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RESUMEN

Actualmente el sector industrial se desarrolla en un entorno cada vez
mas competitivo de cambios rapidos y continuos, que impulsan a las
empresas a la importante mision de captar una parte considerable
de mercado. A pesar de los continuos cambios PLASCACIA S A
ha podido enfrentar las grandes transformaciones en este sector |
manteniendose en la busqueda de lograr una reorganizacion que
asegure el desarrollo sostenible de la empresa y sus distribuidores
por medio de la competitividad. El proyecto presentara en su
introduccion las descripciones generales de la empresa y la
incidencia de sus productos en la Industria Ecuatoriana y en PIB:
desarrollard también un analisis situacional para posteriormente
establecer estrategias que permitan lograr el reposicionamiento de
esta empresa en el mercado y finalmente realizara una evaluacion
financiera de las estrategias que permitan la reestructuracion del
area, mediante analisis, proyecciones de estados y ratios
financieros, determinacion de la tasa de descuento y del valor
presente neto.
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SUMARIO |

1. GENERALIDADES

1.1 RESENA HISTORICA DE PLASCACIA S.A.

En el aflo 1977 por iniciativa del Sr. Carlos Pérez Moreno, nace al
sur de la ciudad de Guayaquil esta pequefia empresa con el objetivo
de producir y ofertar al mercado artesanal local “Suelas de Caucho”
para calzado deportivo, por lo que adquirié un mezclador y el
respectivo horno para la elaboracion de las suelas. La materia prima
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 carreteras y las mecanicas.

Posteriormente, al ver su propietario la positiva evolucion del
mercado artesanal, decide incursionar con otro producto que son las
llamadas “Laminas de Eva’las cuales sirven para la elaboracion de

zapatillas playeras, llaveros, etc.

En el aflo de 1994 con el afan de seguir expandiendo su empresa,
amplia y diversifica la gama de productos e incursiona en la
produccion de “Tuberias de PVC”, por lo que legaliza el negocio y
adquiere la razon social de “Plasticos del Norte S.A.” (PLASCACIA)',
constituyendo dicha empresa con un capital social de cinco millones
de sucres y ubicandola al norte de la ciudad en la via Daule en

donde actualmente opera.
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Para la diversificacién de su produccion adquiere una maquinaria y
equipos complementarios de la linea de extrusion, proveniente de
TAIWAN que le permiten ofrecer tuberias de PVC. para sastifacer la

demanda del mercado de ese entonces.

Desde sus inicios PLASCACIA ofrecio al publico tuberia respetable
aunque no de calidad dptima frente a los de sus competidores que
tienen mayores regulaciones; sin embargo, las tuberias de PVC
constituyeron y constituyen el mayor ingreso que proporciona a
Plascacia; por lo que se hace necesario la aplicacion de estrategias

que le permitan seguir creciendo y no perder mercado.

1.2. DEFINICION DEL PROYECTO

La experiencia acumulada en base a los resultados obtenidos
historicamente por mas de veinte afos, le habia 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 ultimos afios como la crisis financiera en 1999 y la dolarizacion
de la economia en el 2000 arremetieron contra el sector industrial,
por lo que Plascacia no ha sido la excepcion y también se ha visto

afectada.

El siguiente proyecto esta orientado a mejorar la situacion actual de
Plascacia, de tal forma que ésta pueda hacer frente a sus
competidores ofreciendo una mayor gama de productos, mejorando

la calidad, sus canales de distribucion, geograficamente atendiendo

<SP0,
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a otros mercados para mantener y ampliar sus clientes. Todo esto
a través de la Formulacién y Evaluacion de estrategias que permitan
a la empresa lograr el reposicionamiento en el mercado de Tuberias
de PVC, ya que es el producto que mayores ingresos le proporciona

actualmente.

1.3. JUSTIFICACION DEL PROYECTO

El crecimiento de la Industria Plastica en el mundo y el pais en los
ultimos afos ha sido considerablemente alto ya que actualmente el
plastico (nombre genérico de los Polimeros) estd sustituyendo a
productos que tradicionalmente habian sido utilizados, como el
acero en la fabricacion de partes de autos, vidrio en la fabricacion de
botellas para bebidas incluidas las alcohdlicas, papel para
fabricacion de bolsas, metal para la fabricacion de tuberias, entre
otros; todo esto debido a los bajos costos de los polimeros, su alta
resistencia a factores externos, flexibilidad para la elaboracion de

diferentes formas y su alta calidad.

Sin embargo, Plascacia aun no es |o suficientemente reconocida en
el mercado de Tuberias de PVC , no cuenta con la administracion
requerida y los suficientes recursos financieros para poder competir
en iguales condiciones con las demas empresas del mercado. Es
por esta razon que el proyecto se hace necesario para investigar y
conocer mejor al mercado y a su vez evaluar la empresa, de tal
forma que permita tomar mejores decisiones administrativas vy
economicas para seguir adelante en el prometedor mercado de
Tuberias de PVC.

CIB ESPOL



1.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1. El objetivo general es:

“Disefiar estrategias comerciales competitivas que permitan el
reposicionamiento de la empresa Plascacia en el mercado de
Tuberias de PVC".

1.4.2. Los objetivos especificos son:

- Analizar |a Industria de Tuberias de PVC.

« Analizar a Plascacia financieramente.

+ Desarrollar y Establecer estrategias comerciales, evaluarlas
financieramente para alcanzar un mayor reposicionamiento en el

mercado.

w# Evaluar y Proyectar las estrategias para demostrar las

condiciones éptimas en las que se debe llevar el negocio.

POLITECKICA DL UTORAL
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2. ASPECTOS TECNICOS

2.1. Produccion de Plascacia

Actualmente la empresa fabrica tres productos que son: Tuberias de
PV.C., Laminas de Eva y Suelas de caucho. De todos los
productos, la Tuberia de PV.C. es la que mayores ingresos
proporciona a la empresa, le siguen en orden de importancia las
laminas y las suelas de caucho. (Veranexo# 1.1y 1.2).

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

2.1.1.1 Tuberias de Desagie

Para el proceso de la Tuberia de Desagle se utliza una
composicion en kilogramos de materia prima (Ver anexo # 1.3 ). El
porcentaje optimo a utilizarse dependera de la medida de tuberia a

producir requerida por el cliente.

En general el proceso en Plascacia empieza colocando ciertos
aditivos quimicos como estabilizadores térmicos, modificadores de
flujo y de impacto, lubricantes externos e internos, plastificantes,
protectores de rayos ultravioleta y pigmentos colorantes en un
mezclador que tiene una capacidad de 150 Kg manteniendo en este
por alrededor de 8 minutos mezclandose a 105°C de temperatura,
luego esta mezcla continua a un enfriador de agua de 55°C y éste

cuenta con un doble fondo donde ademas los quimicos deben

CIB ESPOL



alcanzar la misma temperatura. Una vez mezclada la resina de

P.V.C. con sus aditivos, pasara a denominarse " Compuesto de
PV.C", el cual se almacena en grandes silos en espera de ser

utilizado en la fabricacion de tubos, perfiles o accesorios.

Este compuesto de P.V.C. debe tener ciertos cuidados, es por ello
que en los silos de almacenamiento se coloca y se enfunda la
mezcla con el unico fin de protegerla del deterioro que ocasiona la

humedad del medio ambiente.

Los tubos se fabrican bajo proceso continuo en maquinas
denominadas extrusoras. Las hay sencillas de un solo tornillo, o de
doble tornillo. Una vez que la materia prima (compuesto de P. V. C)
penetra en el extrusor, el o los tornillos mueven el material a traves
de diferentes zonas de calentamiento, iniciandose asi el proceso de
plastificacion, hasta que el material se funde en su totalidad. El
movimiento de estos tornillos asegura a su vez una mezcla uniforme
del material, hasta que éste es llevado al cabezal del extrusor, donde
se le da forma de tubo, la cual es procesada pasandolo por un

calibrador, al tiempo que se inyecta aire a presion en su interior.

Posteriormente el tubo pasa sucesivamente a traves de un tanque
de enfriamiento que contiene agua y una maquina que lo hala a una
velocidad sincronizada 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 si sola no brinda las caracteristicas

requeridas para la fabricacion de productos de P.V.C., ya que esta
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sufre descomposicion térmica y libera cloruro de hidrégeno al ser

calentada durante los procesos productivos.

Es por esta razon que se le agrega una serie de aditivos, no solo

para modificar su comportamiento a altas temperaturas, sino

también para mejorar algunas de las propiedades fisicoquimicas del

producto final. Las tuberias al momento de ser construidas son

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

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

procesos podemos sefialar algunos como:

-

R d

hd

L4

*

Moldeado (rodillos)
Esfuerzos Hidrostaticos
Pruebas electromagnéticas
Ensayos no destructivos

Test de ultrasonido (grietas internas y espesores)

Ademas de los procesos antes mencionados la tuberias deben

cumplir con ciertos requisitos mecanicos del material, los cuales son

obtenidos por medio de lo siguiente:

<SP0,

Ensayos a la traccion
Aplastamiento
Doblado

Dureza

i

; \ i
Figura # 1.1 Linea Extrusora de Tuberia PVC



2.1.1.2. Tuberia de Riego o Presién

La fabricacion de tuberias para desague y presion son iguales
porque se utilizan las mismas maquinas; sin embargo, la diferencia
entre una y otra esta dada por la cantidad de materia prima que se

utiliza en cada uno de los procesos. (Veranexo# 1.3)

2.1.1.3 Lamina de Eva

La empresa con mas de 30 afios de experiencia en el mercado
ecuatoriano se ha caracterizado como uno de los principales
fabricantes de laminas microporosas en EVA ( Etileno Vinil Acetato)
. y suelas de caucho; de los cuales estos materiales son producidos
en diferentes grados de dureza, colores, disefios, con una alta
resistencia al calor y friccién como lo es requerido en este mercado

exigente.

En la fabricacion de la Lamina de EVA se utiliza la varias materias
primas (Ver Anexo # 1.4 ). Todos estos quimicos son colocados en
un mezclador especial para este trabajo, donde se mezclan los
productos durante 7 minutos, para luego obtener una masa
promedio de 65kgs. que posteriormente pasa a un molino de caucho
para su molienda de donde salen laminas de 3mm (3mm a 24mm).
de espesor; luego éstas pasan a un transportador que las corta de
110 centimetros de largo, donde estas laminas son colocadas en
una mesa y de alli entra a una prensa de 6 pisos de 690 toneladas
de presion, con una temperatura de 118° C a fin de que sean
vulcanizadas y finalmente obtener las planchas de EVA La tecnica

de vulcanizacion se produce por el entrelazamiento de polimeros
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para reducir el deslizamiento de las cadenas y con ello estabilizar la
estructura morfolégica. Una moderna férmula de vulcanizacion
contiene no solamente azufre, sino también otras substancias

quimicas gue controlan la velocidad y la regularidad de la reaccion.

Las Laminas de Eva son utilizadas para |a fabricacion de sandalias
playeras, plantillas termoformables, entre suelas para calzados
deportivo o0 causal y suelas termoformadas. También tiene otros
usos como material aislante en el area de refrigeracion para los
aires acondicionados de los automoviles; para la fabricacion de
empacaduras en la industria automotriz;, también son utilizados para
la fabricacion de articulos publicitarios como llaveros, viseras

alfombras, juegos didacticos.

2.1.1.4 Suela de Caucho

POUTECHICA DEL LJTORAL

CIB ESPOL
El caucho se lo puede clasificar como un subconjunto de los

termoestables. Entre las caracteristicas de estos termoestables se
hallan ciertos problemas de sustancias volatiles que pueden causar
dificultades de moldeos . Las sustancias volatiles son la razon
principal de que se realice Moldeo por Compresion con estos
materiales para evitar que la materias volatil se “gasifique”, lo que
daria lugar a piezas moldeadas porosas. En la elaboracion de la
suela de caucho se utiliza la base de caucho sintético que es
importado de paises fabricantes como Mexico, Brasil, Estados
Unidos y Rusia. (Ver Anexo# 1.5).

El proceso productivo empieza con la mezcla de los quimicos en el
Bambury (65 Kg. de capacidad) durante 15 minutos que permite que

la mezcla sea homogénea. El Bambury esta formado por dos rotores



que giran en sentido contrario uno del otro dentro de una camara:
cada rotor tiene de dos a cuatro aspas que provocan que el material
se unte en las paredes de la camara y brinde una mezcla uniforme

debido a la accion del remolino y a la rapidez de los rotores.

‘/I‘( VA DE ALIMENTACION

ARIETE

CANALES DE CALENTAMIENTO

DESTIZ ANTFE

Figura # 1.2 Esaquema del Mezclador Bambury

El segundo paso es pasar por el molino la mezcla por alrededor de
10 minutos mas donde se le agregan otros aditivos. EI molino esta
formado por un par de rodillo con ejes dispuestos horizontalmente
uno junto a otro formando una separaciéon vertical entre ellos.
provocando el sometimiento de esfuerzos altos de corte al girar los
rodillos en direcciones opuestas. La técnica consiste en hacer pasar
la carga apropiada del material al que se quiere afiadir los aditivos.
por la linea de contacto que hay entre rodillos varias veces hasta
que se caliente, se reblandezca y forme una banda suave alrededor
de uno de los rodillos. A menudo se calientan previamente los
rodillos mediante vapor o con aceite calentado por electricidad. la
temperatura va a depender de las propiedades individuales del
material. Seguidamente la mezcla cruzara al transportador para
cortarla en pedazos de 40-50 centimetros, esto se ubicara

manualmente a los moldes del area de prensa.
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Figura #1.3, Laminas de Caucho Natural y Sintético

Estas Laminas se prestan para la elaboracion de suelas y tapas en
una gran variedad de zapatos . Vienen con superficies lisas y
grabadas, las cuales tienen ciertas ventajas entre ellas un alto
contenido de caucho natural, alta resistencia a la abrasion,
flexibilidad, variedad de disefios y colores y calibres, facilidad de

corte y manejo.

Para elaborar la suela de caucho la empresa PLASCACIA utiliza
una tecnica de Moldeo por Compresién que es la técnica mas
antigua para producir en masa materiales poliméricos ello se lo

realiza en los siguientes pasos :

1. El molde se sujeta entre las platinas calientes de una prensa

hidraulica.

: EMPUTADOR
of MECANICO

PLATIN At

JipP  PRESION
HIDRAULICA
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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.

La prensa cierra con presion suficiente para evitar o minimizar

la fuga de material en la division del molde.

El compuesto se reblandece y fluye para amoldarse al
recipiente entonces se produce el curado quimico conforme Ia

temperatura interna del molde se vuelve bastante alta.

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

termoestables, no es necesario.

La prensa se abre y se saca la pieza moldeada. Por lo comun,
se quita el molde de la prensa y se abre en el banco para
extraer la pieza moldeada. Se carga con un lote nuevo antes
de volver a colocarlo en la prensa para comenzar el siguiente

ciclo.

aucho
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Figura # 1.5 Suelas de Caucho



Estas suelas de caucho pasan al departamento de comercializacion
donde son vendidas para las artesanias y fabricante de calzado del
todo el pais. Las ventajas de este producto son alta resistencia a la
abrasién, no manchante, excelentes acabados, resistencia a la

deformacion por compresion, y variedad de tallas.

2.1.2 Materia Prima

La obtencion del monomero para la produccion de P.V.C. comienza
con la refinacion del petroleo, del cual se extrae el etileno que al
clorarlo directamente produce el 1, 2, dicloro etano. Al someter este
ultimo a una pir6lisis entre 300 y 600°C, se descompone en Cloruro

de Vinilo y acido clorhidrico.

La polimero resultante de la asociacion molecular del monoémero
Cloruro de Vinilo, se denomina con las siglas P.V.C. , que se origina
de la palabra en ingles “Polyvinyl Chloride”, cuya traduccion al

espanol es Cloruro de Polivinilo.

La materia prima (PVC 440) utilizada para la fabricacion de tuberias
esta compuesta basicamente por quimicos que son importados de
distintas empresas Petroquimicas de Colombia, México, Venezuela
o Estados Unidos.

La empresa siempre cuidd no procesar mas de un 20% de material

remolido con materia virgen , aunque el uso final determina el
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2.1.2.1. Propiedades de la Materia Prima

a). Resinade P.V.C

El PV.C. es un polvo blanco, inodoro e insipido, fisiolégicamente
inofensivo. Es un material quimicamente resistente a liquidos
corrosivos, soluciones basicas y acidas , aceites, detergentes y agua
, de alli se justifica su aplicacion en tuberias para la conduccién de
agua y drenaje entre otros. Tiene un contenido tedrico de 57% de
cloro, dificilmente inflamable, no arde por si mismo. La estructura de
la particula a veces es similar a la de una bola de algodoén. El
diametro varia dependiendo del proceso de polimerizacion.

En el proceso de suspension se obtiene particulas de 80 a 200
micras, y la configuracion de las particulas de P.V.C. varia desde

esferas no porosas y lisas hasta particulas irregulares y porosas.

Por otra parte la propiedades fisicas son extremadamente versatiles,
ya que se pueden formular compuestos rigidos para la fabricacion
de tuberias de alta presion o silla de jardin; compuestos flexibles
para producir mangueras de riego o0 pelotas infantiles; compuestos
resistentes a la abrasion , como una suela de zapato deportivo o
loseta para el piso: 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 fisicas finales,
como flexibilidad, procesabilidad y aplicacion para un producto

determinado.
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En el mercado del plastico existe una gran variedad de resinas de
P.V.C.. Para identificarlas se recurre a su valor K, que es una forma
practica de presentar su viscosidad inherente. Comercialmente los
valores K varian de 43 a 84 unidades. El valor K es mayor conforme
aumenta la viscosidad. Sus propiedades fisicas cambian de acuerdo

a su peso molecular o viscosidad inherente.

El P.V.C. es un polimero termoplastico , capaz de cambiar su forma
y estructura al variar su temperatura. Por si solo es el mas inestable
de los termoplasticos, pero con aditivos es el mas versatil, ya que
puede ser transformado por varios procesos en una infinidad de
productos utiles. Por su consumo, ocupa el segundo lugar mundial
detras del Polietileno.?

En Plascacia utilizan el PVC 440 de PETCO que es una resina de
peso molecular intermedio, producida por el proceso de suspension.
Por sus caracteristicas de poca porosidad y alta densidad aparente,
el PVC 440 se recomienda para producir compuestos usados en la
extrusion de tuberia y perfiles rigidos, especialmente en extrusoras
de doble tornillo, en las cuales se consigue un aumento apreciable

de produccion. (Ver Tabla #1).
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TABLA # 1

Propiedades Fisicas de PVC.440 Normas
Apariencia Polvo Blanco

Densidad Aparente 540g/ | (£30) ?ssgnmoggc%gss
Valor K 66 (= 1) e

I": ’5‘32" ;::at::ic: ]:u (0.420 mm) bt g o ';gff

% que pasa tamiz 200 (0.074 mm)

Contenido de Volatiles 0.5% mix. i)
Contenido de Monémero Residual < 1.0 PPM i
Fuente., PETCO Internacional

2.1.2.2. Aditivos para el compuesto de p.v.c. CIB ESPOL

Propiedades de la Formulacion

Cuando se formula un compuesto de P.V.C., es indispensable |a
integracion de aditivos adecuados que ayuden a mejorar Su
procesamiento, presentacion y aumentar su resistencia en medios

externos.

Los aditivos deben de cubrir como minimo los siguientes: tener
facilidad de dispersion en el plastico, estar debidamente apegados a
las regulaciones de la SSA de México, 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 apariencia y toxicidad , o provocar problemas de salud al

usuario. La cantidad de aditivos se especifica en funcion de cien



partes de resina (phr en ingles), por la facilidad del manejo de

cantidades.

2.1.2.3 Clasificacion de los Aditivos para el P.v.c.

Los aditivos se incorporan a la resina , antes y durante su

transformacion, son de dos tipos :

« Aditivos de Procesos.- Facilitan el procesamiento de
los plasticos, evitan la adhesion de éstos a las partes
metalicas de las maquinas y la degradacion quimica,
entre otras funciones. Estos son:

a). Estabilizadores Térmicos

b). Lubricantes

c). Anti-oxidantes

d). Modificadores de Viscosidad

f). Agentes deslizantes

o Aditivos Funcionales.- Sirven para modificar las
propiedades de los plasticos y para protegerios de los
factores externos, como la luz solar, fuego vy

microorganismos. Estos son:

a). Plastificantes

b). Absorbedores de Luz U.V. $qup[
c). Modificadores de impacto g; ) E
d). Cargas | N

e). Agentes de acoplamiento CIB ESPOL

f). Agentes de entre cruzamiento



(9]
n

g). Agentes antiestaticos

h). Agentes antibloqueo

j). Deactivadores de metales
k). Pigmentos

I). Supresores de humo

m). Agentes espumantes

n). Fungicidas

0). Blanqueadores opticos
p). Aromatizantes

a) Carbonato de Calcio

El carbonato de calcio pertenece al grupo de los aditivos funcionales
CARGAS que se utilizan para mejorar las propiedades fisicas y
quimicas de los compuestos de PV.C. Este es uno de los
polimeros mas utilizados con 0.07 a 50 1 de tamano. También se
usan para bajar costos en algunos casos y en otros para

proporcionar ciertas propiedades de flujo.

/

Fibrosa Fibra de vidrio Aumenta la resistencia a la

Tension y a la compresion

CARGAS ¢~ Carbonato de Calcio | Reducen la expansion Térmica
|NORGA>~\<} Talco Aumenta el HDT
No Fibrosa Silicia Aumenta resistencia quimica
Alumina < Reduce contraccién de moldeo
Arcilla Reduce costos
Aumenta la rigidez
K Y
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b) Cera Parafinica

Pertenece al grupo de los Aditivos en Procesos (Lubricantes
Externos) mejoran la procesabilidad de los polimeros y realizan
varias funciones:

e Reducen la friccion entre las particulas del material,
minimizando el calentamiento y retrazando la fusion
hasta el punto 6ptimo.

» Reducen la viscosidad del fundido, promoviendo el
flujo adecuado del material.

o Evitan que el polimero caliente se pegue a la

superficies del equipo de procesamiento.

La cera parafinica presenta pesos moleculares desde 300 a1 1500 y
temperaturas de fusion de 65 a 75° C. Existen de estructura lineal
que son mas ramificadas, cuya cristanilidad es menor y los cristales
mas pequefios , se les denomina ceras microcristalinas. Se usan

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

c) Cera Polietilénica

Las ceras de Polietileno se utilizan para la extrusion de productos
rigidos en dosis hasta de 0.3 pcr, en el moldeo por inyeccion, hasta
1.0 pcr y en P.V.C. semirigido y flexible, hasta 0.5 pcr. La cera
polietilénica estda en el grupo de los lubricantes externos
caracteristicas ya entes mencionadas, sin embargo, una diferencia
entre |la cera parafinica y la polietilénica es que a temperaturas altas

estas son mas efectivas en su fusion.

©
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d) Estearato de Calcio

El estearato de calcio funciona como un lubricante interno. son
compatibles con el P.V.C. | sirven para reducir la friccion entre las
moléculas de polimero la viscosidad del fundido y la resistencia al
flujo. Los lubricantes internos controlan el calor generado
internamente en el material fundido, forman una pelicula entre el
material y las partes metalicas de la maquinaria para que se deslice
sin que exista friccion. Se usan en dosis de 0.2 a 0.8 pcr. de

concentracion.

e) Estabilizantes

El PV.C. es un termoplastico muy sensible al calor. Su
descomposicidn se manifiesta por un cambio de color . olor
desagradable y disminucion de sus propiedades. Por esa razén es
necesario utilizar estabilizantes de calor como estearatos de calcio y
Zinc , que sustituyan al cloro expulsado , estabilicen la molécula y
eviten pérdidas de propiedades.

f) Titanio

Este es un agente de acoplamiento que ayuda a las cargas a
incorporarse a nivel molecular, mejora la dispersion de las particulas
aglomeradas y aumenta las propiedades mecanicas y de
procesamiento. Este puede usarse en concentraciéon de 0.2 al 20
pcr. De acuerdo a las propiedades finales del producto.

g) Negro Humo
Son materiales de cargas organicos no fibrosos, estos tienen ciertas
caracteristicas, disminuyen resistencia al impacto, disminuyen
resistencia al medio ambiente. Se utilizan para mejorar la
propiedades fisicas y quimicas del compuesto P.V.C..

CIB ESPOL



h) Colorante Azul

Sirven para proporcionar color a los plasticos y apariencia
agradable. Se caracterizan por ser sustancias sélidas muy finas e
insolubles, que con un vehiculo adecuado desarrollan color. Se
conocen como pigmentos o colorantes en el mercado existen
distintas preparaciones de pigmentos liquidos y soélidos. La
concentracion para P.V.C. son de 0.1 pcr para entonar y hasta 20
pcr para intemperie.

En el caso del colorante Azul se puede utilizar QOrganico como el
azul de etalocianina o inorganico como el azul de hierro. La
diferencia de estos dos es principalmente el costo los inorganicos
tienen un bajo precio ademas de tener propiedades de resistencia
de calor estabilidad a la intemperie mientras que los organicos
presentan propiedades como excelente brillo, buena transparencia,
baja estabilidad de calor facilidad de dispersion pero su costo es
mayor, por lo tanto, todo dependerd de la calidad que opte la
industria.

2.1.3 Maquinarias y Equipos

2.1.3.1 Maquinarias utilizadas en el proceso de tuberia
P.V.C. para desagiie

La fabricacion de la tuberia de desagle se la realiza con una
extrusora que permite fabricar tubos de diametros que van desde los
60 mm hasta los 190 mm. (Ver tabla # 2 )
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TABLA #2

Equipos de Linea de Extrusion Tuberias de Desagte 60 a 190 mm)

Turbo Mezclador de PVC 1500 Kgs./hora

1)
2) EXTRUSORA 1500 Kgs./hora

2.1) Tolva Daosificadora 200 Kgs.

3) Tornillo Extrusor v Cabezal 13 zonas

1) Tina de Enfriamiento 7.5 HP de 4 Bombas

) Tina para Enfriamiento de TUBOS con Bomba de 2Hp

6) Haladora de Orugas 1.5 HP

7) Cortadora de Tubos de 7.5HP

3) Impresora, 1/ 1 Hp.

©) Mesa Apiladora de Tubos

Figura# 1.6 LINEA DE EXTRUSION

Cuando se conoce los tipos y las cantidades exactas de los aditivos

que van a ser adicionados a la resina de P.V.C_ , la siguiente etapa

consiste en mezclarlos perfectamente con él. tomando en cuenta el

orden de su incorporacion para evitar la interferencia de unos con

otros. También se requiere 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

tuberias la presentacion del compuesto es en polvo por lo tanto el

mezclador utilizado sera el de compuestos secos.
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1) Turbo Mezcladora de PVC

Se emplea para mezclar la resina de suspension , con los aditivos
para la formulacion del compuesto de P.V.C. Cuando termina la
operacion de mezclado, se obtiene un polvo o compuesto seco, listo
para su transformacion a pesar de emplear plastificantes
estabilizadores y lubricantes liquidos. Esto se debe a la generacioén
de calor provocando que la resina de P.\V.C. absorba los liquidos. EI
mezclador tiene las siguientes caracteristicas:

 Es de origen TAIWANES

» Capacidad : 1500 Kgs./hora

* Motor eléctrico BASH de 125 HP de Potencia

e Tension: 240/440 Voltios

¢ Dimensiones generales 2,30 x 1,70 x 0,9 mts

e Tangue enfriador Me. 7,5 HP. Tension 220/380 Voltios

Linea de Extrusion y Equipo Complementario

Generalidades

Las piezas en contacto directo con el P.V.C. caliente deben estar
protegidas del ataque de acido clorhidrico que se desprende por
degradacion de P.V.C. . Por ellos las caracteristicas de estas
maquinarias es que deben ser de acero inoxidable al alto cromo.

2) Extrusora

La extrusora consta de un eje metalico central llamado husillo o
tornillo, instalado dentro de un cilindro metalico revestido con una
camisa de resistencia eléctrica. En un extremo del cilindro se

encuentra un orifico de entrada para la materia prima, donde se
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instala una tolva de alimentaciéon, generalmente de forma cénica. En
la punta del husillo, se ubica la salida del material extruido y el dado
que forma finalmente al plastico. La extrusora de PLASCACIA
cuenta con las siguientes caracteristica es de origen TAIWANES vy

tiene un capacidad de 1500 Kgs./hora.

2.1) Tolva Dosificadora

Es el deposito de materia prima en donde se colocan los pellets o
polvos de material plastico para la alimentacion continua del
extrusor. La tolva tiene una capacidad de 200 Kgs, es de tipo conica

y tiene un motor eléctrico con reductor.

2.2 ) Cabezal Calibrador Intercambiable

Con una estructura metalica de apoyo, este es un equipo
independiente para la produccién de tuberias de diametros entre 200
a 400 mm, el mismo que ayuda a calibrar el diametro exterior de la

tuberia.

3) Tornillo Extrusor y Cabezal

El Cabezal con moldes intercambiables de acuerdo a diametro de
tuberia a procesar de la extrusora tiene 13 zonas de calentamiento
de diversas temperaturas cabezal para zonas 3,4 56,7 y 8 Tornillo
para zonas 9,10,11,12y 13.

4) Tina de Enfriamiento

Son tinas de enfriamiento cerrado con instalaciones de agua fria a
presion para flujo 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 dimensiones son 6 mts de largo x 0,90 mts

de diametro
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5) Tina para Enfriamiento de Tubos

Son de formar circular con bombillas presurizadas de 1 2" en total
150 bombillas que cubre de agua fria al tubo de PV.C. que se
desplaza en el interior. Contiene una bomba de 2Hp. y es de

estructura de Acero inoxidable.

6) HALADORA DE ORUGAS

Sirve para la traslacion de los tubos que salen de las tinas de
enfriamientos. Contiene en su interior 6 lineas de orugas de caucho,
ademas tiene un motor de 1.5 Hp. Sus diametros son de 2,85 x 1,90

X 2 mits.

7) Cortadora de Tubos

Sirve para cortar tuberias mediante sistema electro neumatico,
equipada con mandril giratorio cuchillas de carbono de tungsteno. Es
regulable de acuerdo al diametro del tubo.

8) Impresora.
La impresora para tubos esta compuesta de un cilindro impresor de

caucho. Contiene un motor eléctrico de %" Hp.

9) Mesa Apiladora de Tubos
Sirve para desplazar automaticamente las Tuberias P.V.C. cortado a
un costado de la mesa. Lleva cilindros neumaticos posicionadores

de tubos, una estructura metalica y emisores infrarrojos

POLTSCKICH DEL JTORAL
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Figura # 1.7 Mesa Apiladora de Tubos

La empresa adicionalmente tiene moldes para cada proceso de
Extrusion todo depende del requerimiento deseado por la demanda.
Ademas cabe acotar que la empresa cuenta con un Taller de

Matriceria lo que le permite fabricar sus propios moldes a un menor
costo.

PLASCACIA | cuenta ademas con equipos complementarios para los
procesos de reciclaje de desperdicios de PV.C. como son
Extractora neumatica de viruta, los molidos pulverizadores, entre
otros.

2.1.3.2 Maquinarias de Procesos de Tuberias P.V.C. para
Riego

Enla fabricacion de tuberias para riego las caracteristicas fisicas y
mecanicas de los equipos de este proceso pueden ser iguales a el
proceso productivo de las tuberias de desague. La diferencia
radicara en la capacidad de las maquinarias comprada por la
empresa para dicho proceso. (Ver tabla # 3 ).
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TABLA #3

Equipos de Linea de Extrusién Tuberias de Riego de 90 a 400 mm.

1) Turbo Mezcladora de PVC 1000 Kgs./hora

2) EXTRUSORA 1000 Kgs./hora Kw, motor.300 . Rpm 85
2.1) Tolva Dosificadora 150 Kgs.

2.2) Tornillo Extrusor y Cabezal 8 zonas

3) Tina de Enfriamiento motor. 7,5HP de 4 Bombas

1)} Tina para Enfriamiento de TUBOS con Bomba de 2Hp FW

5) Cabezal Calibrador Intercambiable para Tuberias entre 200 a 400 mm.

) Haladora de Orugas 1.5 HP

7) IMPRESORA. 1/ 1 Hp.

3) Cortadora de Tubos  tuberias de 60 mmm. A 160mm. D. ,3HP

) Cortadora de Tubos Tuberia € 160 mm. D. . 5 HP.

10) Mesa Apiladora de Tubos

1 1) Tablero General de Control ,
12) MOLDES 36 u. Para Tuberia de 20 a 400 mm

CIB ESPOL
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3. EVALUACION DEL MERCADO

3.1. Estructura de Mercado

Los datos de la investigacion realizada en la industria de Tuberias y
Accesorios de P.V.C. establecen que ésta se compone de ocho
empresas (Plastigama, Plasticos Rival, Plastidor, Iquiasa,
Hidroplastro, Plascacia, Holviplas, Vitertubo), las mismas que
geograficamente se encuentran ubicadas en las principales ciudades
del pais como Guayaquil, Quito, Cuenca y Ambato. (Ver anexo #
1.6)

Segun la teoria Microeconémica®, hemos determinado que ésta
industria tiene una estructura Oligopé6lica con una empresa
dominante dentro de la misma; ya que de todas las empresas
participantes, sélo Plastigama, Plasticos Rival y Plastidor pusieron
en conjunto en el aflo 2001 una produccion de 15.552 toneladas que
corresponde al 85.07% del total de la industria, y en lo que va hasta
mayo del 2002 han puesto en el mercado una produccion de 11.790
toneladas que corresponde al 89.8% del mercado en total.

Sin embargo, Plastigama es la empresa dominante ya que posee |a
mayor participacién con un 49.25% en el afio 2001 y 59.11% en el
afio 2002; su inmediato competidor Plasticos Rival s6lo cuenta con

' Microeconomia de Pindyck. Cap. #12
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una participacion del 24.35% y 16.70% para los afos 2001 y 2002
respectivamente. (Ver anexo # 1.7 y Tabla# 4 ).

TABLA # 4
PARTICIPACION DE MERCADO
EMPRESAS Afio 2001 Ao 2002
Porcentaje Porcentaje

Plastigama 49,25 59,11
Rival 724,35 16,70
Plastidor 11,47 6,98
Iquiasa 5,40 7,69
Hidroplastro 3,27 4,93 o
Plascacia 3,12 3,10
l_lol\iplas 2,19 0,98 N
Vitertubo 0,96 0,551 N
Kilos 18282484,00 | 19758108, 00
;;neladas 18282, 48 19758,11 |

Elaboracién : Autoras

Siendo Plastigama la empresa lider del mercado, establece los
precios referenciales, es la Unica cuyos precios son los mas altos,
todas las demas empresas poseen precios que son inferiores hasta
en un 50% del referencial. Los precios de Plastigama también son
usados como referenciales para el calculo de costos del sector de Ia
construccion, lo que deja ver el poder de mercado de ésta empresa.
El precio del lider del mercado esta influenciado por la calidad, la
garantia, la investigacion, el desarrollo de nueva tecnologia en los
sistemas de tuberias y los afios de presencia en el mercado que
esta empresa tiene.

Los productos de esta industria ( Tuberias y Accesorios de PVC ),
son diferenciados en su calidad y en su forma dependiendo de Ia

empresa. Algunas empresas ofertan tuberias con normas
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nacionales (INEN) e internacionales (ISO) de estandares de calidad,
otras soélo ofrecen los estandares nacionales y unas pocas no
poseen ninguna norma de calidad. En cuanto a la forma del
producto existen varias dependiendo del sector al que se atienda
(Construccion, Agricola o Infraestructura) y de la empresa que lo
atienda, ya que en el mercado se encuentran tuberias con medidas
que van desde los 20 mm hasta los 400 mm que pueden ser lisas,
corrugadas, etc.

Existen algunas barreras que van de menor a mayor grado para el
ingreso a esta industria. Econémicamente una de las mas fuertes
que debe enfrentar la empresa recién llegada al mercado es la que
impone Plastigama a través del goce de economias de escala, ya
que ésta le permite (y de hecho ya lo hizo) bajar el precio de uno o
varios de sus productos de manera significativa, ocasionando

perdidas al recién llegado y por lo tanto su salida del mercado.

Financieramente se requiere de una inversion de capital
aproximada de un millon y medio de dolares para iniciar la
produccion de tuberia con tecnologia de vanguardia, ya que sélo la
adquisicion de una extrusora de paquete ronda la cifra de los $
800.000 ddlares, también es posible iniciarse con tecnologia usada
cuyos costos son inferiores hasta en un 60% de las nuevas: sin
embargo, aun con una maquinaria se es nadie en el competitivo

mercado.

No existen barreras legales en el pais para la produccién de
Tuberias de P.V.C., por lo que cualquier inversionista que posee los
recursos suficientes, puede ingresar y salir libremente del mercado.

Por otro lado, existe también la presencia de Ordenanzas

SPO,
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Municipales que regulan a la industria desde el punto de vista
Ecologico al menos en las ciudades principales; como es légico en el
Ecuador, aun no todas las empresas cumplen con éstas. La
presencia de las barreras anteriormente mencionadas, es lo que ha

permitido a estas empresas obtener significativas utilidades.

3.2. Analisis de las Cinco Fuerzas de Porter

Segun Michael E. Porter, destacado tedrico de la estrategia
competitiva de la Universidad de Harvard®, el analisis minucioso de
cinco fuerzas que interactuan en la industria, permite conocer en
detalle a los competidores de una empresa. Estas son: Rivalidad
entre los competidores, Amenazas de nuevos participantes,
Amenaza de productos y servicios sustitutivos, Poder de negociacion
de los proveedores y Poder de negociacion de los compradores. A

continuacion 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
industria transformadora de materia prima que no se produce en el
pais, la participacion de mercado de cada empresa se la mide en
funcion de la importacion de Policloruro de Vinilo obtenida por
Polimerizacién en Suspensién, que se detalla en el Documento

Unico de Importacién (DUI) del importador. (Ver anexo # 1.8 )

! Competitive Strategy. Pp. 7-33
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En el afo 2001, Plastigama, Rival y Plastidor eran las principales
empresas del mercado con una participacion del 49.25% 24.35% y
11.47% respectivamente, por lo que en conjunto representaron el
85.06% del mercado. es decir, extrusaron 15552 toneladas.
Plascacia por otro lado, tenia una participacion del 3.12% del total
con una extrusion de 570 toneladas en el 2001 y 612 en el 2002 (Ver
anexo #1.7)

Para el afio 2002 las participaciones han variado. algunas empresas
ganaron mercado como es el caso de Plastigama, , Iquiasa e
Hidroplastro; otras redujeron su participacién como Plastidor, Rival,
Plascacia, Holviplas y Vitertubo. (Ver grafico # 1 )

En el afio 2001 la Industria de Tuberia de P.V.C. utiliz6 el 56.01%
(18.282,5 toneladas) del total de Policloruro de Vinilo importado:; sin
embargo, en el 2002 se habrian importado en total 19.758 11
toneladas de las cuales el 79.24% fue destinado al sector de
Tuberias de P.V.C. Como se puede observar, la Industria cada afio
absorbe un mayor porcentaje mayor del total de importaciones.
GRAFICO # 1

g e

. BPlastigama BRival  OPlastide Olquiasa
‘B Hidroplastro B Plasnorsa BHolviplas  OVitertubo

Fuente: Empresa de Manifiestos de Importacién

* Informacién de Enero a Mayo del 2002
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La capacidad instalada del sector es considerable, ya que
actualmente cuenta con 38 maquinas para la elaboracién de tuberias
y accesorios de P.V.C. siendo Plastigama y Rival las empresas
lideres con 13y 7 maquinas respectivamente. (Ver Tabla # 5)

TABLA # 5
CAPACIDAD INSTALADA EN LA INDUSTRIA DE
TUBERIA DE P.V.C.*
Total de Total de
B Migquinas Fatpeesa Miéquinas
Plastigama [ Hidroplastro tho) 3
[Rival (Cuenca Plascaua 2
Plastidor 2 |Holviplas (*\mbat 2
[quiasa Vitertubo 2
Totnl del Sector 38

Fuente: Investigacién de mercado
*Incluye extrusoras e inyectoras.

La mayor parte de las empresas importaron sus maquinarias a
inicios de la década de los noventa, por lo que en su mayoria el
mercado cuenta con buena tecnologia que proviene en su mayoria
de Taiwan, EE.UU. e ltalia. Todo esto es un indicador de las
empresas para establecer que existen éxpectativas a futuro que le
permitan al sector un mayor crecimiento. (Ver anexos # 1.9 y#1.10)

3.2.1.1. Sectores atendidos
La produccién de la Industria de Tuberias de P.V.C. se dedica

totaimente a atender tres sectores que son: Construccion, Agricola e

Infraestructura. El sector de la construccion  es el que mayor
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demanda tiene con un 41% de la produccién total le siguen el sector
de infraestructura y sector agricola con un 35% y 24%
respectivamente (Ver anexo # 1.11).

Plastigama, Rival, Plastidor e Iquiasa atienden a los tres sectores
con toda la gama completa de tuberias y accesorios, los pequenos
como Plascacia s¢lo atienden la demanda de construccion y agricola
y en algunos casos se atiende s6lo a un sector como lo hace
Vitertubo. Las empresas de menor participaciéon no ofrecen toda la
gama de tuberias y accesorios. (Ver Tabla#6 y 7)

TABLA # 6
SECTOR DE LA SECTOR SECTOR
EMPRESAS CONSTRUCCION AGRICOLA (TM) INFRAESTRUCTURA
- (™) (TM)
Plastigama 0,45 0,20 0,35
Plastidor 0,13] 0,1 B 0,70
lquiasa 0,60 0,3 0,10
| Rival 0,50 0,3 0,15
Plascacia 0,25 0,7 -
Hidroplastr ) 0,80 Q2
Holviplas 0,60 0.4
Vitertubo 1,00|

Fuente: Investigacién de mercado-Participacién por Sectores

El sector de la construccién es atendido por todas las empresas

de la industria. Este sector demanda tuberia que es utilizada para
varios usos como instalaciones sanitarias, eléctricas, entre otras;
tambien se utiliza |a tuberia de presién en diametros pequenos para
instalaciones de agua potable. Dentro de este sector, Plastigama
sigue liderando con el 56% seguido de Plastidor e lquiasa con un
18% y 7% respectivamente. Plascacia tiene una participacion del
6% del mercado después de Rival que también tiene el 7%.

Q)SPO
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TABLA # 7
"ORCENTAJE SECTORES ATENDIDOS EN LA INDUSTRIA]
SECTOR DE LA| SECTOR SECTOR
EMPRESA  CONSTRUCCIONAGRICOL INFRAESTRUCTURA
(™) | (™) (TM)
lastigams | 056 | 043 [ 051
val —L 018 | B15 043
astidor . 007 0.15 0,04
uinsa 0,07 0,13 002
Mroplase 006 | 008 | 000
asnorsa 0,03 0,02 | 0.00
olviplss 002 | 002 | 000
itertubo ) ] 0,02 000 | 0,00
RCENTAJE 1,00 100 | 100

Elaboracion: Autoras

El sector agricola es atendido por todas las empresas de la

industria, con excepcion de Vitertubo. FEste sector demanda |a
tuberia de presion (también conocida como riego) de todas las
medidas y resistencias segun los requerimientos de los cultivos, que
en la mayoria de los casos son tecnificados. Nuevamente aqui
Plastigama tiene |a mayor presencia con el 43%. Plascacia solo
tiene una participacion del 2% del total y no brinda asesoria técnica.
(Ver grafico # 2).

El sector de infraestructura solo es atendido por cuatro empresas

(Plastigama, Rival, Plastidor e Iquiasa). Este sector utiliza tuberias
de alta tecnologia para desarrollo de sistemas de alcantarillado,
ductos telefénicos, ductos electricos, etc. Estos son adquiridos
generalmente por gobiernos seccionales y empresas constructoras
para desarmollo de proyectos. En éste sector existe una competencia
muy fuerte entre Plastigama y Rival, yaque poseen el 51% y el 43%
respectivamente. Las dos eémpresas restantes que también proveen

<SP0,
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a este mercado, tienen participaciones minimas del 4% en el caso
de Plastidor y del 2% en el caso de Iquiasa.

GRAFICO # 2

0% 0%  20%  30% 40% 50% 60% TO%  80% O0%  100°%

TONELADAS DESTINADAS
B Plastigama BRival OPlastidor Olquiasa B Hidroplastro
B Plasnorsa HHolviplas OVitertubo

Fuente: Empresa de Manifiestos de Importacién y Consulta a las Empresas.
* Informacién disponible hasta Mayo del 2002

También varias de estas empresas proveen al mercado externo
como Plastigama que exporta a Pert y Colombia sus tubos Novaloc
para alcantarillado, Iquiasa exporta a Colombia el Hidrotubo (Hidro-
3) para agua caliente y Hidroplasto exporta el (Hidro-gol).

3.2.1.2. Precios de los productos

La fluctuacion del precio de venta de tuberias respecto a las
eémpresas se muestra bastante irregular, ya que para una
determinada medida existen divergencias de hasta un 50%. Estos

factores se producen debido a las diferencias en tamano, peso,

<SPO;
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composicion quimica y resistencia de las tuberias, a mas de los
gastos administrativos que cada empresa enfrenta.

La fluctuacién del precio de venta respecto al tiempo se observa

bastante estable ya que solo experimenta cambios una 0 dos veces

al aflo, a pesar de que el mismo depende en gran medida de los
precios de la resina de P.V.C., sustancia que en Ia formulacion

quimica para la fabricacién representa el mayor porcentaje. Esto

permite observar que

las empresas sj

poseen margenes

considerables de utilidad que les permite amortiguar las variaciones

bruscas que experimenta el precio de la resina en el afio.

TABLA # 8
COMPARACION DE PRECIOS EN LA INDUSTRIA DE TUBERIAS DE P.V.C.*
EN MILES DE DOLARES
Desagiie Presion
( [ T J 0]
EPTSSS | tiomm x3 160 mm x %02 16/ 90 mm x e -:::::
MPa MPa
| 749 19,00 | 27, | 27,28 | 34,64 1 7, 4,77 | 39,79
| 448 110,78 | 13,00 | 2520 3,00 | 20,00 oo
| 6,40 15,10 | 16,49 | 20.44 14 05 22,81 P7,97
| 585 [ 1349 | 14,87 18,92 #61 21,60 27,78}
7,80 | 1568 | 20,60 | 25,60 | 20,10 | 30.60 E@O
4,49 10,40 | 1285 | 17,00 | 13,10 | 19.50 b3 40
— e gﬁﬁlﬁflﬁtﬁ,%ﬁié
= Z = I = -

Fuente: Cotizaciones realizadas a
* Precios de agosto del 2002. No incluyen IVA

las empresas via fax para

las medidas que produce Plasnorsa.

" Vitertubo produce en medidas mas pequefias para ducto de cable eléctrico.

Algo muy interesante en este sector, es que los precios en cada tipo

de tuberia no son simetricos de acuerdo a Ia participacion de

mercado que posen las empresas como es el caso de Rival, donde

siendo la segunda en participacion total tiene precios en algunos

$5P0;
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casos inferiores a los de Plastidor o Iquiasa que estan en segundo y
tercer lugar. (Ver Tabla # 8).

Dentro del mercado el precio referencial lo establece Plastigama,
que como podemos observar es el mas alto en la mayoria de las
lineas de tuberias y en varias ocasiones esta lo ha utilizado como
barrera para frenar la entrada o ampliacion de alguna empresa a
través de una disminucion importante en el precio. Plastigama
controla todo su sistema de precios de tal forma que el vendedor al
menudeo no esti en la Capacidad de alterarlo, ya que este ha
recibido de antemano el respectivo descuento que puede llegar
hasta un 15% dependiendo del cliente.

Otras empresas como Iquiasa establecen precios superiores al de
Plastigama, pero ofrecen ‘grandes descuentos’en la venta de sus
productos de tal forma que el precio final siempre es inferior, lo que

en otras palabras equivale a una estrategia de venta.

3.2.1.3. Canales de distribucion

Los canales de distribucion en la Industria de Tuberias de P.V.C.
varian de una empresa a otra, en funcion de la zona geografica en
donde esta ubicada Ia empresa, el tamafo de la misma y del sector
al que éstas atienden.

POUTECKICA DRI LITORAL
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FIGURA # I.L§ CANALES DE DISTRIBUCION

Sector ¢ " Sector
Construccion Se Agringia Infraestructura
i_ Empresa _-I I_ Empresa [ 7 Empresa ]
E 7astr1buidor ] Distribuidor |Gobierno Seccmhale 5
i l Erandes Contratista

[_ Ferreterias Agricultor
[ rerret = S

Constructor ]

El sector de la construccion generalmente se atiende a través de
distribuidores en todo el pais, éstos a su vez proveen a las
ferreterias y éstas al consumidor final. Todos los distribuidores de
Plastigama son independientes de la empresa, no asi en los otros
casos que cuentan con puntos propios de ventas al mayoreo y
colocan el producto en el mercado a través de vendedores,
atendiendo directamente a las ferreterias o al consumidor final en

ventas al menudeo. (Ver Figura # 1.8).

En el sector agricola las ventas se hacen a través de distribuidores,
los mismos que proveen a las haciendas o fincas. Plastigama vende
sus productos con distribuidores de caracteristicas iguales al sector
de la construccion pero con la diferencia de que éstos estan
obligados a brindar asesoria técnica para la aplicacion de sistemas
de riego en los cultivos. Los distribuidores de las otras empresas son
propios y éstos brindan directamente |a asesoria a los agricultores.
En el caso de Plascacia y Holviplas, las ventas son directas con el
agricultor, sin intermediarios.

En el sector de desarrollo de infraestructura, las empresas que lo

proveen (Plastigama, Rival, Plastidor e |Iquiasa) negocian

<SP0
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directamente con los clientes que son los gobiernos seccionales y
los grandes contratistas, ya que éstos siempre representan fuertes
ventas.

Geograficamente la red de distribuidores de las empresas
productoras de tuberia P.V.C. es |a siguiente:

v Plastigama llega a Guayaquil, Quito, Cuenca, Loja,
Machala, Azogues, Ambato. Santa Elena, Pasaje,
Guaranda, Riobamba, Ibarra, Milagro y Galapagos: y el
resto del pais lo cubre a través de Disensa

* Plasticos Rival tiene distribuidores propios en: Cuenca,
Guayaquil y Quito, y las demas sectores lo atiende por
pedidos directos a través de sus vendedores.

v Plastidor s6lo comercializa su producto a través de la
venta directa con sus vendedores. no tiene puntos de
venta propios.

v Iquiasa solo atiende con representantes propios en
Guayaquil y Quito, en otras ciudades vende a través de
pedidos directos.

- Plascacia atiende a Guayaquil, Milagro y Ambato a
traves de ventas directas.

v Hidroplastro cubre a Quito, Guayaquil y Cuenca a
través de su propio distribuidor que es Israriego y éste
a su vez utiliza sus propios puntos de venta para llegar
a los sectores agricolas, donde tiene una alta
presencia.

- Holviplas distribuye en Ambato y Guayaquil de manera
directa, para otras ciudades lo hace s6lo por pedidos.

v Vitertubo distribuye en Guayaquil y cantones aledafios
pertenecientes a la provincia del Guayas.

CIB ESPOL
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3.2.1.4. Normas de calidad Yy garantias

En Ecuador, las Tuberias de P.V.C. estan reguladas por el Instituto
Ecuatoriano de Normalizacién (INEN), la misma que establece las
normas obligatorias para la comercializacion de tuberias. Las
normas INEN se aplican segun el uso al que se destine la tuberia,
que puede ser: conduccion de agua limpia, servida y ventilacién: o
segun las caracteristicas requeridas en el producto, como son-

resistencia a golpes, a la presion, al fuego, etc.

En el caso de tuberias para uso sanitario, la norma que se debe
cumplir es la INEN 1374 la misma que esta basada en normas I1ISO
(por eso es milimétrica). Esta norma clasifica en dos tipos a la
tuberia sanitaria:

Tipo A: Para sistema de ventilacion.

Tipo B: Para sistema de desagiie, evacuacion de aguas residuales,
aguas lluvias, aguas negras y para alcantarillado en general.

El diametro nominal de estas tuberias se establece obligatoriamente
€n un rango de va desde los 50 mm hasta los 630 mm y el espesor
nominal de pared va desde los 1.5 mm hasta los 4.5 mm para el
caso de ventilacion y desde los 1.8 mm hasta los 12.4 mm para el
caso de desague. (Ver anexo # 1.12)

En el caso de tuberias de presion, la norma a cumplir es la INEN
1373 que también se basa en normas ISO, con la excepcion de Ia
tuberia de 0.5 MPa, 1a misma que debe cumplir la norma INEN 1369
Por no constar en la INEN 1373, Segun la norma INEN 1373, éstas
tuberias pueden ser utilizadas en sistemas de transporte de aguas

CIB ESPOL
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subterraneas o superficiales y ademas deben cumplir con la norma
INEN 1372.

El diametro nominal puede ser desde los 10 mm hasta los 1000 mm
y la presion va desde los 0.5 mm hasta 4.00 mm. (Ver anexos #1.13
y#1.14)

En cuanto a las caracteristicas requeridas, una de las mas
importantes es la de resistencia al reventamiento por presién, la
misma que estd regida por la norma INEN 502 La tolerancias
maximas admisibles en diametros exteriores y espesor de pared de
tubos de PVC rigido se especifica en la norma INEN 1370 (Ver
anexo # 1.15)

En la Industria de Tuberias de PVC. las empresas como
Plastigama, Rival, Plastidor, lquiasa e Hidroplastro, cumplen con
todas las normas INEN para tuberias de uso sanitario y presion.
Aquellas que ofrecen otras variedades de tuberias como Iquiasa
(Hidrotubo P.V.C.  telefénico ) y Plastigama (Tubo Novaloc
alcantarillado), también cumplen con las normas respectiva. Por otro
lado empresas pequefias como Plascacia, Holviplas y Vitertubo, no
cuentan con las normas INEN de calidad, lo que hace que éstas
tengan grandes desventajas en el mercado.

En cuanto a la garantia por defecto de manufactura, sélo las
primeras cinco empresas del mercado que cumplen con las normas
las ofrecen, unas en mayores proporciones que otras, por ejemplo,
Plastigama garantiza su tuberia en 50 afos de vida util, otras
ofrecen menores afios como Plastidor que garantiza su tuberia por 5

anos. Las pequefias como Plascacia, no brindan ninguna garantia.
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En general, las garantias ofrecidas no cubren las siguientes causas:
incorrecta manipulacién, mala instalacién, mal uso, o aplicacion

inapropiada.

3.2.2. Amenaza de Nuevos Participantes

Hemos determinado que las empresas que representan una
amenaza para el sector de Tuberias P.V.C., son todas aquellas que
actualmente se dedican a la fabricacion de productos plasticos
utilizando el proceso de extrusion y especialmente los que fabrican
tuberias con otros polimeros. Estas empresas tienen conocimiento
de las caracteristicas de la materia prima a usar, mantienen contacto
con proveedores, saben del proceso de elaboracion del producto,
tienen maquinarias como extrusoras que son elementales en el
proceso de fabricacion y sobretodo conocen del mercado del
plasticos (Ver Tabla # 9); sin embargo, la entrada al mercado de
Tuberias de P.V.C. al igual que otros mercados, esta regulada a
traves de las conocidas barreras de entradas.

TABLA #9
T
Alporplast Novaplast Plastigomez
Ansystem Pica ‘ Polimalla
Celoplast | Hidalplast | Plasticos del Litoral
Coerplast | Trilex Plasticos Ecuatorianos
Doltrex | Mercodesarrollo Progand
Empagplast | Merint del Ecuador Rhenania
_Expoplast | Plasticos Tropicales Tecnoplast
Fupel Plasticos Soria Reysac SPO

* Empresas que trabajan con proceso de extrusién.
Fuente: ASEPLAS
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Una de ellas es la utilizacion de Economias de Escala, la misma que
en este mercado Oligopdlico la tiene la empresa dominante
“Plastigama” .

Una mayor variedad de productos ofrecidos, la gran capacidad
instalada y la ventaja en la adquisicion de los precios de materia
prima, le permiten a Plastigama establecer estrategias que hacen
disuadir la participacion de alguna nueva empresa que pretenda

amenazar sus intereses.

Una de esas estrategias es la baja en los precios de sus productos
por algun tiempo determinado, lo que repercute sobre los ingresos
de las demas empresas del sector pero principalmente sobre el
recien llegado, ya que éste aun esta recuperando sus costos de
inversion que no le permiten entrar en una competencia a través del

precio.

Tambien la fuerte imagen de marca que tiene Plastigama establece
un elevado nivel de fidelidad entre los compradores los cuales

pueden ser poco sensibles a los argumentos del recién llegado.

Otras de las barreras para el nuevo competidor, son los altos costos
de inversion de capital en los que debe incurrir para entrar con una
participacion de mercado modesta. Esto implicaria un minimo de
cuatro maquinas y la construcciéon de infraestructura que con una
tecnologia buena implicaria una inversion que bordea los cuatro
millones de dolares® No existen restricciones gubernamentales

para invertir en este sector productivo.

<SP0,

" Estimacién del Ing. Carlos Alafa experto del mercado.
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3.2.3. Amenazas de los Productos Sustitutos

Generalmente las presiones competitivas aumentan conforme el precio
relativo de los productos sustitutos disminuyen y los costos de los
consumidores por cambiarse a otros productos baja. Las Tuberias de
P.V.C. hasta hoy han sido utilizadas en sistemas de conduccion de aguas
limpias y residuales, empotramiento de cables, ductos para ventilacion,
entre otros.

Uno de los productos que sirve para igual uso y que es muy utilizado en
paises del primer mundo, son los sistemas de tuberias elaborados con
Polietileno P.E., el mismo que en los ultimos afios ha tenido un
crecimiento acelerado en nuestro pais (Ver grafico # 3) debido a que
posee excelentes cualidades como el peso, la flexibilidad y la resistencia
a la corrosion; sin embargo, esta sujeto a los ataques de los
hidrocarburos.

La gran desventaja en |a tuberia de P.E. es Ia baja resistencia mecanica a
los esfuerzos y estructuras rigidas por lo que se la utiliza generalmente a
temperaturas de 120° F, otras de las desventajas son los altos costos de
produccion que segun investigaciones de los expertos se considera
demasiada cara para nuestro medio sj se trabaja con materia prima virgen
en su totalidad.

<SP0
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GRAFICO # 3

1998 1999 2000 2001 2002

Fuente: Banco Central del Ecuador
* Informacién disponible hasta Mayo del 2002. Partida arancelaria # 39011000

Actualmente existe un numero significativo de empresas que
fabrican tuberias de esta clase, entre las que estan: Plasticos del
Litoral, Plastigomez, Polimalla, Hidroplastro, Biplas, y recientemente
Plastigama que se encuentra fabricando este tipo de tuberia por
requerimientos de Interagua.®

También se encuentran en el mercado las mangueras negras de
P.E. que son muy utilizadas en nuestro medio debido a su bajo
precio; sin embargo, éstas son elaboradas con fundas recicladas
que generalmente provienen de desechos, por lo que no resulta
idonea para el uso humano.

Otro de los posibles sustitutos de la tuberia de P.V.C. es la tuberia
de Asbesto A.B.S., la misma que posee una alta resistencia al
impacto y ademas una mayor resistencia al calor después del P.V.C.

y el P.E. por lo que puede utilizarse a temperaturas superiores a los

" Informacién proporcionada por Plastigama SPO

CIB ESPOL
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180°F. La gran desventaja es su peso. Este tipo de tuberia
anteriormente era utilizada por el gobierno para desarrollar proyectos
de infraestructura, pero ultimamente han sido remplazada por
tuberia P.V.C.

Por ultimo estan las tuberias de metal llamadas tambiéen
galvanizadas, que debido a su peso, mayor nivel de corrosion,

inflexibilidad y altos precios, son de poco uso.

3.2.4. Poder de Negociacion de los Proveedores

Los proveedores de la industria de Tuberia de P.V.C. en general son
empresas del extranjero debido a que la resina de Policloruro de
Vinilo utilizada (obtenida por polimerizacion en suspension) es
elaborada en industrias petroguimicas no existentes en el pais; sin
embargo, existen empresas que se dedican a la importacion de
resinas y proveen a las mas pequenas del mercado, entre las que

estan: Marco Desarrollo, Nutec Representaciones, Quimandi, etc.

Los principales paises proveedores de P.V.C. para Ecuador son:
Colombia y Venezuela (Ver grafico # 4); sin embargo, la Industria de
Tuberia P.V.C. solo se provee de Colombia, Venezuela y Corea del

Sur, con el 75%, 24%, y 1% respectivamente.
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GRAFICO # 4

. BOTROS BMEXICO OESTADOS UNIDOS

| OCOREA DEL SUR OVENEZUELA O COLOM BIA

Fuente: Banco Central del Ecuador
*Informacién disponible hasta Mayo. Partida arancelaria # 39041020

Como se puede ver, Colombia tiene una ventaja potencial sobre las
empresas ecuatorianas productoras de tuberias, a traveés de la unica

empresa que vende la resina ‘Petroguimica Colombiana

S.A"(PETCO). Otras de las empresas que provee al sector es la
Venezolana “Petroquimica de Venezuela S A."(PEQUIVEN), ésta

provee menores cantidades que la anterior. (Ver anexo # 1.16)

Al ser poco el numero de proveedores, éstos tienen suficiente poder
sobre las empresas de la industria en la venta de materia prima, por
lo que éstos pueden elevar los precios lo suficiente y pueden
perjudicar de forma significativa la rentabilidad de sus clientes
potenciales.

<SP0,
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En cuanto al precio de la resina se observa bastante inestabilidad,
ya que dentro del afio este puede subir como bajar debido a que su
obtencion es a partir de los derivados del petréleo o el gas natural,

por lo que su precio es muy sensible.

Por otra parte, podemos observar que las empresas importantes en
el mercado como Plastigama y Rival tienen mejores ventajas. ya que
reciben descuentos por cantidad de los proveedores siendo
Plastigama la que obtiene el precio mas bajo.

Plastidor a pesar de que compra cantidades significativas de materia
prima, parece ser que no tiene buenos negociadores ya que en los

ultimos meses ha adquirido materia prima a precios mayores.

GRAFICO #5

Fuante Empren de Hanlﬂelto- de lmportlclén Partida mncela.fh 1] 39041020
Elaboracion: Las Autoras

%TM snﬂ‘pﬁ

FOLITECKICA DRL LTORAL

CIB ESPOL



A pesar de que lquiasa compra cantidades no tan grandes respecto
a los lideres, tiene una buena negociacion con sus proveedores y ha
obtenido precios que difieren poco del mas bajo. Plascacia, por ser
una empresa pequefa, no tiene capacidad de negociar sus precios
frente a los proveedores por lo que recibe poco o nada en
descuentos, dando como resultado mayores precios en la
importacion de P.V.C., lo mismo ocurre con Holviplas y Vitertubo.
(Ver grafico # 5).

3.2.5. Poder de Negociacion de los Fabricantes

Debido a que existe una concentracion de los proveedores de
materia prima y que la industria de Tuberias de P.V.C. s6lo se
compone de ocho empresas, éstas no tienen mayor poder de
monopsonio sobre las mismas, ya que PETCO y PEQUIVEN
tambien proveen de materia prima a otras empresas de sus propios
paises y de Ecuador para la fabricacion de otros productos plasticos
de P.V.C.

Se podria 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 cantidades que éste compra y a las buenas
negociaciones gue mantiene con las empresas productoras. Las
empresas que demandan pequefias cantidades del producto, no

tienen ningun poder para obtener mejores precios.

T
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3.3 ANALISIS SITUACIONAL DE LA OFERTA

3.3.1. Caracteristicas Actuales

La oferta en la Industria de Tuberias de P.V.C. esta determinada por
el total de materia prima importada y extrusada mas las
importaciones de tuberias de P.V.C. que las empresas en conjunto

han realizado en un determinado afo.

En los Ultimos afios, la oferta del sector se ha mantenido en un nivel
de crecimiento sostenible, ya que en el afio 1998 crecid 12%
respecto a 1997 por lo que fue un buen afo; sin embargo, en 1999
debido a la crisis financiera y econémica que vivid el pais, las
empresas redujeron su oferta y el sector decrecio el 20% causando
grandes pérdidas. Ya para el aflo 2000 y 2001 el sector se ha
recuperado satisfactoriamente con crecimientos del 10% y 18%
respectivamente. El alto crecimiento experimentado en el afio 2001
segun los expertos del mercado se debid a que existia una demanda
represada por efectos de la crisis que dejo obras inconclusas, por lo
que para éste afio se espera que el crecimiento se aproxime al 12%
similar al de 1998.

3.3.2. Proyeccion y Resultados Obtenidos

POUTBCRICA DEL JTORAL

CIB ESPOL
Para proyectar la oferta del sector hasta el afio 2007, se procedio a

formar una serie compuesta por las siguientes variables:
Importaciones de P.V.C. obtenido por suspension que cada empresa
del sector realizd en la ultima década (desglose de la partida
arancelaria # 39041020) e Importaciones de tuberias que eéstas



empresas realizaron en el mismo periodo (partida arancelaria #
39172300).

Con datos anuales desde 1990 al 2001, se procedié a realizar un
modelo general Autorregresivo y de Promedio Movil (ARMA), que a

decir de los expertos genera proyecciones bastante satisfactorias.’

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

siguiente modelo particular para la estimacion de la oferta:

D2LIMPS = - 0.958123AR(1) - 1.305925MA(2)
donde:
D2LIMPS: Representa la segunda diferencia del logaritmo natural
de las importaciones totales del sector.
AR(1): Determina que la proyeccion de importacion del afo
actual se encuentra influenciada por lo sucedido con la

importacién del afio anterior.
MA(2): Establece el promedio de los dos ultimos anos de las
importaciones sobre la proyeccion de la importacion

actual.

Los resultados finales se observan en la tabla # 10:

" Anilisis Econométrico de Greene. Cap. # 18
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TABLA # 10

PROYECCION DE LA OFERTA DE
LA INDUSTRIA DE TUBERIA DE P.V.C.*
|
Ado | Importacién Afio Importacién
1996 14374 | 2002 20677
1997 ] 15673 2003~ 21164
1998 17583 20044 24325
1999 ] 14005 20054 25341
2000 15809 | 2006 29760
2001 18713 2007~ | 29350

Fuente: Banco Central del Ecuador
Desglose de Partida Arancelaria #39041020 ¥ # 39172300

* Elaboracién: Las Autoras

Los resultados hallados en funcion de las importaciones anteriores,
establecen que la oferta (importaciones del sector) va a seguir
aumentando a tasas moderadas por o que se prevé un crecimiento
para este afo del 10.49%. Claro esta que esta proyeccion es bajo
condiciones normales, sin considerar eventos aberrantes como una
guerra en medio oriente que genere escasez de petréleo y por tanto
el alza en los precios de resinas de P.V.C. lo que perjudicaria
enormemente al sector.(Ver anexo # 1.18)

3.4 ANALISIS SITUACIONAL DE LA DEMANDA

3.4.1. Caracteristicas Actuales

La demanda de la Industria de Tuberias de P.V.C. est4 compuesta
por tres sectores que son: Sector de la Construccion, Sector Agricola
y Sector de Gobierno (Infraestructura). En éstos sectores las
tuberias p.v.c. representan uno de los principales componentes para
la ejecucion de obras como construccion de viviendas, edificios,

SPO
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sistemas de riego agricola, sistemas de alcantarillado realizadas por
los gobiernos seccionales, etc.

Por la caracteristica anteriormente mencionada y en base ala Teoria
Microeconémica, hemos establecido que la demanda de nuestro
sector corresponde a una Demanda Derivada ¢, por lo que el éxito o
fracaso de la industria de tuberias P.V.C. depende de los tres
sectores antes mencionados. Actualmente el sector de la
construccion es el de mayor demanda de tuberias con el 41% ,le
siguen el sector de infraestructura y agricola con el 35% y 24%
respectivamente. (Ver anexo # 1.11) .

El sector de la construccion es el que mayor desarrollo ha tenido en
el ultimo afio, ya que segun cifras del Banco Central éste tuvo un
crecimiento del 19.9% en el afio 2001. Todo esto se llevo a cabo a
traves del impulso de programas de vivienda popular como el
“Mucho Lote” creado y administrado por la Municipalidad de
Guayaquil que tiene una oferta aproximada de 30.000 viviendas,
organizadas en dos fases de siete etapas cada una dentro de un
programa que empezod en el 2002 y avanzara hasta el afio 2004
segun lo planificado.

Otros Municipios importantes también han incursionado en el
desarrollo de planes habitacionales como el caso del Municipio
Metropolitano de Quito, quien desde el 2001 ha construido 1. 100
viviendas populares y espera construir 900 mas hasta fines del 2003
El cabildo quitefio actualmente cuenta con 420 mil hectareas, de las
cuales 44000 estan consideradas para convertirse en zonas

‘ Microeconomia de Pindyck. Cap. #14 $
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urbanas con un crecimiento programado a través del calculo del
incremento de la poblacion en los sitios que se necesiten para el

alojamiento en los préximos 20 afios.

Por otro lado, el Gobierno Nacional también ha aportado en
programas de vivienda popular como el plan “ABC” que promueve el
ahorro de las personas y a cambio el gobiemo premia al esfuerzo
con un bono de ayuda econémica para la adquisicion de vivienda,
ampliacion o mejoramiento de la misma. Este plan se ha llevado a
cabo a través del Ministerio de Desarrollo Urbano y Vivienda
(MIDUVI) en todo el pais a partir del afio 2001 y hasta fines de éste
afio se estima la conclusion total de 12.323 obras. Otras 1.834 se

esperan concluir el préximo afo.

Pero no solo la vivienda popular se ha fomentado, ya que los planes
de viviendas para clase media y alta también han tenido un repunte
en su oferta debido al sistema de dolarizacion implementado en el
pais que ha permitido cierta estabilidad en las tasas de interés
haciendo que las entidades bancarias decidan financiar éste tipo de
inversion en plazos de hasta cinco afos. Entre el afio 2001 y el
resto del 2002 esta accion ha permitido la construccion total de
9.522 viviendas entre clase media y alta sélo en Guayaquil y sus
alrededores. Otras variables que aun se encuentran en proyecto y
quizas las mas relevantes, es la aprobacion de la respectiva ley que
permita la posibilidad de la creacién de las Administradoras de
Fondos de pensiones privadas y la rehabilitacién de las Cédulas
Hipotecarias, éstos instrumentos fomentarian en gran manera el
financiamiento de vivienda en el mediano y largo plazo mejorando no

solo el déficit habitacional que tiene el pais, sino también que

CIB ESPOL
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aseguraria un crecimiento considerable para el sector de tuberias.
(Ver anexo # 1.19).

En el sector de agricultura, segun el ultimo Censo Nacional Agricola
el numero de hectareas dedicadas al cultivo de productos
agroindustriales ha venido en aumento, dando como resultado en el
2001 un crecimiento del 3.9% en el PIB agricola. El fomento en Ia
tecnificacion de cultivos a sectores tradicionalmente dedicados a la
produccion y exportacion como el Banano, Cacao, Café, Cafa de
azucar, Flores, Platano, Maiz, etc. no sélo ha contribuido al
incremento agricola, sino que a través de un efecto multiplicador ha
mejorado a otros sectores como el de tuberias p.v.c. a través del
uso de sistemas de riego. Actualmente en el pais soélo el 28% de las
Unidades de Produccién Agricola Servibles (UPAS) posen sistemas
de riego, lo que deja ver que aun existe un potencial mercado de las

tuberias p.v.c. para uso agricola en los proximos anos.

Esto se complementa con los denominados proyectos PROMSA
para el desarrollo agroindustrial con fines de exportacion en la
Peninsula de Santa Elena donde se usara sistemas tecnificados de
riego para lograr una mayor productividad en las cosechas por
hectarea sembrada. (Ver anexo # 1.20)

Por altimo, el sector de Infraestructura en el 2001 también mostré un
crecimiento positivo, ya que los gobiernos seccionales estan
desarrollando obras que son financiadas a través de organismos
como Banco del Estado, Banco Interamericano de Desarrolio y
Corporacién Andina de Fomento. En este afio se estan ejecutando
grandes obras como la Regeneracion Urbana de Guayaquil, el
Sistema de agua potable y planta de tratamiento para el cantén
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Jipijapa y sus alrededores en Manabi, la red de agua potable en el
canton Santa Elena, entre otros. Hasta el 2004 se espera realizar
obras como la ampliacién de agua potable y alcantarillado del canton
Duran y la constriccion del sistema de agua potable para el cantén
Samborondén, los mismos que ya se encuentran aprobados. (Ver
anexo # 1.21)

3.4.2. Proyeccion y Resultados Obtenidos

Para proyectar la demanda hasta el afio 2007, se procedié bajo la
tecnica del Consumo Aparente, para lo cual se formé una serie
compuesta por las siguientes variables: Importaciones de P.V.C.
obtenido por suspension que cada empresa del sector realizé en la
ultima década (desglose de la partida arancelaria # 39041020 de
imp.), mas las Importaciones de tuberias que éstas empresas
realizaron en el mismo periodo (partida arancelaria # 39172300 de
imp.), menos las exportaciones de Tuberias y Resina de p.v.c.
obtenido por suspension (partidas arancelarias  # 39172300 y #
39041020 respectivamente de exp.) que cada empresa realizo para
el periodo anteriormente determinado.

Con datos anuales desde 1990 al 2001, se procedio a realizar un
modelo general Autorregresivo y de Promedio Movil (ARMA) similar
al de la oferta, que a decir de los expertos genera proyecciones
bastante satisfactorias ®

* Anilisis Econométrico de Greene. Cap. # 18
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Una vez realizados los calculos (Ver anexo # 1.22), se obtuvo el
siguiente modelo particular para la estimacién del Consumo

Aparente de tuberias de P.V.C.:

D2LCONS = - 0.974797AR(1) - 1.343416 MA(2)
donde:
D2LCONS: Representa la segunda diferencia del logaritmo natural
del Consumo Aparente del sector.
AR(1): Determina que la proyecciéon del consumo actual se
encuentra influenciada por lo sucedido con el consumo
del afio anterior.

MA(2): Establece el promedio del consumo realizado en los
dos ultimos afios sobre |a proyecciéon del consumo
actual.

Los resultados finales se observan en la tabla # 11:
TABLA #11

PROYECCION DEL CONSUMO APARENTE PARA
LA INDUSTRIA DE TUBERIA P.V.C.*

' Consumo Consumo
Afio | Aparente ABN Aparente
| 1996 14158 20027 19758
1997 | 15629 2003~ 20359
1968 17567 | 20097~ 22668
1999 13971 2005 24064
2000 15431 20067 26976
2001 18283 20077 27615

Fuente: Banco Central del Ecuador
* Elaboracién: Las Autoras

Los resultados hallados en base al Consumo Aparente del mercado
de Tuberias P.V.C. establecen que el mismo va a tener un
crecimiento considerable en los préoximos cinco afios, ya que para
este afio se espera un consumo de 19.758 lo que equivaldria a un
crecimiento del 8.06% respecto al 2001. Para los restantes cinco
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afos, el pronostico establece un crecimiento moderado del sector, lo
que asegura las ventas de las empresas siempre y cuando no se
presenten eventos negativos como los shocks econémicos o

politicos. (Ver anexo # 1.23)

GRAFICO # 6

4] - -
1997 1998 1999 2000 2001 2002* 2003~ 2004 2005~ 2006* 2007
OOferta de Tuberias OConsuma Aparente |

Fuente: Banco Central del Ecuador.
* En base a proyecciones realizadas para oferta y consumo aparente. Autoras

Segun la grafica # 6 podemos ver que existe una brecha reducida
entre la oferta y el consumo con lo que se justifica la adopcion de
nuevas estrategias que permitan aumentar la produccion para
satisfacer el constante crecimiento de la demanda. (Ver Tabla # 12).

Desde este punto parte el justificativo para que la empresa Plascacia

realice estrategia que le permitan acaparar nuevo mercados.
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TABLA # 12

OFERTA - CONSUMO
Afio Consumo |y, 5 tacién
Aparente
2003" 20359 21164
20047 22668 24325
2005~ 24064 25341
| 2006" 26976 29760
2007~ 27615 29350

Fuente: Banco Central del Ecuador

* Elaboraci6én: Las Autoras

3.5 PLAN ESTRATEGICO PARA PLASCACIA

3.5.1. Analisis FODA

Este es un analisis que se realiza a la empresa desde dos puntos de
vista: entorno interno y entorno externo.

En el andlisis de entorno interno, se estudian las Fortalezas y
Debilidades que la empresa posee actualmente, las cuales son
variables controlables para la administracion.

En el analisis de entorno externo, se establecen las Oportunidades y
las Amenazas existentes en el mercado, por lo que se convierten en
variables de poco control para la administracion.

Los resultados obtenidos de estos analisis, permiten establecer
estrategias y tacticas que ayudaran a la administracion alcanzar
objetivos propuestos a través de un plan estratégico.

CIB ESPOL
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3.5.1.1. Fortalezas

- Se beneficia de suficiente espacio fisico para una
posible ampliacion de sus instalaciones.

- Posee magquinaria con buena capacidad de extrusion y
un pequefo laboratorio que acondicionandolo permitiria
cumplir con normas de calidad.

v Atiende a un sector del mercado que encierra el mayor
numero de clientes.

v Mantiene una aceptacion considerable en el sector de
construccion y riego.

* Los precios ofrecidos estan entre los mas baratos del

mercado.

3.5.1.2. Debilidades

v Insuficiente recurso financiero para gastos corrientes y
de inversion.

v No atiende al sector de Gobierno. (Infraestructura)

- No posee poder de negociaciéon en la compra de la

materia prima.

* No realiza ningun tipo de publicidad.

- Sélo mantiene una gama reducida de productos y
medidas.

v Sus productos no cumplen con todas las normas INEN.

v Mantiene insuficientes canales de distribucion y baja

cobertura geografica.

MUTECEHICA DL LITORAL
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3.5.1.3. Oportunidades

- Expectativas de un crecimiento en la demanda por
efectos del sector construccidon, agricola e
infraestructura.

- Posible alianza con Plastidor para produccion de

tuberias de mayor diametro.

3.5.1.4. Amenazas

- Por ser una industria en crecimiento, siempre existe la
posibilidad de que ingresen potenciales participantes.

- Evento de wuna guerra en Medio Oriente que
incrementaria los precios de la resina y disminuiria las
ganancias.

4 Poco nivel competitivo ante empresas internacionales
cuando se inicie el Area de Libre Comercio de las
Americas (ALCA) en el 2.005

3.5.2. Objetivos

Con la ayuda del analisis FODA podemos alcanzar los siguientes
objetivos:
» Convertir las Debilidades en Fortaleza

» Convertir las Amenazas en Oportunidades
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Objetivos FO
Dadas las fortalezas que determinamos de Plascacia y conociendo

las Oportunidades que ofrece el mercado, podemos deducir los

siguientes objetivos:

» Capturar la brecha de nuevos clientes
En vista de las expectativas de crecimiento del mercado  que
muestra que las empresas del plastico no se alcanza para cubrir la
demanda del mercado interno (Ver grafico # 6), y con la fortaleza
que tiene Plascacia de contar con magquinaria con buen capacidad
de extrusion, podemos deducir que nuestro objetivo en el plan de
marketing sera elaborar una estrategia que no solo mantenga
nuestros clientes actuales sino, capture clientes nuevos y logre con

ello una mayor participacion de mercado.

Objetivos FA

Creando una contraparte en las fortalezas para atacar las amenazas

podemos definir los siguientes objetivos en el caso Plascacia

. Mejorar el Nivel Competitivo

Con el Area de Libre Comercio de las Américas (ALCA) en el 2.005 |,
Plascacia tiene que prepararse para sus futuros competidores y con
ello se propone desde ya una estrategia que cambie su proyeccion
en el mercado , al contar con los precios mas bajos, con una
aceptacion considerable en el sector de construccion y riego, y con

el mercado de mayor numero de clientes tendra que aplicar la
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estrategia para un mejor reconocimiento de sus productos en el
mercado mediante |la alimentaciéon de sus canales de distribucion ,a
la vez ofreciendo productos con mayor calidad, con regulacion

nacional e internacional que lo lleven a ser mas competitivo.

Objetivos DO

Aqui se persigue convertir las debilidades en fortalezas para ello

Plascacia tendra que dar algunos cambios para lograr esto.

¢ Capacitar a los vendedores

Con la busqueda de nuevo mercado (Sector de Gobierno-
Infraestructura) el Plan de marketing debe contar con nuevo
personal para la ejecucion de las estrategias, por ello es importante
la experiencia con la que se pueda contar en estos puestos de eso
dependera el éxito de la misma. Para conseguirlo se utilizara mucha

capacitacion técnica y en venta.

o Ampliacion de Canales de Distribucion

Conociendo que una de las debilidades de la empresa es no contar
con suficientes canales de distribucion y con la oportunidad que
muestra el mercado en expansion la estrategia a seguir contara con
la focalizacién de los lugares donde se promueva mayores proyectos

de infraestructura o viviendas.

CIB ESPOL
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. Publicidad

Con la busqueda de nichos de mercado y con las expectativas de
nuevos proyectos y al no contar con publicidad que nos permita
darnos a conocer mejor, se prevé estrategias de difusién de los
productos con unos impresos que dara a conocer la diversidad de
lineas de produccion con que cuenta Plascacia, con ello se lograra
una imagen mejor para la misma.

Objetivos DA

Estos objetivos se obtienen de |a combinacion entre las debilidades
de la compaiiia y las amenazas del mercado, por Ia complejidad de
estos objetivos , pretendemos, como primer paso convertir las
debilidades en fortalezas para luego desarrollarlas como estrategias
€n contra de las amenazas del mercado

Una vez cumplido estos objetivos procederemos a aprovechar cada
una de las oportunidades que nombramos en el analisis FODA.

3.5.3. Posicionamiento

Para lograr el posicionamiento de la empresa es importante
identificar primeramente |as ventajas competitivas con que cuenta
Plascacia . En el analisis de Ia situacion competitiva de cada uno de
los productos del mercado descubrimos que nuestra ventaja
competitiva esta en el precio y calidad (Ver Tabla # 7)
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Por ventaja competitiva se entiende las caracteristicas o atributos
que posee. un producto o una marca que le da una cierta
superioridad sobre sus competidores inmediatos. Estas
caracteristicas o atributos pueden ser de naturaleza variada y
referirse al mismo producto (el servicio de base), a los servicios
necesarios o0 afadidos que acomparan al servicio de base, o a las
modalidades de produccion, de distribucién o de venta propios del

producto o de la empresa.

Como el posicionamiento consiste en disefiar la oferta de la
empresa de modo que ocupe un lugar claro y apreciado en la mente

del consumidor meta. Plascacia puede posesionar mediante:

|. Atributos

Il. Ventajas

IIl. Usos y aplicacion

IV. Usuario

V. Competidores

VI. Categorias de productos
VII. Calidad y precio

Un producto mercado puede ser en si muy atractivo, no siendolo
para una empresa determinada, dadas las fortalezas y las
debilidades comparadas con las de los competidores mas

peligrosos

Una ventaja competitiva es —interna- cuando se apoya en una
superioridad de la empresa en el area de los costes de fabricacion,

de administracion o de gestion del producto que aporta un <valor al
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productor> dandole un coste unitario inferior al del competidor

prioritario.

Una ventaja competitiva interna es el resultado de una mejor
<<productividad>> y por esto da a la empresa una rentabilidad
mejor y una mayor capacidad de resistencia a una reduccion del
precio de venta impuesta por el mercado o por la competencia. Una
estrategia basada en una ventaja competitiva interna es una
estrategia de dominaciéon a través de los costes que
principalmente pone de relieve el saber hacer organizativo y

tecnolégico de la empresa.

3.5.4. Segmentacion del Mercado

La segmentacion es el acto de identificar y definir el perfil de
distintos grupos de compradores de esta manera Plascacia debe
definir sus canales de Distribucion : Norte, Sur y Centro; y controlar

los factores para consolidar el mercado objetivo (atributos).

Primeramente definiremos el mercado de referencia en el que se
opera. Plascacia actualmente dirige su produccion a la clase
econémica baja, sin embargo, no desecha la posibilidad de
establecer alianzas con distribuidores y convenios con gobiernos

seccionales.

3.5.5. Mercado Objetivo

Las empresas funcionan mejor cuando definen con cuidado su
mercado meta y realizan su mejor labor cuando preparan un
programa de mercadotecnia a la medida de cada mercado meta.
(Ver Tabla#12)

POUTECKICA DEL LITORAL

CIB ESPOL



TABLA # 13
Chentes de Plascacia
TOTAL |FERRETERAS
ZONAS DE Y PORCENTAIJES
CL[ENTESCG.\«IERCIAI.E |
GUAYAQUIL : NORTE 137 52 0,31
GUAYAQUIL : SUR |21 50 0,27
GUAYAQUIL : CENTRO 168 71 0.38
Otros cantones | 22 12 0,05
TOTAL 448 | 185 1,00

Fuente: Plascacia

En el caso de Plascacia su mercado esta dirigido en un 31% a
clientes en el Norte de la ciudad , un 27% a clientes del Centro, vy
38% a clientes del Sur. (Ver Tabla # 13). Si observamos la Base de
Datos obtenida nos da como resultado que apenas 185 de 1108
ferreteras y comerciales son acaparadas por Plascacia (16.70%),
dandonos la posibilidad de ajustar estrategias de mercadotecnia
para ampliar la cartera de clientes (Ver Tabla # 14).

TABLA # 14
MERCADO POTENCIAL
ZONAS MERCADO POTENCIAL FERRETERAS Y %
PROVINCIAS DEL GUAYAS BASE DE DATQS » COMERCIALES#+

IGUAYAQUIL : NORTE 352 52 14.77
IGUAYAQUIL @ SUR 280 50 17.86
GLUAYAQUIL - CENTRO 393 71 17.84
Iros cantones y parroquias 78 P23 15,38

TOTAL 1108 185 16,70
* Superintendencia de Compafia

** Plascacia
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3.5.6 Estrategias de Mercadotecnia

Las estrategias son las que nos permiten concretar y ejecutar
proyectos estratégicos. Son ademas las acciones que deben
realizarse para el logro de los objetivos de la organizacion.

Con el andlisis de la competencia (Ver Pag. 36 ) y el analisis del
mercado interno de clientes de Plascacia (Ver Pag. 69) llegamos a la
conclusién que tenemos la ventaja competitiva en nuestro precio.
En busca de mejoras planteamos: Esta estrategia nos permitira
satisfacer y mantener una ampliacién de cartera de cliente. Para ello
la estrategia consistira que los vendedores realicen visitas en un
periodo de tiempo dando a conocer el producto y entregando afiches
de demostracion del mismo.

Para la estimacion de Tiempo venta se utilizé |a base de datos de
ferreterias de la Provincia del Guayas menos la base de datos de
Plascacia obteniendo el Mercado Meta . Del numero total de clientes
potenciales se ubican las visitas en un periodo de tiempo de 30
minutos a razén de 480 minutos de un dia, un vendedor puede
realizar 16 visitas mostrando el producto . Lo que nos lleva a un
calculo de alrededor de 58 dia para cubrir 923 ferreterias instalando

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

%1‘ M‘

POLITECHICA DL LITORA
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TABLA # 15

horas
480 minutos J

minutos ¢/ visitas
16 visitas dirias

Fuente: Plascacia S.A.

Para el caso de las Ferreteras que se encuentran fuera de
Guayaquil se ha estimado a razén de una hora por visitas lo que nos
indica que se pueden realizar 8 visitas diarias. (Ver Tabla #16).

TABLA # 16

[ s 52 30 18,75 38
280 50 230 14,38 7,19

- 308 71 327 20,44 10,22
78 12 66 8,25 413
1108 185 923 61,81 30,91

Elaboracion: Autoras

Por otro lado

se pondra énfasis en la capacitacién de los

vendedores para el mejor desarrollo de ellos hacia el consumidor.

CIB ESPOL
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3.5.6.1. Estrategia a seguir# 1

La estrategia presentada consistird en adecuar unos centros de
distribucién en el Norte, Sur y Centro de la ciudad de Guayaquil.
Para ello la empresa debera contar con una base de datos de las
ferreterias y distribuidores de la Provincia del Guayas (Ver Tabla
#17).

Provincia del Guayas.

Con ello debemos hacer un costeo de la Zonificacién en la

TABLA # 17

MERCADO FERRETERO

TOTAL
FERRETERIAS|, _ NO:
PROVINCIAS DEL l*'[)iRRE']"EE«ElAS %
MERCADO PLASCACIA
GUAYAS 1108 185 16,70 |
PICHINCHA ' 851 18 211
MANARI ' 03 34 16,75
AZUAY 23 32 26,02
EL ORO 314 17 14 97
TOTAL | 2602 316 12,14
Fuente: Superintendencia de Compafiia y Plascacia

GRAFICO #7

PARTICIPACION DE LOS CLIENTES DE PLASCACIA POR

PROVINCIA
At
Los Rios 0%
e Marab
= Pichncha  Azuay Boltiar

I% %

%
Low
% El Oro
8%
Guayas
5%
& Azuay @ Bolivar Ambato [1El Oro = Guayas
# Loja # Los Rios : Manabi B Pichincha
Fuente: PLASCACIA S.A. LRI T JTORA

CIB ESPOL
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3.5.6.1.1. Costos de Centro de Distribucion

Este centro nuestro canal # 1 de distribucion estara ubicado en la
Calle Machala y Colén por ser un punto estratégico para la venta de
tuberias. A continuacion se presenta un resumen de los costos
incurrido en ello (Ver Anexo #1.24y 1.25 ).

TABLA # 18
CENTRO DE VENTA #1 COSTO ANUAL
Alquiler de Oficina - Centro 10.20
Equipo de Oficina ) 18.600)
Muebles de Oficina B 1.005]
COSTOS VARIABLES
* Mano de obra directa 8.640
*Materiales directos: 4925
*Suministros y servicios 7.800
TOTAL 51.170
IFuente: Autoras

El canal # 2 de distribuciéon estara ubicado en Bahia 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 estara
complemente equipado con sistema de radio para los debidos
despachos de materiales. Este centro también cubrira los gastos de
los vendedores que se dirigen fuera de la ciudad. A continuacion un
resumen de los costos incurridos en ello (Ver Anexo #1.24y 1.25):



TABLA # 19

COSTO DEL CANAL #
2 COSTO ANUAL
IAlquiler de Oficina - Centro 9.60
[Equipo de Oficina 290
Muebles de Oficina 1.00
COSTOS VARIABLES |
* Mano de obra directa 8.640
*Materiales directos: 3.625
*Suministros y servicios 7.800
TOTAL 33.570|

[Fuentes: Autores
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En el Canal # 3 sera ubicado en la calle Portete y la 24 por ser un

punto cercano de movilizacion para cubrir esta zona .

TABLA # 20
COSTO DEL CANAL # 3] COSTO ANUAL
Alquiler de Oficina - Centro 9.000)
[Equipo de Oficina 2.90
Muebles de Oficina 1.005
ICOSTOS VARIABLES ]
* Mano de obra directa 8.640
*Materiales directos: 3.625
*Suministros y servicios 7.800
TOTAL 32.970
Fuentes: Autores
En total los de los tres canales suman:
TABLA # 21
CANALES DE DISTRIBUCION COSTO ANUAL
Costo del CANAL #1 51.170
Costo del CANAL #2 33.570
Costo del CANAL #3 32.970
TOTAL 117.710

Elaboracion: Autoras

<SP0,
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3.5.6.1.2. Fuente de Financiamiento

Luego de explicar el desarrollo de las estrategias a implantar
tenemos que poner hincapié de ;Cémo lo vamos a financiar?. Si
bien es cierto que Plascacia dentro de sus estados financieros no
cuenta con wun rubro definido para lo que constituye
‘marketing”"debido a la poca utilidad y al mercado inestable , Sus
utilidades las ha estado destinando a capital de trabajo, para el
financiamiento de estas estrategias, la empresa ha buscando la
aportacion de un socio que cubra el 50% del presupuesto de la
estrategia y lo restante mediante un préstamo bancario.

3.5.6.2. Estrategia alternativa

Para que la empresa dé a conocer sus productos en las otras
provincias se ha pensado en la alianza con distribuidores ya que los
costos son minimos, solo se juega con descuentos en ventas.

3.5.6.2.1. Alianza Estratégica con un distribuidor

En base a un estudio realizado proponemos a la empresa que debe
ampliar la distribuciéon de sus productos a provincias como
Pichincha, Manabi, EI Oro, Azuay debido a que son mercados
potenciales para ventas futuras (Ver Anexo # 1.21 )

Entre los requisitos para realizar esta alianza . Plascacia debera:

* Contactar una distribuidora que posea mayor cobertura nacional.

* Revisar sus politicas de distribucion.

» Formar un convenio entre la fabrica y el distribuidor.

CIB ESPOL



3.5.6.2.2. Politicas de Distribucion

Las politicas de distribucion' son las reglas que se forman en la

alianza de distribuidor y el fabricante, entre estas son:

a. Politicas de Precios
Los precios de lista son exclusivamente de contado. Se dara un
plazo maximo de 8 dias para la cancelacién de las respectivas

facturas.

Para la primera compra se dara un descuento especial de 5% para
compras inferiores a los $400 y para compras superiores a $400 se
dara un descuento especial del 7%. De igual forma para la primera
compra el plazo de 8 dias sera extendido a30 dias con cheque post-
fechado.

Para compras especiales superiores a los $3000 se realizard un
descuento especial del 10% para el distribuidor que tenga una mejor

capacidad de negociacion y pueda concretar la venta.

b. Politicas de Exhibicién

El distribuidor tendra que asignar un espacio fisico donde los
productos puedan ser exhibidos en forma adecuada Nuestra
empresa de acuerdo al volumen de ventas de cada distribuidor esta
en capacidad de facilitar un expositor en un plazo maximo de seis

meses a partir de |la fecha de aceptacion de la distribucion.

" Distribuidor “La Construccion™

CIB ESPO
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c. Politicas de Producto

Nuestra empresa constantemente estara innovando los productos de
tal forma que siempre tendremos productos de tecnologia de punta y
modelos de lanzamientos que van acorde a las ultimas tendencias

mundiales.

d. Politica de Incentivo a Vendedores

Estamos implementando el pago de comisiones a los vendedores de
cada uno de nuestros distribuidores. La comision es del 2% y sera
cancelada trimestraimente. Para esto el distribuidor debera enviar

nomina de vendedores con los correspondientes montos de venta.

3.6. PLAN OPERATIVO DE PLASCACIA

3.6.1. MARKETING MIX: Analisis de las Cuatro P de
Kotler

El marketing mix es el conjunto de instrumentos tacticos controlables
de la mercadotecnia como producto, precio, plaza y promocion, que
la empresa analiza y combina para obtener la respuesta que quiere

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

3.6.1.1 Producto
3.6.1.1.1 Variedades
Plascacia actualmente fabrica en su linea de tuberia de P.V.C. dos
tipos:
+ Tuberia de desague.
+ Tuberia de presion.

Q,SP
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La tuberia de desagie es usada para transporte de agua limpia y
servida en urbanizaciones, viviendas, edificios, etc, mientras que la
tuberia de presién se la usa en los sistemas de riego de las fincas o
haciendas productoras de platano, banano, cacao, papaya, etc.

La empresa plantea satisfacer a los clientes actuales y potenciales ,
brindando un servicio personalizado, mas no invertir en

infraestructura y desarrollo.

3.6.1.1.2. Calidad y Garantia

Si consideramos a la calidad de |a tuberia en niveles de Alta, Media
y Baja, se puede decir que nuestro producto pertenece al medio
bajo, ya que para su fabricacién la materia prima virgen es mezclada
proporcionalmente con materia prima que proviene de reciclaje (85%
virgen y 15% reciclada), y cada vez que el PV.C. se reprocesa
provoca que se reduzca notablemente la estabilidad térmica y la
facilidad del flujo en la tuberia, por lo que se hace necesario
reformular el compuesto con estabilizadores y lubricantes

provocando una menor calidad en el producto.

Debido a la calidad de la tuberia de Plascacia, ésta sélo puede
cumplir con normas generales como la INEN 1369 de diametros y
presiones nominales, las principales normas de resistencia y
duracion aun no las cumple por lo que no ofrece mayor garantia.

En busca de mejoras se pretende adquirir a futuro normas de
regulacion internacional ASTM, ISO , pero no obstante la estrategia
mas cercana es la mejora de sus ventas para adquirir una

estabilidad econémica financiera

CIB ESPOL
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3.6.1.1.3. Caracteristicas

Todas las tuberias de desagiie de Plascacia se produce en medidas
de 3 metros de largo que incluyen la campana de acople, con
diametros de 110 y 160 milimetros en colores crema y gns azulado.
En cuanto a la tuberia de presion, ésta se fabrica en medidas de 6
metros de largo que incluyen también la campana para el acople.
Los diametros son de 90 y 110 milimetros y la presion resistente que
es de 0.5, 0.8 y 1 MPa dependiendo del caso. (Ver Tabla # 22)

TABLA # 22
CARACTERISTICAS DE LAS TUBERIAS DE P.V.C DE PLASCACIA
[ Sistema ‘ SR i
[Producto d | Diimetros Presién Resistente Longitud Color post.
e Acople |
| venta
Ce;-nentad 110 mm 3 Metros [Crema /
Desagiie| °° vente y Minima incluida lag Gris | Ninguno
sellado el
2o campana |azulado
astomeéricol 160 mm
s menitad 90 mm 0,8/1,00 MPa 6 Metros |Crema /
Presi¢n | SOlvente ¥ incluida la Gris | Ninguno
astoméricol 110 mm |0,5/0,8/1,00 MPa S3MPana azulado
Fuente:
Plascacia

El sistema de acople es de dos tipos:

v Unidn por sementado solvente E/C, espigo campana.
v Union por sellado elastomérico U/S. unién S.

El sistema espigo campana, es el que se realiza aprovechando la
solubilidad controlada que sufren las tuberias en presencia de
solventes quimicos volatiles tipo MEK. Aplicando éstos quimicos
disuelven ligeramente la superficie de las tuberias a unir y una vez

hecho el acople el solvente se evapora haciendo que las tuberias
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vuelvan a endurecerse y se obtenga una union que equivale a una
soldadura en frio.

En el sellado elastomérico union S el espesor de la campana es
mayor que la del tubo y tiene una cavidad para alojar el anillo de
caucho U/S el mismo que garantiza que a mayor presion de agua en
el sistema, mayor es la estanquidad de la union, el espigo lleva una
marca exterior que indica el limite hasta el cual debe introducirse a Ia

campana en el acople.

Actualmente ambas tuberias son marcadas con el nombre de
‘Plascacia Guayaquil-Ecuador’, y en el caso de la tuberia de
presion, los mpa que resiste.

3.6.1.1.4. Servicios

Respecto a los servicios, la empresa vende su produccién
directamente al cliente, solo en algunos caso realiza entregas a
domicilio, debido a los costos. Por lo tanto, en la estrategia a seguir
#1 se plantea la atencion personalizada mejorar el servicio entrega
mediante la ubicacion de los canales de distribucién.

Por otro lado, la empresa en el momento no se encuentra brindado
asesoramiento tecnico ni capacitacién de los vendedores para riego
de plantaciones cuando se vende tuberias para este uso y otras. De
alli se ha realizado un presupuesto en el cual constan rubros para
diferentes temas de capacitacién entre estos tenemos aspectos
tecnicos, conocimiento del agro, relaciones humanas y ventas . Para
este item se ha estimado un costo de $15 a razén de 50 horas por

+SPO,
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vendedor esta capacitacion sera un proceso continuo de aprendizaje
durante un mes. ( Ver anexo # 1.25).

3.6.1.2. Precio

3.6.1.2.1. Precios de Venta

Los precios de Plascacia en cada categoria estan entre los mas
baratos del mercado debido a factores como la baja calidad que
brindan sus tuberias, la ausencia de publicidad y el reducido nivel de
gasto administrativo por el pequefio numero de personal que opera
en las instalaciones. (Ver Tabla # 23) .

TABLA # 23
Tipo Medida Precios

Desagiie |
110 mm x 3 mts 4,49
160 mm x 3 mts 10,40

[Presién 90 mm x 6 mts x 0,80 MPa 12,85
90 mm x 6 mts x 1,00 MPa 17,00
110 mm x 6 mts x 0,50 MPa 13,10
110 mm x 6 mts x 0,80 MPa 19,50 |
110 mm x 6 mts x 1,00 MPa 23,40

Fuente: Plascacia

Por los precios anteriormente mencionados, Plascacia sélo ha
podido hasta el dia de hoy ubicar sus tuberias p.v.c. en mercados de
bajo nivel econémico, ya que éste por su limitado ingreso prefiere un
menor precio a una mayor calidad; sin embargo, debido a que el
80% de los ecuatorianos pertenece a esta clase, las ventas no han

declinado para Plascacia.



TABLA # 24
PRECIOS PROYECTADOS LE TUBERIA DE
DESAGUE
EN MILES DE DOLARES
No.| Ados T D1 | T D2
’ {(110mm x 3m) (160mm x 3m)
Ene-95 2,08 4,82
1 | Ene-96| 1,89 4,38
2 | Ene-97| 1,52 3,51
3 |[Ene-98 1,62 376 |
4 | Ene-99 1,66 3,84
5 |Ene-00 1,25 2,90
6 | Ene-01 3,98 8,84
7 [Ene-02 435 9,90
8 | Ene-03 458 10,50
9 | Ene-04 493 11,40
10{ Ene-035 5,43 12,68
11} Ene-06 6,11 14,45
12{ Ene-07| 7,02 16,83

Fuente: PLASCACIA S.A.
Elaboracion : Autoras

Para un mejor entendimiento

38

de esta variable se aplico una

proyeccion de los precios (Tuberias, Laminas de Eva, Suelas de

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

modelo general Autorregresivo y de Promedio Movil (ARMA),

generando proyecciones bastante satisfactorias. (Ver anexo# 1.30y

1.31).

Una vez realizados los calculos, se obtuvo los resultados finales que

se observan en la tabla # 24 y 25 para el caso de Tuberia, y para el

resto de lineas de produccién ver anexo # 1.32y 1.33:

$SEO,

POUTECIICA DL JTORAL
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TABLA # 25

PRECIOS PROYECTADOS DE TUBERIA DE RIEGO
En MILES DE DOLARES

T R1 T R2 TR3 T R4 T RS
Fin. Afios | (90mm x 6m x | (90mm x 6m x | (110mm x 6m x | (110mm x 6m x |(110mm x 6m x
0,8mpa) | 1,00mpa) 0,50 mpa) 0,80 mpa) 1,00 mpa)

Ene-95 53 6.8 4,50 7.2 85
1|Ene-96 5,05 6.4 4,41 7.0 82
2|Ene-97 4,49 57 3.92 62| T3
3Ene-98 467 59 4,08 6.4 76
4 Ene-99 5,37 6.8 469 7.4 8.7
5Ene-00 424 55 4,08 6,1 7.4
6 [Ene-01 12,01 16,1 1217 18,6 224
7 [Ene-02 12,85 168 1290 19,4 23,2
8 [Ene-03 1332 17,2 1357 194 23,8
9 [Ene-04 1397 17,8 | 14,43 19,40 24,7
10[Ene-05 14,82 18,6 15,53 19.4 257
11Ene-06 15,92 19,7 16.90 19,4 , 271
12Ene-07 17,30 21,0 18,61 19,40 28 8

Fuente: PLASCACIA S.A.
Elaboracion : Autoras

3.6.1.2.2. Términos de Crédito

Las ventas de la empresa se las realizan sélo al contado si son
pequefias, o con cheque certificado a nombre de Plascacia si se
trata de ventas considerables. Las ventas a crédito solo son para 45
dias. La empresa en su plan operativo no podra cambiar esta
restriccion por unos meses hasta cumplir sus otras metas. Q)SPOJ

3.6.1.2.3. Descuentos
CIB ESPOL

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

descuentos en funcion del cliente o la cantidad adquirida por éste,

sino mas bien realiza un unico descuento del 10% en sus ventas a
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partir del precio de venta, si el cliente adquiere una cantidad igual o

superior a diez tuberias.

En este punto la empresa debera realizar ajuste para que los
descuentos ofrecidos a las distribuidoras en Alianzas esté entre sus

margenes de ganancias idéneo.

3.6.1.3. Canales de Distribucion

3.6.1.3.1. Canales

Actualmente la venta de tuberias la realiza de manera directa a los
clientes y las ferreterias; es decir, 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 creacion de
los tres canales que fortalecera el sistema de ventas y mejorar a la
vision de los clientes a la empresa , pues el producto se dara a

conocer en todos los puntos norte , sur, centro.

3.6.1.3.2. Cobertura
Geograficamente sélo atiende :

* Guayaquil que es el lugar donde produce

* Milagro

*  Ambato SPO

v Azuay $ (
» Manabi

v 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 investigacion realizado de los
nuevos proyectos de infraestructura y vivienda ( ver anexo #1.18 y
1.19 ) . Asi, acaparar puntos como: Pichincha, Manabi, Azuay y El
Oro pues al momento la empresa apenas se alcanza a cubrir la
demanda de este sector por la falta de puntos de ventas en definitiva
la alternativa mas viable seria la alianza con un Distribuidor de esas

Zonas.

3.6.1.3.3. Transporte

Desde la planta de produccién de Plascacia ubicada en Guayaquil,
se trasladan las tuberias a Milagro y Ambato a través de dos
camiones que posee la empresa para estas necesidades, lo que
genera problemas cuando se requiere abastecer a las dos ciudades

de manera simultanea debido a sus requerimientos en la ciudad.

Para poder brindar un servicio acorde a la necesidad del cliente la
empresa utilizara sus camiones para el abastecimiento de |os
canales dentro de la ciudad realizando un cronograma de entrega de
manera que siempre mantenga un stock , ademas ya no tendra que
surtir fuera de provincia por que eso lo realizara la Distribuidora en

alianza.

3.6.1.4. Promocion
3.6.1.4.1 En ventas

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

igual o mayores a diez unidades no ofrecen ningun otro beneficio, lo
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que pone en desventaja a la empresa. En la aplicacion de las
nuevas estrategias no se prevé ningun tipo de promocién adicional

debido 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,
escritos o algun otro medio como vallas publicitarias en carreteros,
etc. Esto ha causado el poco conocimiento del publico acerca del
producto.

Para solucionar el problema anterior: en la estrategia # 1 se plantea
realizar la entrega de soportes publicitarios mediante folletos de
puerta a puerta, con el asesoramiento de los vendedores sobre

productos de Plascacia el enganche publicitario quedara completo.
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SUMARIO IV

4.1 ANALISIS HORIZONTAL DE LOS ESTADOS
FINANCIEROS

Los estados financieros informan acerca de Ia posicion de una
empresa en un punto en su tiempo y acerca de sus operaciones con

relacién a algun periodo anterior.

Sin embargo, el valor real de los estados financieros radica en el
hecho de que dichos documentos pueden usarse para ayudar a
predecir las utilidades y los dividendos futuros de la empresa.

Desde el punto de vista de un inversionista, el analisis de los
estados financieros sirve unicamente para la prediccion del
futuro, mientras que desde el punto de vista de |a administracion, el
analisis de estados financieros es util como una forma para anticipar
las condiciones futuras y, lo que es mas importante, como un punto
de partida para la planeacion de aquellas operaciones que hayan de

influir sobre el curso futuro de los eventos.

4.1.1. Balance General

Durante los periodos (1998-1999) Plascacia S.A. en sus
movimientos operativos mas liquidos se dio el incremento del 19%
reflejado en las cuentas por cobrar cheques y préstamos corrientes
generando una tasa de crecimiento positiva en el total de activos
corrientes con un valor de 219%. Mientras que el periodo (1999-
2000) los porcentajes de variacion en el total de los activos
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corrientes decrecieron a —-53% lo que muestra no hubo incremento
en valores de efectivo, manteniéndose constante nuestros activos no
liquidos; lo que fue diferente para el periodo (2000-2001) ya que se
obtuvo un decrecimiento en el porcentaje de cuentas por cobrar muy
considerable, lo que genera una tasa negativa del -53%. En
comparacion con los pasivos corrientes en el periodo (1998-1999)
en el cual se calculd un valor total de 65% lo que significa que la
empresa obtuvo mayores ingresos netos que egresos en los activos
porque el tiempo de producir fondos liquidos fue mayor en las
cuentas de activos que en las de pasivos; en el siguiente periodo
(1999-2000) los pasivos corrientes decrecieron a -19% en
comparacion al afio anterior, debido a que la empresa incurrié en
obligaciones con valores superiores al de los activos corrientes que
se mantuvieron constantes; mientras que en el periodo (2000-2001)
la tasa de crecimiento tuvo una caida muy significativa del -73%
representando una estrategia de la empresa para no incurrir en
deudas como préstamos a accionistas ni pago a los acreedores y
poder asi tener un menor margen de pérdida en relacion a los
activos corrientes. (Ver Tabla # 26 )

En los activos fijos depreciables del periodo (1998-1999) nos reflejan
la cantidad de dinero que Plascacia pagé por su planta y equipos
entre ellos: Edificio, mejoras en terreno, equipo de comunicacion,
computacién y oficina; muebles, etc. Generando una tasa de
variacién porcentual de 154% por aumentos en las compras de
activos fijos de maquinarias y en la plusvalia de los terrenos de la
empresa. Para el periodo del (1999-2000) la tasa de crecimiento en
los activos fijos subi¢ a 187% por la adquisicion de nuevos activos;

mientras gue para el periodo (2000-2001) la tasa de variacion



decrecio en -9% determinando que la empresa no incurri¢ en la

adquisicion de nuevos equipos.

TABLA # 26
[ BALANCE GENERAL
1998 1999 2000 2001
ACTIVO
TOTAL ACTIVO CORRIENTE 3279182 1.044.508,5 4958575 232.468,87
TOTAL ACTIVO FIJO DEPRECIABLE 2926258 341.800,96 585.300.0 755.896,00
TOTAL ACTIVOS 617.437,5 1.376.786,5 1.040.922,5 922.875,87
PASIVO
TOTAL PASIVOS CORRIENTE 604.793,1 997 052,85 810276.4 218.549 46
TOTAL PASIVO A LARGO PLAZO 356.161,43 203.197,97 380.365,67
TOTAIL PASIVOS 604.793 1 3.123.214,2 2.128.374,0 1.694.695,13
PATRIMONIO 12,6443 23.572,27 27 4481 323.960,74
TOTAL PASIVO Y PATRIMONIO 617.437,5 1.376.786,5 1.040.922.5 922.875,87

Fuente: PLASCACIA S.AL

Los pasivos a largo plazo son documentos en el cual su liquidez es

fijada en un tiempo acordado entre el acreedor y |la empresa, dentro

del periodo (1998-1999), la empresa no incurrid en pasivos a largo

plazo mientras que en el periodo (1999-2000) |a tasa de variacidn se

ubico en -43% lo que significa que se siguid adquiriendo |la deuda de

préstamos pero esta vez con ratios que no eran muy significativos, la
tasa de variacion del 87% que se registré en el periodo (2000-2001)

se debid a que la empresa tomo la estrategia de tener menos

pasivos corrientes y de largo plazo para poder equiparar |la perdida

de liquidez de esos afos, se fijo para el 2001 prestamos a los

accionistas para poder generar rentabilidad en ese afno.
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En las utilidades acumuladas se produjo un aumento considerable
porque se dio que en el aflo 1998 no se registré utilidad, y en el
1999 el valor de 2897.87 délares mientras que el valor de las
utilidades fue mayor en el afio 2001 porque la estrategia de ahorro
de no repartir dividendos a los accionistas al 100% da como
resultado 407.550,25 délares cantidad cuantiosa para los objetivos
de la empresa.

4.1.2. Estado de Resultados

Las ventas de la empresa en el afo 1998 se registraron en
361.742 40 dolares generando un aumento para 1999 del
596.498,38 ddlares arrojando un valor en |a tasa de crecimiento del
65% para el periodo (1998-1999), ya que en el 2000 las ventas se
ubicaron en 1'260.124,74 ratificando una vez mas que fue el mejor
ano para la empresa, segun el estado de resultados el aumento de
la tasa fue de 111% porcentaje en el cual no se tenia en cuenta para
el 2001, se tenia que reducir los costos debido a la disminucién de
un -5% de la tasa de variacion horizontal ubicandose en un valor
de 1"197.513,99 délares para el afio 2001 e incrementandose en un
10% para el aflo 2002 con un valor en ventas de 1'317.265,39.

En las ventas se puede concluir que hubo definida tendencia
ascendente a lo largo del periodo. En comparacion de la Utilidad
Bruta generando altos y bajos en sus valores, obteniéndose un
decrecimiento en el periodo (1998-1999) de -10%, y debido a los
aumentos en costos de productos terminados para el periodo,
mientras que para el periodo (1999-2000) subi6é a 197% y después
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decreciendo a —77% para el 2001 y finalmente se recupera
creciendo a una tasa del 113%

TABLA # 27
ESTADO DE
RESULTADOS
DATOS REALES
1998 1999 2000 2001 2002
VENTAS 361.742,40 596.498,38 1.260.124,7 1.197.513,99 1.317.2656,39
(+) INVENTARIO INICIAL
DE PRODUCTOS
TERMINADOS 274436 99.810,88 60.533,00 17952412 122.790.81
(+) COSTO DE
PRODUCCION 29301135 507.023.62 1.020.701.0 981.961.47 1.132.848,23
(-) INVENTARIO FINAL DE
PRODUCTOS
TERMINADOS 64.437 11 127.827,57  170.546,38 43.334.44 107.733,11
MENOS: COSTO TOTAL
DE PRODUCTOS
TERMINADOS 231.318,60 479.006,93 910.687 66 1.118.151,15 1.147 905,93
UTILIDAD BRUTA 130.423 81 117.491 .45 349 437,08 79.362 84 169 359 46
(-) GASTOS
ADMINISTRATIVOS,
DEPRECIACION
AMORTIZACION ACTIVOS
DIFERIDOS, GASTOS DE
VENTA 43.747,59 55.676,88 267.311,47 197.792,70 194.815,54
UTILIDAD (PERDIDA) -
OPERACIONAL 86.676,22 61.814,57 82.125,61 118.429,86 -25.456,08
(+) OTROS INGRESOS NO
OPERACIONALES (alquiler
galpén) 15.000,00 15.000,00 15.000,00
(-) GASTOS NO -
OPERACIONALES 71.676,22 46.814,57 67.12561 118.429.86 -25.456,08
(+) INGRESOS
FINANCIEROS 423,59 500,00 519,86

UTILIDAD (PERDIDA) -
NETA DEL EJERCICIO 72.099,81 47.314,57 67.645,47 118.429,86 -25.456.08

Fuente : PLASCACIA S.A.

La utilidad neta del ejercicio de la empresa fue también con altos y
bajos, de 72.099,81 dodlares para el afio 1998 ddlares, decreciendo

<SPo,

)

POUTECIICA DRI LITORAL
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con una tasa del -34% para el siguiente afio con utilidad neta de
47.314,57 ddlares, continuando con un crecimiento del 43% para el
periodo de (1999-2000),mientras que para el afio 2001 nuestra
utilidad neta disminuye a —118.429 86 délares |lo que representa una
tasa de variacion de -275% con respecto al periodo anterior; y
finalmente vemos que para el afio 2002 una pérdida neta de —
25.456,08, es por esto que nuestra utilidad neta decrece a una tasa
porcentual horizontal del -79% para el periodo (2001-2002). (Ver
Tabla # 27).

4.1.3. Costo de Produccion.

El costo de Produccion en el afio de 1998 se obtuvo en un valor de
293.011,35 ddlares, se obtuvo un crecimiento en la tasa de variacion
porcentual de 73% porque el costo del afio 1999 fue de 507.023,62
ddlares debido a que los costos de inventario de materia prima
aumentaron, pero para el afio 2000 el costo de producciéon fue de
1'020.701,04 dolares con una tasa de variacion que se ubicd en
101%, en el periodo (2000-2001) fue de 981.961,47 dodlares
teniendo un decrecimiento de -4% de un periodo al otro; y
finalmente para el afio 2002 el costo de produccion crece a una tasa
de variacion porcentual 15% con un total de 1°132.848,23 dolares
(Ver Tabla # 28 )

CIB ESPOL



TABLA # 28

ESTADO DE COSTO DE PRODUCCION
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1998 19939 2000 2001 2002

INVENTARIO INICIAL DE MATERIA
PRIMA 2282008 208.180,22 254.896,60 179.524,12 258.222.10
Compras al Exterior 32374425 700.506,83 62860827 329.213,04 396.273,82

TOTAL COMPRAS NETAS 346.564.33 90868705 88350487 508 737.16 654 495,92
MENOS:
Inventario Final Materia Prima 144 14831 538.26460 179.524.12 45.842 28 -45.842 28

TOTAL MATERIA PRIMA
CONSUMDA 202.416,02 370.422.44 70398075 462.894 88 608.653.64
MAS
Mano de obra y Gastos Directos e
indirectos
De fabricacién 84.137 69 162.049,31 306.315,25 490.475.80 495 603,80
TOTAL COSTOS INCURRIDOS 286.553,71 53247175 1.010.298,00 953 370,68 1.104.257 4

MAS
Inventario Inicial de Productos en
Proceso 18.67555 1523386 19.265,04 28.590,79 28.590.79

TOTAL PRODUCTOS EN
PROCESO 305.229,26 547.70561 102956104 981 961 47 1.132.848,2
MENOS:
Inventario Final de Productos en - - -
Proceso 12.217.91  40.681,99 8.860,00
COSTO DE PRODUCCION A DIC.31 293.011,35 507.023,62 1.020.701,04 981.961,47 1.132.848,23

Fuente: PLASCACIA S.A

4.1.3.1. Enfoque Precio — Costo- Produccién

Para realizar un mejor estudio se analizo la variacion de los precios

en el tiempo de manera que tengamos una tendencia en conjunto

con el costeo de lineas de produccion de Plascacia y con ello

podemos calcular los futuros beneficios de Ia empresa. Con ello

podemos determinar las futuras proyecciones en los Estados

Financieros.
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TABLA # 29

PROYECCION DE LA PRODUCCION DE PLASCACIA

Aifio Produccién Afo Produccién
1998 456 2003~ S62
1999 356 20047 566
2000 423 2005" 630
2001 496 20067 667
2002 533 2007~ 706

Fuente: PLASCACIA S.A,

Para desarrollo del costeo de las Lineas de Produccién de Plascacia
se presenta los costos por materia prima en kilogramos, indicando
su costo de acuerdo a su medida y grosor. (Ver anexo # 1.34, 1.35,
1.38,1 .87 ).

Para proyectar la produccion de Plascacia hasta el afo 2007, se
utilizé un historico de la produccion de 1990 al 2001 mediante un
modelo general Autorregresivo y de Promedio Movil (ARMA) .Una
vez realizados los calculos (Ver anexo # 1.38), pudimos obtener la
produccion para los afios venideros. (Ver Tabla # 29 ).

4.2. Analisis de las Razones Financieras

a.1. Razones de Liquidez

Se utilizan para juzgar la capacidad de la empresa para hacer frente

a las obligaciones a corto plazo; la solvencia de efectivo actual de la
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empresa y a su vez de permanecerlo en caso de acontecimientos
adversos.

a.1. Circulante

Muestra la habilidad de la eémpresa para cubrir sus pasivos
corrientes con sus activos corrientes. Para 1998 tenemos una razon
de 0.54, lo que significa que la empresa sera capaz de cumplir con
sus obligaciones; para 2001 terminamos con 1.06 de relacion para
el proyecto. (Ver Anexo #1.39 )

Razoén Circulante = Activos circulantes

Pasivos circulantes

TABLA # 30
RAZON DE LIQUIDEZ
1) Razon Circulante
RATIO PROMEDIO DE INDUSTRIA »
1908 1999 | 2000 | 2001 | PROMEDIO MAXIMO | MINIMO
| 0,54 1.05 | 0.6l 1.06 | 2.48 | 1150 | 087

* Fuente: CIIU-Clasificacion Industrial Internacional Uniforme
Elaboracion: Autoras

a.2. Prueba Acida

La empresa tuvo en todos sus afos una misma tendencia, la de no
contar con la liquidez inmediata para poder cubrir sus deudas, las
razones fueron de 0,17 en el afio 1998 fue, 0,23, para 1999 fue de
0,17 ; de 0,17 y 0,66 para el 2000 y 2001 respectivamente, caso
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que sus activos mas corrientes no fueron suficientes para generar
efectivo inmediato. (Ver Anexo #1.39 ).

Razon Rapida o = Activos circulantes - Inventarios
Prueba de Acido Pasivos Circulantes
TABLA # 31

RAZON DE LIQUIDEZ

2) Prueba Acida

RATIO PROMEDIO DE INDUSTRIA =*
1998 | 1999 2000 | 2001 PROMEDIO MAXIMO MINIMO
017 | 0.23 0.17 0.66 1,37 5.18 0.30

* Fuente! CIIU-Clasificacion Industrial Internacional Uniforme
laboracion: Autoras

b. Razones de Actividad

Mediran la efectividad con que la empresa usa sus maguinarias y

equipos, es la razon de las ventas a sus Activos Fijos Netos.

b.1. Rotacion de Activos Totales o Productividad 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 indica que tenemos alta eficiencia para crecer en ventas con
el total de los activos y en el 2001 obtenemos 1.30 significa que se

venden 0.59 délares por cada dolar invertido en activos. (Ver Anexo
#1.39).

Rotaciéon Activo Totales = Ventas
P
Activos Totales QJS.%,,OZ
(N
| %suﬁ‘\d‘
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TABLA # 32
RAZON DE LIQUIDEZ
3) Rotacién de Activo Total
RATIO
1998 1989 I 2000 2001
0,59 0.43 ' 1.21 1.30

Elaboracion: Autoras

b.2. Rotacion de Inventarios

En el afo de 1998 el valor fue de 1.62 veces por afo, la rotaciéon
gue tenia cada articulo del inventario de la empresa, al ser vendido
o repuesto en el inventario para los siguientes afos se obtuvo una
tendencia ascendente de la rotacion de articulos que se encuentran
en el inventario ya que para el aflo 2000 la rotacion era de 3.51
veces por aflo y para el aflo 2001 fue de 13.43 veces al aflo, este
ultimo incrementando sus ventas. (Ver Anexo #1.39 ).

Rotacion de Inventarios = Ventas

Inventarios

TABLA # 33

RAZON DE LIQUIDEZ
4) Rotacion de Inventarios
RATIO
1998 1999 2000 2001
1,62 cl/a 0.73 ¢/a 3.51c/a | 13,43c/a

Elaboracion: Autoras

POUTECKICA DEL WTORA;
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c. Razones de Productividad
c.1. Margen de Utilidad Neta

Mide el grado de productividad de la empresa en el cual se tomo en
cuenta las utilidades neta después de impuesto. En el afio 1998 la
empresa tuvo un margen de utilidad de 31%, que para los siguientes
anos tuvo un decrecimiento en tasa de variacién porcentual de 23%
y 16% para 1999 y 2000 respectivamente; dando como resultado
que para el 2001 un porcentaje de 2%, esto indica que la
rentabilidad respecto a las ventas generadas son bajas, por no tener
ingresos netos dado cada unidad vendida en dolares, lo que
demuestra que en ese afio se registré el menor porcentaje de
productividad en |la empresa en comparacion a los afios anteriores.
(Ver Anexo #1.39 ).

Margen de utilidad neta = Utilidad neta

Ventas

TABLA # 34

RAZON DE PRODUCTIVIDAD
5) Margen de Utilidad Neta
RATIO
1998 1999 2000 2001
31% 23% 16% 20

Elaboracion: Autoras




d. Razones de Rentabilidad
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Sirve para saber todo lo eficiente que es la empresa en el uso de sus

activos. Son de dos tipos, aquellas que muestran la rentabilidad en

relacion respecto con las ventas y las que muestran la rentabilidad

con respecto a la inversién.

d.1. Rendimiento sobre la inversién en activos (R.0.1)

Indica qué tan buena es la empresa en general para la sociedad.

Del 100% del activo total de |a empresa se genera un 18% como

utilidad neta para el afio 1998: en el 2001 promedié un 3% como
utilidad neta del 100% del total de los activos. (Ver Anexo #1.39 ).

ROA = Ingreso neto disponible para los accionistas comunes

TABLA # 35

Activos Totales

RAZONES DE RENTABILIDAD

6) Rendimiento sobre la inversion en Activos (ROI)

RATIO

PROMEDIO DE INDUSTRIA *

1998 1999 | 2000 [ 2001

PROMEDIO

MAXIMO MINIMO

18% 10%

20%

3%

0.07

0.36 0.00

* Fuente: CIIU-Clasificacion Industrial Internacional Uniforme

Elaboracion: Autoras

L
f
o Fure®
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d.2. Rendimiento de la Inversion de los Accionistas (R.O.E)

Es la capacidad de obtener utilidades sobre la inversion de los
accionistas. Asi vemos que en el afio 1998 el R.O.E es de 885%, o
sea, del 100% del capital (patrimonio) retornan como utilidad neta el
580%; para el 2001 ya ha disminuido a 8% porque el patrimonio
crece mas rapido que las utilidades netas. (Ver Anexo #1.39 ).

ROE = Ingreso neto disponible para los accionistas comunes

Capital contable comun

TABLA # 36
RAZONES DE RENTABILIDAD
7) Rendimiento sobre Inversion de Accionistas (ROE)
RATIO PROMEDIO DE INDUSTRIA *
1998 1999 ’ 2000 2001 PROMEDIO MAXIMO MINIMO
| 885% o80% | T51% 8% 0,16 0,84 0,00

* Fuente: CIIU-Clasificacion Industrial Internacional Uniforme
Elaboracion: Autoras

e. Razones de Apalancamiento

Son aquellos que miden en que grado la empresa utiliza dinero
prestado.

e.2. Deuda a Activos Totales

Muestra el grado en que la empresa utiliza dinero que pidiod

prestado. Para el afio 1998 un 98% de los activos de la empresa

estan financiados con deuda, entre mayor sea el porcentaje de %SPO(
v 354

CIB ESPG!



financiamiento del capital de los accionistas, mayor es el colchén de
proteccion proporcionado a los acreedores de la empresa; en si
mayor riesgo financiero. Para afio 2001 de operacion el valor
obtenido es de 184% nuestro riesgo financiero es bajo en

comparacion con el afio 98. (Ver Anexo #1.39 ).

Pasivo a Activo =_Total de Pasivos
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Total de Activos

TABLA # 37
RAZON DE ENDEUDAMIENTO j
8) Razon de Endeudamiento T
RATIO PROMEDIO DE INDUSTRIA *
1998 1999 2000 2001 PROMEDIO MAXIMO MINIMO
98% | 227% 204% 184% 0,12 0,43 0.00

* Fuente: CIIU-Clasificacion Industrial Internacional Uniforme

Elaboracién: Autoras
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SUMARIO V

5.1. Componentes del Free Cash Flow

Este método trata de determinar el valor de la empresa con una
estimacion de los flujos de dinero —Cash Flows- que generara en el
futuro, para luego descontarlos a una tasa de descuento apropiada

segun el riesgo de dichos flujos.

5.1.1. Método General para el Descuento de Flujos

Los metodos de valoracién por medio del descuento por medio del

descuento de flujos de fondos parten de la siguiente formula -

CFL . CED, CFO 4 I
V= ek (142 (1+k® (1+K)"
Siendo :

CFi = Flujo de fondos generado por la empresa en el periodo i
Vn = Valor residual de la empresa en el afio n
K = Tasa de descuento apropiada para el riesgo de los flujos de

fondos
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Existen diferentes tipos de fondos que se pueden considerar en una
valoracién. Entre ellos tenemos: El flujo de fondos libre, flujo de
fondos disponible para los accionistas 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. Permite obtener
directamente el valor total de empresa (deuda + acciones), es el
dinero que quedaria disponible después de cubrir necesidades de
reinversion en activos fijos y necesidades operativas 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 calculé a partir del beneficio antes de
intereses e impuestos, no incluye los gastos por intereses de deuda,
los impuestos se calculan sobre el BAIT, se deben afadir las
amortizaciones del periodo ya que no representan un pago sino
solamente un apunte contable. Ademas se deben considerar los
importes de dinero para nuevas inversiones en activos fijos
reflejados en los desembolsos de capital y cambios en el capital de
trabajo, los cuales deben ser restados para obtener el free cash flow.
A continuacion se muestra la obtencion del free cash flow a partir de

los estados contables:

POLITECHICA DB T kA,

CIB ESPOL
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Ventas
- Coste de mercancias vendidas
- (Gastos generales
- Amortizacién
= Beneficio antes de intereses e impuestos (BAIT)
- Impuestos sobre el BAIT

Beneficio Neto de la empresa sin deuda
+  Amortizacion y depreciacion

Cambios en el capital de trabajo
- Desembolsos de capital
= Flujo de caja libre (Free cash flow)

5.1.2. Proyecciones al 2007

Los prondsticos econémicos desempefian un papel fundamental en
la administracion financiera. Para un resultado efectivo se ha
pronosticado el nivel general de actividad economica, y todos los
estados financieros al 2007, para de esta forma tener una visién de
lo que representa Plascacia.

Para el prondstico de las ventas se toma en cuenta la politica de la
empresa, se estima wun crecimiento del 10% anual
independientemente de ciertos pronosticos acerca de los prospectos
economicos del pais. (Ver grafico # 8).

MUTECLICL DY JTURAL
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GRAFICO #8

VENT AS PROYECT ADAS DE PLASCACIA

1.924 808
2.121.48f

2 000 000

15838901

1.317.285 1.753.280

1.260.12%

1448 992

1.197 514

VENTAS NETA

ELL R

1987 1398 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008

ANOS

Fuente: PLASCACIA S.A.

FACTOR (1 +g)=1.10

Para |la proyeccién de diferentes cuentas del Estado de resultados
se ha utilizado un promedio de la tendencia de los datos historicos
(Ver Anexo # 1.40).

FOUTECKICA D80 JTURA
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Las proyecciones realizadas se ven soportadas de antemano por la
tendencia del mercadc en expansion, por lo tanto la capacidad
adoptada por la empresa sera suficiente para satisfacer la demanda

del mercado.

5.2. METODOLOGIA Y CRITERIOS DE EVALUACION

5.2.1. Determinacion de la Tasa Interna de Rendimiento
(TIR)

Se denomina tasa interna de rendimiento (TIR) a la tasa de
descuento para la que un proyecto de inversion tendria un VAN igual
a cero. La TIR es, pues, una medida de la rentabilidad relativa de
una inversion. Matematicamente su expresion vendra dada por la

ecuacion siguiente en la que deberemos despejar el valor de r:

Q, Q. Q.

A=y X2 4 2
{(l+r) (1+r1) (1+1)"

Podriamos definir la TIR con mayor propiedad si decimos que es la
tasa de interés compuesto al que permanecen invertidas las

cantidades no retiradas del proyector de inversion.

CIB ESPOL
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5.2.2. Determinacion del valor actual neto (VAN)

El Valor Actual Neto (VAN) de una inversion se define como el valor
actualizado de la corriente de los flujos de caja que ella promete
generar a lo largo de su vida.

El Valor Actual (VA) consiste en actualizar 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
inversion. Una vez actualizados los flujos de caja | es segun este
criterio una inversion es efectuable cuando el VAN>0, es decir,
cuando la suma de todos los flujos de caja valorados en el afio 0
supera la cuantia del desembolso inicial (si éste ultimo se extendiera
a lo largo de varios periodos habra que calcular también su valor
actual).

Por su parte, siguiendo este criterio, de entre diferentes inversiones
alternativas son preferibles aquellas cuyo VAN sea mas elevado,
porque seran los proyectos que mayor riqueza proporcionen a los
accionistas y, por tanto, que mayor valor aportan a la compania. En
un proyecto tiene un VAN igual a cero, ello querra decir que el
proyecto genera los suficientes flujos de caja como para pagar: los
intereses de la financiacion ajena empleada, los rendimientos
esperados (dividendos y ganancias de capital) de la financiacion
propia y devolver el desembolso inicial de la inversion. Por tanto, un
VAN positivo implica que el proyecto de inversion produce un
rendimiento superior al minimo requerido y ese exceso ira a parar a
los accionistas de la empresa, quienes veran aumentar su riqueza
éxactamente en dicha cantidad. Es esta relaciéon directa entre la

riqueza de los accionistas y la definicién del VAN la que hace que

"
L ):.(,1-‘0
POLITRCYICS DRy cqT0Na
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este criterio sea tan importante a la hora de valorar un proyecto de

inversion.

VAN =-A+[FC'/(14r)2" ] + [FC? / (14r)*?]+...+ [FC"/ (14r)A"]

Siendo:

A: desembolso inicial

PC: flujos de caja

N numero de afios (1,2,...., n)

r: tipo de interés ("la tasa de descuento”)

I/(I+r)*n: factor de descuento para ese tipo de interés y ese numero
de afos.

FCd.: flujo de caja descontados

En conclusion:
Si VAN > 0: El proyecto es rentable.
Si VAN < 0: El proyecto no es rentable.

5.2.3. Determinacion de la Tasa Interna de Rendimiento
Modificada (TIRM)

Este metodo de valoracién tiene en cuenta que |a reinversion de los
flujos de caja generados por el proyecto debera ser al coste de
oportunidad del capital y, ademas, proporciona siempre una unica

tasa de rendimiento positiva .



5.2.4. Determinacion de la Tasa de Descuento (TMAR)

La TMAR se fija con relacion al costo de capital, que es una tasa
promedio dependiendo de la mezcla de financiacién de deuda vy
capital propio . Esta tasa usualmente no se determina porque la

mezcla puede cambiar en el tiempo de proyecto a proyecto.
La TMAR no es un valor estatico, no variable. En lugar de ello, es

variada por la empresas para diferentes tipos de proyecto. Las

utilizadas en este proyecto se ven en la tabla siguiente:

TABLA # 38

TASAS UTILIZADAS TMAR
TMAR | 20 | 25% 30% 35 | 40%

Elaboracién: Autoras

Usamos la tasa de referencia para proyectos y descontamos el flujo
de todo los ingresos descontando a una tasa referencial del 30% |
tomando en cuenta un escenario pesimista; suponiendo que los
riesgos son altos que los flujos de caja de inversion se consideran
inciertos, entonces el costo de oportunidad de capital sera mayor .
Deducimos un 15% a 20% para el riesgo del proyecto mas la
inflacion esperada que es del 10% para el 2003 en vista de poca
solidez del mercado, y los futuros fenomenos externos como la
guerra de EEUU con Irak que afecta netamente a las materias

primas de esta produccion ya que son derivados del petréleo.

)
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5.3 ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Este metodo consiste en realizar un estudio sobre las diferentes
variaciones que se pueden dar en el VAN y las Ventas, entre el TIR
y el VAN, y para nuestro caso entre el VAN y los Costos de
produccion etcetera, todo esto variando una a una todas las
variables del proyecto dejando las demas constante.

En definitiva, el analisis de sensibilidad nos permite saber qué
variables son mas importantes de cara al valor esperado del
proyecto, lo que nos indicara que deberan ser estimadas con mayor
precisibn por que un error en su calculo podria tener graves

consecuencias para este analisis o cualquier otro.

VAN VS. VENTAS

Para mejor apreciacion de este analisis se puede verificar los

cuadros, de flujos con distintas variaciones dandonos como

resultado el siguiente cuadro :

TABLA # 39

[ CUADRO PARA ANALISIS VAN vs. VENTAS

Porcentajes
Ventas 5% 7% 10% 13% |  15%
VAN -$48 561,36| -$23.469,97| $16.288,71| $58.728,00 $69 462 87

Elaboracién: Autoras

Segun la grafico # 9 al ver la curva. VAN vs. Ventas lo que nos

proyecta es que cualquier incremento positivo a las ventas aportan
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al VAN, por otro lado, un incremento negativo demuestra unas
ventas muy sensibles. En conclusion podemos decir que cualquier
consecuencia externa en la parte comercial de la empresa,
provocaran que las ventas caigan .

GRAFICO #9

ANALISIS VAN VS VENTAS

VAN

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 14%

PORCENTAJE VENTAS

Elaboracién: Autoras

VAN VS. COSTO DE PRODUCCION

TABLA # 40 CIB ESPOL
[ CUADRO PARA ANALISIS VAN VS, COSTO PRODUCION ]

COSTO DE | T
PRODUCCION | 6% 79% 82% 85% 88%
VAN | S1.72.170.88] S/ 45347.44 S/ 1628871 5829944 535 122 88

Elaboracién: Autoras
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GRAFICO # 10

VAN VS COSTO DE PRODUCCION

S/.80.000,00

S/. 60.000,00
S/.40.000,00 §-=

S/.20.000,00

<
= S/ 0,00 - T -

0, 0, 0, Q, 0, 0, Q, DO
s/ 20 000'0074 % 76% 78@ SOA 82% 84% 8% 88% 9Q%

S/ -40.000,00

S/.-60.000,00

COSTO DE PRODUCCION

Elaboracion: Autoras

Segun la grafica # 10 que muestra la variacién de los parametros
entre el VAN y el costo de produccion, podemos visualizar que se
trata de una curva decreciente, es decir, que mientras mayor son mis
costos de produccion el valor del VAN disminuye. Con un mercado
inestable la empresa tiene un margen pequefio hasta donde debe
subir sus costos por tanto, Ia empresa debera buscar otros
mercados, nichos, donde pueda lanzar su produccion.

VAN VS TMAR

Como sabemos que el VAN es el valor actualizado de la corriente de
los flujos de caja que el proyecto promete generar a lo largo de la

vida, a una tasa minima el Van tiende a crecer y viceversa. ‘@SP O(

1458
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Para nuestro caso en concreto se puede apreciar la tabla # 40 que

nos muestran las variaciones de los parametros establecidos en los

flujos. Esta grafica nos indicara la pendiente de la curva en este caso

hablamos de una pendiente negativa y por tanto nos dara a conocer

la sensibilidad del proyecto evaluado.

VAN

S/. 50.000,00
S/. 40.000,00
S/. 30.000,00
S/. 20.000,00
S/ 10.000,00

S/. 0,00

Elaboracibn: Autoras

TABLA # 41
[ CUADRO PARA ANALISIS VAN VS. TMAR ]
[ TMAR 20% 25% 30% 35% 40%)
VAN S/ 45652 32 S/ 29 484 85 S/. 16.288,71 S/ 541723 -$3 616 36
Elaboracion: Autoras
GRAFICO # 11
VAN VS TMAR

3 e
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5.4. ANALISIS DE ESCENARIOS

Esta es una técnica de andlisis de riesgo que considera tanto |a
sensibilidad del VAN a los cambios en las variables fundamentales
como el rango probable de los valores.

En el desarrollo del tema se utilizaron los escenarios optimistas,
pesimistas y el del caso basico, tanto para las ventas como para los
costos de produccion.

Los parametros de variacion para las ventas fueron - 3%, 7%, 10% |,
13% 17%. De los cuales se presentan los flujos en las paginas #
121,122,123

Mientras que los parametros de variacion para los costos de
produccién fueron - 82% 85%, 88% , 79% y 76%. De los cuales se
presentan los flujos en las paginas # 124,125 126

Para el caso de los flujos del VAN vs. TMAR podemos apreciarlos en
las paginas.# 127 128.

Con estos parametros optimistas y pesimistas se calcularon los
diferentes flujos y con ello estamos listos a la toma de decisiones de
la mejor forma de valorar el proyecto.
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SUMARIO VI

6. IMPACTO DE LA INDUSTRIA DE PLASTICOS

6.1 Impacto Socioecondémico

6.1.1 En la Industria Ecuatoriana y el PIB

Los esfuerzos realizados por el Gobierno para mantener una
estabilidad politica, dieron sus frutos en una evolucion positiva de la
economia con un crecimiento del 5.4% en términos del PIB el en
2001

Los sectores que presentaron un mayor dinamismo fueron la
construccién con un crecimiento del 19.9%, comercio y hoteles
7.7%, industria manufacturera 5.5%; petréleo y minas con 4,1% vy
agricultura, caza, selvicultura y pesca con 3.9%. .(Ver Gréfico #12).

Cabe resaltar que por sus caracteristicas el sector de la
construccion, a pesar de su reducida participacion en el PIB del 3%,
genera un significativo valor agregado que se refleja en el
crecimiento del producto, en un mayor empleo y en efectos
multiplicadores en el resto de sectores, |0 que beneficia de manera
indirecta al sector de Tuberias de P.V.C. (Ver Anexo # 1.41)
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GRAFICO # 12

PRODUCTO INTERNO BRUTO

190G 2001

b & & o w o w

Fuente: Banco Central del Ecuador

Con ampliacion del sector de la construccién en el 2001 y a decir

del Ing. Xavier Gomez' *“

La posibilidad de que se apruebe la
formacion de administradoras de fondos de pensiones privadas y la
rehabilitacion de las cedulas hipotecarias como instrumento de
financiamiento de vivienda, haria que la industria plastica vinculada a
la construccion experimente un crecimiento importante en el 2.002 y

los proximos afos.”

Plascacia por su parte, ha aportado al sector en este afo el 80% de
su produccion equivalente a 317 toneladas; sin embargo, esto no es
suficiente debido a que por sus caracteristicas necesita una nueva
implantacion de estrategia para captar mercado. El aporte de la
empresa a este sector en los primeros meses del 2.002 fue de 79
toneladas, lo que demuestra la pérdida economica que tienen
actualmente al no participar con una mayor produccién en un sector

prometedor.

~ Presidente de la Asociacién Ecuatoriana de Plasticos. (ASEPLAS)

CIB ESPOL
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Otro de los factores que han favorecido a la Industria del PV.C esel
desarrollo en Ia exportacion de productos agroindustriales, ya que en
el aflo 2001 Ias éxportaciones ascendieron a un monto de 2.059
millones de délares equivalente al 45% de |as exportaciones totales
del Ecuador y para el primer trimestre del afio 2002 Jas
exportaciones agroindustriales alcanzaron 499 millones de dolares,
monto que representa el 53% de las exportaciones totales

En lo que respecta a Ia dolarizacién funcioné con éxito en el pais, la
poblacién se ha adaptado satisfactoriamente a las relaciones
comerciales, aunque subsiste el sistema del redondeo, en parte por
la falta de comprension clara del valor monetario del ddlar. Solo con
una politica de capacitacién y formacién de Ia ciudadania en
esquemas de eficiencia lograra la aceptacion del proceso de
transformacion vy modernizacién que requiere la economia
eCuatoriana.

Socialmente esta industria contribuye al pais mediante |a generacion
de empleo para personal calificado y no calificado. En conjunto las
empresas ofrecen aproximadamente 600 puestos de trabajo (Ver
Tabla # 41) sin contar con aquellas personas que son contratadas
provisionalmente y no estan afiliadas al IESS, por lo que en total se
puede hablar de 700 plazas ofrecidas. Plascacia actualmente ofrece
13 plazas de trabajo entre estables Y no estables.



TABLA # 42

PLAZAS DE EMPLEO QUE GENERA LA INDUSTRIA DE
TUBERIA DE P.V.C.*

Empresa Empleados Empresa Empleados
Afiliados Afiliados
Plastigama 229 [quiasa 30
Rival (Cuenca) 203 "Holviplas (Ambato) 12
Plastider 57 Plasnorsa 13
Hidroplastro (Quito) 53 Vitertubo 6
Total del Sector : 603

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
* Informacién a Junio del 2002

Las expectativas para el aio 2003 son moderadamente optimistas
por la situacion coyuntural de desaceleracion economica mundial, de
incertidumbre politica y de seguridad en los paises mas
desarrollados.

Para los paises de América Latina el mediano plazo estara marcado
por la caida de los precios de los productos de exportacion,
especialmente de productos primarios y algunos productos

manufactureros de consumo intermedio.

6.1.2 En América Latina

Segun un estudio realizado por la revista “Tecnologia del Plastico™'?
a las empresas de America Latina durante el 2001, el 44% de
empresarios indagados considero prioritario incrementar la
capacidad instalada, la inversién en nuevos equipos y maquinaria

durante el afio 2002, todo esto en el corto y mediano plazo, ya que

" www.plastico.com
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el potencial del sector es grande segun lo han demostrado empresas
multinacionales y regionales interesadas por invertir en el mercado
regional, es mas, varias firmas de Estados Unidos y hasta cierto
grado algunas europeas, ya han incursionado en la compra de
procesadores locales con el fin de ofrecer un mejor servicio a sus
clientes quienes demandan calidad consistente y despachos a

cualquier parte del mundo.

A lo largo y ancho de 19 paises de la regién que abarca desde
México hasta la punta austral de Argentina, la industria plastica
latinoamericana genera US$ 25.000 millones en ventas cada afo.
Mas de 13.000 plantas procesadoras emplean alrededor de 409.000
personas directamente, o que da como resultado un promedio de 31
empleados por planta, cada una de las cuales genera US$ 61.000

en ventas anuales.

En el contexto regional, América Latina tiene una poblacién de 486
millones de personas con un Producto Interno Bruto, PIB, de US$
1,7 billones. Dentro de este marco referencial, la industria plastica
representa cerca del 1,5% del PIB total latinoamericano y emplea
0,8% de su poblacion.

La industria plastica ha registrado un crecimiento consistentemente
mas elevado que el del PIB de la regién, y en 2001 mostrd un
crecimiento del 6% anual frente al crecimiento del 3,5% registrado
por la economia general de toda la region. Este fenémeno se debe a
las grandes inversiones hechas en manufactura durante los noventa,
en especial en el sector automotriz, asi como al fuerte crecimiento

registrado en el sector de los empaques plasticos.
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En cuanto a inversion, las iImportaciones de maquinaria en América
Latina estan registrando mayor crecimiento, destacandose México y
Brasil como los lideres en la renovacion del parque industrial en el
2001.

El mercado de resinas en el afio 2000 fue mas significativo dado que
registré un incremento del 22% respecto a 1999 y para el 2001
presento una ligera caida del 1% respecto al 2000. Por tanto, gracias
a que el mercado latinoamericano de resinas ha sostenido un
crecimiento saludable previo, puede permanecer en buenos niveles.

Con inversiones cada vez mayores en la produccién local de resinas,
todavia esta por verse si la region continuara importando al mismo
ritmo, o se volcara a los productores locales. Con un consumo que
sobrepasa el crecimiento del PIB y con miras a sobrepasar las 10 e
incluso las 11 millones de toneladas en 2002, América Latina se
muestra como un mercado atractivo para todos los proveedores en
terminos de plasticos y materia prima.

Dada la coyuntura econdmica, las companias procesadoras de
América Latina se estan consolidando y por lo tanto generando
mayores plazas laborales lo que les permitira enfrentar los retos de

la competencia en mercados globales. (Ver Tabla # 42).

Esta muy en boga la actividad de fusiones y adquisiciones de firmas,
no solo a nivel interno de los paises, sino a través de las fronteras, al
tiempo que importantes procesadores buscan economias de escala,

fusionando sus operaciones con firmas similares en otros paises.

)
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Una vez superada la recesion, los procesadores latinoamericanos
estaran mas fortalecidos, porque usaran las ultimas tecnologias y las
certificaciones ISO para competir no solo a nivel local sino también
globalmente. América Latina ofrecera oportunidades rentables no
solo en el terreno del procesamiento, sino también desde la
perspectiva del proveedor. Segun estimaciones se espera que la
industria del plastico retome la senda creciente desde mediados del
ano 2003 cuando los principales clientes del sector como la industria
manufacturera, la construccion y el comercio de productos masivos
se recuperen .

TABLA # 43

GRANDES EMPRESAS DE EXTRUSION DE PLASTICOS
EN AMERICA LATINA
Pais Empresa Toneladas Empleos
i Extrusadas Generados
. Grupo Amanco 260.000 7000
Argentina Vitopel S A, ) 36.000 250
Brasil Electro Plastic S.A. 30.000 300
Brasil Plasticos Metalma S.A. 24.000 161
Argentina Ipesa Rio Chico 14.000 150

Fuente: Revista Tecnologia del Plastico

* Informacién consclidada de 13 plantas ubicadas en: (Argentina, Brasil, Colombia,

Costa Rica, Ecuador, El Salvador, Guatemala, Honduras, México, Nicaragua, Panama,
Peru y Venezuela)

<SP0,
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6.2 Impactos Ambientales

El PVC crea problemas medioambientales en todo su ciclo de vida:
durante su produccion, debido a la intervencion de gran cantidad de
sustancias toxicas, durante su uso, debido a la migracién de aditivos
toxicos, y su eliminaciéon, terminando en los vertederos
(contaminando el suelo y aguas subterraneas) o en las incineradoras

(emitiendo sustancias téxicas al aire).

Los efluentes de la produccion de resinas sintéticas y plasticos
varian en sus caracteristicas de acuerdo al producto que se elabore.
(Ver anexo #1.42 y1.43)

Emisiones al aire

En la matriz causa-efecto se da una evaluacién moderada a los
impactos identificados, (Ver anexo # 1.44) causados por las
emisiones gaseosas. Los gases que se eliminan de las industrias de
resinas sintéticas y plasticos, son producto de la combustién en las
unidades de generacion de energia. En general se producen
hidrocarburos volatiles, provenientes de los solventes utilizados en la

produccion de los diferentes tipos de resina y plasticos.
Contaminacién del agua
En la produccion de resinas vinilicas, el efluente de la centrifugacion

contiene la mayoria de los contaminantes producidos por estas

plantas: agentes en suspension, agentes tenso activos,

CIB ESPOL
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catalizadores, pequefas cantidades de mondémero que no ha
reaccionado y cantidades apreciables de particulas muy finas de
polimeros producido, con la consiguiente carga de demanda
bioquimica de oxigeno (DBOS5) y sélidos en suspension.

Por cada kilogramo de polimetro producido, se gastan
aproximadamente 12.57 dm3 de agua, sin contar con la
refrigeracion. El efecto contaminante del efluente es ligero, dadas las
pequefas cantidades de aditivos (catalizadores y agentes de
suspension) utilizados en la polimerizaciéon por suspension.

En el proceso de produccion de polietilenos de baja densidad, no se
producen aguas residuales de contaminacion considerable (menos
de 10 mg/dm3 DBO).

De la fabricacién de resinas fendlicas se derivan residuos acuosos
de importancia, como son : agua introducida en la materia prima,
agua formada en la reaccion de condensacion, soluciones de sosa
utilizada en la limpieza de los reactores y purgas del sistema de

refrigeracion.

Efectos del carbonato y fosfato de calcio

La turbidez de las aguas, causada por sustancias tales como sales
de carbonato de calcio y fosfato de calcio, presentes en los
detergentes, disminuye la capacidad de fotosintesis de las plantas
acuaticas. Esto hace que descienda la cantidad de oxigeno y, por lo

tanto, la fauna acuatica.
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Efecto de los fenoles

El problema caracteristico ocasionado por los fenoles es la
contaminacion del aire con fuertes olores, aunque se encuentren en
cantidades minimas. Son mas o menos biodegradables, segun su

composicion, y su toxicidad es muy elevada.

Los fenoles en los rios o en cualquier corriente de agua, provocan
paralisis y congestion cardiovascular en los peces, lo que

desemboca en la sofocacion de los mismos.

6.2.1 Alternativas Tecnolégicas para disminuir el Impacto
Ambiental

Control de emisiones al aire

Segun el procedimiento de obtencién de las resinas y plasticos, la
polimerizacion es un proceso en fase cerrada y por calor. La
polimerizacion por condensacion o poli condensacion, es un proceso
quimico en fase abierta, con alta manipulacion de materias primas,
catalizadores, solvente; se producen, ademads, productos

secundarios de bajo peso molecular.

Se debe poner atencion en aquellos puntos en que la exposiciéon es

de alto riesgo. Muchos de estos materiales son inflamables.

2 JToRAL
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Tratamientos de aguas residuales

Los residuos de las resinas fendlicas se tratan en lagunas, mediante
la extraccién del fenol o por incineracion térmica; también se vierten
a plantas municipales de tratamiento sin fenol. Cuando la
concentracion de fenol es alta el procedimiento de eliminacion se

hace por extraccidon por solventes.

Para los ambientalistas tiene sentido reciclar los plasticos en vez de
enterrarlos en rellenos sanitarios, por que se descomponen
lentamente. Mejor aun es reducir la cantidad de plasticos que

usamaos.

CIB ESPOL
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Por medio de la estructura de mercado y el analisis financiero de
Plascacia en conjunto con nuestras apreciaciones hemos llegado a
las siguientes conclusiones que deberian ser considerados por los

directivos:

1. Basandonos en el Flujo de efectivo Basico de PLASCACIA
nos muestra que los costos de produccion representan un
80% de las ventas, y que éstas se incrementan en un 10%
anualmente, todo esto en base a un promedio de |la tendencia

histdrica de la empresa.

2. El VAN del proyecto en el flujo basico es de $52594 59
dolares, con una rentabilidad del TIR del 65%, a un tasa de
descuento del 30%. Este es el punto de partida para el

analisis en las diferentes variaciones de parametros.

3. Para este mercado y en especial para esta empresa la
sensibilidad en las ventas es notaria pues a menor ventas el
VAN disminuye y viceversa, todo se debe a la inestabilidad
que existe en su mercado de materias primas, por los
acontecimientos externos que existen en el momento, sea el
precio del petroleo, los aranceles a las importaciones, entre

otros.
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El proyecto ademas de la estrategia de canales de
distribucion que se debe aplicar para lograr el
reposicionamiento de la empresa, plantea una estrategia
alternativa donde sacrifica su margen de ganancia por un
volumen de ventas, esta es la de realizar una alianza con
distribuidores; en economia como la nuestra las distribuidoras
no siempre garantizar ciertos volumenes de ventas, pues
como toda empresa siempre buscara su conveniencia, por lo
tanto, solo si se realiza un consenso en lo referente a las
ventas esta estrategia puede servir, mas se constituye de alto

riesgo en este momento debido a la situaciéon de la empresa.

Como mencionamos la viabilidad econémica de PLASCACIA
es de alto riesgo, solo si las ventas esperadas del 10% se dan
la estrategia sera todo un éxito, pero si se reduce de este
margen la empresa tendra que buscar otras alternativas o

nichos de mercado que reactiven a la empresa.
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RECOMENDACION

Por medio de los analisis de Sensibilidad y basandonos en nuestro
criterio, hacemos las siguientes recomendaciones que deberian ser
considerados por los directivos de Plascacia al momento de tomar
decisiones de aplicar las estrategias.

1. Evaluar los factores estratégicos internos externos

1 1

controlables, no controlables que afectan la situacion
financiera de Plascacia mediante el analisis de sensibilidad de
los factores estudiados a lo largo del proyecto como son las
ventas, costo de produccién, tasa libre de riesgo, para
escoger finalmente el o los factores que los directivos

consideren relevantes al momento de negociar.

2. Realizar analisis semestrales en Plascacia, de manera que se
lleve un control optimo de sus inventario y sus materias

primas, dando un mejor desenvolvimiento de su cuentas.

3. Implantar las estrategia propuesta, en busca de las mejoras
de la ventas , siempre y cuando el mercado permita alcanzar

lo objetivos buscado.

4. Con los resultados del proyecto podemos recomendar la
reduccion de los costos de produccion (la baja de activos
improductivos, y la busqueda de nuevos nichos de mercado
que permita a la empresa una mejor participaciéon en el
mercado.
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Tuberla Desague 3,72
110 mm x 3 mts Crema / gris azulado 4,49
160 mm x 3 mts Crema / gris azulado 10,40
Riego o Presién 1717
0 mm x 6 mts x 0.80 mpa. Crema / gris azulado 12,85
Y0 mm x 6 mts x 1.00 mpa. Crema / gris azulado 17,00
110 mm x 6 mts x 0.50 mpa. Crema / gris azulado 13,10
110 mm x 6 mts x 0.80 mpa. Crema / gris azulado 19,50
110 mm x 6 mts x 1,00 mpa. Crema fgris azulado 23,40
Laminas de EVA
Fina 3,71
110 x 170 cm/ 6 mm Amarillo/Azul/Rojo/ y 2,81
110 x 170 cm/ @ mm Negro/Gris/Morado 3,88
110 x 170 ecm/ 10 mm ! 4 44
Gruesa 7,99
110 x 170 cm/ 12 mm " 527
110 x 170 em/ 16 mm " 7.52
110 x 170 em/ 20 mm " 8,65
110 x 170 ¢cm/ 24 mm . 10,53
Suelas de Caucho 1,70
Pequefia Hombre
Land Rover Numeros del 28-36 Verde / Negro 1,62
Lacoste Numeros del 28-36 Negro 1,43
Ca Numeros del 28-36 Crema 1,55
Escolar Numeros del 28-36 Cafée / Negro 1,70 1,45
Pe (IL.(';’IJ Mujer
Land Rover Numeros del 28-36 Verde / Negro 1,07
Timberland Numeros del 28-36 Negro 1,10
Nike Numeros del 28-36 Negro 1,40
Escolar Numeros del 28-36 Café / Negro 1,70
Grande Hombre
Land Rover Numeros del 38-44 Verde / Negro 2.15
Lacoste Numeros del 38-44 Negro 1,75
Cat Numeros del 38-44 Crema 1,94
Escolar Numeros del 38-44 Café/Negro 2,22 1,95
Grande Mujer
[Land Rover Nimeros del 38-42 Verde / Negro 1,76
Timberland Numeros del 38-42 Negro 1,63
Nike Numeros del 38-42 Negro 1,94
Escolar Numeros del 38-42 Cafe / Negro 2,22




ANEXO 1.2

PARTICIPACION POR LINEAS DE PRODUCCION DE
PLASCACIA

Toneladas Métricas 2002
LINEAS DE PRODUCION PARTICIPACION
LINEAS DE TUBERIAS
[UBERIAS DE DESAGUE  80% 426.4
[UBERIAS DE RIEGO 20% 106.6
TOTAL TONELADAS 533
Fuente: Plascacia

PARTICIPACION POR LINEAS DE PRODUCCION DE PLASCACIA

PORCENTAIJES 1990-2002

LINEAS DE PRODUCION iPARTICIPACION PROMEDIO
1) LINEAS DE TUBERIAS 68.30%

2) LINEA DE LAMINAS DE EVA 15.00%

3) LINEA DE SUELAS DE CAUCHOS 16.70%

TOTAL 100%
Fuente: Plascacia




ANEXO 1.3

COMPOSICION DE MATERIA PRIMA DE LAS LINEAS DE TUBERIAS
Tuberia Liviana de Desagie Tuberia Gruesa de Presion
Saasasaa Siacaaa: &
Resina de PVC. Kg. 83.56 Resina de PVC. Kg.
Carbonato de Calciol Kg. 13,12 Carbonato de Calcio Kg. 6,12
Cera Parafinica Kg. 1.04 KCera Parafinica Kg. 1.13
Estereato de Calcio Kg. 0,70 Estereato de Calcio Kg. .75
Estabilizante Kg. 0.43 Estabilizante Kg. 0.47
ltanio Kg 0.35 [Titanio Kg 0.38
Negro Humo Kg. 0.26 Negro Humo Kg. 0.28
Colorante Kg. 0.26 Colorante Kg. 0.28
Cera Polietilénica Kg. 0.09 Cera Polietilénica Kg. 0.09
MTOTAL 100 100

Fuente: La Empresa




ANEXO 1.4

Porcentaje de Uso por
____Materia Prima Unidad | Materia Prima
Polietileno de baja densidad. Kg. 38.31
Eskrat Kg. 23.08
Carbonato Kg. 16.31
Eva Kg. 023
Negro Humo Kg. 4.62
Oxido de Zinc Kg. 277
Celogen Kg. 2.77
Acido Estearico Kg. 1.54
Struktol 60MS Kg. 0.77
PPeroxido Perkadox Kg. 0.62
TOTAL 100

Fuente: Empresa



ANEXO 1.5

Porcentaje de Uso por
Materia Prima Unidad Materia Prima
Caucho 1502 Kg. 53.02
Caolin Kg. 38.62
Acido Estearico Kg. 2.05
Pluriol Kg. 1.87
Oxido de Zinc Kg. 1.48
Negro Humo Kg. 0.93
MTB Acelerante Ke. 0.37
Vulcanizante (Tiuran) Kg. 0.37
Azufre Kg. 0.37
TOTAL 100

Fuente: Empresa
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ANEXO # 1.8
DESCRIPCION DE LA NOMENCLATURA UTILIZADA

Documento Unico de Importacion (DU

CAPITULO 39 - PLASTICO Y SUS MANUFACTURAS

‘ . T 3901 - POLIMEROS DE ETILENO EN FORMAS PRIMARIAS.

!39011000 - Polietileno de densidad inferior a 0.94

39012000 | - Polietileno de densidad superior o igual a 0.94

39013000 |- Copolimeros de etilenc y acetato de vinilo
39019000 |[- Los demas

3902 - POLIMEROS DE PROPILENO O DE OTRAS OLEFINAS EN
. FORMAS PRIMARIAS.

|39021000 “ﬁohpropileno

38022000 |- Poliisobutileno
39023@ Eﬁopohmeros de propileno

39029000 |- Los demas

| ‘L 3903 - POLIMEROS DE ESTIRENO EN FORMAS PRIMARIAS.

39031 ||- Poliestireno:
39031100 |- Expandible
139031900 |- Los demas

![3903’2000 ”— Copolimeros de estireno-acrilonitrilo (SAN)
@033&)0 I[- Copolimeros de acrilonitrilo-butadienc-estireno (ABS)
39039000 |- Los demas

[ [ 3904 - POLIMEROS DE CLORURO DE VINILO O DE OTRAS
@ | OLEFINAS HALOGENADAS EN FORMAS PRIMARIAS.

130410 ]l- Policloruro de vinilo sin mezclar con otras sustancias:
mwbiemdo por polimerizacion en emulsion
@@Iﬁb&midc por polimerizacion en suspension
39041090 ||- Los demas

[—39042 H- Los demas policloruros de vinilo:
39042100 E Sin plaslificar

39042200 |- Plastificados

|390430 1| Copolimeros de cloruro de vinilo y acetato de vinilo
39043010 |[- Sin mezclar con otras sustancias

E9043090 ]&s demas

39044000 [ Los demas copolimeros de cloruro de vinilo
[39045000 h— Polimeros de cloruro de vinilideno

I {0 _J_J_gg_

I_JLLLJ

[K 39046 E’ohmeros fluorados
39046100 |- Politetrafluoroetilenc
EQCHGSOO Iuos demas
.390490007[- Los demas

r 3905 - POLIMEROS DE ACETATO DE VINILO O DE OTROS

A_JJLMJJL J_L .Q_MLJ_{

. ESTERES VINILICOS EN FORMAS PRIMARIAS; LOS DEMAS

‘ POLIMEROS VINILICOS EN FORMAS PRIMARIAS.

| 39051 H Poliacetato de vinilo: I




39051200 |- En dispersion acuosa

|
39051900 |- Los demas |
I 39052 ”-_Copolimeros de acetato de vinilo ) _»___.{
' l

B

|

]

|

|

39052100 ! En dispersion acuosa

39052900 |- Los demas
BQOSJOOO “ Alcohol polivinilico incluso con grupos acetato sin hidrolizar
39059 |- Los demas:
139059100 |- Copolimeros
‘393599 F Los demas:
[39059910 }L Polivinilbutiral
ISWSQ‘QQ)“;LOS demas

3906 - POLIMEROS ACRILICOS EN FORMAS PRIMARIAS.

e
39061000 | - Polimetacrilato de metilo
|390690 H- Los demas:

(30069010 |[- Poliacrilonitrilo
39069090 ||- Los demas

| 3907 - POLIACETALES LOS DEMAS POLIETERES Y RESINAS

# | EPOXI EN FORMAS PRIMARIAS; POLICARBONATOS RESINAS

| ALCIDICAS POLIESTERES ALILICOS Y DEMAS POLIESTERES EN
FORMAS PRIMARIAS.

[39071000 |[- Poliacetales

[390720  |[- Los demas poliéteres-

39072010 |- Polietilenglicol

139072020 II- Polipropilenglicol

[39072030 ”-?oliéieres polioles derivados del dxido de propileno
39072090 |- Los demas
EJBOT.'}OOO !l- Resinas epoxi
|390T4000 :I- Policarbonatos

39075000 |- Resinas alcidicas

[39076000 |- Politereftalato de etileno
[ 39079 |[- Los demas poliesteres

[39079100 |- No saturados
[39079900 |- Los demas

‘ o 3908 - POLIAMIDAS EN FORMAS PRIMARIAS.

|§90810 “- Poliamidas -6 -11-12 -6.6 -6.9 6.10 6 -6.12:
|3903101D “- Poliamida -6 (policaprolactama) 7
|39081090 ”- Las demas
139089000 |- Las demas

1
H 3909 - RESINAS AMINICAS RESINAS FENOLICAS Y

‘ . POLIURETANOS EN FORMAS PRIMARIAS.

39091000J[— Resinas ureicas, resinas de liourea

|390920 | Resinas melaminicas:

I3909201D I[ﬂelamina formaldehido
[39092090 - Los demas

[39093000 - Las demas resinas aminicas
Egog:sooo ” Resinas fendlicas
39095000 |- Poliuretanos

INERRER AN _______L_}__l__




& 3910 - SILICONAS EN FORMAS PRIMARIAS.

E39100010 H Dispersiones (emulsiones o _f.ysp_engiones} 0 disoltjcmnes o o ]

[39100090 | |- Las demas ]

3911 - RESINAS DE PETROLEO RESINAS DE CUMARONA-INDENO

i POLITERPENOS POLISULFUROS POLISULFONAS Y DEMAS

PRODUCTOS PREVISTOS EN LA NOTA 3 DE ESTE CAPITULO NO

EXPRESADOS NI COMPRENDIDOS EN OTRA PARTE EN FORMAS
PRIMARIAS.

[391 110 ]‘ Resinas de petroleo resinas de cumarona resinas de mdano ) resinas de cumarona-indeno y pohierpenos

[391 11010 ” Resinas de cumarona-indeno
[39111090 |[- Los demas
9119000 |- Low demas

3912 - CELULOSA Y SUS DERIVADOS QUIMICOS NO
# | EXPRESADOS NI COMPRENDIDOS EN OTRA PARTE EN FORMAS
PRIMARIAS.

[ 39121 ||- Acetatos de celulosa: _
[3671 271151 [- Sin plastificar

39121200 | - Plastificados -

[391220 ” Nitratos de celulosa {mclmdos los colodiones):

[39122010 M Colodiones yd demas dlsoiucnones y dlspemlones (emulsiones o suspensiones)

[39122090 |- Los demas

[ 39123 |[- Eteres de celulosa

'39123100 ” Carboximetilcelulosa y sus sales
[39123900 |[- Los demas

B
[39129000 |- Los demas

LU L

! 3913 - POLIMEROS NATURALES (POR EJEMPLO: ACIDO

| @ ALGINICO) Y POLIMEROS NATURALES MODIFICADOS (POR

| ' EJEMPLO: PROTEINAS ENDURECIDAS DERIVADOS QUIMICOS
' DEL CAUCHO NATURAL) NO EXPRESADOS NI COMPRENDIDOS
| EN OTRA PARTE EN FORMAS PRIMARIAS.

l

39131000 ” Acido alginico sus sales y sus ésteres - ]

CIB ESPOL



ANEXO # 1.9

1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002

ANOS

Fuente: Banco Central del Ecuador
*Informacion disponible hasta Mayo del 2002. Partida arancelaria # 84772000
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ANEXO # 1.10

e
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OESPANA EBBRASIL COLOMBIA

OOTROS

Fuente: Banco Central del Ecuador
*En la Gltima década. Partida arancelaria # 84772000
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ANEXO # 1.11

SECTORES QUE ATIENDE LA INDUSTRIA DE TUBERIA DE P.V.C.*
ibnonuc — “] SECTORDE LA SECTOR SECTOR
EMPRESA & o0 ibAs |CONSTRUCCION AGRICOLA INFRAESTRUCTURA
(T™) (TM) (TM)
[Plastigama 7109 3199 1422 2488
val 2949 295 590 2064
idor 1732 1039 520 173
Iquiasa 793 396 277 119
Hidroplastro 580 174 406 - 0
[Plascacia 396 - 317 79 0
olviplas 150 90 60 0
Vitertubo 96 Nl 96 0 | 0
TOTAL L 13805 5606 3354 4844
PORCENTAJE 1,00 0,41 0,24 . 0,35

Fuente: Empresa de Manifiestos de Importacion y Consulta a las empresas.

*Informacién disponible hasta Mayo del 2002
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INEN 1374 1994-012
ANEXO # 1.12

CDU: |621.643.6+2]036.743.22:696.123
CIU: 3560

PL 04.03-406

. INEN 1374
L 'TUBERIA PLASTICA. Primera
Obligatoria TUBERIA DE PVC RIGIDO PARA USOS g
SANITARIOS EN SISTEMAS A GRAVEDAD

1. OBJETO

1.1 Esta norma especifica las propiedades requernidas para tubos v accesorios de cloruro
de polivinilo (PVC) rigido para usos sanitarios. en sistemas a gravedad.

2. ALCANCE
2.1 Esta norma es aplicable. a tubos v accesorios de PVC rigido. que se utilicen para
conduccion de

aguas residuales, aguas lluvias v /0 aguas negras. en sistemas a gravedad.

2.2 Esta norma es aplicable a tubos v accesorios de PVC rigido. que se utilicen en
sistemas de ventilacion.

3. TERMINOLOGIA

3.1 El conjunto de términos adecuados al ambito de esta norma esta definido en la
Norma INEN 1 333,

4. CLASIFICACION
4.1 La tuberia de PVC rigido para uso sanitario debe clasificarse de la siguiente manera:

TIPO A Sistemas de ventilacion .

TIPO B Sistemas de desague evacuacion de aguas residuales, aguas lluvias v aguas
negras en el interior de las construcciones v para alcantarillado en general.

5. DISPOSICION GENERAL
5.1 los tubos v accesorios de PVC rigido deben disefarse con buenas caracteristicas
hidrodinamicas.
6. REQUISITOS .
6.1 Matenal

6.1.1 Composicion El matenal de tubos v accesorios debe estar compuesto
substancialmente. de cloruro de polivinilo, al cual se pueden afiadir aquellos aditivos
necesarios para facilitar al . procesamiento de este polimero v la produccion de tubos v
accesorios sanos. durables, con buen terminado en sus superficies v con buena
resistencia mecanica v opacidad. |

{Continua) |
DESCRIPTORES: Polimeros tuberia, conduccion de fluidos, tubos, plasticos, PVC rigido.




INEN 1374 1994-012

6.1.2 Utilizacién de aditives. Ningun aditivo debe utilizarse. individualmente o en conjunto. en
cantidad suficiente para producir: toxicos peligrosos. dallo de la produccion. v dafio en las
propiedades quimicas v fisicas del producto. No se utilizaran derivados de plomo, como
aditivos. en la elaboracion de tuberia v accesorios.

6.1.3 Homogeneidad. el material del producto tubo o accesorio. sera homogéneo a través de la
pared v uniforme en color. opacidad v densidad.

6.1.4 Materia recuperado. Se permite el uso de matenal recuperado limpio. proveniente de la
elaboracl6n de tubos v /o accesorios, siempre v cuando la tuberia v /o accesorios producido por
la misma fabrica cumplan con los requisitos especificados en esta norma.

6.2 Tubos

6.2.1 Diametro y espesor de pared nominales: Las dimensiones: nomales deben cumphr
con 10 especificado en la tabla 1.

TABLA 1. Dimensiones de tubos de PVC rigido.

DIAMETRO NOMINAL TIPO DEL TUBO
mm TIPO A VENTILACION TIPO B DESAGUE
ESPESOR NOMIAL DE PARED EN (mm)

5 1.5 1.8
6 1.6 1.9

7 1.8 20

9 1.9 2.1
1 2,0 2.2
12 23 25
14 2.5 2.8
16 29 3.2
18 3.3 35
20 36 39
22 41 44
25 45 5.0
28 - 55
31 - 6,2
35 e 7.0
40 - 79
45 - 8.9
50 - 938
56 11,0
63 12.4

(Continua)
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FIGURA1. Campana por sellado elastomérico
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DIMESIONES PARA ACCESORIOS
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DIMESIONES PARA TUBOS

LAS DIMENSIONES B, C. SON RESPONSABILIDAD DEL FABRICANTE

6.2.2 Tolerancia entre diametro exterior medio y diametro nominal. La tolerancia maxima
admusible entre diametro exterior medio v diametro nominal debe ser positiva. de acuerdo a la

Norma INEN 1370 v debe cumplir lo especificado en la tabla 2.

(Continua)
|
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TABLA 2. Tolerancia entre diametro exterior medio y diametro nominal

DIAMETRO NOMINAL TOLERANCIA T = (DM-D)
mm mm
50 0.3
63 0.3
™ 03
90 0.3
110 0.4
125 0.4
140 05
160 05
180 06
200 0.6
225 0.7
250 08
280 09
315 1.0
355 1.1
400 1.2
450 1.4
500 1.5
560 1.7 i
630 1.9

FIGURA 2. Campana por cementado solvente

DIMENSIONES EN ACCESORIOS

(Continua)
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DIMESIONES EN TUBOS

6.2.3 Tolerancia entre espesor de pared en un punto cualquiera v espesor nominal. La
tolerancia debe ser positiva v su formula de calculo debe estar de acuerdo con la Norma|
INEN 1370,

6.2.4 Determinacion de las dimensiones. Las dimensiones de los tubos deben medirse

como se especifica en la Norma INEN 499. 1
6.2.5 Longitud. Los tubos deben entregarse en longitud nominal de 3.6.9.12m . La
longitud del tubo también podra ser establecida por acuerdo entre el fabricante v el
comprador.

6.2.6 Tubos de campana
6.2.6.1 Umon por sellado elastomeérico. Las dimensiones de la campana de tubos
indicados en la figura 1. deben cumplir lo especificado en la tabla 3. El disefo v

otras dimensiones de la campana para la umon seran responsabilidad del
fabricante.

(Continua)
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TABLA 3. Dimensiones de la campana por sellado elastomérico

DIAMETRO

EXTERIOR DIAMETRO INTERIOR DE CAMPANA LONGITUD DE ACOPLAMIENTO "m™

NOMINAL
mm MINIMO MAXIMO MINIMO mm
50 50,1 50,40 20
63 63,1 63,40 23
75 i | 75,40 25
90 90,1 90,40 28
110 110,2 110,60 32
125 1252 125,60 35
140 140,2 140,70 38
160 160,2 160,70 42
180 180.3 180,90 45
200 2003 200,90 50
225 2253 226,00 55
250 2504 251,20 60
280 2804 281,30 66
315 355 316,50 73
355 3555 356,60 81
400 4006 401.80 90
450 4507 45210 100
500 5007 502,20 110
560 5608 562,20 122
630 6319 632,80 136

|6.2.6.2 Uni6n por cementado solvente. Las dimensiones de la campana para tubos indicados
en la figura 2. deben cumplir 10 especificado en la tabla 4. El disefio v otras dimensiones de
la campana para la union seran de responsabilidad del fabricante.

NOTA 1. El diametro interior maximo dependera de la forma v del disefio del anillo
elastomérico especificado por el fabricante.

(Continua)
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TABLA 4. Dimensiones de la campana por cementado solvente

DIAMETRO

EXTERIOR DIAMETRO INTERIOR DE CAMPANA LONGITUD DE ACOPLAMIENTO “m”
NOMINAL
oom MINIMO MAXIMO MINIMO mm

50 50.1 50.40 20

63 63.1 63,40 23

75 5.1 75.40 25

80 90,1 90.40 54

110 110.2 110,60 3

125 1252 125,60 g

140 1402 140,70 a8

160 160,2 160.70 42

180 180,3 180.90 P

200 200,3 200,90 50

225 2253 226,00 55

250 2504 251,20 50

280 280.4 281,30 66 !
315 3155 316,50 73

355 3555 356,60 81

400 4006 401,80 %

450 4507 452,10 100

g SO 502,20 110

>0 . #o2.20 122

630 631.9 632,80 136

6.2.7 Prueba de presi6n hidrostdatica interior. El ensavo de presion hidrostatica
interior se realizara a una presion de 0.5 Mpa. por un tiempo de 90 s, luego de 10 cual
no debera existir falla en la probeta.

6.2.8 Resistencia al impacto. El ensavo de Impacto debe ser el especificado en la
Norma INEN 504. Se debe cumplir con los requisitos establecidos en 6.2 8.1

6.2.8.1 Impacto a 200C. El numero total de probetas falladas. dividido par el numero |
total de impactos. suponiendo que se ha ensavado la partida entera (RVI). no excedera
del 10% cuando las probetas se ensaven bajo las condiciones de la tabla 5.

(Continua)
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TABLA 5. Condiciones par el ensayo de impacto a 20" C (Ver nota 2)

DIAMETVRO NOMINAL MASA DEL PERCUTOR

ALT. DE CAIDA mm

EXTERIOR (mm) kg
<o= 50 1,50
63 1,75
75 2,00
2000 +- 1.0
90 225
110 2,75
125 275
140 3.25
160 375
180 375
200 4,00
225 5,00
250 575
280 6,25
5 315 7.50

6.2.9 Temperatura de ablandamiento Vicat E| ensavo a la temperatura de ablandamiento
Vicat debe ser el de la Norma INEN | 367 La temperatura de ablandamiento no debe ser
menor de 79°C

6.2.10 Reversion longitudinal. El ensavo a la reversion longitudinal aplicable debe ser el de
[las Normas INEN 506 o INEN 1 368, El tubo no debera variar en sentido longitudinal en mas
del 5% Después del ensavo. la muestra no debera presentar ampollas o fisuras.

6.2.11 Resistencia a la acetona. La determinaci6n de la calidad de extrusion por Inmersion en

50% de superficie interior ven mas de un 50% de su superficie extenior. el ablandamiento o
hinchazon no deben considerarse como fallas de probeta.

6.3 Accesorios

6.3.1 Dimensiones del accesorio. Las dimensiones minimas del accesorio deben estar de
acuerdo con la Norma INEN 1 329 Las dimensiones de campana por sellado elastomérico.
indicadas en la | figura 1. debera cumplir con lo especificado en la tabla 3. Las dimensiones de
campana por cementado solvente Indicadas en la figura 2. deben cumplir con lo especificado
en latabla 4

NOTA 2. Se podran utilizar diferentes masas de percutor v alturas de carda. siempre v cuando

'la energia de impacto sea la equivalente.

\ (Continua

acetona. de tubos de (PVC) rigido. debe hacerse de acuerdo a la Norma INEN 507, La probeta |
después del ensayvo no debera presentar signos de desintegracion o exfoliacion en mas de un |
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6.3.2 Resistencia al impacto. Cinco accesorios del mismo tipo. luego de acondicionarse
durante 30 minutos a una temperatura de 0 +- 1°C. deberan soportar caida libre de una de las
alturas indicadas en la tabla 6 sobre pavimento rigida de superficie plana sin romperse. El
‘ensava debera efectuarse antes de transcurrir 30 segundos de retiradas las probetas del|
acondicionamiento’ si uno de los cinco accesorias sufriere rotura. el ensavo debera repetirse |
'con otras cinco accesorios del mismo tipo: ninguno de estos ultimos debera presentar rotura.

TABLA 6. Resistencia al impacto

DIAMETRO DEL ACCESORIO ALTURA DE CAIDA
D (MM) H (mm)
Menor o iguala 75 2000 +-5
mayorde 75 1000 +- 5

16.3.3 Temperatura de ablandamiento Vicat. E| ensavo a la temperatura de ablandamiento
Vicat debe de ser el de la Norma INEN 1 327. la temperatura de ablandamiento Vicat no
debera ser menor de 72°C.

6.3.4 Ensayo calorico, Los accesorios invectados para union por cementado solvente o para
uni6n por sellado elastomérico deben ensayarse por introduccion en horno de acuerdo con la
Norma INEN 1 325 La linea de union del accesorio no se abrira o separara en mas del 25%
del espesor original de pared: el accesorio no desarrollara escamas en mas del 25% de su
superficie rotal. interior v exterior.

6.3.5 Prueba de presion hidrostdtica interior. E| ensayo de presion hidrostatica interior se
realizara a una preslon de 0.5 MPa. por un tiempo de 90 s. luego de lo cual no debera existr
falla en la probeta

6.4.1 Uniones por cementado solvente

6.4.1.1 Cemento solvente, El cementa solvente que va a utilizarse no debera contener una
parte mavoritaria de solvente que afecte la nigidez de la unlén.

' 6.4.2 Uniones por sellado elastomérico

6.4.2.1 Aro de sellado elastomérico. E| aro de sellado debe ser resistente a los ataques
biologicos tener la suficiente resistencia mecanica para soportar las fuerzas ocasionales v las
cargas durante la Instalaclén v servicio. v estar libre de substancias que puedan producir
efectos perjudiciales en el - material de tubas y accesorios.

7. MARCADO

7.1 Tubos. Los tubos deben ser marcados a Intervalos no mavores de 3m v presentaran la
siguiente informacion .

{Continua)
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a) Matenal. PVC

b) Diametro nomunal v espesor nominal

¢) Tipo de tubo: tipo A .ventilacion: tipo B desagiie: (ver nota 3).
d) Identificacitn del fabricante. idenlificaci6on del lote v

e) Referencia a la presente norma.

7.2 Accesorios. Los accesorios presentaran la siguiente informacion:

a) Matenal PVC

b) diametro nominal

¢) Identficacion del fabricante, v

d) referencia a la presente norma.

NOTA 3. Los tubos de (PVC) rigido para uso sanitario tipo Ay Tipo B deberan tener colores
diferentes (Continua)
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APENDICE Z

DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

INEN 499  Tuberia plastica

INEN 504  Tuberia plastica

INEN 507. Tuberia plastica
INEN 1325 Tuberia plastica

- Determinacitn de las dimensiones .

. Determinacitn dela resistencia al impacto

- Determinaci6nde la resistencia a la acetona..
. Tuberia de uPVC para’ presion. Accesorios. knsavo de

ntroduccion en horno. .

INEN | 327 Tuberia plastica
presion interna.

INEN 1 329 Tuberia plastica
minimas.

INEN 1 333 Tuberia plastica
INEN | 367 Tuberia plastica
ablandamiento Vicat.

INEN | 368 Tuberia plastica
de introduccion en horno.
INEN 1| 370 Tuberia plastica
espesor de pared.

Tuberia de uPVC para presi6n. knsayo de resistencia la
Tuberia de uPVC para uso sanitario. Accesorios. Dimensiones

. Tuberia de cloruro de Polivinilo.. Terminologia. .
- Tubos de uPVC. Determlnaclon de la temperatura de

- Determinaciotn de la reversion longitudinal en tubos. Ensayo

~Tubos de PVC rigido. Tolerancias en diametro exterior v

7.2 BASES DE ESTUDIO

ISO 3633 Unplasticized polywinyl chloride (PVC-u) pipes and fittings for sotl and waste
discharge (low and high temperature) systems inside buildings specification. International
Organization for Standardization Ginebra. 1991 (E).

ISO 4435 Unplasticized polyvinyl chloride (PVC)' pipes and fittings for buried drain and
sewer pipes, Specification International Organization for Standardization. Ginebra 1978.

ISO/DIS 3135 Unplasticized
pipe lines. Dimensions of soc
International Organization for

polwvinyl chloride (PVC) pipes and fittings for soil and waste

kets and spigots with rubber seal~ types (short) sockets.

Standardization. Ginebra. 1973.
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ANEXO # 1.13
CIDU: 621.643.29:678.743.22.696.11

CIIU: 3560 PL 04.03-405
Norma TUBERIA PLASTICA
Ecuatoriana TUBERIADE PVC RIGIDO PARA PRESION | [NEN 1373
REQUISITOS

Obligatoria Primera revision

1. OBJETO

1.1 Esta norma especifica las propiedades requerida para tubos v accesorios de cloruro de
polivinilo. (PVC)rigido utilizados para transporte de agua a presion.

2. ALCANCE

2.1 Esta norma es aplicable a tubos v accesorios de PVC rigido, que seran utilizados e
transporte de aguas subterraneas. v superficiales, o para cualquiera de estos en el interior v
exterior de edificios.

2.2 Esta norma es aplicable a tubos v accesorios de PVC rigido. usados para el transporte de
agua a presion hasta temperaturas de 45°C (ver numeral 6.2.2 de esta norma) para propositos
generales asi como para el transporte de agua potable.

2.3 Esta norma no se aplica a accesorios hechos por soldadura con gas caliente.

2.4 Para transporte de agua potable, Ademas de esta norma se debera cumplir con la Norma
INEN 1372

3. TERMINOLOGIA

3.1 El conjunto de términos adecuados al ambito de esta norma esta definido en la Norma |
INEN 1333

4. CLASIFICACION
4.1 Los tubos de PVC rigido se clasifican de acuerdo con las series . presion. nominales de
pared. segun las normas INEN | 366 v 1 369
5. DISPOSICIONES GENERALES

5.1 Para Instalaciones expuestas directamente a radiaciones solares se protegera en forma
adecuada a la tuberia.

/5.2 Los tubos v accesorios de PVC rigido deben disefiarse con buenas caracteristicas
hidrodinamicas.

5.3 Los tubos v accesorios de PVC rigido deben fabricarse con dimensiones v tolerancias.
que . permitan su utilizacion. '

(Continua)

DESCRIPTORES: Polimeros. tuberia. conducciones a presion. construcciones tubos
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6. REQUISITOS

6.1 Material

6.1.1 Composicion. El material de tubos v accesorios debe Componerse substancialmente de
cloruro de polivinilo al cual se pueden . afiadir aquellos aditivos necesarios para facilitar el
procesamiento manufactura de este polimero. v la producclén de tubos v accesorios sanos.
durables. con buen terminado en sus superficies, con buena resistencia mecanica v o capacidad”

6.1.2 Utilizacion de aditivos. Ningun aditivo debe utilizarse , individualmente o en conjunto en
cantidad suficiente para producir toxicos peligrosos . dafo de la produccion . v dafio en las
propiedades quimicas v fisicas v productos. No se utilizara derivados de plomo como aditivos
en la elaboracion d tuberias v accesorios.

16.1.3 Homogeneidad El matenial del producto. tubo o accesorio. sera homogeneo a traves de la
pared v uniforme en color, opacidad v densidad.

6.1.4 Aspecto superficial. El producto terminado. tubo o accesorio, debe presentar superficies
internas v externas lisas a simple vista v libres de grietas, fisuras. perforaciones. protuberancias
0 Incrustaciones de matenal extraio

6.1.5 Material recuperado. Se permite el uso de material recuperado limpio proveniente de la
elaboracion de tubos v 0 accesorios. siempre v cuando la tuberia v o accesorios producidos por
la misma fabrica cumpla con los requisitos especificados en esta norma.

6.2 Tubos.

16.2.1 Presion, diametro y espesores nominales de pared La presion. diametro v espesor
nominal de la pared en funci6n de la serie.. deben estar de acuerdo con las Normas INEN 1 366
v 1 369. Las dimensiones: diametro v espesores nominales de pared deben cumplir con 10
especificado en la tabla 1 de esta norma.

6.2.2 Coeficiente de reduccion de la presion nominal en funcion de la temperatura El
coeficiente que debe aplicarse en funciona de la temperatura del agua para la determinacion de

la presion nominal corregida debe ser el especificado en la tabla 2 o puede tomarse del grafico.
1

(Continua)
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TABLA 1. Espesores nominales e (mm)
Presién Nominal P (Mpa)
DIAMETRO
NOMINAL 3.1 40 5,0 6,3 8 10,0 12,5 16 20,0
D (mm Presién Nominal P (Mpa)
4 315 25 2 16 1,25 1 08 063
10 14 - " « - - « 2 .
12 1.7 1.3 - - - - - - -
16 2.2 1.8 15 - - - - - -
20 2.8 22 1.8 15 - - - - -
25 34 2.8 2.3 1.9 148 - - - -
32 4.4 3.6 29 24 48 1.5 - - -
40 5:8 45 36 3,0 24 19 15 - -
50 6,9 5.6 45 3ih 3.0 2.4 1,9 1.5 -
63 87 7,0 5.7 47 3.8 3,0 2.4 20 1.9
75 10,3 8.4 6.8 56 45 3.6 29 2,3 1.8
90 124 10,1 82 6.7 5.4 43 3.5 2,8 2.2
110 152 123 100 8,1 6.6 52 42 3.4 2.7
125 17,2 14,0 11,4 93 7.5 6,0 4.8 39 31
140 193 15,7 12,7 10,4 8.4 6,7 54 43 34
160 221 17,9 145 11,9 96 7.6 6,2 50 3.8
180 248 201 16,4 13,3 108 8,6 6.9 56 4.4
200 276 224 18,2 148 12,0 95 7T 6,2 49
225 252 205 167 135 10,7 8,7 7.0 5.5
250 280 227 18,5 15,0 11.9 9.6 7.8 6.1
280 - 255 20,7 168 13,3 10,8 8,7 6,9
315 - 286 233 18,9 15,0 121 9.8 F% s
3565 - - 263 214 16,9 13,7 11,0 8,7
400 - - 296 241 19,0 15,4 12,4 9.8
450 - - - 274 21,4 173 14,0 i
500 - - - 361 23,8 19,2 15,5 123
560 - - - - 26,7 25 17.4 13,8
630 - - - - 30,0 242 19,5 1656
710 - - - - - 27,3 220 17.5
800 - - . - - 308 248 197
900 - - - - - - 279 221
1000 - - - - - - 31,0 246

Nota: la formula de calculo par espesor de pared es la especificacion en la norma
INEN 1371, v el espesor de pared el correspondiente a la aplicacion de un esfuerzo

incluido en | pared del tubo de 12.5 Mpa.

(Contintia)
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TABLA 2. Presion nominal corregida

Tomporatusdeagua  Cgelicentede  prasén nomnal
De 0°a 25° 1 P
Mayor de 25° a 35° 0.8 08P
Mayor de 35° a 45° 0,63 063P

Grifico 1. Relacion: Temperatura de agua versus coeficiente de reduccion de presion

Coeficiente de Reduccion

0 10 20 30 40 50
Temperatura o C

6.2.3 Tolerancia entre diametro exterior medio v diametro nominal. La tolerancia maxima
entre el diametro exterior medio v diametro nominal debe ser positiva de acuerdo a la Norma
INEN 1370 y debe cumplir lo especificado en la tabla 3

(Continua)
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TABLA 3. Tolerancia entre didmetro exterior medio y diametro nominal

Diametro nominal D Tolerancia T = (Dm-D)
mm mm
10 0.3
12 0,3
15 0,3
20 03
25 0.3
32 0.3
40 0,3
50 0.3
63 0.3
s 0,3
90 0,3
110 0,3
125 04
140 04
160 0.5
180 0.5
200 06
225 0,7
250 0.8
280 0.8
315 09
365 1.1
400 12
450 1.4
500 1,5
560 1.7
630 19
710 2.1
800 2.4
900 2.7
1000 3,0
6.2.4 Tolerancia entre espesor de pared en un punto cualquiera y espesor nominal. 1.2
tolerancia entre el espesor de pared en un punto cualquiera v el espesor nominal debe ser
positiva v su forma de calculo debe estar con I%Norma INEN 1370
16.2.5 Determinacién de las dimensiones. Las dimensiones de los tubos deben medirse como
esta especificado en la Norma INEN 499
6.2.6 Longitud Los tubos deben ser entregados en longitud nominal de 3. 6. 9. 12 m. La

longitud del tubo también podra establecer por acuerdo entre el fabricante v el comprador,
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6.2.7 Tubos con campana

6.2.7. 1 Union por sellado elastomérico. La longitud minima de acoplamiento para tubos con
terminal simple que debe utilizarse para unl6n con aro de sellado elastico es determinada v debe
estar de acuerdo con la Norma INEN 1 331 El disefio de la campana para la uniéon sera de
responsabilidad del fabricante.

6.2.7.2 Union por cementado solvente. Las dimensiones de la campana para la union con
cementos solventes son determinadas V deben estar de acuerdo con la Norma INEN 1 330,

6.2.8 Resistencia a la presion hidrostitica interior sostenida El ensavo para determinacitn
de la : presion hidrostatica interior sostenida debe ser el especificado en la Norma INEN 503

Los tubos t deben cumplir los requisitos establecidos en la tabla 4.

TABLA 4 Ensayos de presion hidrostatica interior sostenida. Requisitos.

Temperatura de ensayo 20 0C
Tiempo de ensayo 1h
Esfuerzo inducido para célculo espesor de pared "p" 12,5 Mpa
Esfuerzo inducido en la pared por presion hidrostatica 42 Mpa
interior sostenida
pH
Coeficiente de seguridad f= — 3,36
p
presiéon nominal 4 3.15 25 2 16 125 1 0,8 063

del tubo Mpa

presion minima 13,44 10,58 84 6,72 5738 42 336 269 212
de ensayo Mpa

6.2.9 Resistencia al impacto. El ensayo de impacto debe ser el especificado en la Norma INEN
| 504

6.2.9.1 Impacto a 200C, El numero total de probetas falladas dividido por el numero total de
impactos. suponiendo que se ensaya la partida entera’ (RVI)*. no excedercl el 10% cuando las
probetas se ensayen balo las condiciones de la tabla 5.

| *(RVI) Razon verdadera de impacto

; (Continua)
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—

TABLA 5 Condiciones para el ensayo de impacto a 20 °C (ver nota 2)

DIAMETRgnEXTERIOR MASA DELkZERCUTOR ALTURA DE CAIDA mm
>0=16 0,50
20 0,75
25 1,00
32 1,25
40 1,38
50 1,50
63 1,75

75 2,00 2,000 +-1,0

90 Pl
110 275
125 2,75
140 3,25
160 3,75
180 3,75
200 4,00
225 5,00
250 5,75
280 6,25

>315 7,50 -

6:2.10 Temperatura de ablandamiento V1CAT. El ensavo a la temperatura de ablandamiento
VICAT debe ser el de la Norma INEN | 367. La temperatura de ablandamiento no debe ser

menor de 76°C.
1 6.2.11 Reversion longitudinal. El ensayo a la reversion longitudinal aplicado debe ser el de las

'Normas INEN 506 v /0 1 368 El tubo no debera variar en sentido longitudinal en mas del 5%
' La muestra después del ensayo no debera presentar ampollas o fisuras .

6.2.12 Requisitos bromatol6gicos. Para transporte de agua potable. ademas de esta norma se
debera .cumplir con la Norma INEN | 372.

6.2.13 Resistencia a la acetona. La determinacion de la calidad de extrusi6n, por inmersion en
acetona. de tubos de PVC rigido. debe hacerse mediante la Norma INEN 507. La probeta
después del ensayo no debera presentar signos de desintegracion o exfoliacion en mas de un
50% de su superficie interior, v en mas de un 50% de su superficie exterior; el ablandamiento o-
hinchaz6n no debera considerarse como fallas de probeta.

6.3 Accesorios.

6.3.1 Dimensiones del accesorio para unién por cementado solvente [.a longitud minima de
montaje del accesorio debe estar de acuerdo con la Norma INEN I 328: v la longitud de la
campana v sus tolerancias deben estar de acuerdo con la Norma INEN | 330.

NOTA 2 Se podran utilizar diferentes masas del percutor v alturas de caida siempre v cuando !a’
energia de impacto sea la equivalente. '

CIB ESPOL



INEN 1373 1994-011

6.3.2 Dimensiones del accesorio para unién por sellado elastomérico. La longitud mini ma |
de acoplamiento para tubos con campana simple para union por sellado elastomérico debe estar
de acuerdo a la Norma INEN 1 331, La longitud minima de acoplamiento para enchufe doble.
enchufe en curvas, uniones en T v reductores debe estar de acuerdo con la Norma INEN 1 332,

6.3.3 Resistencia a la presién hidrostatica interior sostenida El método de ensavo debe ser
el especificado en la Norma INEN 1 326. El accesorio debe cumplir los requisitos establecidos
en la tabla 6.

TABLA 6. Ensayo de Presion Hidrostatica Interior sostenida. Requisitos. ‘

T

Temperatura de ensayo 0c) B \ 20
Tiempo de ensayo h) 1 ‘ 1

Presién nominal en MPa 4 3156 125 | 2 16 |[125 1 | 08 | 063
Presion minima de ensayo en Mpa | 1344 | 1058 | 84 672 | 536 | 42 3,36 269 | 212

6.3.4 Resistencia al impacto. Las probetas deberan ser accesorios completos v deberan;
soportar caida libre de una altura de 2 m sobre pavimento rigido de superficie plana sin
romperse.

6.3.5 Temperatura de ablandamiento Vicat. El ensavo a la temperatura de ablandamiento
Vicat debe ser el de la Norma INEN 1327, La Temperatura de ablandamiento no debera ser
menor de 72 C .

6.3.6 Ensayo calérico. Los accesorios Inyectados para union por cementado sol vente o para
union  por sellado elastomérico deben ensayarse por Introduccion en horno de acuerdo con la
Norma INEN 1325, La linea de union del accesorio no se abrira o separara en mas de 25% del
espesor original de pared. el punto de inveccion del accesorio no desarrollara una falla de mas
del 25% del espesor original de la pared: el accesorio desarrollara escamas en mas del 25% de
su superficie total interior v exterior.

6.3.7 Requisitos bromatolégicos. Para transporte de agua potable. ademas de esta Norma se
debera cumplir con la Norma INEN 1 372

6.3.8 Resistencia a la acetona. La determinacion de la calidad de extrusion por Inmersion en
acetona, de accesorios moldeados después del ensavo no. debera presentar signos de
' desintegracion o . exfoliacion en mas de un 50% de su superficie Interior v en mas de un 50%
de su superficie exterior. el ablandamiento o hinchazén no debera considerarse como fallas de
probeta. Este requisito no se aplica a accesorios inyvectados .

| 6.4 Uniones
' 6.4.1 Uniones por cementado solvente.

6.4.1.1 Cemento solvente. El cemento solvente que va a utilizarse no debera contener |

mavoritaria de solvente que aumente la plasticidad del PVC. i

(Continua)
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6.4.1.2. Requisitos bromatolégicos .para transporte de agua potable, ademas de estanorma se
debera cumplir con la norma INEN 1372,

6.4.2. Uniones por sellado elastomérico

6.4.2.1 Aro de sellado elastomérico. El aro de sellado debe ser resistente a los ataques
biologicos. tener la suficiente resistencia mecanica para soportar las fuerzas ocasionales v las
cargas durante la instalacion y servicio v estar libre de sustancias que puedan producir efectos

perjudiciales en el material de tubos y accesonos.

6.4.2.2 Requisitos bromatolégicos Para transporte de agua. ademas de esta norma se debera
cumplir con la Norma INEN 1 372

7. MARCADO

7.1 Tubos. Los tubos deben marcarse a intervalos no mavores de 3 my deben presentar la
siguiente informacion:

a) Matenal PVC.
b) Diametro nominal. espesor nominal.

¢) Presion nominal serie del tubo.
d) Identificacion del fabricante, identificacion del lote.

e) Referencia a la presente norma.

7.2 Accesorios. Los accesorios presentaran la siguiente informacion:
a) Matenal, PVC.

b) Diametro nominal espesor nominal.

¢) Presion nominal.

d) Identificacion del fabricante. Identificacion del lote.

e) Referencia a la presente norma.
(Continua)
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APENDICE Z
Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

'INEN 499 Tuberia plastica. Determinaci6n de las dimensiones

INEN 503 Tuberia plastica. Determinacion de la resistenci8 8 la presion hidrostatica interior
sostenida.

INEN 504 Tuberia plastica. Determinacitn de la resistencia al impacto.

INEN 506 Tuberia plastica. Determinacitn de la estabilidad dimensional en tubo.

INEN 507 Tuberia plastica. Determinaci6n de la resistencia a la acetona.

INEN 1 325 Tuberia plastica. Tuberia de uPVC para presion. Accesorios. Ensayo de
introduccion en horno.

INEN 1 326 Tuberia plastica. Tuberia de uPVC para presién. Ensayo de resistencia a la
preslén interna.

INEN 1 327 Tuberia plastica. Tuberia de uPVC para preslén. Ensayo de resistencia a la
presion interna,

INEN 1 330 Tuberia plastica. Tuberia de PVC rigido. Tubos y uniones con campana para union
por cementado solvente. Dimensiones.

INEN 1331 Tuberia plastica. Tuberia de PVC rigido para presion. Tubos con campana doble
para union por sellado elastomérico. Longitud minima de acoplamiento.

INEN 1 332 Tuberia plastica. Tuberia de PVC rigido para presion. Accesorios de campana
doble para union por sellado elastomérico. Longitud minima de acoplamiento.

INEN 1 333 Tuberia plastica. Tuberia de cloruro de polivinilo. Terminologia.

INEN 1366 Tuberia plastica. Tubos de uPVC para presi6n. Clasificacion.

INEN 1367 Tuberia plastica. Tubos de uPVC. Determinaci6n de la temperatura de
ablandamiento Vicat.

INEN 1368 Tuberia plastica. Determinacitnde lareversion longitudinal en tubo introduccitn
en horno.

INEN 1 369 Tuberia plastica. diametros y presiones nominales.

INEN 1 370 Tuberia plastica. Tubos de PVC rigido. Tolerancias en diametro exterior y espesor
de pared.

INEN 1371 Tuberia plastica. Tuberia de uPVC para presién. Calculo del espesor de pared.
INEN 1 372 Tuberia de PVC rigido para conducir agua potable. Requisitos bromatologicos.

7.2 BASES DE ESTUDIO.

ISO/DIS 4422 Unplasticized polwinvl chlovide (PVC) pipes and fittings for water

International Organization for Standardization. Ginebra,,1978.

ISO 161/1 Thermoplastics pipes for the transport of fluids-Nominal outside diameters and pressures-Part 1 Metric
series. International Organization for Standardization. Ginebra, 1978 (E)

ISO 727 Fittings of unplasticized polwinvl chloride (PYC) chlorinated polbwinvl chloride (P1C.C) or .
acrvionitrile  butadiene. stvrene (ABS) with plain sockets for pipes under pressure. Dimensions of Sockets. Metrie
series. International, Organization for Standardization. Ginebra. 1985 (k).

(Continua)
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ISO 2045 Single sockets for unplasticized polyvinyl chloride (PVC) pressure
pipes with elastic sealing ring type joints-Minimum depths of engagement.
International Organization for Standardization. Ginebra. 1973 (E).

ISO 2048 Double socket fittings for unplasticized polyvinyl chloride (PVC)
pressure pipeS with elastic sealing ring type Joints-Minimun  dephis of
engagement. International Organization for Standardization. Ginebra 1973
(E)

ISO 3114 Unplasticized polyvinyl chloride~ (PV( ) pipes for potable water
supply -Extractability of lead and tin-test method. International organization
for Standardization. Ginebra. 1977 (E).

ISO 3126 Plastics pipes- Measurement of dimensions. International
Organization for Standardization. . Ginebra. 1974 (E).

ISO 3127 Unplasticized polyvinyl chloride (PV( ) pipes for the transport of
Sfhads. Determination and spectfication of resistence 1o external blows.
International Organization for Standardization. Ginebra. 1980 (E).

ISO 3472 Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) pipes-Specification and
determination of resistence to acetone. International Organization for
Standardization. Ginebra. 1875 {E).

ISO 3606 Unplasticized polyvinyl chloride (P. V.C) pipes- Tolerances on
outside diameters and wall  thick nesses. Intemational origination for
Standardization. Ginebra. 1976 (E),

ISO 4065 Thermoplastic pipes-Universal Wall thickness table. International
Organization for t Standardization, Ginebra. 1978

ISO 4442 Unplasticized polywvinyl chloride (PV( ) pipes specification of water
absortion. International I Organization for Standardization. Ginebra 1979

ISO 4447 Unplasticized polyvinyl chloride (PVC) pipes specification of Vicat
softening temperatura. International Organization for Standardization.
Ginebra. 1979

ISO 4448. Moulded polyvinyl chloride (P. V.C) pipe-fittings-specification of
Vicat softening temperature. International Organization for Standardizanon.
Giebra: 1979,

ISO 4450. Unplasticized polwinyl chloride (PVC ) pipes specification of
longitudinal reversion. International Organization for Standardization.
Ginebra. 1979;

(Continua)
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Documento: TITULO:;

INEN 1373
lera. Revision
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PVC RIGIDO PARA PRESION
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ORIGINAL
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estudio.. ... .. ‘

|
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Fecha de aprobacion anterior por Consejo Directivo...... :
Oficializacion por Acuerdo No. 226
Publicado en el Registro Oficial No...._ 439 1 - I

Fecha de iniciacion del estudio....... .

woeeevoTuberia plastica.......

' Fechadeiniciacion......_ . Fecha de poblacion............ .

NOMBRES {

L ]
5
42

- Antonio Vélez (Presidente)
Ing. Carlos Aguilar

- Bolivar Alban

Ing. Jorge Casals

Ing. Raul Chavez

Ing. Juan de Dios Davila

Ing. Patricio Falconi

Ing. Moisés Fierro

Ing. Juan Guevara
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ANEXO # 1.14

CDU: 621.643.2:678

CIHU: 3560 PL 04.03-401

N INEN 1369
b TUBERIA PLASTICA. Primera
Obligatoria DIAMETROS Y PRESIONES NOMINALES e

1. OBJETO

.1 Esta norma establece los diametros v presiones nominales de la tuberia
termoplastlca utihizada para conduccion de fluidos.

2. ALCANCE

2.1 ﬁstzcll norma es aplicada a tuberia termoplastlca utilizada para conduccion de
urdos.

3. TERMINOLOGIA

3.1 El conjunto de términos propios al ambito de esta norma esta defimdo en la
Norma INEN 1333,

4. REQUISITOS

4.1 Diametros nominales. Los diametros exteriores de los tubos deberan
seleccionarse de indicados en latabla 1 .

TABLA 1. Diametros nominales

D (mm) D (mm) D (mm) D (mm)

10 75 250 710
12 90 280 800
16 110 315 900
20 125 333 1000
25 140 400 1290
32 160 450 1400
40 180 500 1600
50 200 560 1800
63 225 630 2000

4.1.1 Tolerancias para diametros exteriores, la tolerancia permisible en los metros
exteriores debera ser positivaen la forma 0 + t .

4.2 Presiones nominales. las presiones nominales deberan seleccionarse de las Indicadas
en latabla 2

NOTA: Los diametros nominales son seleccionados de la serie R20 de los numeros preferidos INEN 328
(Continuag)

DESCRIPTORES: Polimeros tuberia, conduccion de fludos. tubos, plasticos, PVC rigido,
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TABLA 2. Presiones nominales

| . . |

P ( Mpa) P ( Mpa) P ( Mpa)
f 0,16 0.5 L6
0,2 0,63 2
' 0,225 08 2.3
0,315 1.0 3,15
4

‘ 0.4 1,25

' 4.2 1SO, ECUACION DE ESFUERZO. Ecuacion que establece la relacion entre:
esfuerzo. presion v las dimensiones del tubo.

‘ =P (D-e)

2e

En donde:

o = Esfuerzo Tangencial !
P = Presion
D = Diametro Exterior
’ ¢ = Espesor de Pared

' NOTA: Las presiones nominales son seleccionadas de la serie R10 de los numeros ’
preferidos — INEN 328.

(Continua) ’
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APENDICE Z

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

INEN 328 Numeros preferidos.

INEN 1333 Tuberia plastica. Tuberia de cloruro de polivinilo. Terminologia.

INEN 1370 Tubos de PVC rigido. Tolerancia en diametro y espesor de pared.

7.2 BASES DE ESTUDIO

ISO 161/1 Thermoplastics pipes for the transport of fluids. Nominal de diameters and nominal
pressure- Part I Metric Series. International Organization for Standardization. Glnebra 1978

()
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INEN 1370 1994-009
ANEXO # 1.15

CDU: 621.643.29.678.743.22:531.717.1

CIIU- 3560 PL 04.03-401
[ [ INEN 1370 |
B TUBERIA PLASTICA. Primera
Obligatoria TUBOS DE PVC RIGIDO. i ’

TOLERANCIA EN DIAMETRO EXTERIOR Y | '
ESPESOR DE PARED |

1. OBJETO

I.1 Esta norma especifica las tolerancias maximas admisibles en diametros exteriores v
espesor de pared de tubos de PVC rigido.

2. ALCANCE |

2.1 Iligla norma se aplica a tubos de PVC rigido comprendidos en la Norma I.’\[EN‘
369,

2.2 Esta norma es aplicable tubos hechos de PVC rigido que se utilicen en sistemas de
abasteciemoiento de agua subterraneos. o para cualquiera de estos en el interior v
exterior de edificios.

2.3 Esta norma es aplicable tubos hechos de PVC rigido para la conduccion de agua a

presion hasta temperatura de 45 0C para propositos generales.

2.4 Esta norma es aplicable tubos hechos de PVC rigido. que se utilicen en sistemas
de descarga de aguas negras v superficiales, dentro de edificios. al 1gual que para
sistemas de drenaje v alcantarillas exteriores. ‘

3. TERMINOLOGIA ’

3.1 El conjunto de términos propios al ambito de esta norma esta definido en la Norma |
INEN 1333 |

4. REQUISITOS {

4.1 Tolerancia entre . diametros exterior medio v diametro nominal. La lolerancia‘
‘ maxima admisible. |
! T= (m - D) entre diametro exterior medio (Dm) v diametro nominal (DB. debe ser

positiva en la forma 0 +T . donde T es menor o igual al mavor de los valores
1 siguientes:

’ a) T=(Dm - D)=-03 mm |
b) T=(Dm - D)= 0.003D (vernota 1)

4.2 La tolerancia entre diametros exterior en un punto cualquiera v la tolerancia
maxima admisible t sera igual a la diferencia entre el diametro XDp v el diametro
nomnal D v debe ser positiva 0 + t sin exceder el mavor de los siguientes valores:

. /
|

NOTA: Los diametros nominales son seleccionados de la serie R20 de los nameros prefenidos INEN 328
(Continna)
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DESCRIPTORES. Polimeros tuberia, conduccion de fluidos, tubos, plasticos, PVC rigido.
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> mm

a) =(Dp- D; 0,
0.012 D (vernota 1)

b) t=(Dp-D

421 Valuabilidad del requisito. Este requisito no es aplicable a tubos para los que la
relacion entre espesor de pared (e) v diametro nominal (D) es menor que:

a)—— <0.035

4.3 tolerancia entre espesor nominal de pared v espesor de pared en un punto cualquiera La
tolerancia maxima admisible E = (ei — e) entre espesor de pared en un punto cualquiera (ei)
v espesor nominal de la pared (Ee) sera positiva en la forma 0 +E donde E toma el valor
siguiente:

E=01e+ 0.2 mm(ver nota 1)
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[994-009

APENDICE Z

\
i INEN 1333 Tuberia plastica. Tuberia de cloruro de polivinilo. Terminologia.
\

7.2 BASES DE ESTUDIO

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

INEN 1369 Tuberia plastica. Tubos de uPVC para presion . diametros presione nominales

IS0 3606 Unplasticized polvvinyl Chlonde (PVC) pipes — Tolerances on outside diameters

and wall thick nesses. International Organization for Standardization. Ginebra, 1976 (E).
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INFORMACION COMPLEMENTARIA ?

Documento: TITULO: TUBERIA PLASTICA Cédigo:

INEN 1370 Tubos de PVC rigido. Tolerancia

lera. Revision en exterior v espesor de pared. PL 04-03-402
ORIGINAL REVISION

_— Fecha de aprobacion anterior por Consejo Directivo........ .
gfﬂzﬁgie A Olicializacion por Acuerd Np 229 ......copu i v, g
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Fecha de imiciacion del estudio . ..

Fecha de consulta publica de

Subcomité Tecnico (o Comité Interno)............... Tuberia plastica

Fecha de iniclacion...........o.ous Eeehs A PO BIEIOcovcmmuss somminmrsvinmim

NOMBRES INSTITUCION REPRESENTADA
e Ing. Antonio Véles (Presidente) * PLASTIGAMA
e Ing Carlos Aguilar o INERHI |
e Ing Bolivar Alban e ETERPLAST
e Ing Jorge Casals » (CONELSA ‘
e Ing Rail Chaves e PLASTIGAMA |
e Ing Juan de Dios Davila e IEOS |
e Ing Patnicio Falconi s EMAP-Q
e Ing Moisés Fierro s TUBASEC
e Ing Juan Guevara e ETERPLAST
¢ Ing Femmando Maldonado e TUBASEC
e Ing Arturo Palacios e PLASTIGAMA
e Ing José Luis Urgellés e PLASTIAL
e Ing Tito Vanegas e PLASTICO RIVAL
e Ing. Jaime Almendariz (S. Tecn.) e INEN

CARACTER: se recomienda aprobacion como.. . Obligatoria .
Por acuerdo Ministerial No. 249
Registro Oficial No. 529 . . ... . P.V.P. S/ 840
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ANEXO # 1.16

Puerto de

Pais de Pr dor Porcentaje Em-pr;s.a que‘

Origen Embarque ovee de Compra Importa
Colombia  Cartagena Petroquimica Colombiana S.A. PETCO 0,90 Plastigama
Venezuela El Tablazo Petroquimica de Venezuela S.A. PEQUIVEN 0,08

Corea Pusan  Voest Alpine Intertrading GMBH 0,02
Colombia  Cartagena Petroquimica Colombiana S.A. PETCO 0,94 Rival
Venezuela El Tablazo Petroquimica de Venezuela S.A. PEQUIVEN 0,04

Corea Pusan  Voest Alpine Intertrading GMBH 0,02
Colombia  Cartagena Petroquimica Colombiana S.A. PETCO 0,74 Plastidor

Venezuela El Tablazo Petroquimica de Venezuela S.A. PEQUIVEN 0,26

Colombia  Cartagena Petroquimica Colombiana S.A. PETCO 0,22 Iquiasa
Venezuela El Tablazo Petroquimica de Venezuela S.A. PEQUIVEN 0,78

Colombia  Cartagena Petroquimica Colombiana S.A. PETCO 0,21 Hidroplastro
Venezuela El Tablazo Petroquimica de Venezuela S.A. PEQUIVEN 0,79

Colombia  Cartagena Petroquimica Colombiana S.A. PETCO 1,00 Plasnorsa
Colombia  Cartagena Petroguimica Colombiana S.A. PETCO 1,00 Holviplas
Colombia Cartagena Petroquimica Colombiana S.A. PETCO 1,00 Vitertubo

Fuente: Empresa de Manifiestos de Importacién
* En base a las Importaciones de Enero a Mayo del 2002

CIB ESPOL



ANEXO # 1.17

Dependent Variable: D2LIMPS
Method: Least Squares
Sample(adjusted): 1993 2001

Included observations: 9 after adjusting endpoints

Convergence achieved after 18 iterations

Variable Coefficient Std. Error t-Statistic Prob.
AR(1) -0.958123 0.246724 -3.883.378 0.0060
MA(2) -1.305.925 0.445616 -2.930.607 0.0220
-squared 0,7212360 Mean dependent var 0,0139390

Adjusted R-squared 0,6744270 S.D. dependent var 0,1738080
S.E. of regression 0,1173340 Akaike info criterion -1,2544580
Sum squared resid 0,0963710 Schwarz criterion -1.210.630
Log likelihood 7,6450620 F-statistic 10,5542500
Durbin-Watson stat 2,4236590 Prob(F-statistic) 0,0140820
Inverted AR Roots -.96
Inverted MA Roots 1.14 1.14

Fuente: Econometric Views.

* Elaboracién: Las Autoras

La serie a proyectar son las importaciones del sector de tuberias p.v.c.

saco el logaritmo natural para linealizarla y poder trabajar. (LIMPS)

Posteriormente se comprobé

cual es un requisito umpor

¥ se requiere de procedimientos muy complejos.

La serie resulto ser estacionaria en segunda diferencia

(D2LIMPS = \LIMPS, -

\LIMPS.., |, por lo que se procedio a la proyeccion.

(IMPS), a la cual se le

st la serie era estacionaria a traves del test de Dickey Fuller, la

tante ya que de no serlo no se puede realizar facilmente la proyeccion

Los resultados obtenidos se muestran en la parte superior y establecen que los coeficientes de

la ecuacién son significativos a un nivel de significancia del 5%. La significancia general de los

parametros también se acepta

obtener es bastante aceptable con un 72.12%,

a través de la probabilidad del test F y el ajuste que se logro




ANEXO # 1.18

PROYECCION DE LA OFERTA DE LA INDUSTRIA DE
TUBERIA DE P.V.C.

TONELADAS

1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007

Fuente: Banco Central del Ecuador.
Desglose de la Partida Arancelaria # 39041020
* Elaboracion: Las Autoras
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ANEXO # 1.22

Dependent Variable: D2LCONS
Method: Least Squares
Sample(adjusted): 1993 2001
Included observations: 9 after adjusting endpoints
Convergence achieved after 21 iterations
Variable Coefficient Std. Error t-Statistic Prob.
AR(1) -0,974797 0.247318 -3,941479 0.0056
MA(2) -1,343416 0.450903 -2,979392 0.0205
-squared 0.700343 Mean dependent var 0,014018
Adjusted R-squared 0.643250 S.D. dependent var 0,170184
S.E. of regression 011560186 Akaike info criterion -1,29436
um squared resid 0.092601 Schwarz criterion -1,25053
Log likelihood 7.824.618 F-statistic 10,51503
Durbin-Watson stat 2.415.879 Prob(F-statistic) 0,01420
Inverted AR Roots -.97
Inverted MA Roots 1.16 1.16

Fuente: Econometric Views.

* Elaboracién: Las Autoras

La serie a proyectar es el Consumo Aparente del sector de tuberias p.v.c. (CONS), ala cual se Je
saco el logaritmo natural para linealizarla. (LCONS)

Posteriormente se comprobé si la serie era estacionaria a traves del test de Dickey Fuller, el
Mismo que es un requisito importante ya que de no serlo no se puede realizar facilmente la
proyeccion y se requiere de procedimientos muy complejos.

La serie resulté ser estacionaria en segunda diferencia similar al de la oferta

(D2LCONS = \LCONS, - \LCONS,., ), por lo que se procedié a la proyeccién.

Los resultados obtenidos se muestran en la parte superior y establecen que los coeficientes de
la ecuacién son significativos a un nivel de significancia del 5%. La significancia general de los
parametros también se acepta a través de la probabilidad del test F y el ajuste que se logro

obtener es bastante aceptable y mejor al anterior con un 70.03%.




ANEXO # 1.23

PROYECCION DEL CONSUMO APARENTE PARA LA
INDUSTRIA DE TUBERIA P.V.C.

30000

25000

20000

15000

10000

TONELADAS

5000

1997 1998 1999 2000 2001 2002~ 2003~ 2004~ 2005~ 2006~ 2007~

ANOS

Fuente: Banco Central del Ecuador.

Partida Arancelaria # 39172300 y Desglose de la Partida # 39041020 para exp. e imp.
* Elaboracién: Las Autoras




001 PULLO 2p S3[qany ap [ej0],

00¢ (5] G vLIEZ1 ]

002 00T [ sepun( ered vsopy

S (T <t 5 SPIS
9 08¢ 0z 3 SOLI0) 15T
. BPUDIJO) AP SI[qanjy

‘81 eunjO ap odinby rejo

I 0011 0011 F OIpRY Ip PWI)SIG
uopesfunwo)) ap odmbyg

000 €1 000<1 I poy Op Pa)sig

[4 <t o<t I satopendoy]
¢ 00¢ 00C L CT-Z MAVINXAT seaosoadug
r 00<'1 00<1 d NODITIALNI- Ad 490t - gN9<g seropeindwo
0sL'1 1,09 (8 SO0 O[O | seoulT|

i eupijO ap odinbyg

01 onIIP [Bl0],

vaedog A onbn

00C 0L <8 i 0s onuay -eunyQ ap 12[mbyy

L& YINIAIA OXLNID)

NOIDVZITVIDYIWOD A SVINI A 3d SOLNIWYLAdvdId

CRISI] RINONIso ajuoindis Pl ap vlilonbal puwieisol 19

SOdINOT A VOISH VINLONALST

OULNAD NQIDVZITVIOUIWOD A VINAA 40 OINIWVLAVIAA 190 NOIDVADAAY 4 OLSOD 4

vZ°'T # OXANV



TV
000'¢

008 SOIDIAIDS A SOLSTUIIINS P [BJO ]
000°¢ 0 010
00t'C 00C UODBZIIAO
00t ¢ X eI PIdIouy

s0I21A13s A sonsiulwns,

S0}I2IIP SI[PLIDJEW 2P [PJO ],

wiuoo | uoneioedes

<l

00se

ooc ‘bed-oeoigng vpuededoig

0081

(SOLIBA) PUI|Q) Op OJsIUIUNG

:S0}0211p S9|BlI9)e|,

ISP PIQO 2P OUPLI 3P [BJO],

%l

D18«

0ce

SOIOPIPUIA

%l

DO8 T

001

sejuap op dosiazadng

e}0011p BIQO 3p OUBW ,

L # TWNVYD 130 S3T18VIMVYA SOLSOD

ST'T # OXINV

CIB ESPOL



SPI0JNY UQDEIOqP[]

IS00T BUDLI() 2P 82NN 3P [ejo],

00¢ o<t < RLIVZ1]

00C 00C I seqpun( vaed vsopy

S SCT <y S SPI[IS
S 08¢ 0L 14 SOLIO|LIST
PUIIJO) 2P Sa[qanjy]

006 eunO 2p odinby rejo],
4 o<l o<l ! sazopendoy]
€ 00¢ 00¢ 1 <T-Z NAVINXAT seaosoadug
L 00’1 00<1 L NODITTALNI- dd 990F - aN9c seaopeindwo)
0co'L <t ¢ SPOIUOJI | SvaUlT]

euDjO 2p odmby

009'6 opyIPI MeI0L
IION pryeg
0096 008 w9 ALAON - PuniQ 2p sambry

T# VINIAIA OULNID

NODDV/ITVIOYIWOO A SVINIA 3d SOLNIWYLYVdIA

s eoisyy panpnnsa opuam@is v op viuanbor vweadord |3

SOJINOT A VOIS VINLONALSH

T # TVNVO- NOIDVZITVIDUAWOD A VINIA 34 OLNIWV LIVJdId 13d NOIDVNDIAY 4d OLS00 _

9Z°'T # OXINV

ClIB ESPOL




il SOIDIAIDS A SOLSIUIWINS IP [RJO [
foi :
000« 0<C SO0y
00FT 00T UOLPZI[IAOR
00F ¢ 00 vOLN Y[ vIdiour

so121A18S A sons|uIwns,

529'€ S0)22ITP SI[PLIDJEW 2P [P}O
000°¢ cl 0z e | uonenedes
<zl CT 0052 c 00c bed-ouembigng vpueledory
00< 0c 01 . (SOLIPA) PUII() op OsIUIUNG

:S0}2911p Sa|elIBIEW ,

0798 IPJIDIIP PIQO 2P OUPW ap [PJO]
%1 T8¢ 0T [ . Sa10papUaA|
%l 0081 0ot I seuap op Josiazodng

B]2311p BIQO 3p ouey .

2 # TYNVO S318VIHVYA SOLS0D

LT'T # OXINV



SPIOINY UQRIOqP]]

<001 PUDLJO 2P SA|qan 2p [P0,

00¢ oel 4 vLIeZ1 ]

00¢ 00¢ I sequnl ered psopy|

< €TC 14 < SeIS
S 08¢ 0L F SOLIOJLIST
‘ PUDLO 3P 83[qINN

0067 eunjO 2p odinby ejog
7 o<t (151 o . satopendoy
e 00¢ 00c L €Z-7Z NUVIWNXAT seaosardu
L 00’1 o<t 1 NOODITTALNI- Ad 94D0F - dN9<C mEc_EmM&E:U
001 st £ SEIUOJI[A ] SPOUTT]

eunIjO ap odimbg

000°6

ORIIPH =0 ],

tZ vl A oo

000 6

(0,27

Tw g

ANS - PupO 2p B[nbry|
€# VINIA 3A ONLNID

NOIDV/ITVIDYIWOD A SVINIA 30 SOLNIWYLEYdId

Ceotsyy eanpnaso aquoindis e op viuonbor pwerdord 3

SOdINDA A VOIS VINLONYLSA

_\ £ # TVNVD- NOIDVZITVIOYIWOD A VINIA 30 OLNIWVIAVIAA T3d NOIOVNOIAY 3d OLSO0O _

8C'T # OXHINV




SEI0JNY [U0EI0qP]]

DO8L S011AI28 A SOLSIUTWINS 2P [BJO]
D00¢ < SoNO)|
DOFC 00C UODPZIIAON]

eatn 0l eidioug]|

s0121A19s A sonsiulwnsg,

AR S0}I2IIP SA[PLIDJEW 2P [BJO
000'¢ <l 0z oo [ uonejoeded
<71 <z 00SZ c ooc bed-ouemmgng epuededorg

(souPA) PUDIO op ONSIUIUNG

:S0}0211p Sa|eliale,

Do

[P)IDIIP PIQO 2P OUPLL AP [BJO]

%l

D¢

(1743

SAIOPIPUI A

sejuap op Jostasadng

Su.,.um._u BIqO 9p OUBH ,

£ # TUYNVYD 130 S378VIHVA SOLSOD

6’1 # OXANV

CIB ESPOL



ANEXOS # 1.30

TPTD1 =

TPTD2 =

TPTR1 =

TPTR2 =

TPTR3 =

TPTR4 =

TPTRS =

Method: Least Squares

-0,13900 + 2,18700*DU + 0,02400*T

2 -0,13900 0,06647
DU 2,18700 0,17489
T 0,02400 0,00645

-0,14971 + 2,04200*DU + 0,02623*T

< -0,14971 0,06982
DU 2,04200 0,17965
T 0,02623 0,00684

-0,06443 + 1,81900*DU + 0,01258*T

C -0,06443 0,01829
DU 1,81900 0,16941
i 0,01258 0,00232

-0,05771 + 1,92600*DU + 0,01030*T

C -0,05771 0,02323
DU 1,92600 0,16345
T 0,01030 0,00306

-0,04671 + 1,95300*DU + 0,01229*T

(& 0,04671 0,01892
DU 1,95300 0,13692
T 0,01229 0,00489

-0,04371 + 2,00400*DU + 0,00829*T

C -0,04371 0,01721
DU 2,00400 0,15075
T 0,00829 0,00305

-0,04686 + 2,01200*DU + 0,00912*T

c -0,04686 0,10395
DU 2,01200 0,14270
T 0,00912 0,02497

-2,09109
12,50501
3,71897

-2,14406
11,36657
3.83627

-3,52211
10,73750
5,42414

2,48474
11,78340
3,35967

-2,46838
14,26403
2,51285

-2,53981
13,29340
2,71314

-2,04508
14,09926
1,98751

0,04987
0,00020
0,04512

0,04716
0,00030
0,04120

0,04962
0,00040
0,00693

0,05149
0,00030
0,03783

0,04366
0,00010
0,04126

0,71090
0,00020
0,76910

0,67550
0,00010
0,05138

0,8472

0.8519

0,8171

0.8349

0,8787

0.,8124

0,7838

0,00054

0,00056

0,00044

0,00052

0,00072

0,00033

0,00026

Fuente: Las Autoras




ANEXOS # 1.31

Method: Least Squares

LAMINAS FINAS
TPLF = 0.07571428571 + 0.59*DU + 0.037142857143*T

C 0.075714 0.056962 1,329202
DU 0.590000 0.078198 7,544905
7 0.000714 0.000347 2,052207

[LAMINAS GRUESAS
TPLG = 0.05957142857 + 0.837*DU + 0.05571428571*T

c 0.059571 0.087553 0.680406
DU 0.837000 0.120194 6,963765
T 0.005571 0.002780 2,003493

ISUELAS DE CAUCHO
TPS = -0.03957 142857 + 0.953*DU + 0.01442857143*T

C -0.039571 0.093700 -0.422318
DU 0.953000 0.128633 7,408663
T 0.014429 0.007346 1,964110

0.2545
0.0017
0.04609

0.5336
0.0022
0,04904

0.6945
0.00180
0.05163

0.944979

0.937583

0.946676

0.003027

0.003896

0.002843

Fuente: Las Autoras
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