cons¡derable (menos

de 10 mg/dm3 DBO).

De la fabricación de resinas fenólicas se der¡ván residuos acuosos
de importanc¡a, como son. agua introducida en la matena prima,

agua formada en la reacc¡ón de condensación, soluciones de sosa
utilizada en la l¡mp¡eza de los reactores y purgas del sistema de
refr¡geración.

Efectos del carbonato y fosfato de calcio

La turb¡dez de las aguas, causada por sustancias tales como sales
de carbonato de calcio y fosfato de calc¡o, presentes en los
detergentes, disminuye la capacidad de fotosíntes¡s de las plantas
acuát¡cás. Esto hace que descienda la cantidad de oxígeno y, por lo
tanto, la fauna acuát¡ca.

CIB ESPOT
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Efecto de los fenoles

El problema caracteristico ocasionado por los fenoles es la

contaminación del atre con fuertes olores, aunque se encuentren en

cantidades min¡mas. Son mas o menos biodegradables, según su

compos¡c¡ón, y su tox¡cidad es muy elevada.

Los fenoles en los ríos o en cualquier comente de agua, provocan

parálisis y congest¡ón cardiovascular en los peces, lo que

desemboca en la sofocación de los m¡smos.

6.2.1 Alternativas Tecnológicas para disminuir el lmpacto

Ambiental

Control de emisiones al a¡re

Según el procedimiento de obtención de las resinas y plásticos, la

polimerización es un proceso en fase cenada y por calor. La

polimerizac¡ón por condensación o pol¡ condensación, es un proceso

quimico en fase abierta, con alta manipulación de matenas pnmas,

cátalizadores, solvente, se producen, además, productos

secundanos de balo peso molecular.

Se debe poner atención en aquellos puntos en que la exposición es

de alto flesgo. Muchos de estos matenales son ¡nflamables.

$sP
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Tratam¡entos de aguas residuales

Los residuos de las resinas fenólicas se tratan en lagunas, med¡ante

la extracc¡ón del fenol o por incineración térmica; también se vierten

a plantas municipales de tratamiento s¡n fenol. Cuando la

concentración de fenol es alta el procedimiento de eliminación se

hace por extracción por solventes,

Para los ambiental¡stas tiene sentido reciclar los plásticos en vez de

enterrarlos en rellenos sanitar¡os, por que se descomponen

lentamente. Mejor aún es reducir la cantidad de plásticos que

usamos.

|q¡Íclrl Dar ¡JltJB
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Por medio de la estructura de mercado y el anál¡sis f¡nanciero de

Plascac¡a en conjunto con nuestras apreciaciones hemos llegado a

las s¡gu¡entes conclusiones que deberían ser considerados por los

directivos:

1 Basándonos en el Flujo de efectivo Básico de PLASCACIA

nos muestra que los costos de producción representan un

80% de las ventas, y que éstas se incrementan en un 'l0o/o

anualmente, todo esto en base a un promedio de la tendencia

histórica de la empresa.

2 El VAN del proyecto en el flujo básico es de $52594.59

dólares, con una rentab¡lidad del TIR del 65%, a un tasa de

descuento del 30%. Este es el punto de partida para el

análisis en las diferentes vanaciones de parámetros.

3. Para este mercado y en espec¡al para esta empresa la

sensibil¡dad en las ventas es notaria pues a menor ventas el

VAN disminuye y viceversa, todo se debe a la ¡nestabilidad

que existe en su mercado de mater¡as prmas, por los

acontec¡m¡entos externos que exislen en el momento, sea el

prec¡o del petróleo, los aranceles a las importaciones, entre

otros.

ssP
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4. El proyecto además de la estrateg¡a de canales de

d¡stribución que se debe aplicar para lograr el

repos¡cionamiento de la empresa, plantea una estrategia

alternativa donde sacnfica su margen de gananc¡a por un

volumen de ventas, esta es la de real¡zar una alianza con

distribuidores. en economía como la nuestra las distribuidoras

no siempre garant¡zar c¡ertos volúmenes de ventas, pues

como toda empresa s¡empre buscará su conveniencia, por lo

tanto, solo si se realiza un c¡nsenso en Io referente a las

ventas esta estrategia puede servir, más se constituye de alto

riesgo en este momento debido a la situación de la empresa.

5. Como menc¡onamos la viabilidad económica de PLASCACIA

es de alto riesgo, solo si las ventas esperadas del 10% se dan

la estrategia será todo un éxito, pero si se reduce de este

margen la empresa tendrá que buscar otras alternativas o

nichos de mercado que reactiven a la empresa.

P§s
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RECOMENDACION

Por medio de los análisis de Sensibilidad y basándonos en nuestro

criterio, hacemos las siguientes recomendac¡ones que deberían ser

considerados por los directivos de Plascacia al momento de tomar

decisiones de aplicar las estrategias.

Evaluar los factores estratégicos intemos extemos ,

controlables, no controlables que afectan la situación

f¡nanciera de Plascac¡a med¡ante el anál¡sis de sensib¡l¡dad de

los factores estudiados a lo largo del proyecto como son las

ventas, costo de producc¡ón, tasa libre de riesgo, para

escoger finalmente el o los factores que los directivos

consideren relevantes al momento de negociar.

2. Realizar análisis semestrales en Plascacra, de manera que se

lleve un control optimo de sus inventario y sus mater¡as

primas, dando un mejor desenvolvimiento de su cuentas.

3. lmplantar las estrateg¡a propuesta, en busca de las mejoras

de la venlas, s¡empre y cuando el mercado permita alcanzar

lo objetivos buscado.

4. Con los resultados del proyecto podemos recomendar la

reducc¡ón de los costos de producción ,la baja de activos

improductivos, y la búsqueda de nuevos nichos de mercado

que permita a la empresa una mejor part¡capación en el

mercado.

9sP
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ANEXO t.l.

90 mm x 6 mts x 0.80 mpa.

ilO mm x 6 mts x 1.00 mpa.

I l0 mm x 6 mts x 0.50 mpa

I I0 mm x 6 mts x 0.80 mpa

llOmmxOmtsx l.00mpa

12,85

17,00

1 3,10

19,50

23,40

3.72

Riego o Presrón 17,17

Crem a / gÍrs azulado

Tutl€rla Desague

IIOmmxlimts
l0O mm x 3 mts

4.49

10,40

Crema / gris azulado

Crema / gris azulado

Crema i gris azulado

Crema / gris azulado

Crema / gris azulado

Crema / gris azulado

3,71

Gruesa 7,99

Láminas de EVA

Fna
I l0 x 17(l cm,/ ti mm

I IO x I?0 cm,/ I mm

I lO x 170 cm/ I0 mm

2,81

3,88

4,44

Amanllo/Azu l/Roro/ y

Negro/Gfls/Morado

7 ,52
8,65

10,53

1l0 x
I l0 x

I l0 x

I l0 x

170 cm,i 12 mm
I?0 cm/ 16 mm

170 cm/ 20 mm

I70 cm,/ 24 mm

Suebs de Caucho
Pequeña Hombre
Land Rover
l,rc"s:' '

C!t
Iiscr,lrr
I'r,r¡:r,ie \1uji,r
I.¡n,l lir,r,'r
I imlrL,rl¡n,l
\ ik,,
Iiscr,lar
Grande Hombre

Land Rover
..¡e r ,si,

Cr t

ilse,,lrr
( lr¡ rr l, \luJ¡ r
l.rn,I Ii,,,' ' r'l'i¡¡¡i¡,,:l¡nLl

\ il'r 
'

Iisc, ,lar

1,70

1 ,45

\trmr-'rr.¡s del 28-36
\úmr:rr¡s del 28-36
\úmt:rr¡s del 28-36
\úmerr¡s del 28- 36

1,62
1 ,43

1.70

Verde i Negro
Negro

Crema

Café / Negro

\úm¡':rr¡s del 2l]- llti
\úmer()s del 2fl- 3ii
\úmeros tlel 28- 36
\(rme«rs del 28- 36

't ,o7
1 ,10
't ,40
1.70

Verde / Negro

Negro

Negro
Café / Negro

\úmer()s dr:i ll8- { {
\úmcros del í18-{ I
\ ümeros del 38- 11

\úm¡:rt>s dol :18- J,1

Verde / Negro
Negro

Crema
Café/Negro

215
1 75

1 .94

\úmr:ros dcl ll8- 12
\trmr:ros dr:l illJ-.12
\Í¡mr:ros <1¡:l ll8- J 2

\trmeros del 38-{2

Verde / Negro

Negro
Negro

Café i Negro

1 ,76
r,oJ
1,94

2,??
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Fuente: Plascac¡a

I ) LII{EAS DE TI ItERÍAS

2} LINEA DE LAMINAS DE EVA

) t,ITEA DE SLEI,AS DE CAUCHOS

AL
Fuente: Plascacia

68 30%

I i¡.(X)*

lt:, t | ){,1

100?

rtS

2Ao2
I.INEAS DI:

I,INEAS DE TTJBERIAS
I IlJlrltlAS l)ll l)lrSA(ittti ¡lr)7

ItjlltiRlAs l)lt RIIi(;() 2t)q
126..1

106.6
TOTAL TONELADAS

I}ti PI,ASCACIR']'IC I P C ION POR LINIIAS I}

CIB ESPOT

PARTIC}P/\CIoN PoR D§ PRODUCCION DEI-INDAS
P¡,ASCACIA

Tonel adas
PRODU(]fON

1990-.2002



A¡{EXO I.J

Iiuen tr-.: l-a l,)m¡rresa

COMPOSICION DE MATERIA PRIMA DE LAS I,INEA S DI' I'I'BERIAS

Tuberia Liviana de Desagtle Tuberf a Gruesa de Presión

Resina de PvC.
Carbc¡nat<¡ ck-' Calcio
Cera Parafinica
Este.reato de Calcio
Ilstabilizante
Titani)
Negro llumo
Co lorante
Cera Pr:liertilénica

Kg.

Ke.
Ke.
Kg.
Ks.
Kg
Ks.
Kg.
Ks.

83.56
r3,12
t.01
0.70
0.13
U,J J

0,26
o.26
0.09

Resina de PVC.

Carbonalc: de Calcio
Cera Parafinica
Estereato de Calci<r
Estabilizante
Titanio
Negro Humo
Colorante
Cera Polietilénica

Ke
Kg
Ke
Kg

Kg
Ke
Kg

Kg.
Kg.

I0.58
6.12
l.l3
0.7 5

0.-r 7

0.38
0.28
0.28
0.09

It)1'AI. r00 t00

CIB ESPOT

Materia Prima tini<Jad
I *0"
ll,rrt lcit,.r,:irir

M*teria frima tlnidad '1. rl':
I!!trl icisiruióB
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!jut:ntci [imprr: sa

Materia Prima tlnidad
Porccntajc dc Uso por

Materia Prima
Kg. :ls.ll II)olietileno de i)aja densidad
Ke. 2 3.0|tIiskrat

I il.3lC arll, rnal, r Kg.
lir a Kg l).23

K,l 1.i12\cgro I lumr r

i)x iclo rlc Tinc l(e '¿.7?

Ct'krgcn Kg 2.7?

lirAcido Esteárico
K,.r 0.7isrruk rol 60MS

l'r'róxirlo Pork a(l(r x Kg 0.(i2

100't'o't'AL

COXFO§ICIO¡I DE ÁTERIA TRITA



ANUXO t.5

l;ucnt(]: limprcsa

Materia l)rima t.ln i<la d
Porcentaie de Uso por

Materia Prima
Caucho I if )2 Kg

i{g 3 ¡1.{i 2C ar¡ lin
r\cror) l-stcarrcr) Ke 2.0ir

Kg.I'luri,,l
Oxidr¡ <lr: Zinc K,{ l.-19

1.¡li

\cgro Ilum,;
V'l'[] Acelorantc

K,:

Ke 0.3 ?

Yulcanizant¡' ('l'iurán) Kg. o.3 ?

^z 
ufr€r Ke 0.117

TO-rAt. r00

CB ESPOL

COUPOAI CIOI{ DE IATEN¡A PRIEA
§üc¡a¡ dG CructoG
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ANEXO # 1.8
DESCRIPCIÓN DE LA NOMENCLATTIRA TITILIZADA
[)ocumt'nto único de lmportación fl)l;l)

3901 . POLIMEROS DE ETI EN FORMAS PRIMARIAS.LENO

940r!l

Copol¡rYBros d6 propitoño

Copol (aas)

do por polimsr¡zación 6n oñutEión

- Po¡im€ro6 fluorado§

1C{O

390 r 900

*
iol¡l€no d6 dens¡dad intorior e O.(X

39012000

190130m - Copolimeros d6 €titom y acáteto dá ;nfo

3902. POLIMEROS DE PROPI LENO O DE OTRAS OLEFINAS EN
FORMAS PRIMARIAS.

39021000

39022000

39023000

390290m

3903 - POLTM EROS DE ESTIRENO EN FORMAS PRIMARIAS.

3S311m - Expand,ble

Ero¡rrtrl
r9032000 - Copol¡rn€¡os de 6§tireno-acr onrtrrto lSeN

3904 - POLTM
OLEFINAS

EROS DE CLORURO
HALOGENAOAS EN

DE VINILO O DE OTRAS
FORMAS PRIMARIAS.

390410 Policloruro ds vrñfo sin mazcter coo oir¿ls suslarÉEs

390410?0

Íegoaroeo ]

f le4¡ - Lo6 d6mas polic¡oruros d€ vinito

39042I00 Sin plaslrficár

390-r30 " Copol rm.ro6' ds clüuro do vinit y ecoieto ds vanito

]¡so{A1oi - Sin m€¿clar con olreÉ sudancias

39043090

39044000 copolimeros de ctoruro d6 vinito

r5$45om If .*..]
lmsroÁ de cloruro d6 v¡rxtidono

100 Polilek.fluoroorrleno

39049000

3905 POLIM EROS D E ACETATO DE VIN Lo o DE oTR OS*
ESTER ES VI N L cos EN oF R M AS PR M AR IAS LOS oE MAS

PoLt M EROS vt N Lrc S

39031

3SO33000

I010

3$422m

390!6900

39051 . Poliacereto do vlnito

OS EN FOR MAS PRIMARIA

$s

ctB Esrcr
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39051?m ' En dispÉr6ion acuosá

3906 . POLIMEROS ACRILICOS EN FORMAS PRIMARIAS.

390690

3907 . POLIACETALES LOS DEMAS POLIETERES Y RESINAS
EPOXI EN FORMAS PRIMARIAS; POLICARBONATOS RESINAS

ALCIOICAS POLIESTERES ALILICOS Y OEMAS POLIESTERES EN
FORMAS PRIMARIAS.

- Lo6 demás poliálorss

- Poliót€r6s pdiolss d€riyadc dslóxido d€ propfom

- Res,nas alcidicss

' Polil€reflablo d€ áilsno

3908. POLIAMIDAS EN FORMAS PRIMARIAS.

- Poliam¡das 6 -11 -12 .6.6 -5.9 á 10ó -6 12

39G51900

| ¡so5z ]

l.*.rml
@"ql

Copolimsros de acotelo d€ vrnilo

En disp€rs¡ón ac¡rosá

39053000 - Alcohol polivinihco incluao co.t grupo6 scolsto Éiñ ñ¡d.o¡izsr

. Copolrmoros

39059

39059 r m
390599

39059€ 10

39061000 - Pol,ñ€lacftlalo do molilo

390690 r 0

390690SO

390710úO

390720

39072010

hrozzorol
39072030

390720SO

39073000

39074000

39075000

39078000

39079

390791m

:gorggoo 
I

3908 r 0

:sosloto I
Poliemda 6 (policaprolaclaná)

3SOa 1090

390890m

+
3909 - RESINAS AMINICAS RESINAS FENOLICAS Y

POLIURETANOS EN FORMAS PRIMARIAS.
39091000

3909?0

390920 r 0

39093000

39094CCO

39059990

*

- Resims urercas. rósrñes de liour€a

'Rosi¡as m€lamrnicas

' Mslam,n€ rormaldehrdo

' Las d€ñas res.nss amini€s

9sP
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3910 . SILICONAS EN FORMAS PRIMARIAS.
&

39100010 Drsporsiorp€ (€mulsionas o suspen6ion6s) o disoltrciones

391mcgo

39.I1 . RESINAS OE PETROLEO RESINAS DE CUMARONA-INDENO
POLITERPENOS POLISULFUROS POLISULFONAS Y OEMAS

PROOUCTOS PREVISTOS EN LA NOTA 3 DE ESTE CAPITULO NO
EXPRESADOS NI COMPRENDIDOS EN OTRA PARTE EN FORMAS

PRIMARIAS.
391110 - R35¡nas de p€lfolso res¡ñ96 ds cumerona fs6rnas de iñd6no rosiñas d6 cuñaroña-rñd6no y pollorp€ños:

39111010

Fnlorol
39 r 190m

3912. CELULOSA Y SUS OERIVADOS QUIMICOS NO
EXPRESADOS NI COMPRENDIOOS EN OTRA PARTE EN FORMAS

PRIMARIAS.
' Acetalos d€ c€lulos¿

- Sin plas¡ficar

39121

391 21 r 00

391212m

1224 Nrlralos d€ colulosa (rncluidoÉ los coldionss)

39122090

39123

39123100

- Eleres de cslulosa

- Carboxrmelrlc€lulosa y sus sales

391239m

39'13 - POLIMEROS NATURALES (POR EJEMPLO: ACIDO
ALGINICO} Y POLIMEROS NATURALES MODIFICADOS (POR

EJEMPLO: PROTEINAS ENOURECIDAS DERIVADOS QUIMICOS
DEL CAUCHO NATURAL) NO EXPRESADOS NI COMPRENDIDOS

EN OTRA PARTE EN FORMAS PRIMARIAS.
39131000 Acido alginic. sls sál€s y sus eslores

- Res¡nas de cumarona.iñabno

122010 Colodrcnos y dem¿s d¡soluc'oñes y di6p€rsionss (emulsronsG o susponsionss)

129000

§s
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19OO 1991 l9e2 1993 tgt¡r rget ,996 l9y, 1944 ¡9t9 2OOO ¡oor 2OO2

Afro8

Fu.at.: B1o.! CGst ¡l dé¡ Ecu.dor
'Isf6E¡ctóo dl¡Dootblc h¡d. Xryo dcl 2Oü2. hrtld¡ ¡r.¡cc¡.tlt t g477nw

CIB ESPOL

90üú

6000

3000

o

ffi FonráCtér: ap rxr¡c¡so*Af
A PRtrCIOS CIF..*



A¡IEXO # 1.10

a2'7'."
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TAIWáN
ESPANA
OTROS

ESTADGS UI{IDOS
BRASIL

tr ¡TAJ,IA
ECOI.OMBIA

Fu.¡tG: B¡Eco C.¡tr¡l d.l Ea¡¡do.
'Eu 1¡ últlD¡ déc¡d., P.rtldr rr¡Ec.h¡t¡ I 44772ú0
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AlrrExo # 1.11

SECTOR DE LA SECTOR
AONICOLA

(TMI

SECTOR
EIIPRESA TOTELADAS frr) (TM)

7lo.) 3I(Xl t.121 2188

Rlv¡l 2<); 590 20(í
Pl¡dldo¡ t7:r) tol9 520 '17:J

IquIr.. 7.ltt 396 )77 I l()

tll di opl.rtro - )¡1o )i4 l{l()

390 ::t 17 {)

Hol!'lplat l:i0 (){) o

o o

T (,TAI- l.ttx)5 .].1r4 .lt!44

PORCENTAJE l. oo o,4t o,24 o,35

Iruente: 6mp.csa dc Manificstos de lmporteción y Consulta e las cmprcsas
itnformación disponible hrsts Mayo del 2002

P

rq¡lxfJ o( Lrr' r¡
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I. OBJETO

l.l Esta norma especiñca Ias propiedades requeridas para tubos \' í¡ccesorios de cloruro
de polir inilo (PVC) rigido p¿ua usos sanitanos er sistemas a gra\ edad.

2. ALCANCE
2. I Esta norna es aplic¿ble. a tubos ! a.cesorios de PVC rigido. que se utilicen pr¡ra

conducción de

aguas residuales. aguas llu\ ias ) /o aguas negras. en sistenuts a gra\ edad.

2.2 Esta norma es aplicable a tubos 1' ¿rcesorios de PVC rigido. que se utilicen en

sislemas de \ entilación.

3. TERMINOLOGÍA

3. I El conjunto de términos adecuados al ámbito de esta norma esta dehnido en la
Norma INEN I 133.

4. CLASIFICACION

4. I La tuberia de PVC rigido para uso sanilario debe clasificarse de la siguiente manera:

TIPO A Srstemas de lenlilación .

TIPO B Sistemas de desagüe er.acuactón de aguas residuales. aguas llu\ias !' aguas

negras en el intenor de las construcciones ) para alcantánllado en general.

5. DISPOSICION GENERAL

5.1 los tubos v accesonos de PVC rígido deben diseñarse con buenas ca¡acteristicas

hidrodinámicas.

6. REQUrsrros.
(>. I Malenal

6.1.1 (-ompos¡Lrr)n El matenal de tubos l accesorios debe estar compuesto

suhstancialme¡te. de cloru¡o de polilinilo. al cual se pueden añadrr aquellos aditrr os

necesanos para facrlitar al . procesamiento de este polimero r la producción de tubos \
accesorios sanos. durables. con buen ternlnado en sus superfictes I con buena

resrstencra mecdlnrca 1 opacidad.

|NEN l 374
l'n¡ncra
rctis¡on
199"1-119

TUBERiA PLASTICA,
TUBERIA DE PVC RICIDO PARA USOS

SANITARIOS EN SISTEMAS A GRAVEDAD

Norma
Ecuatoriana
Obligatona

DESCRIPTORES- l\)linreros tur*sri¿. co¡lducc¡on dc Iluidos. tutrxi. plashc(¡i. I'VC rr!.rdo

(('ontinú.1)



INEN I37] I 99.1-0 I 2

6.1.2 Utilización de ¡ditivos. Ningun aditiro debe utili¿arse. indir ldualmente o en conjunto. en

cantidad suficiente para producir: tóxicos peligrosos. dallo de la producción. 1. daño en las

propiedades quimicas v lisicas del producto. .No se utrliz¿ran denrados de plomo. como
aditir os- en la elaboracrón de tuberia v accesorios.

ó.1.3 Homogeneid¡d. el material del producto tubo o accesorio. será homogéneo a trar es de la
pared I uniforme en color. opacidad r densrdad

6.1.¡l Meteria recuperado, Se permite el uso de material recuperado hmpio. pro'r eniente de la
elaboracl6n de tubos r' /o accesorios. siempre r cuando la tuberia r'/o accesorios producido por

la mrsma labrica cumplan con los requisitos especiñcados en esta norma

6.2 I'u bos

6.2.1 Diámetro y espesor de pared nominales: Las dimensiones: nominales deben cumplrr
con I0 especiñcado en la tabla L

TABLA l. Dimensiones de fubos de PVC rígido.

DIAMETRO NOMINAL TIPO DEL fUSO

fIFO A VENTILACION TIPO B DESAGUE

ES PESOR NOMIAL DE PAREO E¡¡ (mm)

G

7

I
11

12

14

r6

t8

20

22

25

2A

31

§
40

¡5
50

56

63

1.5

1.6

r.8

1,9

2.0

2.3

2,5

3.6

4.1

{.5

1,8

2.O

2.1

2.2

2.8

3.9

4,4

5,0

6.2

7,O

7,9

8.9

9,8

11,0

12.4

(('ont rnua)
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FIGURAI. Campana por sellado elastomérico

DIN,IESIONES PARA AC'CESORIOS

I

tl I ri

Dl\lESlO\ES P,ARA I L. BOS

LAS DIMENSIONES B. C. SON RESPONSABILIDAD DEL FABRICANTE

ó.2.2 Tolerancia entre diámetro exterior medio y diámetro nominal. La lolera¡cia nlíxima
admrsible entre drámetro e\terior medio ) diámetro nomrnal debe ser positi\a- de acuerdo a la
Norma INEN 1370 r'debe cumplir lo especificado en la tabla 2.
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1'ABt,..\ 2. Tolerancia entre diánretro exterior nledio v diánletl'o nonrinal
OIAMETRO NOMINAL TOLERANCIA T = {OM'D)

5()

110

140

150

180

2ú

250

2ú
315

355

¡t00

450

560

630

0,3

0,3

0,3

0.3

0.4

0.4

0.5

0.5

0.6

0,6

0.7

0,8

0.s

r,0

1,1

1.2

1,4

1,5

1.7

1.9

t'lct R.t 2. ('anrparra por cenrentado solvente

DII\IENSIONES EN ACC'ESORIOS

'onlinu0
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DIMESIONES EN TUBOS

6.2.3 Tolerancia entre espesor de pared en un punto cualquiera ] espesor nomlnal. La
tolerancia debe ser positi\ a \ su [ormula de calculo debe estar de acuerdo con la Norma
INEN I 3 70,

6.2,4 Determinación de las drmensiones. Las drmensiones de los tubos deben medirse
como se especifica en la Norma INEN 499.

ó.2.5 Loncitud. Los tubos deben entrecarse en loneitud nomrnal de 3.6.9. l2m La
longrtud de) tubo también podrá ser esiáblecrda por-acuerdo entre el fabrica¡te r el
compfadof.

6.2.6 Tubos de campana

6.2.6.¡ Unrón por sellado elastomerico. Las drmensrones de Ia camDana de tubos
¡nd¡cadós en la ñqura l. deben cumplir lo esoecillcado en la tablá 3 El drseño r
otras drmensroné de la campana'para la unión serán responsabrhdad ddl
labricante.

199{-01 2
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II\EN t..l7.l I 99.1-0 I 2

TABLA l. Dimensiones de la tampana por sellado elastornérico

DIAMETRO
EXfERIOR
I,¡OMINAL

OIAMETRO INfERIOR DE CAIiIPAÑA LONGITUO DE ACOPLAMIÉNTO .,M..

MINIMO

50, r

63,I

75,1

go,'l

110.2

125,2

1,O,2

160,2

1@,3

200.3

225.3

2*,4
?§.4
3r5,5

4m.6

4fi,7
5(n,7

560,8

631.9

MAXIMO

50,«)

63.40

75.40

90,4t)

r 10,60

125.@

r40,70

160,70

1AO,90

200.so

226.00

251,?O

281,30

316,50

356,@

401,80

452.10

fi2,20

562,20

632,80

MlulMO mm

20

23

2A

35

38

4?

46

55

60

66

73

81

90

1m

110

122

136

50

63

r r0

125

1¡()

1@

180

2m

280

315

355

400

45()

560

630

6,2.6,2 llniín por cemenlado soltente Las dimensiones de la campana para tubos indicados
en la figura 2. deben cumplir I0 especificado en la labla .1. El diseño r otras dimensiones de

la campana para la unión serán de responsabilidad del fabricante

NOTA l. El drámetro interior márimo dependerá de la lorma I del drseño del a¡illo
elastomérico especificado por el fabncante.

(('ontintia)
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'IABLA 4. Dimensiones de la campana por cemenlado solvenle

OIAMEfRO
EXTERIOR
NOMINAL

OIAMEfRO INTERIOR OE CAMPANA LONGITUO DE ACOPLAMIENTO 'm"

MINIMO mm
MINIMO MAX tfitó

50

90

110

r25

140

i60

180

2m
225

250

280

315

355

4(rc

450

500

560

&30

50 I

63. r

75.1

90, f

110,2

140,2

160,2

't 80.3

2m,3

2s¡.4

280.4

315,5

355.5

400.6

450,7

5(x),7

560,8

631.9

50.¿o

63.40

75.40

90.40

1r0,60

125,60

140.70

160,70

180,SO

2m,so

226,00

2s1,20

281,30

316,50

356,60

¡lO1,80

,152,10

5o2,20

562.20

632.80

20

26

32

35

3A

4?

,t6

50

60

66

73

81

90

tm
110

122

r36

6.2.7 P¡ueba de preiín hidrostti¡ica inte¡io¡. El ensaro .de presi(rn hidrostática
intenor se ¡ealitua a una presi(rn de 0 5 Mpa. por un tiempo de 90 s. luego de l0 cual
no deberá e\istir lalla en la probeta.

6.2.8 Resistentia al impaao. El ensa¡.o de lmpacto debe ser el especificado en la
Norma INEN 5t)J. Se debe cumplir con los requisitos establecidos en (> 2 ll,. I

6.7,8,1 lmpacn 
^ 

20oC. El numero rotal de probetas falladas. dir idido par el numero
total de impactos. suponiendo que se ha ensqado la partida entera (RVl). no ercederá
del l0% cuando las probetas se ensa\en bajo las condiciones de la tabla 5.

(('onti,ltia)

$sP

CIB ESPOL



tNEN t37.1 I 99"1-() I 2

TABLA 5. Condiciones par el ensalo de impacto a 20') C (Ver nota 2)

OIAMEfRO NOi¡lII{AL MASA OEL PERCUTOR
EXTERIOR (ñm) kg

ALT OE CAIDA mm

<o. 50

63

75

150

1.75

2,m

2,75

2,75

3,75

4,@

5.@

6.25

2(m+-10

90

t 10

1¡tO

160

180

200

2fi
2ú

315 50

6.2.9 I'enperatu¡a de ablan¡lamiento Wca| El ensal'o a la temperatura de ablandamiento
Vicat debe ser el de la Norma INEN I 3(.,7. La lemperatura de ablandamiento no debe ser
menor de 79oC

6.2.10 Revni¡Jn longitudinal El ensal'o a la rerers¡ón longrtudinal aphcable debe ser el de
las Normas INEN 50(r o INEN I 3(rlt. El tubo no deberá r'a¡ia¡ en sentido longitudlnal en mas
del 59ó Después del ensavo. la muestra no deberá presentar ampollas o ñsuras.

6.2.11 Resistencia a la acetons. La determinación de la calidad de extrusión por Inmersión en
acelona. de lubos de (PVC) rigido. debe hacerse de acuerdo a la Norma INEN 507. La probeta
después del ensavo no deberá presentar signos de desintegracrón o exfoliación en mas de un
50'% de superficie inlenor ren mas de un 50% de su superficie erlerior: el ablandamiento o
hinchazón no deben considerarse como fallas de probeta.

6.3 Accesorios
6.3.1 Dimensit»tes del accesorio. Las dimensiones minimas del accesono deben estar de
acuerdo con la Norma INEN I 329. Las dimensiones de campana por sellado elastomérico.
indicadas en Ia I figura l. deberá cumplir con lo especihcado en la tabla 3 Las drmensiones de
campa¡a por cementado solrente lndicadas en la figura 2. deben cumplir con lo especrlicado
en la tabla .l

NOTA 2. Se podrii,r utili/ar diferenles masas de percutor ) alturas de carda- siempre l cuando
la energia de impacto sea la equrvalente.

(('ontinúo
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lN EN l 37,1 l99l-0 t l

6.3.2 Resisrencia al in pado' Cinco accesorios del nusmo lipo. luego de acondictona¡se

durante l0 minutos a una temperatura de () +- l"C. deberán soportar calda libre de una de las

alturas indicadas en |a labla 6 sobre parimento rigida de superficie plana sin romperse. El

ensara deberá efectua¡se antes de transcurrir 30 segundos de retiradm las probetas del

acondicionamrenlo: si uno de los ctnco accesorias sufriere rotu¡a. el ensato deberá repetirse

con otras cinco accesorios del mismo tlpo: ninguno de e§los ültimos deberá presentar rotura.

TABLA 6. Resistencia al impacto

DIAMETRO DEL ACCESORIO
D (¡,l¡¡)

ñ¡enoro rgual a75
mayor de 75

ALTURA DE CAIDA
H (mm)

2000 +- 5

1000 +- 5

6,3.3 |-enEemtura de ablandamientu mcal. El ensavo a la temperalura de ablandamlento

Vicat debe de ser el de la Norma INEN I 327. la temperatura de ablandamiento Vicat no

deberá ser menor de 72'C.

6,3.4 Ensayo calórico, Los accesorios in1'ectados para unrÓn por cementado solrente o para

uni6n por sellado elastoménco deben ensa)arse por introduccrón en homo de acuerdo cOn la

Norma INEN I 325. La linea de unión del accesorio no se abrlrá o separará en mas del 25%

del espesor original de pared: el accesorio no desa¡rolla¡a esca¡mas en mas del 25% de su

superficre tolal. interiot \ exlerior.

6.3.5 Prueha de presión hid¡ostti,tica interiot. El ensalo de presión hidrostáttca interior se

realitara a una presl6n de 0 5 MPa. por un tiempo de 90 s. luego de lo cual no debe¡á esistlr

falla en la probeta.

6,4.1 Uniones poÍ cenrentado sohvnfe
6,4.1,1 Cenonh sofuente, El cemenla sollen[e que \a a utiliarse no debera contener una

parte ma\ oritaria de solr enle que alecte la rtgtdez de Ia unl(rn.

6,1.2 (tniones ytr scllutlo clustonériut

6,4.2,1 Aro de sellado elastoméria. El aro de sellado debe ser resistente a los ataques

btológicos tener la suficrente resistencia mecánica para soportar las luer¿as ocasionales r las

cüg¿¡s durarite la tnstalacl(>n ¡ serr icio. ¡ es1ar libre de substancras que puedan producir

efectos per¡udrcia.les en el : material de tubas v accesorios.

7. MARCADO

7.1 Tubos. Los tubos deben ser ma¡cados a lnlenalos no matores de 3m l preseltaran la

siguiente inlormación .

(('onttnúa)

Pts 9¿

CIB ESPOL



INI:N llTl I 99.1-0 I 2

a) Material. PVC

b) Difunelro nonunal ].espesor nominal

c) Tipo de tubo: tipo A.rentilaci6n: lrpo B desagúe. (\er nota l).

d) ldentiñcaciGn del fabncante. idenlificaci(,n del lote r'

e) Referencia a la presente norma.

7.2 Accesorios, Los accesonos presentaran la sigurenle inlormaci6n

a) Material PVC

b) diá,¡netro nominal

c) ldentificaci('n del fabricante. 1

d) referencia a la presente norma.

NOTA 3. Los tubos de (PVC) rigrdo para uso sanitario tipo Av Trpo B deberán tener colores
diferentes (('ont¡ntu.l)
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lN EN .199

INEN 50;l

APENDICE Z

DOCTi|lf ENTOS I\ORI}IA'IIvOS A ('ONSI.;LTAR

'Iuberia plastictt. I)etermtnactón de las dimensiones .

'litberia plastica. l)etermtnact6n Llela res¡sltnc¡a al ¡mpaclo

INEN 507. luberia plástica. l)elerm¡nación<le la resistencia a la occtona..

INEN 1325 'l-uberia plástica.'l'uberia dc ul'V(- para'prestón. Accesorios. Iinsayo de

tntroducci(¡n en horno. .

INEN I 327 'lfheria plástica.'l'uberia de uPV(' para presión. I',nsayo de resslenaa la
presión mterna.
INEN I 329 '['uberia plastica. '['uberia de ul'V('para uso sanitarto. Accesorios Dimensiones
min¡ma.\.
INEN I 333 'l'uberia plástica.'llheria de cloruro tle I'ol¡v¡nilo..'l.erminoktgia. .

INEN | 3ó7 'l'uheria plástica.'l'ubos de uI'V('. Determlnaclón tle la temperatura de
ablandam¡ento lticat.

INEN I 36E T'uberia plástica. l)eterminacióín de la revervón longttuLltnal en tubos. linsayo
de mtnxluca(tn en horno.

INEN I 370 'luberia plastrca.'luhot de PV(- rigido. Tolerancns en Lltámetro erlertor I
espesor t1e pared.

7-.2 B.\SES DE [.STt Dro

ISO 3633 t/nplosticizcd pol.winyl chloride (l'V('-u) ppes anl littings lor soil and wasta

drschorgt (ktv arrd htgh tempcra¡ure) s\'stems tn-\¡de hurlclmgs sPccil¡cdl¡on.lntemational
Organization for Standa¡di¿ation Grnebra I 991 (E)

ISO 4435 I lnplasrictzetl pol¡rtnyl chk»ide (PV{')'. ppe s and .litt¡,lgs ./br hurtetl Llratn and
sever p¡pes. Spccilicotion [ntemationa.l Organization for Standa¡diz¿tion. Ginebra l97tt.

ISO/DIS 3135 l/nplastict:td gtlwinyl chloride (l'L'(-) pipes and .fitnng,s .lbr sotl and uastt
¡ttpe lmes. I)imensit¡ns ol sockets and sp¡gots v,i¡h rubher seal- typcs (short) sockets.

Intemationa.l Organization [or Standardl¿ation. Crnebra- I 973.
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CllU: 3560

Norma
Ecuato riana

Obligatona

TT BERIA PI,ASTICA,TT BERIADE PvC RIGIDO PARA PRI-SIO\
REQI rsr r os

mB!
t 99-l-0 t I

PL 0.1 0.1-.105

tNEN 1373

Primera rer isión

r. oB.tETO

l.l Esla norma especil-rca las propiedades requenda p¿¡ra tubos ) accesorios de cloruro de
polir inilo. (PVC)rigido utili/ados para transporte de agua a prestón.

2. ALCANCE

2,1 Esta norma es aplicable a tubos )- accesorios de PVC rigido. que serár utilizados e

transpoñe de aguas subterráreas. r superficiales. o para cualqurera de estos en el inlerior r
e\lerior de edillcios.

2.2.Esta norma es aplicable a tubos 1 accesorios de PVC rígido. usados piua el transporte de

agua a presión hasta temperaturas de 45'C (i er numeral ó.2.2 de esta norma) para propósilos
genera.les asi como püa el transporle de agua potable.

2.3 Esta norma no se aplica a aacesonos hechos por soldadura con gas caliente

2.4 Para lranspote de agua potable. Ademas de esta norma se deberá cumplir con la Norma
|NEN t372

J.TERMINOLOGiA

3.1 El conjunto de térm¡nos adecuados al ámbito de esta norma esta definido en la Norma
INEN r 333

.1. CLASIFICACIO),,1

4.t Los tubos de PVC rigido se clasifican de acuerdo con las series . presión. nominales de
pared. segun las normas I¡-EN I 3(,(r v I 3(r9 .

5. DISPOSICIONES GENERALES

5.1 Para Instalaciones e\puestas directamente a radiacrones sola¡es se protegerá en lbrma
adecurda a la tuberia.

lS.Z Los tubos l accesorios de PVC rígido deben diseñarse con buenas caracteristicas
hidrodin¿imicas.

5.3 Los tubos ¡' accesonos de PVC rigido deben fabrica¡se con dimensiones t tolerancias
que . permitan su utilización.

((bnt¡nua)

DESCRIPTORES: Polimeros. tuberia- conducciones a presión. construc€iones tubos
plasticos. accesorio para tubos. PVC rigido. especificaciones.
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6. REQ[ rSrTOS

6.1 Material

6,1.1 Composición. El matenal de tubos ¡'accesorios debe Componerse substancialmente de
cloruro de polir rnrlo al cual se pueden.. añadir aquellos aditrr os necesa¡ios para lacilrtar el
procesanuento manufactura de este polímero, r'la produccl6n de tubos ¡ accesorios sanos.
durables. con buen terminado en sus superfrcies. con buena resistencia mecánica v o capacidad"

6.I.2 Utilización de aditivos. Ningún aditivo debe utiliza¡se. indir idualmente o en conjunto en

cantidad sullciente para producir tóxrcos peligrosos . daño de la producción . r'daño en las
propiedades quimrcas r fisicas v productos. No se utili¿ará derirados de plomo como adiliros
en la elaboración d tuberias r accesorios

6.1.3 Homogeneidad El material del producto. tubo o accesorio. será homogéneo a trarés de la
pared r unilorme en color. opacidad v densidad.

6.1,d Asp€cto superficial. El producto terminado. tubo o accesorio. debe presentar superficres
internas \ e\temas lisas a simple r ista r libres de grietas. fisuras. perforaciones. proluberancias
o incrustaciones de matenal extraño

6.1,5 Material recuperada. Se permrte el uso de material recuperado limpio prorenrente de la
elaboraci6n de lubos.r' ¡r accesorios, siempre I cuando la tuberia_y r.¡ accesorios producidos por
la misma fabrica cumpla con los requisitos especificados en esta norma.

6,2 Tu bos

6.2,1 Prcst6n. dnme¡ro I esrysores nominales de pared . La presi(,n. diámetro ) espesor
nominal de la pared en funci(rn de la sene:. deben esta¡ de acuerdo con las Normas INEN I l(f¡
¡' I 3(r9. Las dimensiones: di¿imetro ) espesores nominales de pared deben cumphr con l0
especificado en la tabla I de esta norma.

6,2.2 Coeficrente de reducción de la presión nominal en función de la temperatura. El
coeficiente que debe aplcarse en funciona de la temperatura del agua para la determinación de
la presión nominal corregida debe ser el especificado en la tabla 2 o puede lomarse del grafico.

(('onttnúa)
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TA BLA l. Espesores nominales e (nrm)

Presión Nominal P (Mpa)
l)tAMIi'f Ro
NoMINAI-

l) (mm,

3 14 05 06 3 8 10 o12 5 16 ?O 0

Presión Nom¡nal P (Mpa)
43 15 2,5 21 6 1,25 1 0,8 0,63

10
12
16
20
25
?)
40
50
63

90
110
125
140
160
180
200
tta
250
280
315

400
450
500
560
630
710
800
900

1000

1,4
1,7
).)
2,8
3,4
4,4

6,9
8,7

10,3
12,4

17 ,2
19,3
2?,',|

24,8
lt,ó

J,b
4,5
5,7
6,8
8,2

10,0
11 ,4
12,7
14,5
16,4
't8,2

20,5
11 7

2 8,6

1,5
1,9
?,4
3,0
3,7
4,7
5,6
6,7
8,1
9,3

10,4
1 1,9
13,3
14.8
16.7
'l 8,5
20,7
't1 1

26,3
29,6

1,5
1,9
2,4
3,0
3,8
4,5
5,4
b,b
7,5
8,4
9,6

'1 0,8
12,0
13,5
15,0
16,8
18,9
21,4
24,1
27 ,1
30,1

1,3
1,8

?,8
3,6
4.5
5.6
7.O

8,4
10,1
12,3
14,0
15.7
17,9
20.1
))a

28,0

1,5
1,9
2.4
3,0
3,6
4,3
<,
6,0
6,7
7.6
8,6
9,5

'1o,7

11,9
1 3,3
1 5,0
16,9
1 9,0
21 ,4
2 3,8
to, t
30,0

1,9
2.4
2.9

4.2
4,8
5,4
6,2
6,9
7.7
8,7
96

10,8
't2,1

13,7
15,4
't7 .3
19,2

24,2
27 .3
30,8

1,8

27
31
34
3.9
4,4
4,9

6,1
6,9
7,7
8,7
9,8

I 1,1
12,3
13,8
15,5
1 7,5
19,7
22,1
24,6

1,5
1,8

'I ,5
2,0

2,8
3,4
3,9
4,3
5,0
5,6
6,2
7,0
7,8
8,7
9,8

1 1,0
12,4
14,0
15,5
17,4
19,5
22.0
24,8
27 .9
31 .0

Nota: la fórmula de cíilculo par espesor de pared es la especificación en la norma
INEN l37l. r el espesor de pared el conespondiente a la apllcación de un esluer¿o
incluido en I pared del tubo de 12.5 Mpa"

((\»ttinúa)
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TABLA 2. Pres¡ón nominal correg¡da

Temperatura de aqua Coeficiente de
Reducción

Pres¡ón nominal
correg¡da

De O" a 25o

Mayor de 25'a 35'
Mayor de 35'a 45"

1

0,8

0,63

P

0.8 P

0,63 P

crálico l. Relación. Temperatura de agua 
'ersus 

coeficiente de reducción de presión

€
(J
()

!o
É.
(,

§¡

.go
o
o

'10
50

0

0 40

0,8

0,4

20 30

Temperafura o C

ó.2.3 Tolerancia entre diámetro exterior medio ' diámetro nominal. La tolerancia márimaentre el diámetro exlerior medio 1 diámetro nomiá debe ser posili'a de acuerdo a Ia NormaINEN ll70 r debe cumplir lo especiticado en la rabla 3.

ot1ll(( rulo)
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TABLA 3. Tolerancia entre d¡ámetro exter¡or medio y diámetro nom¡nal

Oiámetro nom¡nal D
mm

Tolerancia T = (Dm-D)
mm

10
12
15

20

0,3
0,3
0,3
0,3

?5
2'
40
50
63

0,3
0,3
c3
0,3
0,3

75
90

110
125
140

0,3
0,3
0,3
0,4
0,4

160
180
200
2)4,

250

280

400
450

0,5
0,5
0,6
o,7
0,8

0,8
0,9
11
12
1.4

500
JbU
630
710
800
900

1000

1,5
1,7
1,9
2,1
2,4
2,7
3,0

6.2.4 Tolerancia enttt esDeso
tolerancia entre el esDesoi de
posrtl\ a \ su lorms de'calculo d

r de Jrarcd en un punto cualqu¡er¡ y espesol. nominal. La

3#"&,:i.'"1L'ñtHlfñE'ffi rrel espesoi nom,nal debe ser

ó'2'5 Determinación de ras dim-e-nsiones. Las dimensrones de Ios tubos deben medirse comoesta especificado en la Norma INEN l9i)--'

ó.2.ó Longitud Los tubos deben ser entregados en longitud nomrna, de 3. (r.9. 12 m. Lalongitud del tubo tambien podrá estabrecer pJr acue.do enie el rabncante'. 
"r 

.orp.udo, --
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6.2.7 l'uhos con cünrpana

6.2.7.1 Uaión por sellado elostomé¡ico. La longitud mínima de acoplamiento p¿ua lubos con
lermrnal simple que debe utiliza¡se para unl6n con a¡o de sellado eliistico es determinada r debe
estar de acuerdo con la Norma INEN I 331. El diseño de la campana para la unión será de
responsabilidad del fabncante.

6.2.7.2 Unión por cementado soltcnle. Las dimensiones de la campana para la unión con
cementos solr entes son delerminadas V deben estar de acuerdo con la Norma INEN I 130.

ó.2.8 Resistencia a la prcsi6n hidrostática interior sostenida. El ensa¡o para determinaci('n
de la : presión hidrostátrca interior sostenida debe ser el especificado en la Norma INEN 5()3.
Los tubos t deben cumplir los reqursitos establecidos en la tabla.l

TABLA 4 Ensayos de presión hidrostática interior sostenida. Requisitos,

Temperalura de ensayo
Tiempo de ensayo
Esfuerzo inducido para cálculo espesor de pared "p"

Esfuerzo inducido en la pared por presión hidrostática
interior sostenida

pH
Coeficiente de seguridad f = 

-p

20 0c
th

'12,5 ñ¡pa
42 Mpa

3,36

pres¡ón nominal
del tubo Mpa

4 3,15 2,5 2 1 ,6 r ,25 1 0,8 0,63

presión m[nima 13,44 10,58 8,4 6,72 5,38 4,2 3,36 2,69 2,12
de ensayo Mpa

6.2.9 Resistencia nl impacto. El ensaro de impacto debe ser el especrficado en Ia Norma INEnv
5 0-l

6.2.9.1 It qaclo 
^ 

20oC, El numero tolal de probetas lalladas dividido por el numero total de
impactos. suponiendo que se ensat'a la partida entera' ( RVI )*. no ercederc I el I t)% cuando las
probetas se ensalen ba.lo las condiciones de la tabla 5.

-+(RVI) 
Ra.t ón r erdadera de impacto

((.ontmúa)
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fABLA 5 Condiclones Para el en sayo de ¡mpacto a 20 oC (ver nota 2)
DIAMETRO EXTERIOR MASA OEL PERCUTOR

kg ALTURA DE CAIDA mmmm

>o=15
20

25

40
50

63
75

90

1 't0

r25
140

160

180

200

225
250

280
>315

0,50

0,75
1,00

1,25

I ,38
1,50

1,75

2,00

2,75
3,25

3.75

4,00
5.00
5,75

6,25

2,000 + - 1,0

¡ 50

6:2. r 0 Temperatura de abrandam¡ento vlcAT. El ensa10 a ra temperatufa de abla¡damrentoVIGAT debe ser el de ra Norma rNEN r 367 La rempeiarura de aLrandamiento "";;il;;;menor de 7(roC.

ó.2.1I Reversión tongitudinar. Er ensalo a ra rer ersir,n longitudrnar apricado debe ser el de las
Normas INEN 506 r /o r 3(rg. EI rubo no deberá raria¡ en senlrdo ¡ongrtudrnar en mas trer 5ozo.La muesrra despues del ensaro no oeu"ripier*t- ffi"ii^ á nr*
6'2'12 Requisito§ bromatol6gicos. para transpore de agua potabre, adem¿is de esta norma sedeberá.cumplir con la Norma INEN I j72

6.2.13 Resistencia a Ia acetoná. La determinación de ra calidad de e\trusi()n. por inmersión enacetona- de tubos de pvC rir;ido. debe hacerse mediante la Norma INEN 5o7 La orobetadespués der ensa'o no deberá' presentar signos de d"rirt.gr*ion"'o'*'t"]'#,J"'., ".iJlt'il"
507o de su superlicie interior. r'en m¿is de u¡ 5 0o,á de su suierficre erterro., 

"r 
uul-.lun,ento o-hinchaz6n no deberá consrder¿r¡se como fallas de probera '

6.3 Accesorios.
ó'J'l Dimensiones der accesorio para uni6n por cementado sorvente. La rongitud minima demontaje del accesorio debe esra¡ de acuerdo ton la Norma INEnu r 32f,t. ., ri rongitrJ á. rocalnpana v sus lolerancias deben esta¡ de acuerdo con la Norma INEN I330

NorA 2 Se podrán utili¿ar direrentes masas del percutor r arturas de caida siempre r cuando laenergía de impaclo sea la eq utr alente.

(('ontinúa
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6.3.2 Dimensiones del ¡ccesorio para unión por sellado elastomérico. La longitud minrma
de acoplamiento para tubos con campara simple para unión por sellado elastoménco debe estar
de acuerdo a la Norma INEN I 33 l. La longitud minima de acoplamienlo para enchule doble.
enchufe en cunas. uniones en T \ reductores debe esta¡ de acuerdo con la Norma INEN I 132

ó.3.3 Resistencia a la presión hidrostátic¡ interior sostenida. El método de ensavo debe ser
el especihcado en la Norma tNEN I 326. El accesorio debe cumplir los requisitos establecldos
en la labla (r

ratura de ensa 20

ó.3.4 Resistercia al impecto. Las probetas deberán ser accesorios completos ] deberíi,n
soportar caida lib¡e de una altura de 2 m sobre par imento rigido de superñcie plana sin
romperse.

6,3.5 Temperatura de abl¡ndamiento Vicet. El ensat.o a la temperatura de ablandamiento
Vicat debe ser el de la Norma INEN 1127. La Temperalura de ablandamiento no deberá ser
merror de 72 C .

6.3.6 Ensayo c¡lórico. Los accesonos lnleclados para unión por cemenlado sol iente o para
unión por sellado elaslomérico deben ensa) arse por Introducción en homo de acuerdo con la
Norma INEN 1325. La linea de unión del accesorio no se abnrá o separará en m¿is de 25% del
espesor original de pared: el punlo de invección del accesorio no desarrollara una fa.lla de mas
del 25% del espesor original de la pared. el accesorio desarrolla¡a escamas en mas del 25% de
su superficie total interior \ e\terior.
ó.3.7 Requisitos bromatológicos. Para transpoñe de agua potable. además de esta Norma se
deberá cumplir con la Norma INEN I 372.
6.3.8 Resistencie a Ia acetona. La determinación de la calidad de extrusión por Inmenión en
acelona" de accesorios moldeados después del ensa\o no. deberá presentar signos de
desintegración o . exfoliación en mas de un 50% de su superficie tntenor 1.en mas de un 509,
de su superficie exterior. el abla¡damrenlo o hinchazón no deberá considerarse como fa.llas de
probeta. Este reqursito no se aphca a accesorios inyectados

6.4 Uniones
6.4.1 Uniones por cementado solvente,

6.4,1.t Cemento soivente. El cemento solvente que ra a utili¿a¡se no deberá contener
mar orita¡ia de solr enle que aumente la plasticidad del PVC.

(('ontinút)

0c
Trempo de ensayo (hj 1

Pres¡ón nominal en MPa

P.esón m¡nrma de ensayo en Mpa

4

13,44

3,15

10,58

2.5

8,4 6,72
1,6

cJo
1 I 0,8

3,36 | 2,694.2

0,63

2.12

CIB ESPOL
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6.4.1.2. Reqüisitos bromatológ¡cos . para tran§pofte de agua potable. además de esta norma se

deberá cumplir con la norma INEN 1372.

6.4,2. Uniones por sellado elaslomérico

ó.4.2.1 Afo de sellado elastoménco. El a¡o de sellado debe ser resistente a los ataques

biológicos. tener la suficiente resislencia mecánica para soporlar las fuerzas ocasionales ! las

cargas durante la instalación l sen icio ) estar libre de sustmcias que puedan producir efectos

perjudiciales en el material de tubos ) accesonos.

6.4.2.2 Requisitos bromatológicos. Para transporte de agua ademas de esta norma se deberá

cumplir con Ia Norma INEN I 372.

7. MARCADO

7.1 Tubos. LOs tubos deben mafcafse a inten alos no mavores de 3 m v deben presentar la

siguienle rnformación:

a) Materia.l. PVC.

b) Dr¿imetro nominal. espesor nominal

c) Presión nominal sene del tubo.

d) Identiñcación del fabncante. identihcación del lote.

e) Referencia a la presente norma.

7.2 Accesorios. Los accesorios presentaran la siguienle información

a) Material. PVC.

b) Diametro nominal espesor nominal.

c) Presión nominal.

d) ldentificación del fabncante. ldentiñc¿ción del lote

e) Referencia a [a presente norrna.
(Continúa)
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APENDICE Z
Z.I DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

INEN 499 'l'uberia plástica. Determinación de las dtmensiones

INEN 5o3 T'uberia plástica. Determinaci6n de la resistenc¡] 8 la presión hidrostáttca interk¡r
sos¡eni.la.

INEN 504 'l uberia plástica. l)eterminaciín de la resistencia al impacto.

INEN 5o6 'l'uheria plástica. l)eterminac¡ín de la estabilidatl dimensional en tubo.

INEN 507 'luberia plástica. Ikterm¡naci6n de Ia restslencia a la aceksna.

INEN I 32S 'luheria plástica. l-uberia de uPV(' para prestón. Accesorios. Lnsa,vo de

introducctón en horno.
INEN I 32ó 'luberia plástun.'l'uberia de IPVC para presi6n. l)nsayo de resistencta a la
preslón inlema.

INEN I 327 'luberia plástrca. I'uberia de ul'YC para presl6n. l.nsayo de res¡stehc¡a o ld
prestón tnterna.

INEN I JJO 'l uhtrn plasncL 7 uheria ,le l'V(' rig o. 'l ubos .¡' untone s eLtn Lampana poro unrcn
por ecmentado *¡lven¡e. I )tmenvt¡nts.

INEN I 331 'luheria plástiu. 'l.ubcria de PV('rigido para presión. Tuhos u¡n campana doble
para unión por sellado elastomértco. l.ong¡tud minima dc acoplamiento.

INEN I 3JZ 'l'uberia plástica. 'l'uberia de I'V(- rigido para presión. Accesorios de campancr
doble ¡nra unt(tn por sellaLlo elastomértco. Longitutl mintrn de acoplamiento.

INEN t 333 'l'uberia plástrca. T'uberia de cloruro de polivinib. 'l'erminologia.

INEN I 36ó'luberia plásttca. 'l'ubos de uPlr(- ¡nra prest6n. ('lastlicaci6n.

INEN I 367 'l'uberia plastica. T'ubc¡s de uPV('. Determ¡nact6n de Ia temperatura tle
ablandamiento Vicat.

INEN I 3óE 'luberia plástica. l)eterminactórule lareversión longitudinal en lubo introducción
en horno.

INEN I 369 'luheria plástica. Lltámetros .,- presiones nomtnole s.

INEN I 370 'l uheria plastica. 'l'ubos de l'V(- rigt¡lo. 'l olerancms en dtámetro extertor ¡- espesot

de parcd.

INEN t 371 'l'uheria plástica. 'l uberia de uPI/( para presi6n. ('alcalo del espesor de pared.

INEN I 372 'l'uberia ¿le PV('rigido para conducir agua potable. Reqwsrtos hromatológtcos.

z,l BAsts Dt Est-t t)t()

§O/DIS .1.¡22 ( nplast¡cizell polwinyl chlúide (Pl'(-) pipes drld ¡ ¡ngs for warer

I¡tcmali()oal ()rgani/Jtl()n l'or Sta¡xlardi¿ation Crnebra,, I 97ll
IBO l6l / t T htrmoplastics p¡pes lbt lhe td$port olllu¡dJ-\omi¡tal a¿lrille d¡rú¡,,tcrs arkl pretswes-P.vt l: .\letric
sEr¡er. intcmatr(xul (IganizatDn t¡r St¿nda¡diz¡tion. Ginehra. 1978 (li)
lÉO 727 l:ittings of rnplasricized pobvin¡'l chloríde (PI() chlor¡nated polwinvl chkride /l'l'('.(') ü ..

.t4lon¡rnle bu¡acl¡¿ne. s^rene l..lBS) wtth pla¡n sockets for pipes uruler presatte. Dirñ¿r1siüs oÍ So.k¿t¡. -\l¿tnc

.r¿ricr. lntsmatiüral. ()f8¿rnr/¿trür lor Standa¡d¡z¡tio. OirEbra. 1985 (li ).

(('ontinúa)
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ISO 2045 Single socketsjbr unplasticizetl polwinr-l chloride (I'I/(,) pressure
p¡pes w¡th e_lasnc sealing r¡ng tyry loints-Minimum tlepths of engágcment.
lntemational Organization for Standa¡áizatron. Cinebra. l'qZ: te I

ISO 20.f8 l)ouble socket.fiuings for unplastic¡zed pol¡uiryt chktride (l,VC)
prcssure p¡pes w¡th ela ic seal¡ng ring tt)pe ¡oinis_Mínimun ,tephs ó¡.
engagemen¡. [ntemational Organization lor Sta¡rdardi¿ation. Cinebri. I qZ j.
(E)

ISO Jl l4 Unplastrctzed polyvinyl chktride- (1,/(') ptpes ./br potable v,arcr
suppl¡' -lixtmctabilit¡' o./ read an¿r tintest metho,t.' lÁtámaiional organization
for Standa¡dizaion. Cinebra. 1977 (E).

ISO 312ó l,lastics pipe* Measurement o.l dimens¡ons. tnfemallonal
Organization for Standardi¿arion Crnebra. 197_l (E).

l?.O,Ul? ,, ^r^srtcrzed 
poh,vinyl chloride (pI/() ptpe.r .fitr the tran.sport of

.ltutd.t. t)ctcrmtnatron an¿ spec¡/icatton ol res¡stence b extcrnal blo}rs.
lntemarional Organization for §tanda¡diz¡rion Cinebri iqSil te i
ISO J472 Ilnplasrtcr:ed polyvrn¡tl chktri<te (plt('1 p¡pes_Spe c¡j¡La¡¡on and
.letarmrn. ¡on ol rtsistenc.c to acebne. Intemational Organization lor
Sta¡dardizatron. binebra. I ti75 {E).
ISO 3ó06 t/nplasttL.¡ied pol¡tinyl chtoritte (tr.V.q pipes- .li¡lerance.; 

t¡n
outsi<le d¡amcters antl wall th¡ck nesses. lntemaiional onginalion lor
Slanda¡drzarion. Ginebra. I 976 (E).

ISO 4065 .l'hermoplastu. 
ptpe.s-llntversal Wall. thickness loále. Intemationa.l

Urgant./¿tton fbr I Standardizalion. Ginebra- 197¡l

ISO 4¡142 l-lnplasttcizetl pollwinyt chloriLte (pl4-) prpes spettlicatnn ol.water
absortion. Internationa.l I Organizatron for Standa¡á¡¿ation. Cinebra lgZr_l

ISO 4447 I/nplasticized polwinyl chloride (l,y(.) pipes .tpcciiL:atbn ol y¡cot
sqliening temperatura. International Organi:aiián ú, sinio,iiin,,rni
Otnehra 1979

ISO 4448, Mouldetl pol¡vin¡,l chtoride (p.y.(.) prye-_l¡ttrngs-spec¡licatiort ol
llca¡.soJien¡ng rcmperature. InternationaI Org:aÁiiation lbr Starutartlizatutn.(itnahra:1979.

f^S.9_ _n1a.9. , 
, r, lasttc,:eLl 

-polwinyl chloride (pV(-) ptpes spect.l¡Lntk)n ol.rongnudtnol reversion. Internatk¡nal Organizatton lbr Starular<lization.(;tnehra 1972:

I 99.1-0 I I

(('()t7tttlult)
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ANEXO #t-14
CDU: 62 l .(,-13. 2:(,7lt
ClltJ: 35(,0 mreñ!

199-l-0()8

PL 0"1.01-.10I

INEN I J69
I'nlncfil

199.1-{l'l

I. OBJETO

LlEsta norma establece los diámetros v presiones nor¡unales de la tubería
termoplastlca utrhzada para conducción de fluidos.

2. ALCANCE

2 I Esta norma es aphcada a tuberia termoplastlca utilizada pa¡a conducción de
flurdos.

3. TERMINOLOGiA

3. 1 El conjunto de térmnos propios al ámbito de esta norma esta definido en la
Norma INEN 1333

4. REQUISITOS

.1. I Diámetros nominales. Los di¿lrnelros e\teriores de los tubos deberám
seleccionarse de rndicados en la tabla I

T.\Bl.A l. Diámetros nominales

D (mm) D (mm) D (mm) D (mm)

l()
t2
l6
20
25

5¿
.10

50
l¡3

75

90

il0
125

I .10

160

Iu0
200
225

250
280
3t_5

355
.100

450
500
560
(rJ 0

710

ti00
90()

I000
I 29()
l.l(x)
l6(x)
l8(x)
20 (x)

4.1,1 Tolerancras para diámetros e\teriores. la tolerancia permisible en los metros
e\teriores deberá ser positi\ a en la lorma 0 + t

4.2 Presiones nominales. las presiones nominales deberán seleccronarse dB las lndicadas
en la tabla 2

NOTA: Los dr¿inrctros rpm¡r¡n¡L1i son yjll.lccronados de la ygrie Rlo dc los núnreros prelúrdos lNliN 32ll

TUBERÍA PLASTICA.
DIAMf,TROS Y PRESIONES TiOMI:{ALES

:torma
f,cuatoriana
Obligatona

P

DESCRIPTORES. I)()l¡mcÍrs tutlcn¿r, conducc¡rln dc lluidos. lubos. pláslrc(¡i. I'}VC riBrdo

ftlont

CIB ESPOT
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INEN ll(r9
I99.1-()0lt

TABLA 2, Presiones nominales

P( Mp¡) p( Mp¡) P ( Mps)

0. tó
o.2

0,1t5

0.{

0,5

0,61

o,¡r

1,0

| ,25

l.ar

2

2.5

I,I5
.l

4'2 rSO' ECUACIÓN DE ESFUERZO. Ecuación que esrabrece ra reración enrre:esfuerro. presión \ las dimensiones del tubo.

o= P I D-e)
Ze

En donde

o = Esfuerzo Tangencial
P = Presión
D = Diiirnetro Ertenor
e = Espesor de pared

NOTAI Las
prel'eridos -

presrones nominales son selec¿ionad¿s de la serie Rl0 de los númerosINEN 32I},

((bnt¡ktia)

1

CIB ESPOL
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INEN I369 199.1-(x)tr

.\ Pt_\ Dt( [. 7_

Z.I DO(]TiIIIENTOS \ORMATIVOS A CONSTILTAR

INEN J28

INEN I J33

INEN I J7O

Números preferidos.

Tiúeria plastica. Tuberia de cloruro de polivintlo. Terminologia.

'lihos <le I'Y(' rigido. 'lblerancia en diametro v espesor de pretl.

2.2 BASES DE ESTT DIO

ISO lól/l -l'hermoplastrcs 
pipes.fbr the transport o.[.llut<ls. Nominal de diameters antl nominal

pre ssure- Part I: Metr¡c Senes. lnternd.tiondl Organ¡zatbn .for Stantlartlization. Glnehra l97g
(t)

CIB E§POL
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AI\IEXO # 1.15

CDU: 62 l.(¡43.29 .(¡71t.7 43.2? 53 I.7 t7 I

CIIU: 3560 MWñ!
Norma

Ecuatotiana
Obligatoria

199.1-(x)9

PL 0J 03-.10I

I. OBJETO
I I Esta norma especifica las torerangas márimas admisibres en drfumetros e\renores \espesor de par'ed de tubos de pVC ¡gi¿o""'*

2. ALCANCf,
2lEstagnorma se aplica a tubos de pVC rigido comprendidos en la Norma INEN

I 2 E-st-a.norma es aplicabre tubos hechos de pvC rigido que se utrrrcen en sisremas dea'astecremorento de acua sublerráneos. o para li-áqü¡iiia. éir-ol'e-ri .-Íl;i;ñr";erterior de edificros " - r+* lv."Yu¡v¡q

2 3 Esta norma es aplicable ,rb:i.h$gr--{. pVC ngrdo para la conduccrón de agua apresron hasla lemperaru¡a de .15 oC pa¡a propóiió-Jgíniáes

'- 
ffll*i41js1:{Jjfi,i-:"",,.:i1;i,T{,i;,,1,""1,0!,,?,'J%1 3i,?:i"l'li.iü,:i;tl.ütr
srsrem¿§ de drenaje ! alc¿nt¿

]. TERMINOLOGiA
, , 

F,{Éil1Tj3 
de térmrnos propios at ¿irnbito de esra norma esu definido en ta Norma

4. REQUISITOS

{ lrolerancia entre d¡ámelros e\lerior medio r drámetro nonunal La tolera¡ciamarrma admis¡ble

T (m D) entre di¿irnerro e\teno,r medlo (Dm) r diárnetro nonxnal (D). debe serposrtn a en la forma (, +T . donae 
-t-;; 

ü;;'r.o";üjuj" j ¡.,u, o, de los r a]oress¡gurentes:

INEN I 370
l)r¡n¡gra
rcrisi(in
I 99.1-{){)

a)

a) T=(
b) r=(

DmD
DmD )

)

=- 0.3 mm
= 0.(X)3D (\er nota l)

-1.2 La tolerancia entre diámetros e\lerior en un punto cualqurera r. la tolerancia
már.ima admisible r será rgua, a la dilerencia enrre el drámetá Xilr. ;l ;;*.
nomrnal D 1'debe ser positi\a O + I sin e\ceder el maror de los siguientes ralores

NorA: l'os diámeúos rx¡mrr¡ales son scrcccionados dc la scrie R20 dc los nunrcros pretcntros tNIiN 328

ES: l'olimcrr» tubcria. conducción de tluidos, tut»s. plasr¡cos. l)VC rigrdo

TUBERiA PLASTICA.
TUBOS DE PVC RIGIDO.

TOLERANCIA EN DIÁMETRO f,XTf,RIOR Y
ESPESOR DE PARET'

DES(.RIPTOR

-l -

CIB ESPOL



INEN t370

a) l=(DD-D)=o-5mm
b) r- (Db - D) = ().()t2 D (\er nora t)

.l 2 t Valuabilidad del requisito, Este requisito no es aplicable a tubos para los que la
relación entre espesor de pared (e) r.diámetro nominal (D) es menor que:

e

a}-- < 0.0J5
D

'l'J tolerancia entre espesor nomina.l de pared r espesor de pared en un punto cuarquiera. Latolera¡cia márima admisible E Ler - é) entrá espesor de pu,"a 
"n 

,n p*to .""rirür.¡i
l', ^opo:t 

nomrnal de la pared (Ee) será positira en la foima 0 +E ¿on¿" E roma el ra.loislgutente:

E = 0. le + 0.2 mm (r er nola l)

t(

199.1-oo9

:

CIB ESPOL
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APENDI(-E Z

7_. r DO( t \lt_\ t os \oRltA t t\ os ..\ ( o\st l.r"{R

INEN I 333 'litheria plástrca. 'luheria de cloruro de poltvtrulo. 'lernunoktgia.

INEN I 369 'litharia plásticu. 'l ubos Lle ul'V(' para presuin. (lnmetros presbnc nom¡nalcs

2..2 BAS[_S D[_ [.S]'t Dlo

ISO Jó0ó Unplasticrzed pol¡ in1l Chloride (PVC) prpes Tolerances on oulside diameters

a¡d rrall thick nesses. lnlematronal Organization for Standa¡di¿ation. Ginebra 197(r (E).

l
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()RI(llli"i.tl-
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ANEXO # 1.16

FuéI,to: EEFGT¡ d. Xr_arncÉo. dc Imporr¡ctóa
r E¡ br.. ¡ ¡.. IEport¡clo¡o. d. Eo.ro ¡ Xryo dúl 2OOrl

ssP

Colombia
Venezuela

Corea

Colombia
Venezuela

Corea

Pai¡ dc
Orige n

Colombia
Venezuela

Cartagena
EI Tablazo

Pu san

Cartagena
Dl Tablazo

Puerto dc
Embarque Proveedo¡

Cartagena Petroquímica Colombiana S.A. pmCO
El Tablaao Petroquímica de Venezuela S.A. pEeUMN

Pu san Voest Alpine lntertrading GMBH

Po¡ccrttaje
de Compra

oan
o,08

o,o2

0,94
o,04
o,o2

Emprcra quc
Importa

Colombia
Venezuela

Cartagena
El Tablazo

Petroquimica Colombiana S.A_ püTCO
Petroquímica de Venezuela S.A. pEeUIVEN
Voest Alpine Intertrading GMBH

Petroquimica Colombiana S.A. pE-lCO
Petroquimica de Venezuela S.A. pEeUIVEN

Petroquímica Colombia¡a S.A. PETCO
Petroquímica de Venezuela S.A. pEeUIVEN

Petroquimica Colombiana S.A. pE fCO
Petroquímica de Venezuela S.A. pEeUIVEN

o,74
o,26

o,22
o,78

Plastiga¡na

Rival

Plastidor

lquiasa

Hidroplastro
Colombia
Venezuela

Cartagena
El Tabla¿o

o,2t
o,79

Colombia Carragena petroquimica Colombiana S.A. PETCO

Colombia Cartagena petroquimica Colombia¡ra S.A. PETCO

Colombia Cart Ila Petro uímica Co lombiana S.A. PETCO

1,00 Plasnorsa

l,0o Holüptas

oo Viterrubo

CIB ESPOL
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ANEXO # t.t7

Fué¡t.: EcoDoü.trtc Vler..
' Ehbor¡ctó!; L¡, 

^uto4.r

La serie a proyectar son las importaciones del sector de tuberias p.v.c. (lMpS), a la cua.l se lesaco el logaritmo natural para linealizarla y poder trabajar. (LIMpS)
Posteriormente se comprobó si la serie era estaciona¡ia a través del test de Dickey Furer, racual es un reqursito importante ya que de no serlo no se puede realiza¡ fácilmente Ia proyeccióny se requiere de procedimientos muy complejos.
La serie resultó ser estaciona¡ia en segunda diferencia
{D2LIMPS= \LrMPS, _ .\LlMPS,.
Los resurtados obtenidos 

"" 
,,.' '' 

oot Io que se procedió a la proyección.

ra ecuación son sisnincativos "'::T":::#;::::'::J;: ,: ":rH:i".;"::ll:"i,::parámetros también se acepta a través de la probabilidad del test F y el ajuste que se logróobtener es bastante aceptable con un T2,l2n/o.

9s

onvergence achieved after

Varhble

AR( 1)
t[Al2)

Prob

ncluded observations: 9 after adjusti ng endpoints

t-Stetlrüc

elrendent Variable: D2LI}!PS
: Least Squarcs

o.oo@
o.o220

Std. Er¡or

o-246724
o.44s616

-3.aa3.37a
-2.930.@7

ple(adjusted): 1993 2OO I

18 iterations

CoefflclcEt

-o.95a123
- 1.3()5.925

o,7212360
o,6744270
o, I 173340

o,096371()
7 ,6450620
2,4236590

Mean dependent var
S.D. dependent var
Akaike in[o criterion
Schwarz criterion
F-¡trtLtlc
Prob(F-rtettrüc)

o,01 39390
o, 1738080
-l,2544580
- 1.21o.630

to,354250()
o,o r¡ro82O

Durbtn-Watsor¡ stat

-squared

m squared rerld
g likeJihood

djusted R-squ ar-ed
.8. of regression

-.96

1.1.+ -1.14
nverted MA Roors

¡rverted AR Roots

CIB ESPOL
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AITEXO # 1.18

PROYECCIóH DE LA OFERTA DE LA INDUSTRIA DE
TUBERIA DE P.V.C.

a

¡
E¡
2
o
F

35{)00

3üXX)

25üX)

2q)oo

1tx)o

1«XX)

txx)
o
t997 l99A 1999 2000 2001 20f2 2@3 3@4 2@5 2ñ6 2ú7

AÑOS

Füeaté: Bll¡co C.¡tr¡l del Ecurdo!.
D.Eto.¿ d. la Plrtld. Ar!¡¡c€lr¡la r 39041O2O
* Ehboractóa: L.¡ Autor¡.
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AI{EXO # 1.22

Fu.útc: EcouoE.t tc Vlcy..
' El¡bor¡ctóc L.r Auto!¡¡

La serie a proyectar es el Consumo Aparente del sector de tuberias p,v.c. (CONS), a la cual se lesaco el logaritmo natural para linealizarla. (LCONS)
Posteriormente se comprobó si la serie era estaciona.¡-ia a través del test de Dickey Fuller, elmismo que es un requisito importante ya que de no serlo no se puede realizar fácilmente laproyección y se requiere de procedimientos muy complejos,
La serie resurtó ser estacionaria en segunda diferencia similar al de la oferta
(D2LCONS = \LCONS, - \LCONS,.r ), por lo que se procedió a la proyección.
Los resultados obtenidos se mr
ra ecuación son signiñcativos.'::'ili::"il:":"::'::i;:?;,:::i::::.i::il"i,::
parámetros también se acepta a través de la probabilidad d.l t.., p-r, ", ",,,::-'^.,^: ,_ 

'.
obrener es bastante aceptabre y mejor al anterior 

""" ," ,o.o;;": 
§t F y el ajuste que s€ logró
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ANEXO # r.23
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ANEXOS # I.JO

ethgd: Least SquarÉs

PTDI = -o,139OO + 2'1a?OO'DU + o,o2.l{x)'T
c o. r 3900 0,06647
DU 2,18700 0,17489
T 0,02400 0,00645

= -0,1497 | + 2,O4200'DU + O,O2623r',r
c -0.14971 0.06982
DU 2.04200 0.17965
T 0,02623 0,00684

PTRI = -0,06443 + I,al9Or0*DU + O'O125t+T
c -0.06443 0,01829
DU 1 .81900 0,16941
T 0.01258 0,00232

= -O,O5771 + 1,92@OiDU + O,OlO«)rT
c -0,0577 | o,o2323
DU 1.92600 0.16345
T 0,0lo30 0,00306

= -0.04671 + 1,953OO'DU + O,O1229..T
c ,0.04671 0.0 t 892

DU l,95300 0,13692
T 0.01229 0,00489

PTR4 = -O,O4371 + 2,OO4oo*DU + o,oo829.T
c -0.04371 0,01721
DU 2,00400 0,15075
T 0,00829 0,00305

= -o,o46a6 + 2,O1200'DU + O,O(x)l2rT
c -0.04686 0,10395
DU 2.01200 0.14270
T 0.00912 0.02497

-2,09109
12,5050 r
3,7 1897

o,o49a7
0,00020
0,045t2

0,04716
o,ooo30
o,o4 120

-3,5221 l
I O,73750
5,42414

o,04962
0,00040
0,00693

2,4847 4

I I ,78340
3,35967

0,05149
o,ooo30
0,03783

,2,46838

14,26403
2,5r28s

0.04366
0,0001 0

0,04 t26

-2,5398l
t 3,29340
2,7r3r4

0,71090
0,00020
0.769t0

.2,04508

14,09926
I ,98751

0,67 550
o,000lo
0,05138

o.4472 0.00054

0,8519 0,000s6
-2.14406
I I ,36657
3,43627

0,8171 0,00044

o,a7a7 0,00072

0.8t24 0,00033

0.8349 0.000s2

0,7838 0,00026

CE ESPOL

Fucut.r Lú Autorr.

RE§SU§IV §E ItPGNESIOIÍE§i PARA EÉrrIXá¡I LA fAAA DjE VáR¡ACTO¡Í A¡{UAL DE
PRECIO§ DE Tü§TA¡4§

V¡d¡ülG Codc¡G[t §td. ¡r¡ot t-Sl3t¡ttic Ptob. E¿ Ptoh f



ANEXOS # t.3l

tru.¡tc: Lrr Aütsrr¡

= o.o7é7 t42A57 t + O.69iDU + O.Oí¡71428571¡+3r'r
c 0.075714 0 056962 1 ,329202
DU 0.590000 0.078198 7.544905
T O.OOO7I4 0.000347 2.052207

A,s GRUESAS

= o,o§9ú7142a57 + O.t37iDU + O.Oú57l42A57lrT
c 0.059571 0.087553 0 680406
DU 0 837000 0. 120194 6.963765
T 0 005571 0.002780 2.003493

. -0.(13967142857 + O.953.DU + O.O14428571¡ti¡iT
c 0.039571 0.093700 -O.4223rA
DU 0.9s3000 0.128633 7.408663
T 0 0t4429 0.007346 t.964110

ethod: Least SquaJes

0.944979 0 003027

0.937583 0.003896

o.946676 0.002843

FII{AS

ELAS DE CAUCHO

o.o0l 7
o.04609

0.5336

o.oo22

0.04904

0.6945
0.00 180

0.05 t63

R.E{IT'Utrtr DE EE§NEAIOT§§ PáRÁ E IIITáR LÁ TAAA DE VáR¡ACIOIÍ AIÍUAL DE
PRECIOf, FROf,EEfO§
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