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RESUMEN

El trabajo que se presenta a continuacion arroja los resultados de un estudio de
prefactibilidad para la adquisicién de una planta de pinturas escolares, fundamentada en el
enfoque de formulacion y evaluacién de proyectos. Su importancia radica en la minimizacion del
riesgo del comprador antes de efectuar la transaccion de compra/venta. EI marco metodoldgico se
conform6 de acuerdo a los elementos implicitos en este tipo de estudio, lo cual permitié conocer
y evaluar los aspectos de mercado, técnicos, organizacionales y econémicos de proyecto. De alli,
que responda a la caracteristica de proyecto investigativo — evaluativo, apoyado en la revision
documental y trabajo de campo.

PALABRAS CLAVES: Prefactibilidad, Estudio de Mercado, Técnico, Econémico y Evaluacion
Econdmica — Financiera.
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INTRODUCCION

El estudio que se presenta a continuacién corresponde al Trabajo Especial de Grado, para
optar al titulo de Especialista en Gerencia de Proyectos ltimo eslabon para la culminacion de

dicho Postgrado, en la Universidad Catolica Andrés Bello.

La escogencia del tema respondi6 a motivaciones diferentes a las exigencias estrictamente
académicas. “Estudio de Prefactibilidad para la Adquisicion de una Planta de Pinturas
Escolares” y surge de la necesidad real de un inversionista potencial venezolano, por obtener
informacion técnica que le permita determinar la conveniencia o no de proceder a la compra de

esta planta.

En este sentido, se partié de un requerimiento especifico, enmarcado dentro del proceso de
la toma de decision en el &mbito empresarial., el cual puede ajustarse a manera de cumplir con el
proposito general para el estudio objeto del presente trabajo, asi como, permitirle al investigador

complementar el proceso formativo, mediante la relacion teoria — préctica.

En este orden de ideas, el nivel de profundidad de este estudio de prefactibilidad, fue la de
establecer, a través de fuentes primarias y secundarias, los aspectos del mercado, detallar los
elementos técnicos como equipos y procesos, determinar costos totales, rentabilidad econdmica y
riesgos del proyecto, entre los aspectos y/o elementos mas resaltantes. Consecuente con este

propdsito, el presente estudio se estructurod de la siguiente manera:

Capitulo I: Abarca el problema que motiva el estudio, su importancia y justificacion, asi
como los objetivos formulados, en correspondencia a las interrogante inicial, presente en todo
proceso investigativo. De igual forma, se expone la delimitacion del tema planteado, en cuanto a

su alcance.

11



Capitulo 11: Incluye tanto los aspectos de tipo tedricos, como referenciales, que sirven de
apoyo al abordaje del problema. Entre ellos, los aspectos relacionados con la formulacion y
evaluacion de proyectos, ubicando al lector en la teoria y términos claves para la comprensién de
la informacion técnica suministrada. Cabe sefialar, que aun teniendo conciencia de que los
objetivos y modo de realizar un estudio de esta naturaleza, dependera de las caracteristicas
concretas de la entidad objetivo y de las condiciones del entorno en que ésta se ubique, no
obstante en este caso en particular por tratarse de una operacion comercial real en proceso, se

mantiene la confidencialidad de las partes involucradas en la transaccion.

Asimismo comprende el marco metodoldgico de la investigacion. En el mismo se deja
establecido el tipo de estudio realizado, el cual responde a la caracteristica investigativa-
evaluativa y se exponen en detalle las fases y actividades a realizar para la elaboracion de los

estudios de mercado, técnico, organizacionales y econémico-financieros.

Capitulo 11l: Referido a la presentacion de la organizacion propuesta para el

funcionamiento de la planta una vez adquirida por el comprador.

Capitulo 1V: Constituye el desarrollo del estudio en los aspectos de mercado, técnicos,

econdmicos y financieros de la planta a adquirir.

Capitulo V: Hace mencién a los resultados de la evaluacion del proyecto.

Capitulo VI: Trata de las conclusiones y recomendaciones formuladas.

Por altimo se podrd observar los aspectos referentes a las consideraciones legales y la

bibliografia consultada.
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CAPITULO I: LA PROPUESTA DE TRABAJO.

1.1. Planteamiento y delimitacién de la problematica.

El estudio o la intensién de adquirir una unidad econdmica, ya sea una empresa o parte de
ella nace fundamentalmente por el deseo de los agentes econdémicos que intervienen en la
transaccion de maximizar el valor de sus empresas y la utilidad de los individuos que las poseen.
El objetivo de toda adquisicion de empresas es la creacion de valor y la metodologia para medirla
es la de formular y evaluar proyectos de inversion. (Mascarefias 2000).

Es asi como la formulacion y evaluacion de proyectos se ha convertido a través de los afios
en una herramienta para la asignacion de recursos Yy la evaluacion de iniciativas de inversion
(Sapag 2000).

Una adquisicion es buena idea cuando el valor actual de los flujos de caja supera al precio
de compra de la empresa a adquirir, una vez que los aspectos técnicos, de mercado y
econdmicos-financieros sean evaluados en su justa medida (Mascarefias 2000).

Cuando se hace referencia a las razones por las cuales se inician gestiones para la
adquisicion de una unidad econémica, se pueden enunciar entre otras: la integracion horizontal y
la sinergia operativa, el aumento de los ingresos, la reduccion de los costos, aumentar cuotas de
mercado, eliminacion de una gestion ineficiente o el empleo de fondos excedentes,
diversificacion de los negocios para reducir el riesgo econdmico, diversificacion de los negocios
para acelerar el crecimiento de la empresa, aprovechar gangas del mercado entre otras
(Mascarefias 2000).

Por otra parte, un empresario decide vender su empresa o parte de la misma a los fines de
salir de un negocio que considera poco rentable, dedicarse a otras actividades empresariales o
hacer inversiones mas rentables con el pago recibido.

En lo que respecta al caso al cual se hace referencia en el presente estudio, una vez
manifestada la intensién de adquirir la planta productora de pinturas escolares el vendedor inicia
con un despliegue de aspectos favorables, resaltando, claro esta, los aspectos positivos de la
transaccion, haciendo conocer al potencial comprador un precio subjetivo y detalles aislados de la
operatividad y de las potencialidades de la planta en su conjunto. No obstante esta informacion es
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considerada insuficiente para el comprador quién manifiesta la necesidad de realizar una
evaluacion a profundidad del negocio.

Por tal motivo se requiere efectuar un estudio de prefactibilidad para la adquisicion de la
planta de pinturas escolares, a los fines de estimar el mercado potencial del proyecto, evaluar las
condiciones, debilidades y fortalezas de los procesos productivos de la planta, determinar el
costo, las inversiones necesarias para su reactivacion y evaluar la rentabilidad de la inversién en
su conjunto, asi como los riesgos asociados.

En este sentido, y en consonancia con los aspectos descritos sobre adquisiciones y estudios
de prefactibilidad, se deriva la siguiente interrogante:

¢La adquisicion de la planta productora de pinturas escolares, cuya oferta se conoce, es un
negocio factible para el comprador?

De esta manera, el presente estudio permitird al potencial comprador identificar la
conveniencia o no de realizar la inversion, a través de la evaluacion de la prefactibilidad técnica,
econdmica y de mercado para la adquisicion y reactivacion de la planta productora de pinturas
escolares.

De alli que se procedera a realizar un estudio cubriendo una serie de etapas un estudio que
permitiran explorar los aspectos de mercado, técnicos y econdmicos para la adquisicion y

puesta en marcha de la planta.

1.2. Justificacién del proyecto y su importancia.

La factibilidad de emprender, mantener y/o desarrollar una linea de negocio, puede ser
evaluada a través de un conjunto de elementos que brindan la posibilidad de analizar una
inversion desde un punto de vista cualitativo y cuantitativo. Esta posibilidad permite valorar de
manera mas objetiva toda iniciativa empresarial, minimizando los errores operativos y evitando
pérdidas econdmicas, entre otros aspectos.

De alli que, en la gestion empresarial un estudio de prefactibilidad constituye una
herramienta de importancia capital para la toma de decisiones en lo que respecta a la
conveniencia o no de realizar una determinada inversion. Pues, mediante el manejo y aplicacion
de la metodologia de formulacion de proyectos, se puede disponer de informacion precisa,
detallada y especializada de importancia significativa en el proceso de negociacion.

En lo que respecta al presente estudio el mismo esté dirigido a evaluar, valorar y ponderar

los aspectos técnicos, econdmicos, organizacionales y del mercado, asi como los riesgos
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asociados a la compra de una fabrica de pinturas escolares, a los fines de que el potencial
comprador pueda decidir en torno a realizar o no la inversion.

En este sentido, se puede apreciar en la consulta bibliografica realizada, como algunos
autores han establecido las bases de una adquisicion en los resultados generados por los estudios
de factibilidad técnico-economica.

A partir de esta premisa, el comprador estara en capacidad de conocer la magnitud
potencial del valor a crear con las operaciones de la empresa en cuestion, el mercado que maneja
y las necesidades o0 no de expansion o de ampliacién del mercado, los nichos de oportunidad que
se plantean en el presente o a futuro, etc.

Por otro lado el no elaborar un estudio de prefactibilidad previo a la adquisicion de la planta
ofertada puede traer como consecuencia pérdidas considerables para la contraparte compradora

y/o el enfrentarse a riesgos totalmente desconocidos.
1.3. Objetivos del estudio de prefactibilidad.
1.3.1. Objetivo general.

Evaluar la prefactibilidad de mercado, técnica, econémica y organizacional para la

adquisicion y reactivacion de una planta productora de pinturas escolares.

1.3.2. Objetivos especificos.

Cuantificar la demanda y la oferta de pinturas escolares, establecer los precios y

el canal de comercializacién mas adecuado para su distribucion.

e Describir los equipos y procesos de la planta a adquirir.

e Estimar el valor de los activos a adquirir como punto de arranque para la
negociacion y los recursos financieros necesarios para su reactivacion a un nivel
de costos clase V.

e Establecer la organizacion adecuada para el funcionamiento de la planta.

e Evaluar economicamente el proyecto asi como realizar la estimacion de riesgos.
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1.4. Marco metodoldgico.

El presente estudio de prefactibilidad se ubica dentro de la estrategia de la investigacion -
evaluativa, enmarcada en la metodologia de formulacién y evaluacién de proyectos establecida

en las siguientes fases:

1.4.1. Fase 1: Estudio de mercado.

1.4.1.1. Descripcion del producto caracteristicas, y usos.

Para determinar la descripcién del producto se procedera a realizar una entrevista con los

ingenieros de planta, en donde se aspira obtener sus caracteristicas y los fines al cual se destinan.

1.4.1.2. Analisis de la demanda.

La demanda final objeto de este estudio la conforman los nifios de 3 a 9 afios; sin embargo,
aungue tedricamente el mercado debe conformarse por el nimero de nifios, obviamente éstos no
cuentan con el poder adquisitivo para la compra de su propios implementos educacionales o
recreativos. Ese poder lo tienen sus padres que representan un namero significativo e importante
en cuanto a la poblacion de consumidores en el pais y es a ellos a los que se debe dirigir cualquier
tipo de estrategia mercadotécnica o de negocios relacionado a este producto.

A los fines de determinar el tamafio de la demanda se consultaran las cifras de poblacion
total de nifios entre 3 a 9 afios y de nifios matriculados en escuelas, expresados en las cifras del
Instituto Nacional de Estadisticas, proyectando el mercado mediante el uso de la tasa de
crecimiento de la poblacion y calculo de la tasa anual de crecimiento de la demanda.

Cabe sefialar, que el uso de estos implementos por parte de los nifios, se realiza en mayor
parte en los planteles educativos, en especial en los primeros grados de la educacién basica del

sistema educativo formal.
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1.4.1.3. Analisis de la oferta.

Para determinar la oferta se identificaran a los principales productores y su respectiva
capacidad instalada mediante la consulta a informacion secundaria a obtener de asociaciones,
gremios y/o instituciones gubernamentales vinculadas a la pequefia y mediana empresa.
1.4.1.4. Mercado potencial del proyecto o tamafio del mercado

Una vez obtenida la informacion se procedera a obtener la demanda insatisfecha en el
mercado nacional; comparando la proyeccion de la demanda del producto en estudio con la oferta
global, esta representa el mercado potencial del proyecto. (Foncrei)
1.4.1.5. Precios.

A los fines de levantar la informacion sobre los precios de los productos de la competencia
se recopilara la informacion directamente de librerias ubicadas en la ciudad de Caracas Yy se
tomaran para efectos del presente estudio, el promedio de los precios recolectados.

1.4.1.6. Canales de comercializacion.

Se describira la estrategia de comercializaciéon y ventas mas adecuada a la naturaleza del

producto, tomando en cuenta que la empresa no tendra un sistema de distribucion propio.

1.4.1.7. Premisas derivadas del estudio de mercado.

Una vez obtenida la informacion se procedera a formular las conclusiones de acuerdo a la

informacion recopilada.

1.4.2. Fase 2: Estudio técnico.

1.4.2.1. Localizacion optima de la planta.
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Consiste en la seleccion de la localizacion més idonea de la planta, tomando en cuenta los

factores de localizacion establecidos por las necesidades de la planta.

1.4.2.2. Inventario de los equipos y maquinarias de la planta.

Para realizar el inventario de maquinarias y equipos de la planta se procedera en primer
orden a realizar el inventario de cada componente de la maquinaria, sefialando su marca, afios de

produccién, vida util y su capacidad de produccién individual.

1.4.2.3. Estimacion del valor de los activos.

Una vez obtenido todo el inventario se procedera a determinar su costo de reemplazo
mediante la solicitud de cotizaciones y precios via telefonica a los proveedores de las
maquinarias. Con estos datos se realizard una reunion con los ofertantes de la planta, ya con los
precios de reposicion y las condiciones de los equipos, para que estos le coloquen el precio de

venta para cada una de las maquinarias.
1.4.2.4. Descripcion del proceso productivo.

Con la informacién de capacidad de produccion obtenida en el inventario de equipos se
procedera a realizar una descripcion general de los procesos, diagramas de blogue y diagramas de
flujo de la planta.
1.4.2.5. Capacidad de produccion de la planta.

En este aparte se realizara la estimacion de la capacidad de produccién a 5 afios, tomando
en consideracion la distribucion porcentual de produccion de cada uno de los productos de la
planta.
1.4.2.6. Balance de materiales.

Para la elaboracion del balance de materiales se procedera al célculo de materias primas

necesarias para producir cada unidad del producto en el proceso, incluyendo su precio actual.
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1.4.2.7. Célculo de la mano de obra necesaria.

Del estudio del proceso se cuantificaran los recursos humanos necesarios para la operacion
de la planta, asi como la cantidad de personal necesaria para la ejecucion de las actividades
administrativas.
1.4.2.8. Disefio y optimizacion de la distribucion de la planta.

Antes de la adquisicion de la planta es necesario reubicar los equipos en las nuevas
instalaciones, es por ello que se procedera a elaborar un plano de la distribucion de la planta en
las nuevas instalaciones.

1.4.2.9. Premisas derivadas del estudio técnico.

Una vez realizadas las actividades del estudio técnico, se procederd a elaborar las

conclusiones y recomendaciones del mismo.
1.4.3. Fase 3: Estudio econoémico.

Con la informacion obtenida en el estudio de mercado y técnico, se procedera a la
determinacion de los costos fijos y variables, la inversion total, depreciacion y amortizacion,
capital de trabajo necesario, punto de equilibrio, valor agregado y a la construccion del estado de
resultados y el cronograma de inversiones, segun lo establecido por Blanco, 2005.
1.4.3.1. Evaluacion econdmica y de riesgos.

En esta actividad de evaluacion economica y de riesgos procederemos a calcular el valor

presente neto y la tasa interna de retorno, del proyecto, asi como el analisis de sensibilidad del

proyecto.
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1.4.3.2. Premisas derivadas del estudio econémico.

Una vez cuantificados los costos, inversiones y componentes del estudio econémico, se

procedera a elaborar las conclusiones y recomendaciones del mismo.

1.4.4. Fase 4: Edicion y redaccion final del estudio de prefactibilidad

Esta fase corresponde a la edicion e integracion del trabajo especial de grado a ser

entregado a la Universidad.
1.4.5. Fase 5: Resultados esperados e implicaciones.

Proporcionar un instrumento de decision objetivo, que refleje la conveniencia o no de
realizar la adquisicion y reactivacion de la planta productora de pinturas escolares. De ser factible

el proyecto, la empresa compradora podra realizar su inversion de una manera menos riesgosa.

De no ser factible el proyecto, la empresa compradora, evitara realizar una mala inversion.
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CAPITULO 2: MARCO TEORICO - CONCEPTUAL.

2.1. Antecedentes relativos a la investigacion.

El antecedente fundamental para la formulacion del estudio de prefactibilidad lo representa
la intencién de compra de la planta.

Los vendedores establecieron un precio de Mil Quinientos Millones de Bolivares
(1.500.000.000,00) como primera Oferta, llegando a un precio de Bolivares Mil Doscientos
Once Millones, Dieciséis Mil, Trescientos Sesenta y Cuatro (Bs. 1.211.016.364.00),una vez
realizado el inventario y condiciones de los equipos.

El comprador de la planta manifest6 su intension de ubicarla en el Estado Aragua, es por
ello que la localizacion de la misma se limita a esta zona geografica. Asimismo, como premisa
fundamental para permitir la elaboracién del presente trabajo, exigié mantener su identidad en
una situacion de confidencialidad, a los fines de preservar el factor sorpresa en la incorporacion
de la misma al mercado.

A manera general la empresa que adquirira la planta pertenece al sector quimico,
especificamente en el area de polimeros inorganicos, Esta empresa dentro de su enfoque
empresarial, establecié como estrategia de crecimiento, la diversificacion de sus productos, y es
por ello que aspira adquirir esta planta de pinturas escolares. Por su parte el vendedor, manifestd
como razon de venta, la concentracion y profundizacién de sus actividades en el sector petrolero.

A tales efectos se le propuso a las partes la formulacion del presente estudio de
prefactibilidad, el cual ha sido aceptado con las condiciones ya citadas, por ambas partes.

La formulacién del proyecto responde a la estructura clasica de estudios de prefactibilidad
establecida en la mayoria de los textos de la materia, ya que corresponde a una unidad de

produccion tipica.
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2.2. Marco tebrico

2.2.1. Proyectos.

Visto de forma general, un proyecto es la busqueda de una solucion inteligente al
planteamiento de un problema tendiente a resolver, entre muchas, una necesidad humana. En esta
forma, puede haber diferentes ideas, inversiones de diverso monto, tecnologia y metodologias
con diverso enfoque, pero todas ellas destinadas a resolver las necesidades del ser humano en
todas sus facetas, como pueden ser: educacién, alimentacion, salud, ambiente, cultura, etcétera.
El proyecto de inversion, se puede describir como un plan que, si se le asignara determinado
monto de capital y se le proporciona insumos de varios tipos, podra producir un bien o servicio,
atil al ser humano y a la sociedad en general. Baca (2001).

Segun, Sapag (2000) Un proyecto no es mas ni menos que la busqueda de una solucién
inteligente al planteamiento de un problema tendiente a resolver, entre tantas una necesidad
humana,.cualquiera que sea la idea que se pretende implementar, la inversion, la metodologia o la
tecnologia por aplicar, ella conlleva necesariamente a la busqueda de proposiciones coherentes
destinadas a resolver las necesidades de la persona humana. El proyecto surge como respuesta a
una idea que busca ya sea la solucion de un problema o la forma de aprovechar una oportunidad
de negocio, que por lo general corresponde a la solucion de un problema de terceros, a una
demanda insatisfecha de algin producto, y/o a la sustitucion de importaciones de productos que
se encarecen por el flete y la distribucion en el pais.

En la Guia de Fundamentos de la Direccion de Proyecto-PMBOX GUIDE, (2000), se
establece que un proyecto es un emprendimiento temporario realizado para crear un producto o
servicio unico. Asimismo establece que los proyectos son instrumentos para responder a
requerimientos que no pueden ser atendidos dentro de los limites operacionales normales de una
organizacion

Para efectos del presente trabajo, se tomaran en cuenta las apreciaciones sefialadas por Baca

y Sapag, por ser éstas las que mas se adaptan a la naturaleza del mismo.

2.2.2. Proceso de preparacion y evaluacion de proyectos.

En cuanto al proceso de evaluacién de proyectos Baca (2002) sefiala:
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Aunque cada estudio de inversion es unico y distinto a todos los demaés la metodologia que
se aplica en cada uno de ellos tiene la particularidad de poder adaptarse a cualquier proyecto. Las
areas generales en las que se puede aplicar la metodologia de la evaluacion de proyectos son:

Instalacion de una planta totalmente nueva.

Elaboracion de un nuevo producto de una planta ya existente.

Ampliacion de la capacidad instalada o creacion de sucursales.

Sustitucion de maquinaria por obsolescencia o capacidad insuficiente.
La estructura general para la formulacion de este estudio es la siguiente:
1.- Definicidn de Objetivos.

2.- Estudio del Mercado.

3.- Estudio Técnico Operativo,

4.- Estudio econdmico Financiero.

5.- Evaluacion Econdmica y de Riesgos.
5.- Resumen y conclusiones.

6.- Decision sobre el proyecto.

2.2.3. Los alcances de la evaluacion del proyecto.

Se distinguen tres niveles de profundidad en un estudio de evaluacion de proyectos. Al mas
simple se le llama perfil, gran visién o identificacion de la idea, el cual se elabora a partir de la
informacion existente, el juicio comin y la opinion que da la experiencia. En términos
monetarios s6lo presenta célculo globales de las inversiones, los costos y los ingresos, sin entrar a
investigaciones de terreno.

El siguiente nivel se denomina estudio de prefactibilidad o anteproyecto. Este estudio
profundiza la investigacion en fuentes secundarias y primarias en investigaciéon de mercado,
detalla la tecnologia que se empleara, determina los costos totales y la rentabilidad econdmica del
proyecto, y es la base en las que se apoyan los inversionistas para tomar un decision.

El nivel mas profundo y final es conocido como proyecto definitivo. Contiene basicamente
toda la informacion del anteproyecto, pero aqui son tratados los puntos finos. La informacion
presentada en el proyecto definitivo no debe alterar la decision tomada respecto a la inversion,

siempre que los calculos hechos en el estudio de factibilidad hayan sido bien evaluados.
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2.2.4. Adquisicion de empresas.

El proceso de adquisicion de empresas involucra una negociacion directa, en la que una
empresa compra los activos o acciones de la otra y en la que los accionistas de la compafiia
adquirida dejan de ser los propietarios de la misma. Diversos mecanismos y formas se han venido
aplicando para este proceso, entre ellos:

Fusidn o consolidacion: Los resultados de la consolidacion y de la fusién son los mismos,
excepto por que durante la fusidn, se crea una empresa totalmente nueva, pues tanto la que
adquiere como la adquirida terminan su existencia legal anterior y se convierten en parte de la
nueva empresa. En una consolidacidn, la distincion entre la empresa que nace de la adquisicion y
la empresa que fuera adquirida no es de importancia; sin embargo, las reglas que se aplican son
basicamente las mismas que las fusiones. También, en ambos casos, las adquisiciones dan como
resultado diversas combinaciones de los activos y pasivos de las dos empresas. las modalidades
de fusion incluyen:

Fusion por Incorporacién: Es cuando dos o mas Instituciones existentes se relinen para
constituir una Institucion de nueva creacion, originando la extincién de la personalidad Juridica
de las Instituciones incorporadas y la transmision a titulo Universal de sus patrimonios a la nueva
sociedad.

Fusion por Absorcion: Es cuando una o mas instituciones son absorbidas por otra
institucion existente, originando la extincion de la personalidad juridica de las instituciones
absorbidas y donde la institucion absorbente asume a titulo universal de sus patrimonios ala
nueva sociedad.

Adquisiciones de acciones: consiste en comprar las acciones con derecho de voto
entregando a cambio efectivo, acciones de capital y otros valores. El procedimiento de compra
suele comenzar con una oferta privada afectada por la administracién de una empresa a otra. La
oferta es comunicada a los accionistas de la empresa fijada como blanco de adquisicion por
medio de anuncios publicos, tales como la colocacion de avisos en los periodicos.

Adquisicion de activos: estas adquisiciones implican la transferencia de titulos de
propiedad. Los procedimientos pueden resultar costosos. Una empresa puede adquirir otra
compafiia comprando la totalidad de sus activos y para ello se requerira del voto formal de los
accionistas de la empresa vendedora.

La operacion que se efectuara en la empresa objeto de estudio es la de adquisicion de

acciones, ya que resulta la operacién mas facil a efectos legales.
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2.2.5. Requerimientos de indole legal .

Para completar la operacion, una vez acordada la venta, es necesario realizar los siguientes

tramites:

1.- Entrega de los estados financieros.

2.- Entrega del RIF, NIT, Registro Nacional de Contratistas, Registros del IVSS e INCE, con sus
solvencias respectivas.

3.- Solvencias comerciales.

4.- Entrega de los registros contables.

5.- Elaboracion del Acta de Asamblea donde los socios actuales autorizan la venta de la totalidad
de las acciones.

6.- Elaboracion y Registro del documento de venta de las acciones.

7.- Asiento en el libro de accionistas de la operacion.

2.3. Marco Conceptual

Esta referido a la informacion conceptual que va a ser utilizada como referencia en el
estudio. En él se incluyen aquellos conceptos que daran soporte tedrico a la investigacion, e

informaran al lector sobre la connotacion de los mismaos.

2.3.1. Estudio de mercado.

Consiste en la descripcion del producto, sus caracteristicas y sus usos, determinacion y
cuantificacion de la demanda y la oferta, el andlisis de los precios y el estudio de la

comercializacion (Baca 2001).

2.3.1.1. Descripcion del producto, caracteristicas y usos.

Corresponde a las especificaciones o caracteristicas que definen los bienes y servicios que

se estudian, indicando los fines a los que destinan (Foncrei)
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2.3.1.2. Demanda.

Se entiende por demanda la cantidad de bienes y servicios que el mercado requiere o
solicita para buscar la satisfaccion de una necesidad especifica a un precio determinado. (Baca
2001)

2.3.1.3. Oferta.

Es la cantidad de bienes o servicios que un cierto numero de oferentes (productores) esta

dispuesto a poner a disposicion del mercado a un precio determinado. (Baca 2001)
2.3.1.4. Precios.

Es la cantidad monetaria a la que los productores estan dispuestos a vender, y los
consumidores a comprar un bien o servicio, cuando la oferta y la demanda estan en equilibrio.
(Baca 2001)

2.3.1.5. Comercializacion.

Es la actividad que permite al productor hacer llegar un bien o servicio al consumidor con

los beneficios de tiempo y lugar. (Baca 2001)
2.3.2. Estudio técnico.

En este caso, abarca la determinacion de las capacidades y limitaciones de la planta a
adquirir, determinacion de la localizacion 6ptima de la planta, determinacion del proceso y
capacidades de produccion, balance de materiales, calculo de mano de obra necesaria, pruebas de
calidad del producto, necesidades de mantenimiento, organizacion para la operacion de la planta

y distribucién de la planta. (Sapag 2000).

2.3.2.1. Localizacién optima de la planta.
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Consiste en la seleccion de la localizacion mas idonea de la planta, considerando los

factores de ubicacion de los proyectos. (Sapag 2000)
2.3.2.2. Capacidades y limitaciones de la planta:

Consiste en relacionar los equipos de la planta, indicando las capacidades de produccion,
afio de adquisicion, situacion de los equipos, depreciacion, niveles de mantenimiento,
describiendo las condiciones de la planta que se adquirira.
2.3.2.3. Proceso productivo.

Es el procedimiento técnico que se utiliza en el proyecto para obtener los bienes y servicios
a partir de insumos y se identifica como la transformacion de una serie de materias primas para
convertirlas en articulos mediante una determinada funcion de manufactura. (Baca 2000)

2.3.2.4. Capacidades de produccion.

Consiste en la capacidad instalada, y se expresa en unidades de produccion por afio. (Baca
2000)

2.3.2.5. Balance de materiales.

Constituye la relacion de materias primas necesarias para fabricar una unidad de producto.

(Foncrei)

2.3.2.6. Mano de obra.

Consiste en la cantidad de personal necesario para el funcionamiento del negocio en su
totalidad.

2.3.2.7. Organizacion para la operacion:
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Consiste en el disefio de la estructura funcional necesaria para ejecutar los procesos

productivos y de negocio. (Baca 2001)

2.3.2.8. Distribucion de la planta.

Consiste en el disefio de la ubicacion de las maquinarias y equipos dentro del galpon de la
planta'y del proceso productivo mismo.

2.3.3 Estudio econémico.

Consiste en la determinacion del monto de recursos econémicos necesarios para la
ejecucion del proyecto y cual sera el costo total de operacion de la planta (incluyendo
produccidén, administracion y ventas). (Baca 2001)
2.3.3.1. Costos de produccion.

Son el reflejo de las determinaciones realizadas en el estudio técnico, en referencia a los
costos de la materia prima, mano de obra, envases, servicios, combustibles, mantenimiento,
cargos de depreciacion y amortizacion entre otros. (Baca 2001)

2.3.3.2. Costos de administracion.

Son los costos necesarios para realizar la funcion de administracion de la empresa. (Baca
2001)

2.3.3.3. Costos de ventas.

Como su nombre lo indica, son los costos necesarios para vender el producto, implica la
investigacion y desarrollo de nuevos mercados o productos y los apartados para promocién y
publicidad. (Baca 2001)

2.3.3.4. Inversion en activos fijos tangibles.
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Las inversiones fijas, como su nombre lo indica son las que pueden ser tocadas y se
agrupan en: terreno, construccion, maquinaria y equipos, muebles y equipos de oficina,

instalacion y montaje y material de transporte. (Baca 2001)

2.3.3.5. Inversion en activos fijos intangibles.

Se entiende por activo intangible el conjunto de bienes propiedad de la empresa necesarios
para su funcionamiento, y que incluyen: patentes de invencién, marcas, disefios comerciales o
industriales, nombres comerciales, asistencia técnica, gastos preoperativos, de instalacion y
puesta en marcha, contratos de servicios, estudios administrativos y de ingenieria, capacidad del
personal dentro y fuera de la empresa. (Baca 2001).

2.3.3.6. Cronograma de inversiones.

Es un diagrama de Gantt, en el que, tomando en cuenta los plazos de entrega ofrecidos por
los proveedores, y de acuerdo a los tiempos tanto en instalar como en poner en marcha los
equipos, se calcula el tiempo apropiado para capitalizar o registrar los activos en forma contable.
(Baca 2001)

2.3.3.7. Depreciaciones y amortizaciones.

El término depreciacion tiene exactamente la misma connotacion que amortizacion, pero el
primero solo se aplica al activo fijo, ya que con el uso estos bienes valen menos; es decir, se
deprecian; en cambio, la amortizacién solo se aplica a los activos diferidos o intangibles, ya que
por ejemplo si se ha comprado una marca comercial, ésta con el uso del tiempo no baja de precio
0 se deprecia, por lo que el término amortizacion significa el cargo anual que se hace para
recuperar la inversion. (Baca 2001)

2.3.3.8. Capital de trabajo.

Desde el punto de vista contable, este capital se define como la diferencia aritmética entre
el activo circulante y el pasivo circulante. Desde el punto de vista practico, esta representado por

el capital adicional (distinto de la inversion en activo fijo y diferido) con que hay que contar para
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que empiece a funcionar una empresa; esto es, hay que financiar la primera produccion antes de
recibir ingresos; entonces, debe comprarse la materia prima, pagar la mano de obra directa que la
transforme, otorgar crédito en las primeras ventas y contar con cierta cantidad de efectivo para
sufragar los gastos e la empresa. (Baca 2001)

2.3.3.9. Punto de equilibrio.

Es el nivel de produccion en el que los beneficios por ventas son exactamente iguales a la

suma de los costos fijos y variables. (Baca 2001)
2.3.3.10. Estado de resultados proyectados o pro forma.

La finalidad del analisis del estado de resultados o de pérdidas y ganancias es calcular la
utilidad neta y los flujos netos de efectivo del proyecto, que son, en forma general, el beneficio
real de la operacion de la planta, y que se obtienen restando a los ingresos todos los costos en que
incurra la planta y los impuestos que deba pagar. (Baca 2001)

2.3.4. Evaluacion econémica y de riesgos.

Consiste en la determinacion de la rentabilidad de la inversion y los riesgos asociados a la
misma. (Baca 2001)

2.3.4.1. Valor presente neto.

Es el valor que resulta de restar la suma de los flujos descontados a la inversion inicial.
(Baca 2001)

2.3.4.2. Tasa interna de retorno (TIR).

Es la tasa de descuento por la cual el VValor Presente Neto es igual a cero. (Baca 2001)

2.3.4.3. Analisis de sensibilidad.
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Se denomina andlisis de sensibilidad (AS) el procedimiento por medio del cual se puede
determinar cuanto se afecta (que tan sensible es) la TIR ante cambios en determinadas variables
del proyecto. (Baca 2001)
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CAPITULO 3: MARCO ORGANIZACIONAL

3.1.- Aspectos generales.

El marco organizacional que se describird en el presente capitulo corresponde a la nueva
empresa a generar, motivado a que para efectos de la instalacién y puesta en operacion de la
planta en su destino final, el vendedor manifesté que la actual organizacion de la empresa es una

de las causales de la decision de venta por parte de los propietarios.

El objeto de la empresa a establecerse sera el desarrollo de actividades relacionadas con
el disefio, proyecto instalacion y operacién de plantas industriales para la elaboracion,
fabricacion, transformacion y comercializacion de todo tipo de pintura para el &rea industrial,
comercial, habitacional y para nifios tanto en el &rea escolar como de juguetes y recreacion, asi
como comprar y vender todo tipo de materiales, productos, y equipos afines para la importacion y
exportacién, impartir asesoria, disefio, fabricacion a otras empresas en el area que lo requieran,
sin perjuicio de poder ejercer otros actos de licito comercio, relacionados o no con el objeto

principal y que a juicio de la Administracion sean necesarios y convenientes.

Su forma juridica sera la de Comparfiia Anonima.

3.2. Mision

Producir pinturas escolares de alta calidad a precios razonables, conservando los més altos
estandares de calidad y garantizando la méxima satisfaccion de nuestros pequefios clientes,

aspirando que la utilizacion de nuestros productos sea una experiencia Unica para ellos.

3.3.- Vision

Ser la empresa lider en el mercado de pinturas escolares en el territorio nacional y en el

mercado latinoamericano.
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3.4.- Objetivos estratégicos.

e Alcanzar en el segundo afio la maxima capacidad de produccion de la planta.
e Mejorar las especificaciones de los productos para que sean mas atractivas a los clientes.

e Posicionarse en el mercado como la marca de pinturas escolares preferida por los nifios.

3.5.- Estructura organizativa propuesta.

La organizacién de la empresa objeto del estudio debera basarse en las capacidades técnicas
y administrativas requeridas para el manejo eficiente de sus procesos. La estructura organizativa
estara compuesta por una Junta Directiva y una Gerencia General con tres (3) areas de
responsabilidad: Gerencia de Ventas, Gerencia de Planta, y la Gerencia Administrativa, cada uno
de ellas bajo la direccién, supervision y control de un gerente en el area profesional con amplia

experiencia en las actividades que le competen.

La Estructura organizativa se basa en la existencia de dos (02) niveles de autoridad:

Nivel directivo: representado por el Gerencia General, Gerencia de Planta, Gerencia de
Ventas y Gerencia Administrativa, en el cual se centralizan las decisiones estratégicas y la
direccion general de la Planta, con base en las politicas y lineamientos provenientes de la Junta
Directiva.

Nivel operativo: representado por el resto del personal de planta, ventas y administracion
quienes bajo la coordinacion de la Supervision respectiva realizan las actividades rutinarias de la

empresa.

De acuerdo al modelo organizativo propuesto, a cada area directiva le correspondera la

responsabilidad de los siguientes procesos:

Gerencia de planta

e Planificacion y control de la produccion.
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e Investigacion y desarrollo

e Control de calidad

e Mantenimiento de la planta.

e Higiene y seguridad industrial.
e Almacén e inventarios

e Procesos productivos.

Gerencia de comercializacion y ventas

e Comercializacion y ventas.
e Mercadeo

e Logistica de despachos

e Importacion y exportacion
e Gestion de cobranzas.

e Presupuesto de ventas

Gerencia Administrativa

Contabilidad general y de costos.
Administracion de RR. HH.
Servicios generales.
Financiamiento.

Seguimiento y control.

Estructura de cargos

La organizacion establecida para acometer el objetivo primario de cada puesto de trabajo es

el siguiente:

Junta directiva: Crea las guias o lineamientos a seguir en la empresa y velar por el

cumplimiento de las metas sociales y econémicas propuestas.

Gerencia general: Engrana todas las areas de la empresa, asegurandose que todo fluya y se

garanticen las ventas de productos de calidad.

Gerente de ventas: Se encarga garantizar la colocacion del producto en el mercado, lograr y
supervisar la ejecucion de los contratos internacionales,  disefiar las estrategias de
comercializacion, publicidad y promocion mas adecuadas asi como de de supervisar el trabajo de

sus subordinados, exigiendo resultados.
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Gerente de planta: Encargado de velar por el perfecto estado de la planta en cuanto a
funcionamiento, mantenimiento de los equipos, asimismo es responsable del cumplimiento de
los planes de produccion, garantizar los niveles adecuado de materia asi como resolver los

conflictos y problemas que se sucedan con los trabajadores.

Supervisor del departamento de quimica: Encargado de supervisar la calidad del producto,
de la materia primay del desarrollo de nuevos productos.

Gerente de administracion: Encargado de ejecutar todos los aspectos administrativos de la
empresa, tales como cuentas por pagar, cuentas por cobrar, registros contables, administracién
financiera, compras y suministros, gestion del recurso humano y el seguimiento y control de plan

estratégico de la empresa.

Vendedores: (contratados y/o por comision): Son los encargados de vender el producto a
los clientes, asi como prestar el soporte técnico post-venta requerido. Apoyan la gestion de

mercadeo y de ventas.
Obreros y/o obreras: Encargados de realizar las operaciones requeridas para la fabricacion

de los productos, asegurando los aspectos de calidad y seguridad asociados en las mismas, los

mismos deberan estar en perfecto estado de salud motivado a la naturaleza del producto.
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CAPITULO 4: DESARROLLO DEL PROYECTO

Antes gque nada, cabe destacar que el presente trabajo especial de grado, de acuerdo a los
aspectos tedricos descritos en la Seccién 2.2 y mas particularmente en la 2.2.3, corresponde al

nivel de profundidad enmarcado como Estudio de Prefactibilidad.

4.1. Estudio de mercado.

Tal como se sefiald, el estudio de mercado consiste en la descripcion del producto, sus
caracteristicas y sus usos, la determinacion y cuantificacion de la demanda y la oferta, el analisis
de los precios y el estudio de la comercializacion (Baca 2001).

4.1.1. Descripcion del producto, caracteristicas y usos.

La produccidn esta centrada en la elaboracion de tres (3) tipos de productos en diferentes
presentaciones, orientados al segmento estudiantil principalmente y clasificados en el area de

juguetes. Los productos considerados son:

o Tempera Escolar: Es un producto similar a una pintura, especialmente fabricada para que
pueda ser manipulada por nifios, se puede producir en colores intensos, de cualquier

viscosidad o textura y con efectos tipo escarcha o perlado.

o Pintadedos: Es un producto similar a la tempera, pero con viscosidad superior para
emplearla generalmente como maquillaje para los nifios. Esta clasificado como cosmeético,
ya que puede ser colocado en la piel de los nifios por periodos prolongados. Se produce en

colores intensos y con gran variedad de efectos.

o Plastidedos: Es un producto para moldear, mas suave y menos aceitoso que la plastilina,

ya que es a base de harina, sal y agua. Esta disponible en una diversidad de colores.
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describen en el siguiente cuadro:

Tabla 1: Principales Caracteristicas y Uso de los Productos

PRODUCTO

CARACTERISTICAS

USOS

Tempera Escolar

¢ No es toxica.

e Colores con menor
intensidad.

e Colores mezclables entre
Si.

e Lavable con agua. Ideal

para nifios mayores de 3

Empleado por nifios en
escuelas o de manera
artistica sobre papel,
madera o cualquier

variedad de superficie.

afos.
Pintadedos « No es toxica. Funcionalmente similar a
e Buena consistencia. la tempera, pero se
e Colores intensos. diferencia de su viscosidad,
e Se usa con las manos, la cual es notablemente
pinceles, paletas, etc. superior. Puede ser
o Colores mezclables entre | @Plicada sobre la piel para
si. maquillaje de nifios o para
o Lavable con agua. que estos jueguen con la
« Recomendable para nifios | Manos sobre papel, tela o
mayores de tres afios. superficie.
¢ No mancha la ropa
Plastidedos « No es toxica. Masa para moldear similar

¢ Buena consistencia

e Colores intensos

e Facil de moldear

e Recomendable para nifios
mayores de 3 afos.

e Presenta aromas

agradables.

a la plastilina, no es
grasosa tiene excelente

flexibilidad y consistencia.

Fuente: Elaboracién Propia.

En lo que respecta a las principales caracteristicas y usos de los productos, las mismas se
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4.1.2. Andlisis de la demanda.

4.1.2.1. Demanda Nacional.

A nivel nacional, la demanda actual de los productos indicados en el apartado anterior,
viene dado principalmente por el consumo en las diferentes unidades educativas publicas y
privadas del pais, fundamentalmente preescolar y primeros grados de la educacién basica, los
cuales abarcan el grupo etéareo de 3 a 9 afos.

En este sentido, las estadisticas de consumo de Tempera Escolar, Pintadedos y Plastidedos
suministradas por la Camara Venezolana de Fabricantes de Juguetes (CAVEFAJ) (informe anual,
Afo 2004) indican que las ventas para el afio 2004 fue de 11.000.000 unidades/afio
aproximadamente.

Por otro lado, la poblacién objetivo de los productos elaborados por la fabrica de pinturas
escolares se ubica entre nifios de 3 a 9 afos.

Segun el Instituto Nacional de Estadisticas (INE), la proyeccion de la poblacion de 0 a 9
afios se expresa tal y como se presenta en la Tabla 2. Los datos obtenidos reflejan la poblacion
entre 0 y 9 afios, sin embargo para efectos del presente estudio se hace necesario estimar la
poblacion entre 3 y 9 afios. En este sentido, al promediar la cantidad de afios entre 3 y 9 se

obtiene las proyecciones incluidas.

Tabla 2
Proyecciones de la Poblacion entre 0 y 9 afios Proyecciones de la Poblacion entre 3 y 9 afios
Afio Poblacién @ Poblacién ®
2006 5,616,542.00 4,368,422
2007 5,646,004.00 4,391,336
2008 5,675,266.00 4,414,096
2009 5,704,075.00 4,436,503
2010 5,732,986.00 4,458,989
2011 5,749,908.00 4,472,151

Fuente: @ INE, ® Elaboracién Propia

Esta poblacion corresponde a la poblacion total; no obstante tal como se sefial6 anteriormente los
productos de la empresa son fundamentalmente consumidos en unidades educativas. De alli que

a los fines de estimar la poblacion estudiantil matriculada se utiliz6 la tasa neta proyectada de
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matricula en el primer nivel de ensefianza, tal como se expresa en el cuadro del mercado
nacional proyectado.

La poblacion matriculada proyectada corresponde a la poblacion objetivo de los productos de la
empresa, en base a los datos sobre ventas reportados por CAVEFAJ en su Informe Anual del afio
2004 se ubica en un consumo de 3.4 unidades por alumno de 3 a 9 afios matriculado, es decir el

mercado nacional proyectado se estima tal como se describe en la siguiente tabla:

Tabla 3: Demanda nacional potencial estimado

Tasa neta de Poblacién Poblaciéon

o ; . . Consumo x Mercado del
Afo Matricula Primer [ Proyectada de 3| Matriculada
. " - . escolar Producto

nivel de ensefianza a9 afos Estimada
2000 92.40 4,268,273 3,943,883.84 3.4 13,409,205.06
2001 92.90 4,319,712 4,013,012.14 3.4 13,644,241.27
2002 93.40 4,299,531 4,015,761.64 3.4 13,653,589.59
2003 93.90 4,315,005 4,051,789.28 3.4 13,776,083.54
2004 94.40 4,330,502 4,087,993.68 3.4 13,899,178.51
2005* 94.90 4,345,390 4,123,775.11 3.4 14,020,835.37
2006* 95.40 4,368,422 4,167,474.16 3.4 14,169,412.16
2007* 95.90 4,391,336 4,211,291.65 3.4 14,318,391.61
2008* 96.40 4,414,096 4,255,188.33 3.4 14,467,640.32
2009* 96.90 4,436,503 4,298,971.19 3.4 14,616,502.05
2010* 97.40 4,458,989 4,343,055.39 3.4 14,766,388.34
2011* 97.90 4,472,151 4,378,235.50 3.4 14,886,000.71

Fuente: INE; CEPAL-Anuario Estadistico 2004 - */ Proyecciones (promedios ponderados).

Adicionalmente, existen nichos de consumo que cada dia cobran mayor relevancia, tales
como actividades complementarias en preescolares, servicios de “pintacaras” observables en
lugares como parques, ferias, restaurantes familiares, clubes, fiestas infantiles, etc., entre otros,
no considerados en las cifras arriba indicadas.

Asimismo, se debe considerar un importante nicho virgen de consumo que son los estratos
D, E y F de la poblacién, que se estima en forma conservadora, en el doble de la demanda
cuantificada hasta ahora, ya que las estrategias de comercializacion a esta estrato han sido
deficientes, aunado a la incorporacién de los programas educativos y de subsidios del gobierno
nacional, en una proporcion de la poblacién que ha crecido considerablemente en los Gltimos
anos.

De acuerdo con la informacion suministrada por CAVEFAJ (informe anual, afio 2004), la
demanda nacional presenta un nivel importante de insatisfaccion debido a la baja calidad y altos

precios que se observa en una parte importante de la oferta, de alli que ademas del crecimiento
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interanual esperado en la demanda, el nivel de insatisfaccibn mencionado representa una

oportunidad importante para posicionarse en el mercado.

4.1.2.2. Demanda Internacional

A nivel internacional, existe una demanda significativa en Latinoamericana y el Caribe que
puede ser satisfecha con productos de la empresa, a través de los canales de comercializacion
adecuados. Esta condicion actual abre la posibilidad real de colocar al menos volumenes
similares a los colocados en el ambito nacional.

En lo que respecta al crecimiento de la demanda en el plano internacional, se puede inferir
por las caracteristicas de los productos, que es directamente proporcional con el crecimiento
global de la poblacién infantil. La tasa de crecimiento promedio para los afios 2000-2025 de la

poblacién de 0 a 14 afios, estimada en los paises objetivo, segin la CEPAL es la siguiente:

Tabla 4. Tasa de crecimiento anual promedio proyectada de la poblacion de 0-14 afios

Argentina 0.5
Bolivia 5.8
Brazil 2.6
Chile 0.0
Colombia 2.0
Costa Rica -2.0
Cuba -9.3
Ecuador -0.6
México -3.3
Perd -1.6

Fuente: CEPAL/Anuario Estadistico 2004, proyecciones

Tomando esta tasa proyectada de crecimiento y la poblacién de 3 a 9 afios de los paises
objetivo, (usuarios potenciales de los productos la planta en estudio), y considerando un indice
de escolaridad promedio para América Latina del 92%" y un consumo por nifio de 2,5 Unidades?,
el tamafio del mercado objetivo se ha estimado y los resultados se muestran en la Tabla 5, a

continuacion.

! Banco Mundial
2 Estimaciones Propias tomando como referencia el mercado venezolano.
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Demanda potencial de lospProductos

Tabla 5

poblacién proyectada de 3 a9 afios

Tasa de Crecimiento

PAIS anual Promedio 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011

Proyectada /*
Argentina 0.5 4,528,666.67 4,530,931.00 4,533,196.47 4,535,463.06 4,537,730.80 4,539,999.66 4,542,269.66
Bolivia 5.8 1,611,333.33 1,620,679.07 1,630,079.01 1,639,533.46 1,649,042.76 1,658,607.21 1,668,227.13
Brazil 2.6 23,469,000.00 23,530,019.40 23,591,197.45 23,652,534.56 23,714,031.15 23,775,687.63 23,837,504.42
Chile 0.0 1,740,333.33 1,740,333.33 1,740,333.33 1,740,333.33 1,740,333.33 1,740,333.33 1,740,333.33
Colombia 2.0 6,352,000.00 6,364,704.00 6,377,433.41 6,390,188.27 6,402,968.65 6,415,774.59 6,428,606.14
Costa Rica -2.0 536,666.67 535,593.33 534,522.15 533,453.10 532,386.20 531,321.42 530,258.78
Cuba -9.3 928,666.67 920,030.07 911,473.79 902,997.08 894,599.21 886,279.44 878,037.04
Ecuador -0.6 1,928,666.67 1,927,509.47 1,926,352.96 1,925,197.15 1,924,042.03 1,922,887.61 1,921,733.87
México -3.3 14,584,666.67 14,536,537.27 14,488,566.69 14,440,754.42 14,393,099.93 14,345,602.70 14,298,262.22
Per -1.6 4,019,000.00 4,012,569.60 4,006,149.49 3,999,739.65 3,993,340.07 3,986,950.72 3,980,571.60
Venezuela 1.0 3,691,666.67 3,695,358.33 3,699,053.69 3,702,752.75 3,706,455.50 3,710,161.95 3,713,872.12
Total| 63,390,666.67 63,414,264.87 63,438,358.43 63,462,946.85 63,488,029.62 63,513,606.27 63,539,676.30

Estudiantes

Matriculados|  58,319,413.33 58,341,123.68 58,363,289.76 58,385,911.10 58,408,987.25 58,432,517.77 58,456,502.20

Mercado
Estimado de | 145,798,533.33 145,852,809.19 145,908,224.39 145,964,777.76 146,022,468.14 146,081,294.42 146,141,255.50

los productos

*/Tasa anual media de la poblacién de 0 a 14 afios por cada 1000 habitantes de grupo por edad 2000-2025 Fuente CE

Pardmetros

Matricula Promedio de escolar estimada en america latina - Fuente Banco Mundial

92%

Nro de Unidades estimada de producto per capita al afio

2.5

PAL
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De esta tabla (Tabla 5), se deduce el tamafio del mercado y su proyeccion hacia los afios subsiguientes.

Un resumen de los resultados del mercado potencial del proyecto se colecta en la Tabla 6.

Tabla 6: Demanda potencial estimada

(1) Cifras del INE
(2) Cifras CEPAL

2005* 14,020,835.37| 145,798,533.33| 159,819,368.71

2006* 14,169,412.16| 145,852,809.19| 160,022,221.35 1.06% 0.0340%
2007* 14,318,391.61| 145,908,224.39] 160,226,616.00 1.05% 0.0346%
2008* 14,467,640.32| 145,964,777.76] 160,432,418.08 1.04% 0.0353%
2009* 14,616,502.05| 146,022,468.14| 160,638,970.19 1.03% 0.0360%
2010* 14,766,388.34| 146,081,294.42| 160,847,682.76 1.03% 0.0366%
2011* 14,886,000.71| 146,141,255.50f 161,027,256.21 0.81% 0.0373%

* Mercado Proyectado

Al observar el crecimiento interanual del mercado potencial establecido en la tabla 6, se concluye

que a nivel nacional, los crecimientos no superan el 1.06% y en el mercado internacional la demanda

potencial estimado no registra un crecimiento interanual superior al 0.1%, es decir, la demanda del

producto permanece estable en el tiempo, con tendencia a la baja.

4.1.3. Andlisis de la oferta.

La oferta nacional la componen las empresas cuyas marcas estan incluidas en la Tabla 7.

Tabla 7: Principales oferentes nacionales

Fuente: CAVEFAJ

Agua Color Nacional Tempera 0,5
Empresa  en | Nacional Tempera, Pintadedos, Plastidedos 7
estudio.

Estic Nacional Pintadedos, Plastidedos 4
Sanford Importada Tempera 3
Solita Importada Tempera, Pintadedos, Plastidedos 2
Star Nacional Tempera 0,5
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La oferta en general se caracteriza por presentar uno o combinacion de algunos de los factores

que se indican a continuacion:

1. Precios altos y/o baja calidad en aproximadamente un 30% del producto ofertado. Esto
fundamentalmente obedece a procesos productivos ineficientes, e importacion de materias

primas de baja calidad.

2. Poca disponibilidad de capital de trabajo.

3. Produccion orientada a los estratos A, B 'y C.

4. Falta de alineacidn con las politicas econdmicas y sociales dictadas por del estado venezolano.

Todas estas consideraciones le dan a la planta en estudio una excelente posibilidad de

posicionamiento en el mercado nacional e internacional.

4.1.4. Mercado potencial para el proyecto o tamafio del mercado.

La capacidad de produccion actual de la empresa en evaluacion es de 7.000.000 de unidades de
productos. En el plano nacional la empresa en evaluacion posee capacidad para abastecer el 49% de la
demanda nacional proyectada al 2007 (14,318,391 unidades). Sin embargo, segln las cifras de mercado
solo el 30% de la demanda esta realmente insatisfecha. Resulta entonces que, el mercado potencial
nacional del proyecto dentro del marco de la empresa en estudio representa el 61% de la capacidad de
produccion de la planta, lo que corresponde a 4.295.517 unidades de producto anuales.

En lo que respecta, al plano internacional, el mercado potencial alcanza 145.908.224 unidades
segun la proyeccién para el afio 2007, en este ambito, la capacidad instalada total de la empresa de
7.000.000 unidades, sélo representaria un 4.8% del mercado internacional estimado.

Bajo estas circunstancias, es claro estipular que el mercado potencial de la empresa en evaluacion
(para su maxima capacidad), destine un 61% de su capacidad de produccion anual (4.295.517 unidades)
al mercado nacional y un 39% de su produccion al mercado internacional (2.704.483 unidades), lo que

representaria un 1.85% del mercado internacional proyectado.
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Asi mismo, a los efectos de aumentar las ventas de la empresa, en el plano nacional, se podrian
establecer relaciones con instituciones publicas como el Ministerio de Educacion, Fundacion del Nifio y
Mercales, que atienden los estratos D, E y F, aumentando asi, considerablemente, la factibilidad de la
empresa.

En el plano internacional se podran aprovechar las ventajas de los convenios suscritos por el
Estado Venezolano con paises latinoamericanos y del Caribe, a los fines de incursionar en los mercados

internacionales.
4.1.5. Precios.

Los precios de los productos fueron recolectados en las librerias Maxipapel, Ofimania y
Compumall, por ser estas las papelerias mas grandes y mejor surtidas del area metropolitana,

obteniendo los promedios de precios que se colectan en la Tabla 8, junto con los establecidos para

efectos del presente estudio.

Tabla 8: Cuadro comparativo de precios de competidores y para el presente estudio

Producto Marca Cont. Neto | "reclo (Bs.) | Precio (BS,)
Mayorista Publico

Estuche Agua Color 22cc 900 1500
Tempera

Pintadedos Estic 100cc 2400 4000
Plastidedos 150gr 1900 3180
Tempera Sanford 22cc 1560 2600
Tempera Solita 22cc 1200 2000
Pintadedos 100cc 1680 2800
Plastidedos 150gr 1610 2300
Tempera Star 22cc 1260 2100
Pintadedos Dogui (este | 60cc 1500 1900
Plastidedos estudio) 80cc 1000 1800
Tempera 22cc 1150 1900

Fuente: Elaboracion propia

4.1.6. Canales de comercializacion.
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La comercializacion de los productos se realizara a través de grandes distribuidores y cadenas de
mayoristas, tanto a nivel nacional como internacional, implementando las siguientes politicas de

comercializacion:

1. Se otorgara créditos al consumidor de 30 a 60 dias dependiendo de la cantidad del pedido.

2. Se les proveera de producto totalmente garantizado, de alta calidad a precios competitivos.

Asimismo se consideraran ventas directas y contratos de suministros a las Instituciones Publicas.
4.1.7. Premisas derivadas del estudio de mercado

El andlisis de las caracteristicas y usos de los productos, de la oferta, la demanda, los precios y la
comercializacion nos llevan a establecer que:

Es posible que la empresa produzca tempera, pintadedos y plastidedos, mantenido la marca cuya
reputacion esta ya establecida,

Ya que los consumidores finales de los productos de la planta son los nifios de 3 a 9 afios, son sus
padres los compradores de estos productos, que aquellos utilizan tipicamente en sus escuelas, con fines
artisticos y para jugar.

El crecimiento del mercado nacional es directamente proporcional al crecimiento de la poblacion
infantil comprendida entre los 3 y 9 afios. Se estimd que el mercado nacional para el periodo 2006 —
2011 seria de 14.020.835 y 14.886.000 de unidades de producto, respectivamente, lo que representa un
crecimiento de aproximadamente 6% o en promedio interanual de 1%.

Con respecto al mercado internacional, se establecié como mercado objetivo las republicas de
Argentina, Bolivia, Brasil, Chile, Colombia, Costa Rica, Cuba, Ecuador y México cuyo volumen
estimado para el mismo periodo seria de 145.798.533 — 146.141.225 unidades de producto
respectivamente. Es de notar que este mercado esta marcado por su lento crecimiento.

En resumen, la oferta del producto se estimé en un total de 17 millones de unidades (incluyendo
la oferta de la planta en estudio), Unicamente la marca SOLITA, la cual es importada, mantiene en el
mercado las tres lineas de producto ofrecidos por la planta en estudio. La planta en estudio pasaria a ser
el Unico oferente nacional que posee la produccion de los tres productos en el mercado de pinturas

escolares.
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Aproximadamente un 30% de la oferta de los productos de la competencia se caracteriza por
presentar baja calidad y precios altos, motivado a procesos ineficientes, importacion de materias primas
de baja calidad y poca disponibilidad de capital de trabajo, la planta en estudio lanzaré sus productos
con una mayor calidad y con el menor precio de la oferta, lo que sumard un punto a favor en su
posicionamiento en el mercado..

El mercado potencial del proyecto esta constituido por la demanda insatisfecha actual, lo que
corresponde a 4.2 millones de unidades de producto anuales y representa un 61% de la capacidad de
produccién de la empresa en estudio (7.000.000 de unidades).

La planta en estudio, solamente produce en 4.8% del mercado internacional estimado, tomando en
consideracion el 100% de la capacidad instalada. Se propone destinar un 39% de la capacidad a ser
instalada de la planta (2.7 millones de unidades) a incursionar en mercados internacionales, lo cual
representa un 1.85% del mercado estimado.

Los estratos D, E y F, actualmente representan un mercado poco explorado, incrementando la
posibilidad de la empresa de penetrar en estos sectores.

En conclusién, en cuanto al aspecto del mercado se considera viable la incursion de la empresa al
mercado nacional, ya que presenta oportunidades claramente definidas. Sin embargo, deberd ser
eficiente en su gestion de comercializacion y ventas, motivado a que la oferta del producto es alta.

En el plano internacional, la asociacion con distribuidores en los paises objetivos parece ser la
alternativa de comercializacion més idonea, a los fines de tomar el mercado proyectado de manera

rapida y eficiente.

4.2. Estudio técnico.

El estudio técnico tiene como finalidad establecer los aspectos fisicos de los activos de la planta,
describir los procesos de la planta y determinar su localizacion 6ptima. En este sentido a continuacion

se describen los aspectos relacionados.

4.2.1. Localizacion 6ptima de la planta

4.2.1.1. Aspectos considerados en la localizacion.

El espacio minimo necesario para la instalacion de la planta es de 1000 m2. y entre las principales

caracteristicas y/o condiciones basicas que debera presentar el galpén donde se instalara la planta se
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encuentran: buena iluminacion, drenajes con capacidad de descargar las aguas de lavado, buena
ventilacion y debe disponer de espacios para oficinas y lineas telefonicas.

Se sugiere que en un principio se utilice la figura de alquiler como forma de instalacion de la
planta, hasta que el flujo financiero de la empresa permita la adquisicion del galpon propio.

El comprador de la planta estableci6 como parametro fundamental que el galpdn donde se
instalara la planta se localiza en las cercanias de su actual empresa, ubicada en la Zona Industrial San
Vicente, Maracay, Estado Aragua. A tales efectos se procedié a buscar en el estado Aragua, galpones

en alquiler, a pesar de que la oferta era baja se analizaron 4 galpones descritos de la manera siguientes:

> Galpon Nro 1: Ubicado en la Zona Industrial San Vicente, Estado Aragua 600m?2 de

Construccion, 3.600m?2 de terreno.

» Galpén Nro 2: Ubicado en la Av. Intercomunal, de Cagua, Estado Aragua, 1000m2 de

construccion.

» Galpdén Nro 3: Ubicado en la Zona Industrial de San Vicente, Estado Aragua, 2200m?2 de

Construccion.

> Galpon Nro 4: Ubicado en la Zona Industrial de San Vicente, Estado Aragua, 1300m2 de

Construccion.
Las fotos de los galpones mencionados se podran observar en el anexo 1 del presente estudio.
A fin de seleccionar la localizaciébn méas favorables, se elabor6 un cuadro de ponderacion,

asignandole un peso a las variables consideradas y un valor consecutivo ascendente a cada inmueble,

de acuerdo a las bondades de los mismos, lo cual queda reflejado en la Tabla 09
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Tabla 09

Matriz de Jerarquizacién de variables para la seleccion de la ubicacion de la planta
Localizaciones
VARIABLES pEso | Galpon1-1000 | SAPOR2 690 Gapen3- | Galpon4-
CONSIDERADAS m2 m*- 2200 m2 1300 m2
de Terreno
Valor | Puntuacion | Valor | Puntuacion | Valor | Puntuacion | Valor | Puntuacién
Cerc_ama del Galén a la 10 1 10 4 40 3 30 2 20
fabrica del Comprador
Tamafio del Galp6n >=
1000 m2 < de 1500 m2 10 2 20 1 10 3 30 4 80
Ventilacion del Galpon 8 3 24 4 32 4 32 3 72
Drenajes 7 1 7 3 21 4 28 2 14
Disponibilidad de_Agua 10 1 10 2 20 4 40 3 30
en abundancia
lluminacion Natural 6 2 12 3 18 1 4 9 108
Disponibilidad de 8 1 8 3 24 4 32 3 24
Oficinas
Menor costo general 6 2 12 1 6 3 18 4 48
acondicionamiento
Seguridad de la 5 1 5 2 10 3 15 4 20
Instalaciones
[?|spon|bllld§1q de 5 4 20 4 20 4 20 4 80
Lineas telefonicas
Precio del Alquiler 5 3 15 4 20 2 10 1 15
TOTALES 128.00 201.00 249.00 496.00

Peso = Consiste en la importancia que da el promotor del proyecto a el factor sefialado
Minimo =1y Maximo =10

Valor = Consiste en el valor que le da el evaluador a la variable para cada uno de los galpones analizados
Minimo =1y Maximo =4

El galpdn seleccionado es el Nro 4, por presentar mayor puntuacion en las variables evaluadas,

4.2.1.2. Caracteristicas del Galpdn Seleccionado

El galpdn seleccionado se encuentra en la Av. “A” de la Zona Industrial de San Vicente, estado
Aragua, enmarcado en el condominio industrial totalmente cercado, posee vigilancia perimetral, 1300

m2 de construccion, totalmente pintado, posee buena iluminacion, disponiblidad de drenajes y un
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tanque de agua de 100.000 litros, que abastece al condominio de 10 galpones. El precio de alquiler

quedé establecido en 3.500.000 bolivares.

4.2.1.3. Presupuesto de adecuaciones para la instalacion de la planta

A los fines de la instalacion de la planta se requieren las siguientes adecuaciones:

Tabla 10: Adecuaciones requeridas para la instalacion de la planta

Unidad | Unidades

Descripcion Utilizada | Totales

Costo Unitario Costo Total

Instalaciones civiles:

Construccion del cuarto Doble pared
parala Planta Eléctrica (dentro del

Galpén) M2 10 260,000 2,600,000
Construccion del cuarto de Extrusion

Plastidedos (dentro del Galpon) M2 15 180,000 2,700,000
Instalacién de Lozas de Anclaje de los

Equipos de la Planta M2 70 80,000 5,600,000
Instalacién del Drenaje de los equipos

de la planta ML 100 13,500 1,350,000
Puntos de Drenaje Unid. 17 12,000 204,000

Instalaciones eléctricas:
Instalacién del Tendido Eléctrico de la

planta ML 120 25,000 3,000,000
Puntos de Electricidad Unid 13 10,000 130,000
Total 15.584.000

4.2.2. Inventario de equipos y maquinarias de la planta

Llevada a cabo la inspeccién de la planta y realizada la investigacion en cada uno de los equipos,

se pudo constatar que la condicion varia, bien sea por los afios de uso de los equipos o por su utilidad.
e Enlalinea de temperay pintadedos se observaron los siguientes equipos:
e Un agitador y dispensador grande, que si bien es una maquina usada, se encuentra en buenas

condiciones. A este equipo, por protocolo de operacion se le practica un mantenimiento

preventivo luego de cada turno de trabajo.
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e Los motores de los agitadores pequefios para pinturas son maquinarias usadas que han sido
renovados o reparados, por lo tanto su condicion es operativa y buena, en la actualidad se
dispone de 8, no obstante se observaron 6 de ellos, mientras que los 2 restantes estaban en

mantenimiento mayor.

e Los tanques de plastico donde se agitan las pinturas, aunque no son maquinarias, forman

parte integral del proceso, la condicion de su estado, lo podemos catalogar de operativos.

e En lamisma linea, la llenadora, la tapadora o selladora y empaquetadora son equipos usados

con muy buen mantenimiento.

e Dentro de la misma linea descrita, las cadenas de transporte son usadas, y presentan un buen

mantenimiento.

En la linea de Plastidedos, se observaron los siguientes equipos:

e Un agitador pequefio que funciona también para la linea de pintura y su condicion es de

usada con buen mantenimiento.

e El sellador de tubos de pasta para plastidedos se encuentra operativo en buen estado, ya que

es un equipo con pocas fallas y su uso es puntual con pocas horas de trabajo.

e Seguidamente encontramos la extrusora o molino, en la cual se manifiesta una condicion de

operatividad.
e Para la linea de pinturas que se sirve de los dos agitadores descritos (grande y pequefio)
encontramos el tercer agitador de la fabrica denominado mediano, el cual esta en una

condicion de usado con reparaciones.

e El equipo de compresor, dispone de piezas originales como stock, para realizar

mantenimiento mayor en mediano plazo, es por ello que su condicion es buena.
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e En resumen, estamos en presencia de un conjunto de maquinas y equipos usados cuyo
desempefio es operativo es bueno, gracias al mantenimiento y ajustes que se le han

realizado; su vida Util en promedio se puede estimar en 12 afos.

Descripcion detallada de los equipos.

1. Tanque de mezclado grande: Posee una capacidad de 2500 litros, es cilindrico, fondo plano, con
didmetro de 475 cm, tiene una vida util de 20 afios, de los cuales ha consumido 8 afios,
restdndole 12 afios de vida Util.

2. Agitador Grande marca Hockmeyer: Este equipo esta integrado al tanque de mezclado, posee
una capacidad de 60 HP, tiene una vida Util de 20 afios, de los cuales ha consumido 9 afios,
restandole 11 afios de vida util.

3. Bomba de doble diafragma marca Wilder Pump: Posee una capacidad de 22,5 galones por
minuto, tiene una vida util de 20 afios, de los cuales ha consumido 13 afios, restandole 7 afios de

vida util.

4. Bomba de doble diafragma marca Versa Matic: Posee una capacidad de 210 galones por
minuto, tiene una vida util de 20 afios, de los cuales ha consumido 13 afios, restdndole 7 afios de

vida util.

5. Tapadora automatica marca Resina: posee una capacidad de 72.000 unid/dia/ 22cc, tiene una

vida util de 20 afos, de los cuales ha consumido 13 afios, restandole 7 afos de vida util .
6. Llenadora dosificadora automéatica de 12 picos marca Filamatic: posee una capacidad de
72.000 unid/dia/ 22cc. Tiene una vida util de 20 afios, de los cuales ha consumido 13 afos,

restandole 7 afos de vida util.

7. Magquina Selladora de tubos marca OKIPACK: posee una capacidad de empaques por hora.

Tiene una vida Util de 20 afios, de los cuales ha consumido 13, restandole 7 afios de vida util.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Agitador pequefio, marca SIEMENS: posee una capacidad de 10 HP. Tiene una vida util de 20
afios, de los cuales ha consumido 13 afios, restandole 07 afios de vida til. Su condicién es

operativa.

Agitador mediano, marca SIEMENS: posee una capacidad de 26 HP. Tiene una vida util de 20

afnos, de los cuales ha consumido 13 afios, restandole 7 afios de vida Util.

Compresor de Aire Marca Cap Ben Hausfeld: posee una capacidad de 120 galones. Tiene una

vida Gtil de 30 afios, de los cuales ha consumido 9 afios, restandole 21 afos de vida util.

Empaquetadora para tempera marca ECONOCORP: posee una capacidad de 72.000 unid/dia/
22cc, tiene una vida Util de 20 afos, de los cuales ha consumido 13 afios, restandole 7 afios de

vida util.

Cadena transportadora de envases marca SIMATRANS: posee una capacidad de 15 mts/min.
Tiene una vida atil de 20 afios, de los cuales ha consumido 13 afios, restandole 7 afios de vida

atil.

09 tanques de mezclado: tanques de poliuretano de fondo plano con una vida util de 20 afios, de
los cuales ha consumido 13 afios, restandole 7 afios de vida util..

Llenadora automéatica de un solo pico marca DIETZ: posee una capacidad de llenado de 2500
unid/hora, Tiene una vida Util de 20 afios, de los cuales ha consumido 5 afios, restandole 15 afios
de vida util.

Impresora de etiquetas marca WILLETT: posee una capacidad de 1000 etiquetas por hora,
Tiene una vida atil de 10 afios, de los cuales ha consumido 8 afios, restandole 2 afios de vida

atil.

Planta generadora de electricidad marca Kohler, poli carburante: posee una capacidad de
220kW, Tiene una vida util de 40 afios, de los cuales ha consumido solo 2 afios, restandole 38

anos.
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17. Filtros de agua para mezcladores:
Filtro de arena: capacidad 20 galones por minuto.
Filtro de carbon activado: capacidad 5 galones por minuto.

Filtro de ultravioleta: Capacidad 5 galones por minuto.
Todos poseen una vida atil de 20 afios, de los cuales han consumido 8 afios, restandole 12 afios

de vida util, su condicidn es operativa.

4.2.3. Estimacion del valor de los activos.

Se consulto via telefénica a los proveedores los precios de reposicion a nuevo de los equipos, y se
les pregunto a los propietarios vendedores el precio de venta de cada uno de los mismos, asi como el

valor de la marca de los productos arrojando el siguiente resultado:
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Tabla 11: Valoracion de los activos de la planta

Valor de Venta
Valor de . ) . Valor :
Cant Descripcion reposicion a \:J'S"a g:;";ﬁ; T'fgf O |  depreciado est?g;escz:gigspor
nuevo (linea recta) s
propietarios
Tanque de Mezclado
1| (azul) 13,413,773.00 20 8 12 8,048,263.80 9,022,068.00
Agitador Grande
1 | (mezclador azul) 91,327,820.00 20 9 11 50,230,301.00 60,123,632.00
1 | Bombas de Diafragma 6,278,787.00 20 13 7 2,197,575.45 3,451,342.00
1 | Bombas de Diafragma 3,424,793.00 20 13 7 1,198,677.55 1,882,550.00
1 | Tapadora, automatica 47,661,706.00 20 13 7 16,681,597.10 27,132,993.00
Llenadora o
dosificadora de 12
picos, automética,
incluye mesa giratoria
1 | dosificadora 489,460,037.00 | 20 13 7 171,311,012.95 278,641,222.00
Agitador Pequefio
1 | (mezclador gris) 3,638,842.00 20 13 7 1,273,594.70 2,071,530.00
1 | Selladora de Tubos 1,641,046.00 20 13 7 574,366.10 1,112,511.00
Agitador Mediano
1 | (mezclador rojo) 6,564,187.00 20 13 7 2,297,465.45 3,350,905.00
1 | Compresor de Aire 10,274,379.00 30 9 21 10,788,097.95 7,454,162.00
Empaquetadora,
1 | Econocorp 135,850,132.00 | 30 9 21 142,642,638.60 74,488,809.00
Cadenas
Transportadora, ancho
3/85cm 11,130,578.00 20 13 7 3,895,702.30 6,336,447.00
Tanque
1 | Pl&stico/1300lts 913,278.00 20 13 7 319,647.30 481,521.00
Tanques Plastico 708
9| Its 656,418.00 20 13 7 229,746.30 346,093.00
4 | Agitadores 1,198,677.00 20 13 7 419,536.95 812,616.00
2 | Agitador 970,358.00 20 13 7 339,625.30 638,813.00
Llenadora o
dosificadora de un
1 | pico, semiautomética 26,542,147.00 20 5 15 19,906,610.25 22,469,830
Planta Generadora de
electricidad,
1 | policarburante 211,140,000.00 | 40 2 38 401,166,000.00 195,973,248.00
1 | impresora de lotes 24,258,952.00 10 8 2 2,425,895.20 10,595,334.00
1 | Termoencogible 380,362.00 20 13 7 133,126.70 41,046.00
1 | Tapadora, neumatica 706,387.00 20 13 7 247,235.45 407,722.00
1 | Filtros de Grava 3,586,275.00 20 8 12 2,151,765.00 2,166,100.00
Filtros de Carbon
1 | Activado 1,847,475.00 20 8 12 1,108,485.00 1,115,870.00
1 | Filtros de Ultravioleta 1,738,800.00 20 8 12 1,043,280.00 900,000.00
Total Activos Fijos 1,094,605,209.00 840,630,246.40 711,016,364.00
Valor de Marca DOGUI (establecida
por los socios propietarios) 500,000,000.00
Total Precio de Venta | 1,211,016,364.00
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El precio de venta de la planta quedod establecido en Bolivares Mil Doscientos Once Millones,

Dieciséis Mil, Trescientos Sesenta y Cuatro.

4.2.4. Descripcion del Proceso Productivo:

La planta fisica esta formada por tres lineas de produccién para los tres productos de la linea

escolar considerados en este estudio: Temperas, Pintadedos y Plastidedos.

4.2.4.1. Proceso productivo para la elaboracion de la Tempera (ver Graficos 1 - 3) y Pintadedos (ver
Gréficos 4 - 6)

Estas dos lineas de produccién operan con las mismas maquinarias y equipos, diferenciandose el

producto de este proceso en la viscosidad, envasado y presentacion final. El proceso consta de 5 etapas:

1. Despacho de materias primas: Consiste en colocar en la zona de mezcla, las materias

primas e insumos requeridos para preparar la "Mezcla Base".

2. Preparacion de la Mezcla Base: Consiste en mezclar todas las materias primas con agua
en un recipiente de 2500 litros, utilizando para ello un agitador accionado por un motor
eléctrico. El agua utilizada se filtra a través de filtros de grava y arena, carbon activado y
ultra violeta. El proceso ocurre a presion atmosférica, temperatura entre 35 y 45 °C con
tiempo de agitacion de dos horas aproximadamente. Culminado este periodo se chequean
los pardmetros criticos de control (grado de dispersion, pH y viscosidad). Si el producto
estd conforme continua la siguiente etapa del proceso, caso contrario continta el mezclado

hasta obtener la especificacion requerida.

3. Preparacion del color: La mezcla base con las especificaciones requeridas, es bombeada
desde el tanque de mezclado a los tanques de coloracion (amarillo, blanco, rojo, verde,
azul y negro). Alli se adiciona el color correspondiente a cada tanque y se agita con un
agitador de disco accionado por un motor. El color de la mezcla es chequeado
periédicamente, si cumple con la especificacion requerida continua la otra etapa del
proceso, caso contrario, continta el proceso de coloracion hasta alcanzar la especificacion

requerida.
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4. Pre - envasado: Consiste en transferir por gravedad las mezclas coloreadas a los tanques

de alimentacion de la llenadora para iniciar el proceso de envasado.
5. Envasado: Es una operacion automatica desde la dosificacion de los envases vacios,

llenado propiamente hasta el envio de los frascos llenos a la tapadora. Por dltimo, los

frascos tapados y etiquetados son empaquetados para su almacenamiento final.
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Gréfico 1. Flujograma de proceso de fabricacion de tempera

FLUJOGRAMA DEL PROCESO
FABRICACION DE TEMPERA

DESPACHO DE
MATERIAS PRIMAS

I

1. DESPACHO DE MATERIAS PRIMAS:

en esta fase se despachan las siguientes materias primas: Diéxido de
Titanio, Caolin, Carbopol 934, Hexametafosfato Sédico, Propilenglicol,
Resina Emulsionada, Trietanolamina, Agua.

INCORPORACION Y
P> MEZCLA DE
MATERIAS PRIMAS

2. PREPARACION DE BASE:

Incorporacion y dispersion de las materias primas, en tanques de plastico o acero
inoxidable bajo las siguientes condiciones:

a.- Capacidad del tanque:2500 Litros.

b.- Presion de la Mezcla: Atmosférica.

c.- Temperatura Mezcla: Hasta 45° C.

D.- Contenido de Sélidos 55%

c.- Tiempo de Mezcla: Aproximadamente 2 horas.

d.- Parametros Criticos: Grado de Dispersion, pH, Color y Viscosidad.

PUNTO DE
CONTROL

3. PUNTO DE CONTROL

Evaluacién de los parametros Criticos:
NO CONFORME:

Dispersion — Agitar otros 10 min.
Viscosidad - Agregar Trietanolamina.
Color - Agregar colorante.

CONFORME: Continuar el proceso.

BOMBEO

I

4. BOMBEO DE LA BASE.

Tipo de Bomba: Diafragma.
Suministro de Aire: Compresor.
Tuberia: Manguera Atéxica PVC 2"

~

PREPARACION DE
COLORES

5. PREPARACION DE COLORES

Una vez preparada la base se procede a mezclarla con colorantes en tanques
individuales (colorante Colanyl Amarillo, Rojo, Azul, Verde y Negro)con
mezcladores independientes de 650 litros mezclados a 450 RPM.

PUNTO DE
CONTROL

6. PUNTO DE CONTROL.

Evaluacion de los parametros criticos

NO CONFORME: Ajustar y Chequear.

CONFORME: Continua el proceso. se autoriza el envasado.

7. PREENVASADO:
PREENVASADO Se procede a vaciar el contenido del producto coloreado por gravedad, a
tanques de 650 litros, los cuales sirven de alimentacién de la maquina
J L llenadora.

8. ENVASADO:

ENVASADO El envasado es automatico para los seis colores, mediante pistones de acero inoxidable
impulsados por aire comprimido.
Los envases se transportan mediante correa de goma rigida, hasta la tapadora y por
dltimo se colocan en estuches de carton.
9. DESPACHO.

DESPACHO Los estuches con seis colores, son colocados en cajas (24 estuches) y almacenados en
paletas para su distribucion.
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MATERIAS PRIMAS

Di6xido de Titanio, Caolin, Carbopol
934, Hexametafosfato Sodico,
Propilengicol, Resina Emulsionada,

Trietanolaming,

!

Gréfico 2. Diagrama de proceso para la fabricacion de tempera
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Gréfico 3. Diagrama de blogues fabricacion de tempera
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Gréfico 4. Flujograma de proceso de fabricacion de pintadedos

FLUJOGRAMA DEL PROCESO
FABRICACION DE PINTADEDOS

DESPACHO DE
MATERIAS PRIMAS

|

1. DESPACHO DE MATERIAS PRIMAS:

en esta fase se despachan las siguientes materias primas:
Agua, Didxido de Titanio, Caolin, Celulosa,
Hexametafosfato de Sodio, Resina Emulsionada,
Colorantes, Glicerina.

<

INCORPORACION Y
MEZCLA DE
MATERIAS PRIMAS

|

2. PREPARACION DE BASE:

Incorporacion y dispersion de las materias primas, en tanques de
plastico o acero inoxidable bajo las siguientes condiciones:

a.- Capacidad del tanque: 2500 litros.

b.- Presién de la Mezcla: Atmosférica.

c.- Tiempo de Mezcla: Atmosférica.

d.- Parametros Criticos: Grado de Dispersion, Viscosidad, Color.

PUNTO DE
CONTROL

3. PUNTO DE CONTROL

Evaluacion de los parametros Criticos:
NO CONFORME:

Dispersion — Agitar otros 10 min.
Viscosidad - Agregar Trietanolamina.
Color - Agregar colorante.

CONFORME: Continuar el proceso.

BOMBEO

|

4. BOMBEO DE LA BASE.
Tipo de Bomba: Diafragma.
Suministro de Aire: Compresor.
Tuberia: Manguera Atéxica.

L

ENVASADO

H

5. ENVASADO:

El producto se coloca en un tanque hermético presurizado
con airelo que permite llenar los envases
correspondientes.

Material de los Tanques: Polietileno de alta densidad.
Presion de aire: 40 — 60 psi.

~

DESPACHO

6. DESPACHO.
Los envases en diferentes presentaciones, se colocan
en cajas para facilitar su distribucion
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MATERIAS PRIMAS

Didxido de Titanio, Caolin,
Celulosa, Hexametafosfato de
Sodio, Resina Emulsionada,
Colorantes, Glicerina.

1

Gréfico 5. Diagrama de proceso fabricacion de pintadedos
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Gréfico 6. Diagrama de bloques fabricacion de pintadedos
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4.2.4.2. Proceso productivo para la elaboracion de plastidedos (ver Graficos 7 - 9)

El proceso consta de 5 etapas:

1. Despacho de materias primas: Similar al anterior.

2. Llenado de bolsas: La mezcla base con las especificaciones requeridas es enviada por gravedad
a unas bolsas de polietileno de un metro aproximadamente de longitud las cuales son selladas

con calor y colocadas en fustes metalicos para su coccion.

3. Coccion de la pasta: Los fustes son colocados en unos recipientes metalicos, recubiertos con
aislante térmico donde se calienta la pasta durante una hora a 95°C y se evalua el parametro
critico de control (temperatura del centro de masa), si cumple con la especificacion requerida
continda la otra etapa del proceso, caso contrario, continla el proceso de coccidn hasta alcanzar

la especificacion requerida.

4. Molienda y empaque: Alcanzada la temperatura del centro de masa requerida, la pasta se deja

enfriar a 25 — 30°C, se muele en una extrusora y se empaca segun el tipo de presentacion.

5. Despacho: Los diferentes tipos de presentacion son colocados en cajas de carton para su

almacenamiento, distribucion y entrega final.
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Gréfico 7. Flujograma de procesos, fabricacion de plastidedos

DESPACHO DE
MATERIAS PRIMAS

o

1. DESPACHO DE MATERIAS PRIMAS:

en esta fase se despachan las siguientes materias primas:
Agua, Harina de Trigo, Benzoato de Sodio, Propionato de
calcio, Cloruro de Sodio, Tartrato Potasico Colorantes.

L

INCORPORACION Y
P> MEZCLA DE
MATERIAS PRIMAS

2. PREPARACION DE BASE:

Incorporacion y dispersién de las materias primas, en tanques de
plastico bajo las siguientes condiciones:

a.- Capacidad del tanque: 100 0 200 litros.

b.- Presién del Tanque: Atmosférica.

c.- Tiempo de Mezcla: Aproximadamente 80 Minutos.

d.- Parametros Criticos: Grado de Dispersion, color.

PUNTO DE
CONTROL

3. PUNTO DE CONTROL

Evaluacion de los parametros Criticos:
NO CONFORME:

Dispersion — Agitar otros 10 min.
Color - Agregar colorante.

CONFORME: Continuar el proceso.

BOMBEO

4. BOMBEO DE LA BASE.
Tipo de Bomba: Diafragma.
Suministro de Aire: Compresor.
Tuberia: Manguera Atoxica.

7

LLENADO
DE BOLSAS

5. LLENADO DE BOLSAS:

Material de las Bolsas: Polietileno de baja densidad.
Longitud de las bolsas: Aproximadamente 1 metro.
Llenado de las bolsas: Por Gravedad.

> COCCION DEL
PRODUCTO

6. COCCION DEL PRODUCTO.

Medio de Calentamiento: Agua 95 — 97° C

Fuente de calentamiento: Resistencias Eléctricas.
Tempo de Proceso: 1 Hora.

NO

PUNTO DE
CONTROL

7. PUNTO DE CONTROL.

Evaluacion del parametro critico:

Temperatura centro de masa: 77 °C.

NO CONFORME: Dejar otros minutos hasta alcanzar la temperatura
establecida.

CONFORME: Finalizar el proceso.

EXTRUSION Y
EMPAQUE

8.- EXTRUSION Y EMPAQUE.

Caracteristicas del proceso:

Tipo de Molino: HOBART/ 6 HP/ 220v

Temperatura de la masa: 25 — 30 °C.

Se realiza molienda para optimizar el empaque en los diferentes tipos de
presentacion.

DESPACHO

9.- DESPACHO.
Los diferentes tipos de envases son colocados en caja de carton, para
mejorar su distribucién, entrega y almacenamiento.
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MATERIAS PRIMAS

Harina de Trigo, Benzoato de

Grafico 8. Diagrama de proceso fabricacion de plastidedos
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Gréfico 9. Diagrama de bloques fabricacion de plastidedos
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Adecuacion y control ambiental:

La planta y sus procesos son esencialmente no contaminantes en razén de que no existen
desperdicios, ni subproductos inutilizables que se desprendan al medio ambiente. Industrias Dobeva,
C.A ha hecho de la preservacion ambiental un elemento esencial de su filosofia empresarial, traducida
en politicas y acciones que evidencia el arraigo de su cultura conservacionista.

4.2.5. Capacidad de Produccion de la Planta.

La capacidad de Produccion de la planta en estudio es de 583.352 Unidades de producto mensual, 10
que representa un total de 7.000.224 Unidades de producto al afio

En la tabla 12 se presenta el calculo de la capacidad instalada y utlizada

Tabla 12:Capacidad instalada y utilizada

(Expresado en Unidades de producto)

B:ase de Primer Afo SegL~mdo Tercer Afio | Cuarto Afio | Quinto Afio

Célculos Afo
VOLUMEN DE PRODUCCION
Capacidad instalada
en porcentaje 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%|  100.00% 100.00%
Unidades x dia 26,516 26,516 26,516 26,516 26,516 26,516
Unidades x Afio 7,000,224 7,000,224  7,000,224] 7,000,224] 7,000,224 7,000,224
Capacidad utilizada
en porcentaje 50.00% 50.00% 75.00% 85.00% 95.00% 100.00%
Unidades x dia 13,258 19,887 22,539 25,190 26,516
Unidades x Afio 3,500,112 5,250,168 5,950,190 6,650,213| 7,000,224
Pérdida en el proceso 0.00% 0 0 0 0 0
Capacidad utilizada neta 3,500,112] 5,250,168 5,950,190] 6,650,213] 7,000,224

4.2.6. Balance de Materiales

A los fines de elaborar el balance de materiales para cada uno de los productos, se considerara la
relacién insumo-producto de cada uno de ellos, asi como la sumatoria de todas las relaciones de las
materias primas correspondientes. Asimismo, se calculard dentro de la misma relacion, el costo de las

materias primas asociados a cada producto terminado.
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Tabla 13
BALANCE DE MATERIALES

Expresado en ccy gr
Tempera
Nro | Materias Primas Precio | (22x6=132cc) | PD 60cc PLD 80gr
. I-P -gr 16.09520 4.15920 0.00000
1 | Caolin
CostoBs/gr | 0.13 2.0119 0.5199 0
5 Diéxido de Titanio I-P -gr 1.48060 0.20160 0.41060
Costo Bs/gr | 8.91| 13.19036928| 1.7960141 | 3.65795328
I I-P -gr 1.23640 0.00000 0.00000
3  Propileglincol
Costo Bs/gr | 6.40 7.91296 0 0
4 | Agua I-P-cc 108.57220| 54.08040 35.61260
Costo Bs/cc | 0.01 1.085722 0.540804 0.356126
5 | Carbopol 94 I-P gr 0.59620 0.48960 0.00000
Costo Bs/gr = 71.60 42.684939 35.052912 0
. I-P -gr 0.73920 0.12600 0.00000
7 | Hexametafosfato de Sodio
Costo Bs/gr | 5.00 3.696 0.63 0
. . I-P-cc 1.11100 0.37800 0.00000
8 | Trietanolamina
Costo Bs/cc | 3.40 3.7774 1.2852 0
10 | Aceite Mineral I-P-ccé 0.00000 0.00000 0.23920
CostoBs/cc . 5.40 0 0 1.29168
11 ! Glicerina I_P_ch 2.07920
Costo Bs/cc = 39.64 82.4280127
12  Harina de Trigo P 9! 34.15360
CostoBs/gr | 1.20 40.98432
. I-P -gr 0.43600
13 | Benzoato de Sodio
CostoBs/gr | 6.72 2.92992
14 Cloruro de Sodio P 9! 6.51680
CostoBs/gr = 0.42 2.737056
15 Tartrato de Potasio P o 0.42320
Costo Bs/gr | 0
17 | Colanyl Amarillo I-P gr 0.37180 0.12600 0.00640
Costo Bs/gr  27.31 10.151999 3.44043 0.174752
18 Colanyl Rojo I-P gr 0.41580 0.18720 0.00800
CostoBs/gr | 31.31° 13.0170348  5.8604832 0.250448
20 | Colanyl Verde I-P -gr 0.34540 0.12600 0.00480
Costo Bs/gr | 33.35 11.51909 4.2021 0.16008
21 Colanyl Azul I-P gr 0.36740 0.12600 0.00560
Costo Bs/gr  30.10 11.05874 3.7926 0.16856
I-P -gr 0.66880 0.00000 0.10400
0 Colanyl Negro NV
v Neg Costo Bs/gr | 8.60 5.75168 0 0.8944
Totales I-P -gr o cc 132.00000| 60.00000 80.00000
Costo Bs 125.85783| 57.12044| 136.03331

Fuente: Empresa Vendedora.
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4.2.6.1.- Costo unitario de los insumos por producto

Los costos unitarios de los productos de la empresa en estudio se establecieron tal cual como se

presentan en la tabla 14.

Tabla 14
Costo unitario de insumos por producto

Nro Producto Costo Un_itario Costo Qosto Costo | Costo Unitario
Material Envases | Etiquetas | Estuches total
1|Tempera 22 cc x 6 125.86 270.00 97.50 493.36
2|Pintadedos 60cc 57.12 87.42 100 24454
4|Plastidedos 80 gr 136.03 87.42 100 323.45

Fuente: Calculo Propios

4.2.7.- Calculo de la mano de obra necesaria

4.2.7.1.- Requerimientos de personal en produccion.

Para determinar los requerimientos de personal en produccion se estimé la cantidad de personas

necesarias para cada uno de los procesos de fabricacion de la planta estableciendo un total de 23

personas tal como lo refleja la tabla 15.

Tabla. 15

Nro

CALCULO DE REQUERIMIENTOS DE PERSONAL DE PRODUCCION

Proceso

Tempera

Pintadedos

Plastidedos

Personal
Requerido

Recepcion y almacén de Materias Primas

Mezclado de Materias Primas Base

Mezclado de Colores

Llenado de Envases Automatico

X X [ X |X

X X [ X | X

llenado de Bolsas de Polietileno

Coccioén de la Mezcla

XX [ X | X [X|X

Tapado de Envases Automatico

Tapado de Envases Manual

x

Oo|INooO|_|WIN|F

Extrusién de Materia Prima

x

[EY
o

Empaque Automético

[EEN
[EEN

Empaque Manual

[y
N

Transporte de Productos Terminados

S R NN T e N e T R T T T E)

TOTAL

N
w

4.2.7.2.- Requerimientos de personal gerencial, profesional y técnico.
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El personal gerencial, profesional y técnico se determin6 tomando en cuenta las areas funcionales

que tendrd la planta a instalarse, quedando establecido tal cual aparece en la tabla 16

Tabla 16
CALCULO DEL PERSONAL GERENCIAL PROFESIONAL Y
TECNICO
Nro Descripcion Cant.
Gerente General 1

Gerente de Operaciones

Ingeniero Quimico

Gerente de Comercializacion y Ventas
Gerente de Administracion

Total

gk |k|k |-

4.2.7.3.- Requerimientos de personal de administracion y ventas.

Este personal es el encargado ejecutar las labores administrativas y de ventas de la planta a

instalarse, qued6 establecido tal cual como aparece en la tabla 17.

Tabla 17
CALCULO DEL PERSONAL DE ADMINISTRACION Y VENTAS
Nro Descripcion Cant.

1 Secretaria 1
2 Asistente Administrativo 1
3 Vendedores 4
4 Chofer 1
Total 7

4.2.7.4.- Requerimientos generales de personal.

En la tabla 18 se presentan los requerimientos totales de personal necesarios para operar y administrar
la planta a instalarse.

Tabla Nro 18
CUADRO GENERAL DE PERSONAL
Nro Descripcién Cant.
1 | Gerentes y Directivos 3
2 | Personal Técnico 2
3 | Administracion y Ventas 7
4| Obreros 23
Total 35

4.2.8. Disefio y optimizacion de la distribucion de la planta.

Al realizar la instalacion de una planta, es necesario determinar la ubicacion fisica de las

maquinarias y equipos necesarios para iniciar el proceso productivo. Una vez conocido el lugar de
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instalacion de la planta, se procedié a realizar el plano de distribucion de las maquinarias y equipos,
tomando en cueta las areas de almacenamiento de materia prima y producto terminado y la ubicacion de

los equipos auxiliares, de manera que su distribucion fuera lo mas eficiente posible.

A continuacion en el grafico 10 se presenta la distribucién de la planta elaborada.
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Grafico 10
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4.2.9. Premisas derivadas del estudio técnico

La aplicacion de los criterios de seleccion para la localizacion de la planta condujo a la
escogencia de un galpon situado en la Av. “A” de la Zona Industrial de San Vicente, estado Aragua,
cuyo precio de alquiler seria de 3.500.000 bolivares y que requiere de modificaciones por un monto
estimado de 15.584.000 bolivares.

Todos los equipos han sido usados, pero se les ha hecho buen mantenimiento, estimandose una
vida util para la planta en un promedio de 12 afios y un precio total de los equipos en 711,016.364
bolivares. El precio fijado como valor de la marca registrada para las pinturas es de 500 millones de
bolivares, para un monto total de 1.211.016.364 bolivares por la transaccion.

Los procesos productivos de la planta fueron claramente definidos y no se aprecia dificultad para
la transferencia de conocimientos en la operacion de la planta.

La capacidad de produccion de la planta quedé establecida en 7.000.224, mensuales, con un 33%
de produccién de tempera, 30% de produccién de pintadedos y 10% de produccion de plastidedos. El
costo unitario de los productos, incluyendo materia prima, envases, etiquetas y estuches es de
493.36 Bs., para la tempera (6 envases de 22cc); 244.54 Bs., para el pintadedos de 60cc y de 323.45
Bs., para el plastidedos de 80gr

Se requieren un total de 23 obreros para la operacion de la planta, 5 profesionales y técnicos para
las labores técnicas y gerenciales, 7 empleados para las labores de administracion y ventas, para una
plantilla de personal total de 35 personas.

En conclusion, la planta de encuentra en buen estado y tecnoldégicamente no existen restricciones

para rechazar la oferta presentada por el vendedor.

4.3. Estudio econémico.

4.3.1. Inversién en Infraestructura y Estructura.

En la tabla 19 se presentan los elementos de infraestructura y estructura divididos en obras civiles,
instalaciones civiles, instalaciones eléctricas, equipo auxiliar y mobiliario y equipos de oficina.

En esta tabla podemos apreciar los siguientes aspectos:

¢ No se consideran adquisiciones de terrenos y galpones motivado a que el proyecto funcionara en
un galpon alquilado, el costo del alquiler seré reflejado como gasto de fabricacion.
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e En el aparte de instalaciones civiles, se toma en consideracion las inversiones necesarias para la

adecuacion del galpdn a alquilar, para el funcionamiento de la planta de pinturas escolares.

e En las instalaciones eléctricas, se refleja el gasto necesario para colocar las acometidas de

energia a cada uno de los equipos de la planta.

e Asi mismo, se incluyo dentro del cuadro siguiente el costo de la planta eléctrica a ser adquirida a

los vendedores de la planta, separdndose de los demds equipos por considerarse un equipo

auxiliar de la planta.

e Se estiman Bs. 90.000.000 para acondicionar las oficinas de la nueva planta, ya que estos

equipos no son considerados en la oferta de venta.

Tabla 19

ELEMENTOS DE INFRAESTRUCTURA Y ESTRUCTURA

(Expresado en bolivares)

. Unidad Unidades S Aporte Componente de
Descripcion Utilizada Totales Costo Unitario Costo Total e la Planta
Obras civiles:
Costo de las obras civiles
Instalaciones civiles:
Construccion del cuarto Doble pared para
la la Planta Eléctrica (dentro del Galpon) M2 10 260,000 2,600,000 2,600,000
Construcion del cuarto de Extrusion
Plantidedos (dentro del Galpén) M2 15 180,000 2,700,000 2,700,000
Instalacién de Lozas de Anclaje de los
Equipos de la Planta M2 70 80,000 5,600,000 5,600,000
Instalacién del Drenaje de los equipos de
la planta ML 100 13,500 1,350,000 1,350,000
Puntos de Drenaje Unid. 17 12,000 204,000 204,000
Costo de las instalaciones civiles 12,454,000 0
Instalaciones eléctricas:
Instalacién del Tendido Electrico de la
planta ML 120 25,000 3,000,000 3,000,000
Puntos de Electricidad Unid 13 10,000 130,000 130,000
Costo de las instalaciones eléctricas 3,130,000
Equipo auxiliar
Planta Generadora de Electricidad
policarburante Unidad 1i 195,973,248.12; 195,973,248.12 195,973,248.12
Costo del equipo auxiliar 195,973,248 195,973,248
Costo del mob. y equipo de oficina Varios 1 90,000,000 90,000,000 90,000,000
Total General 285,973,248 105,584,000 195,973,248
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4.3.2.Inversion en maquinarias y equipos de produccion:

En la tabla 20 se presenta la relacion de maquinarias y equipos a adquirir. Asi mismo cabe destacar que
todas las maquinarias y equipos establecidos en el proyecto son otorgados por la contraparte vendedora,
el comprador no requiere de inversiones adicionales en equipos para iniciar las operaciones.

La diferencia de precio entre la suma total de las maquinarias y equipos presentados en el estudio
técnico, de debe a que los costos de la planta eléctrica contenida en esa relacién, esta expresada en el
cuadro elementos de infraestructura y estructura, por ser este un equipo auxiliar.

Tabla 20
Maquinarias y Equipos de Produccion
Aporte
Cant Descripcion Propio Costo
Bs.
1 Tanque de Mezclado (azul) 9,022,068
1| Agitador Grande (mezclador azul) 60,123,632
1 Bombas de Diafragma 3,451,342
1| Bombasde Diafragma 1,882,550
1 Tapadora, automatica 27,132,993
Llenadora o dosificadora de 12 picos, automatica,
1 incluye mesa giratoria dosificadora 278,641,222
1 Agitador Pequefio (mezclador gris) 2,071,530
1 Selladora de Tubos 1,112,511
1 Agitador Mediano (mezclador rojo) 3,350,905
1| Compresor de Aire 7,454,162
1: Empaquetadora, Marca Econocorp. 74,488,809
3 | Cadenas Transportadora, ancho 8,5 cm 6,336,447
1 Tanque Plastico/1300Its 481,521
9 Tanques Plastico 708 Its 346,093
4 Agitadores 812,616
2 Agitador 638,813
1| Llenadora o dosificadora de un pico, semiautomatica 22,469,830
1 impresora de lotes 10,595,334
1| Termoencogible 41,046
1 Tapadora, neumatica 407,722
1 Filtros de Grava 2,166,100
1 Fltros de Carbdn Activado 1,115,870
1 Filtros de Ultravioleta 900,000
Total Maquinaria y Equipos de produccién 515,043,116

4.3.3. Inversidn en activos intangibles.

Las inversiones en activos intangibles a realizarse son las siguientes:
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e Valor de la marca registrada: Se establecio un precio de 500.000.000 Bs. por concepto de pago

por la marca DOGUI.

e Gastos de instalacion y montaje: Referida a la contratacion de un equipo que, bajo la direccién
de un ingeniero responsable, instale la planta y la ponga a funcionar, dicho costo se calculo en

un 3% del valor total de la maquinaria'y equipo, alcanzando un monto de 21,330,491 Bs.

e Gastos de mudanza: Son los correspondientes al transporte de la maquinaria desde la ciudad de
Caracas a Maracay, estos costos se estimaron en 3% del total de la maquinaria y equipos,
alcanzando un monto de 21,330,491 Bs.

e Pruebas en caliente: Las pruebas en caliente, se refieren a la corrida de maquinaria y equipo
necesaria para evitar que se presenten problemas en su funcionamiento cuando la produccion de
la maquinaria a adquirir arranque formalmente. Para efectuar la corrida es necesario utilizar el
5% de la materia prima mensual a utilizar en el primer afio de operaciones. Este monto alcanza
la cantidad de 4.741.340 Bs.

e Gastos varios: El término “varios” corresponde a la prevision de gastos imprevistos que se
estimo en un total de 2.5% de la inversion en activos fijos, el cual representa un monto de
20.415.009 Bs.

4.3.4. Inversion total

En la tabla 21 se describe la inversidn total discriminada por activos fijos, maquinarias y equipos,

activos intangibles y el capital de trabajo necesario para iniciar operaciones.
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Tabla 21

PLAN DE INVERSIONES
Expresado en Bolivares

Concepto | total
Elementos y Infraestructura y Estructura
Instalaciones civiles y mecanicas ‘ 12,454,000
Instalaciones Eléctricas 3,130,000
Equipo auxiliar 195,973,248
Muebles y equipos de oficina 90,000,000

Total Construccion Ampliacion y
Remodelacién 301,557,248

Maquinarias y Equipos

Magquinarias, equipos e

implementos 515,043,116
Total Maquinarias y Equipos 515,043,116
Activos Intangibles

Instalacién y montaje 21,330,491
Gastos de mudanza 21,330,491
Marca registrada 500,000,000
Pruebas en caliente 4,741,340
Varios 20,415,009
Total Activos Intangibles 567,817,331
Capital de Trabajo

Capital de Trabajo 374,464,220
Total Capital de Trabajo 374,464,220
Total 1,758,881,914 |

4.3.5. Presupuesto de ingresos.

Los ingresos del proyecto fueron calculados tomando como base las ventas de los tres (03)
productos de la planta en estudio descritos anteriormente, tomando en consideracién la capacidad
utilizada proyectada, las proyecciones de venta de cada uno de los productos y sus precios.

Los precios de venta fijados para el presente estudio son: Estuche de 6 unidades de tempera, 1500
Bs, Pintadedos 60cc, 1000 Bs; Plastidedos 80gr., 1150 Bs.

El calculo del presupuesto de ingresos se encuentra reflejado en la Tabla 22.
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Tabla 22: Presupuesto de ingresos

Primer Afio Segundo Afio Tercer Afio Cuarto Afo Quinto Afo
PRODUCCION TOTAL (Unid) 3,500,112.00 5,250,168.00 5,950,190.40 6,650,212.80 7,000,224.00
Ingresos por ventas
Tempera 22 cc v 437,514,000.00: 656,271,000.00: 743,773,800.00: 831,276,600.00; 875,028,000.00;
Pintadedos 60 cc i 875,028,000.00: 1,312,542,000.00: 1,487,547,600.00: 1,662,553,200.00: 1,750,056,000.00:

Plastidedos 80 gr

1,006,282,200.00: 1,509,423,300.00: 1,710,679,740.00: 1,911,936,180.00: 2,012,564,400.00,

INGRESOS TOTALES 2,318,824,200.00 3,478,236,300.00 3,942,001,140.00 4,405,765,980.00 4,637,648,400.00

4.3.6. Materia prima

Para el calculo de la materia prima se tomd en consideracion la capacidad utilizada de la planta, la
distribucion porcentual de los productos a elaborar, el balance de materiales y los costos unitarios de
insumos por producto,

Los costos de materia prima calculados para los productos establecidos en el presente estudio son:
Estuche de 6 unidades de tempera, 493.36 Bs, Pintadedos 60cc, 244.54 Bs y Plastidedos 80gr., 323.45
Bs. Los montos anuales requeridos para materia prima se encuentran reflejados en el tabla 23.

Tabla 23 Materia Prima

Primer Afio Segundo Afio Tercer Ao Cuarto Afio Quinto Afio

Costo Total de Materia Prima ;
Tempera 22 cc ' 143,900,639.61, 215,850,959.42, 244,631,087.34, 273,411,215.26 287,801,279.23,
Pintadedos 60 cc 427,959,470.00;  641,939,205.01, 727,531,099.01; 813,122,993.01 855,918,940.01,
Plastidedos 80 gr 566,061,402.395 849,092,103.585 962,304,384.055 1,075,516,664.53 1,132,122,804.775

COSTO TOTAL 1,137,921,512.00 1,706,882,268.00 1,934,466,570.41  2,162,050,872.81  2,275,843,024.01

4.3.7. Nomina
Para el célculo de la nébmina, se tom6 en consideracion la cantidad de personal requerido a través de los

afios de evaluacion del proyecto, sus prestaciones sociales y un incremento anual de 3% sobre la

nomina del afio anterior, los gastos de ndmina se encuentran reflejados en la tabla 24.
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Primer Afio
NUmero de Empleados :
Fijo 3
Variable 32:
Empleados Totales

Costo Anual de Némina
Fijo

Variable

Costo Anual de Némina
Costo Anual Total

Fijo

Variable

Costo Anual Total

Tabla 24: Gastos de ndbmina

35

| 58,200,000.00;
| 228,840,000.00;
' 287,040,000.00

70,771,200.00:
! 278,269,440.00"

349,040,640.00

4.3.8. Gastos de fabricacion

Segundo Afio Tercer Ao Cuarto Afio
32: 32: 32;
35 35 35
59,946,000.00; 61744380 63596711.4
235,705,200.00} 242776356 250059646.7

295,651,200.00

72,894,336.00'
286,617,523.20;

359,511,859.20

304,520,736.00

75,081,166.08'
295,216,048.90;

370,297,214.98

313,656,358.08

77333601.06
304072530.4}

381,406,131.43

Quinto Afio

3|
32
35

65504612.74]
2575614361}
323,066,048.82

79653609.00;
313194706.3;
392,848,315.37

Para el célculo de los gastos de fabricacion, se tomaron en consideracion los siguientes parametros en

base al célculo de requerimientos para cada reglon.

e Meses por Afo

e Dias laborables por mes
e Seguro Social Obligatorio
e INCE

e LPH

e Leyde Paro Forzoso

e Comunicaciones

e Atrticulos de Oficina

e Rep de Mantto

e Energia Eléctrica

e Combustibles

e Seguridad Industrial

e Seguros Mercantiles

e |mpuestos y Patentes

e Varios

e Incremento Anual

e Arquiler del Galpon

Parametros

12

22
8.00%
2.00%
2.00%
1.00%
350,000
350,000
5.00%
600,000
350,000
400,000
1.00%
0.50%
1.50%
0.00%

3,500,000.00

meses por afo

dias laborables por mes

del costo anual de la némina
del costo anual de la némina
del costo anual de la nébmina
del costo anual de la ndbmina
bolivares mensuales

bolivares mensuales

del total de maquinarias y equipos
bolivares mensuales

bolivares mensuales

bolivares mensuales

del total de activos fijos

de los ingresos totales

de los ingresos totales

sobre el costo del afio anterior

Bolivares Mensuales
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e % de gastos fijos 15.00% del total de gastos por renglon

e 9% de gastos variables 85.00% del total de gastos por renglon
En la tabla 25 se presenta los gastos de fabricacion calculados.

Tabla 25:_ Gastos de fabricacion

Primer Afio  Segundo Afio  Tercer Afio Cuarto Afio Quinto Afio
PRODUCCION TOTAL (Unid) 3,500,112 5,250,168 5,950,190 6,650,213 7,000,224
Gastos Fijos
Seguro Social Obligatorio 4,656,000 4,795,680 4,939,550 5,087,737 5,240,369
INCE 1,164,000 1,198,920 1,234,888 1,271,934 1,310,092
Ley de Politica Habitacional 1,164,000 1,198,920 1,234,888 1,271,934 1,310,092
Ley de Paro Forzoso 582,000 599,460 617,444 635,967 655,046
Comunicaciones 630,000 630,000 630,000 630,000 630,000
Articulos de Oficina 630,000 630,000 630,000 630,000 630,000
Repuestos de Mantenimiento 5,332,623 5,332,623 5,332,623 5,332,623 5,332,623
Energia Eléctrica 540,000 810,000 918,000 1,026,000 1,080,000
Seguros Mercantiles 8,166,004 8,166,004 8,166,004 8,166,004 8,166,004
Costos de Alquiler 42,000,000 42,000,000 42,000,000 42,000,000 42,000,000
Varios 5,217,354 7,826,032 8,869,503 9,912,973 10,434,709
TOTAL GASTOS FIJOS 70,081,981 73,187,638 74,572,898 75,965,172 76,788,935
Gastos Variables
Seguro Social Obligatorio 18,307,200 18,856,416 19,422,108 20,004,772 20,604,915
INCE 4,576,800 4,714,104 4,855,527 5,001,193 5,151,229
Ley de Politica Habitacional 4,576,800 4,714,104 4,855,527 5,001,193 5,151,229
Ley de Paro Forzoso 2,288,400 2,357,052 2,427,764 2,500,596 2,575,614
Comunicaciones 3,570,000 3,570,000 3,570,000 3,570,000 3,570,000
Articulos de Oficina 3,570,000 3,570,000 3,570,000 3,570,000 3,570,000
Repuestos de Mantenimiento 30,218,195 30,218,195 30,218,195 30,218,195 30,218,195
Energia Eléctrica 3,060,000 4,590,000 5,202,000 5,814,000 6,120,000
Combustibles 2,100,000 3,150,000 3,570,000 3,990,000 4,200,000
Seguridad Industrial 2,400,000 3,600,000 4,080,000 4,560,000 4,800,000
Impuestos y Patentes 11,594,121 17,391,182 19,710,006 22,028,830 23,188,242
Varios 29,565,009 44,347,513 50,260,515 56,173,516 59,130,017
TOTAL GASTOS VARIABLES 115,826,525 141,078,566 151,741,642 162,432,296 168,279,441
GASTOS TOTALES (F+V) 185,908,506 214,266,204 226,314,540 238,397,468 245,068,376

4.3.9. Punto de equilibrio

De acuerdo a los célculos realizados, el proyecto alcanzara su punto de equilibrio desde el primer
afio de operacion.

Se calcul6 un punto de equilibrio promedio 17.2 % de cualquier variable que representa en otros
términos en 905,992.72 unidades de producto vendido al afio; 600,220,179.45 Bolivares de ingresos por

ventas; 2.06 meses de produccion y venta en el afio.
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4.3.10. Depreciacion acumulada.

Para el célculo de la depreciacion acumulada se tomé como el método, el de linea recta, tomando

en consideracion todas las inversiones en activos a realizar. En relacion al calculo de amortizaciones se

tomd en cuenta las inversiones en activos intangibles previstas.

Es importante destacar que el tiempo a depreciar para la maquinaria a ser adquirida seré el

tiempo estimado de vida de la planta en su conjunto establecida en el estudio técnico, es decir 12 afos,

excluyendo la planta eléctrica ya que su fecha de compra es bien reciente que sera establecida en 30

anos.

En la tabla 26 se presenta el calculo de la depreciacion y amortizacion.

Depreciacion
Instalaciones civiles
Instalaciones electricas
Equipo auxiliar
Mag. Y equipos
Mob. Y equipo de oficina

Total Depreciacion

Amortizacién
Instalacion y montaje
Gastos de Mudanza
Pruebas en caliente
Varios

Total Amortizacién

TOTAL DEPREC. Y AMORT

Tabla 26: Depreciacion y amortizacion

Valor de los

Activos

12,454,000
3,130,000 :
195,973,248 |
515,043,116 |
90,000,000

816,600,364

21,330,491 :
21,330,491 :

4,741,340 i
20,415,009

67,817,331
884,417,695

Anos de
_Dep/Am

20 i
20
30
12}
5

(62062 INE2 R4 |

4.3.11. Estado de resultados proyectado

622,700 :
156,500 |
6,532,442
42,920,260 i
{ 18,000,000 :

68,231,901

4,266,098
4,266,098 :

948,268 |
4,083,002 :

13,563,466
81,795,367

622,700 :
156,500 |
6,532,442 |
42,920,260 i
18,000,000 :

68,231,901

4,266,098 :
4,266,098 :

948,268 |
4,083,002 :

13,563,466
81,795,367

Primer Afio Segundo Afo Tercer Afio

622,700 :
156,500 |
6,532,442
42,920,260 i
18,000,000

68,231,901

4,266,098
4,266,098 :

948,268 |
4,083,002 i

13,563,466
81,795,367

Cuarto Afio

622,700 :
156,500
6,532,442 i
42,920,260 i
18,000,000 :

68,231,901

4,266,098 :
4,266,098 i

948,268 i
4,083,002 :

13,563,466
81,795,367

Quinto Afio

622,700 :
156,500 |
6,532,442 i
42,920,260 |
18,000,000 |

68,231,901
4,266,098 |
4,266,098 :

948,268 |
4,083,002 i

13,563,466
81,795,367

Para la realizacion del estado de resultados del proyecto se tomé como base los presupuestos de

ingresos, egresos, depreciaciones y amortizaciones e impuesto sobre la renta .

Los resultados de la proyeccion estan reflejados en la tabla 27
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PRODUCCION TOTAL (Unid)
INGRESOS POR VENTAS
Materia Prima

Nomina

Gastos de Fabricacion

Costos de Ventas

Utilidad de Produccion (A-B)
Depreciacion y Amortizacion
Utilidad antes de int/imp (C-D)
Utilidad antes de impuestos (E-F)
Impuesto sobre la renta

UTILIDAD NETA (G+H)

PRODUCCION TOTAL (m3)
INGRESOS POR VENTAS
Materia Prima

Némina

Gastos de Fabricacion

Costos de Ventas

Utilidad de Produccién (A-B)
Depreciacion y Amortizacion
Utilidad antes de int/imp (C-D)
Utilidad antes de impuestos (E-F)
Impuesto sobre la renta
UTILIDAD NETA

4.3.12. Capital de Trabajo

Primer Afio
3,500,112}

2,318,824,200
1,137,921,512

Segundo Afio
5,250,168

3,478,236,300
1,706,882,268

Tabla 27: Estado de resultados proyectado

Tercer Afo
5,950,190

3,942,001,140
1,934,466,570

349,040,640 359,511,859 370,297,215
185,908,506 214,266,204 226,314,540
1,672,870,658 2,280,660,331  2,531,078,326
645,953,542 1,197,575,969} 1,410,922,814
81,795,367 81,795,367 81,795,367
564,158,175 1,115,780,602}  1,329,127,447
564,158,175 1,115,780,602i  1,329,127,447
-175,013,779 -362,565,405;  -435,103,332
389,144,395 753,215,197 894,024,115
Valores Unitarios

Primer Ao Segundo Afio Tercer Afio
1.00: 1.00: 1.00:
662.50 662.50 662.50
325.11 325.11 325.11
99.72 68.48 62.23
53.12 40.81 38.03
477.95 434.40 425.38
184.55 228.10 237.12
23.37 15.58 13.75
161.18 212.52 223.38
161.18 212.52 223.38
-50.00 -69.06 73.12
111.18 143.46 150.25

Cuarto Afio

6,650,213

4,405,765,980
2,162,050,873
381,406,131
238,397,468
2,781,854,472
1,623,911,508
81,795,367
1,542,116,140
1,542,116,140
-507,519,488

1,034,596,653

Cuarto Afio

1.00:

662.50
325.11

57.35

35.85
418.31
244.19

12.30
231.89
231.89
-76.32
155.57

Quinto Afio
7,000,224
4,637,648,400
2,275,843,024
392,848,315
245,068,376
2,913,759,716
1,723,888,684
81,795,367
1,642,093,317
1,642,093,317
-541,511,728

1,100,581,589

Quinto Afio

1.00:
662.50
325.11
56.12
35.01
416.24
246.26
11.68
234.58
234.58
-77.36
157.22

El monto requerido para capital de trabajo asciende a 374,464,219.61 Bs., correspondiente a los

gastos de personal, materia prima y gastos de fabricacion para los primeros tres meses de operacion de

la planta.

4.3.13. Indicadores financieros

Para el calculo del valor presente neto del proyecto, se tomo en consideracion un interés del 17%,

tasa minima de rentabilidad esperada por el promotor, el cual aspira financiar el proyecto con recursos

propios, arrojando un Valor Presente Neto de Bs 1,126,498,332.66 Bs. y una Tasa Interna de Retorno

de 44.27%.

El calculo de la rentabilidad de la inversidn esta reflejada en la tabla 28.
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Tabla 28: Rentabilidad de la inversién

Afio 0 Primer Afio Segundo Afio Tercer Afio Cuarto Afio Quinto Afio
PRODUCCION TOTAL (Unid) 0 3,500,112 5,250,168 5,950,190 6,650,213 7,000,224
Tasa de Costo de Capital 17.00%
RENTABILIDAD DEL NEGOCIO
Inversion Realizada
Inversion Total -1,758,881,914.31 0

Saldo de Caja 845,403,982.34

835,010,564.42 975,819,482.34 1,116,392,020.04 1,182,376,956.64

Flujo Neto de Fondos

Inversién Total (A+B) -1,758,881,914.31 845,403,982.34

835,010,564.42 975,819,482.34 1,116,392,020.04 1,182,376,956.64

INVERSION TOTAL
Valor Presente Neto
Tasa Interna de Retorno

Bs 1,126,498,332.66
44.27%

4.3.14. Estructura del valor de la produccion

El valor agregado, sirve para hacer una evaluacion ya no de la rentabilidad de una operacion, sino

de los beneficios adicionales que produce el proyecto, es decir permite conocer el aporte del proyecto al

producto interno bruto de la economia. EIl porcentaje promedio de aporte de la planta en estudio a los

factores de produccion (tierra-trabajo-capital-estado) es de 48.73% de sus ingresos en los primeros 5

afios de ejecucion del proyecto, dejando a los proveedores de insumos un 51.27%.

En tabla 29 se muestra el calculo detallado de la estructura de valor de la produccion.
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Produccion total (unid)
Insumos
Materia prima
Materiales Y Respuestos
Respuestos de Mantenimeinto
Articulos de Oficina
Seguridad industrial
Servicios para la produccion
Energia eléctrica
Combustibles
Servicios Administrativos
Telefono
Varios
Seguros Mercantiles
TOTAL INSUMOS
Valor Agregado
Tierra
Alquiler del Terreno
Trabajo
Némina
Capital
Empresario
Utilidad Neta
Estado
Seguro Social Obligatorio
INCE
Ley de Politica Habitacional
Ley de Paro Forzoso
Impuesto sobre la Renta
Impuestos y patentes
Varios
TOTAL VALOR AGREGADO
VALOR DE LA PRODUCCION
Depreciacion y amortizacion
INGRESOS POR VENTA

Tabla 29: Estructura del valor de la produccion

Afio 1
3,500,112

1,137,921,512

Afio 2
5,250,168

1,706,882,268

Afio 3
5,950,190

1,934,466,570

Afio 4
6,650,213

2,162,050,873

Afio 5
7,000,224

2,275,843,024

349,040,640.00

389,144,395.34

22,963,200.00
5,740,800.00
5,740,800.00
2,870,400.00
175,013,779.42
11,594,121.00

1,004,108,135.76

359,511,859.20

753,215,197.03

23,652,096.00
5,913,024.00
5,913,024.00
2,956,512.00
362,565,404.53
17,391,181.50

1,573,118,298.26

370,297,214.98

894,024,114.96

24,361,658.88
6,090,414.72
6,090,414.72
3,045,207.36
435,103,331.95
19,710,005.70

1,800,722,363.26

381,406,131.43

1,034,596,652.65

25,092,508.65
6,273,127.16
6,273,127.16
3,136,563.58
507,519,487.73
22,028,829.90

2,028,326,428.26

35,550,818 35,550,818 35,550,818 35,550,818 35,550,818
4,200,000 4,200,000 4,200,000 4,200,000 4,200,000
2,400,000 3,600,000 4,080,000 4,560,000 4,800,000
3,600,000 5,400,000 6,120,000 6,840,000 7,200,000
2,100,000 3,150,000 3,570,000 3,990,000 4,200,000
4,200,000 4,200,000 4,200,000 4,200,000 4,200,000

34,782,363 52,173,545 59,130,017 66,086,490 69,564,726
8,166,004 8,166,004 8,166,004 8,166,004 8,166,004

1,232,920,697 1,823,322,634 2,059,483,409 2,295,644,184 2,413,724,572

42,000,000 42,000,000 42,000,000 42,000,000 42,000,000

392,848,315.37

1,100,581,589.25

25,845,283.91
6,461,320.98
6,461,320.98
3,230,660.49
541,511,727.79
23,188,242.00

2,142,128,460.76

2,237,028,832.61

3,396,440,932.61

3,860,205,772.61

4,323,970,612.61

4,555,853,032.61

81,795,367.39
2,318,824,200.00

81,795,367.39
3,478,236,300.00

81,795,367.39
3,942,001,140.00

81,795,367.39
4,405,765,980.00

81,795,367.39
4,637,648,400.00

CALCULO DEL VALOR AGREGADO (PIB)

Pagos a los factores de produccion

Promedio

Pagos alos proveedores de Insumos

Promedio

44.89%
46.36%
55.11%
53.64%

46.32%

53.68%

46.65%

53.35%

46.91%

53.09%

47.02%

52.98%

4.3.15. Capacidad de pago del proyecto (flujo de caja)

Con respecto a la capacidad de pago del proyecto el mismo presenta saldos positivos en todos los afios
de evaluacion del mismo.

Los célculos de la capacidad de pago se encuentran reflejados en la tabla 30.
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PRODUCTO TOTAL (mt3)
ORIGEN DE FONDOS
Ingresos por Inversion
Aporte propio en activos
Capital de trabajo
Ingresos operacionales
Ventas del producto
Ingresos fiscales
Reintegros y subsidios
INGRESOS TOTALES

APLICACION DE FONDOS
Egresos por inversion

Inversion total en activos
Egresos por costo de ventas

Materia Prima

N6émina

Gastos de Fabricacién
Egresos Fiscales

Impuestos sobre la renta

EGRESOS TOTALES
SALDO DE CAJA

Tabla 30: Capacidad de pago del proyecto

Primer afio
3,500,112.00

1,384,417,694.70
374,464,219.61

2,318,824,200.00

4,077,706,114

1,384,417,694.70
1,137,921,512
349,040,640
185,908,506
175,013,779

3,232,302,132
845,403,982

Segundo Afio
5,250,168.00

3,478,236,300.00

3,478,236,300

1,706,882,268
359,511,859
214,266,204

362,565,405

2,643,225,736
835,010,564

Tercer Afio
5,950,190.40

3,942,001,140.00

3,942,001,140

1,934,466,570
370,297,215
226,314,540
435,103,332

2,966,181,658

Cuarto Aio
6,650,212.80

4,405,765,980.00

4,405,765,980

2,162,050,873
381,406,131
238,397,468
507,519,488

3,289,373,960

Quinto Afio
7,000,224.00

4,637,648,400.00

4,637,648,400

2,275,843,024
392,848,315
245,068,376

541,511,728

3,455,271,443

975,819,482.34 1,116,392,020.04 1,182,376,956.64
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4.3.16. Premisas derivadas del estudio econémico.

El monto total de la inversion para la adquisicion y puesta en funcionamiento de la planta productora de
pinturas escolares es de Bs. 1.758. 881,914. discriminado de la manera siguiente:

Total Inversion: 1.758.881.624
Obras Civiles -0-

Instalaciones Civiles 12.454.000
Instalaciones Eléctricas 3.130.000
Equipos Auxiliares 195.973.248
Maquinarias y Equipos 515.043.116
Muebles y Equipos de Oficina 90.000.000
Gastos de Mudanza 21.330.491
Instalacion y Montaje 21.330.491
Pruebas en Caliente 4,741,340
Costo de la Marca 500.000.000
Varios 20.415.009
Capital de Trabajo 374.464.220

4.3.17. Evaluacion de Riesgos del Proyecto

Luego del analisis del entorno, la naturaleza del negocio y de las capacidades técnicas de la planta, se

considera que la ejecucion de este proyecto tiene por lo menos los siguientes riesgos:

Riesgo de demanda: la imposibilidad o dificultad de alcanzar las ventas proyectadas. Este riesgo
debe ser mitigado por la gerencia de la empresa a instalarse generando estrategias que permitan

la entrada de los productos en el mercado, ya de por competido.

Riesgo de oferta: la posibilidad que competidores locales 6 extranjeros puedan reducir sus
margenes, imposibilitando que la planta en estudio pueda competir en el mercado en
condiciones rentables. Este riesgo esta fuera del ambito de control de la nueva gerencia de la
planta, sin embargo debe estar alerta con los usos y aplicaciones de nuevas tecnologias que
permitan mayor eficiencia operativa, también se debe estar alerta sobre los movimientos de la

competencia y del mercado.
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Riesgo de suministros: la posibilidad de que proveedores locales ¢ internacionales no deseen
suministrar materia prima ¢ insumos en condiciones de mercado. Para mitigar este riesgo la
gerencia de la planta en estudio debera en primer lugar realizar contrataciones y asociaciones

estratégicas con proveedores de suministros a largo plazo.

Riesgo tecnologico: la posibilidad que la tecnologia a instalar dificulte lograr los estandares de

calidad necesarios, en los tiempos previstos.

Riesgo de gestion: la posibilidad que no se puedan alcanzar los estandares de desempefio
requeridos para competir favorablemente. Por tal motivo la gerencia de la planta a instalar
debera desarrollar durante el primer afio de gestion capacidades gerenciales y administrativas

que le permitan alcanzar estandares de desempefio.

Riesgos de ejecucion del proyecto: Ante la posibilidad que no se implanten los sistemas
gerenciales y de control que se requieren para la ejecucion del proyecto, como consecuencia de
esto, existe la posibilidad de que la ejecucion del proyecto se desvie de las estimaciones
realizadas. Similarmente existe el riesgo de que los recursos no sean utilizados de acuerdo con
el plan financiero. Para el éxito de este proyecto es fundamental un férreo control de proyectos

en su ejecucion.
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CAPITULO 5. RESULTADOS DEL PROYECTO

El proyecto analizado en el presente estudio ha arrojado valores prometedores cuando se analiza tanto
desde el punto de vista del mercado, técnico o econdémico-financiero. A continuacion se resumen

algunos aspectos relevantes de este analisis.

Aspectos de mercado:

Los productos elaborados por la empresa son: tempera, pintadedos y plastidedos.

Los consumidores finales de los productos de la planta son los nifios de 3 a 9 afios. Estos productos son

adquiridos por sus padres para ser utilizados en escuelas, de manera artistica y para jugar.

El mercado nacional lo representan los nifios comprendidos entre los 3 y 9 afios de educacién Basica,
el mercado potencial del proyecto es directamente proporcional al crecimiento de esta la poblacion
infantil. Se estimé un mercado nacional entre los afios 2006 — 2011 de 14.020.835 y 14.886,000 de
unidades de producto respectivamente. EI mercado potencial crece en aproximadamente 6% en un

periodo de 5 afios.

Con respecto al mercado internacional, se estableci6 como mercado objetivo las republicas de
Argentina, Bolivia, Brasil, Chile, Colombia, Costa Rica, Cuba, Ecuador y México resultando en un
mercado mas interesante, estimado para los afios 2006 — 2001 entre 145.798.533 — 146.141.225

unidades de producto respectivamente; Este mercado también esta marcado por su lento crecimiento.

La Oferta del producto se estimé en un total de 17 millones de unidades (incluyendo la oferta de la
planta en estudio), unicamente la marca SOLITA mantiene en el mercado las tres lineas de producto
ofrecidos por la planta en estudio y es una marca importada. La planta en estudio es el Unico oferente
nacional que posee la produccién de los tres productos ofrecidos en el mercado de pinturas escolares.
Aproximadamente un 30% de la oferta de los productos de la competencia se caracteriza por presentar
baja calidad y precios altos, motivado a procesos ineficientes, importacion de materias primas de baja

calidad y poca disponibilidad de capital de trabajo.
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El mercado potencial del proyecto lo representa el 30% de la demanda nacional y cosntituye un 61% de
la capacidad de produccién de la empresa en estudio (7.000.000 de unidades), lo que corresponde a 4.2
millones de unidades de producto anuales.

La planta en estudio, solamente produce en 4.8% del mercado internacional estimado, tomando en
consideracion el 100% de la capacidad instalada. Se propone destinar un 39% de la capacidad
instalada de la planta (2.7 millones de unidades) a incursionar en mercados internacionales, lo cual

representa un 1.85% del mercado potencial estimado.

Los estratos D, E y F, actualmente representa un mercado poco explorado, incrementando la posibilidad
de la empresa de penetrar en estos sectores.

En conclusion, en cuanto al aspecto del mercado se considera viable la incursion de la empresa al
mercado nacional, ya que presenta oportunidades claramente definidas. Sin embargo, debera ser
eficiente en su gestion de comercializacion y ventas, motivado a que la oferta del producto es alta.

En el plano internacional, la asociacién con distribuidores en los paises objetivos parece ser la
alternativa de comercializacion més idonea, a los fines de tomar el mercado proyectado de manera

rapida y eficiente.

Aspectos Técnicos:

La localizacion de la planta quedo establecida en Av. “A” de la Zona Industrial de San Vicente, estado
Aragua, enmarcado en el condominio industrial totalmente cercado, posee vigilancia perimetral, 1300
m?2 de construccion, totalmente pintado, posee buena iluminacion, disponiblidad de drenajes y un tanque

de agua de 100.000 litros, que abastece al condominio de 10 galpones.

El precio de Alquiler quedd establecido en 3.500.000 Bolivares, y requiere de adecuaciones

establecidas en un monto de 15.584.000 Bolivares.

En cuanto al estado de los equipos, todos se encuentran usados, con buen mantenimiento, se estimé un

promedio de 12 afos de vida dtil para la planta.
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El precio total de los equipos quedd establecido en 711,016.364 Bolivares. El precio que los vendedores
estan dispuestos a recibir como valor de su marca registrada es de 500 millones de Bolivares, para un
monto total de 1.211.016.364 Bolivares por la transaccion.

Los procesos productivos de la planta fueron claramente definidos y no se aprecia dificultad para la

transferencia de conocimientos en la operacion de la planta.

La capacidad de produccién de la planta quedo establecida en 7.000.224, mensuales, con un 33% de

produccidn de tempera, 38% de produccion de pintadedos y 20% de produccién de plastidedos.

El costo unitario de los productos, incluyendo materia prima, envases, etiquetas y estuches es de 523.47
Bs., para la tempera; 364,57 Bs., para el pintadedos de 60cc; 424.29 Bs., para el pintadedos de 120cc;
260.95 Bs., para el plastidedos de 80gr y de 494.35Bs., para el plastidedos de 170gr.

Se requieren un total de 23 obreros para la operacién de la planta, 5 profesionales y técnicos para las
labores técnicas y gerenciales, 7 empleados para las labores de administracion y ventas, para una
plantilla de personal total de 35 personas.

En cuanto a la distribucidn de la planta dentro del nuevo galpon, este posee el espacio suficiente para la
disposicion de las maquinarias y equipos, quedando un espacio adecuado para carga, descarga y

almacén de materia prima y producto terminado.

En conclusion, la planta de encuentra en un buen estado y tecnoldégicamente no existen restricciones

para rechazar la oferta presentada por el vendedor.

Aspectos Econdmicos

El monto total de la inversion para la adquisicion y puesta en funcionamiento de la planta productora de

pinturas escolares es de Bs. 1.725.953.624. discriminado de la manera siguiente:

90



Total Inversion:

Obras Civiles
Instalaciones Civiles
Instalaciones Eléctricas
Equipos Auxiliares
Maquinarias y Equipos
Mob y Equipos de Oficina
Gastos de Mudanza
Instalacion y Montaje
Pruebas en Caliente
Costo de la Marca
Varios

Capital de Trabajo

Evaluacién Econémica Financiera.

Impacto econémico de los riesgos

1.725.953.624
-0-
12.454.000
3.130.000
195.973.248
515.043.116
90.000.000
21.330.491
21.330.491
9.649.228
500.000.000
20.415.009
336.626.041

quinto afo con 12.20%, estableciendo un promedio de 17.20% de cualquier variable.

1.126.498.332.66 con una Tasa Interna de Retorno de negocio es de 44.27% para el caso en estudio.

impacto de estas variables en la rentabilidad del proyecto:

El punto de equilibrio de proyecto quedo establecido en 28.30% en el primer afio , finalizando el

Con un tasa de interés del 17% el Valor Presente Neto de la Inversion quedd establecido en

De acuerdo con los riesgos considerados en la seccidn anterior, y en base al estudio econémico

realizado se procedera a realizar el correspondiente estudio de sensibilidad a los fines de estimar el

Riesgo de demanda: La empresa objeto de estudio inicia sus operaciones y solamente logra

cubrir el 20% de su capacidad instalada en el primer afio, manteniendo un incremento interanual

partiendo de esta premisa.
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o En este caso el valor presente neto con una tasa de 17% esperado por el inversionista

sera negativo, (-87.945.240,27 Bs.), sin embargo la tasa interna de retorno de la
inversion se colocaria en un 14.72%, adn superior a las tasas de interés pasivas actuales,

lo que permite concluir que este escenario puede ser sobrellevado por la empresa.

Riesgo de oferta: Un competidor extranjero entra al mercado nacional con productos de mayor
calidad y mejor precio, que lleve irremediablemente a la planta en estudio una vez instalada a

reducir sus precios en, por ejemplo un 30%

o En este caso el valor presente neto con una tasa de 17% esperado por el inversionista

sera negativo, (- 822.531.887,65 Bs.), y la tasa interna de retorno se tornaria negativa,
con un valor de -10.20%. Este escenario colocaria a la empresa en una situacion critica y
dificilmente superables, ya que sus ingresos serian insuficientes para mantener a la

empresa funcionando.

Riesgo de suministros: La empresa objeto de estudio se enfrenta a una integracion vertical de
empresas de la competencia que restringen el acceso a una materia prima vital en el primer afio
de operacién, el tiempo necesario para importar y /o realizar operaciones de compraventa de
materia prima es de aproximadamente 4 meses, lo que implica una paralizacién de la planta al

tercer mes de iniciada las operaciones.

o En este caso el valor presente neto con una tasa de 17% esperado por el inversionista

sera negativo, (- 82.070.949,63 Bs.), y la tasa interna de retorno se tornaria negativa,
con un valor de 15.65%. Este riesgo es mitigable por la empresa a instalarse, mediante
una eficiente gestion de procura que conlleve relaciones comerciales con mas de un

proveedor.

Riesgo tecnoldgico: La empresa en estudio constata una vez que se instald la planta que las
condiciones de operatividad de la misma no son las deseadas, aumentando los gastos en

reparaciones y mantenimiento de un 5% previsto a un 20% interanual.
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o En este caso el valor presente neto con una tasa de 17% esperado por el inversionista
sera positivo, (929,579,280.39 Bs.) vy la tasa interna de retorno se mantendria en
39.49%, se considera que este escenario no afectaria significativamente la rentabilidad

del proyecto.
e Riesgo de gestion: Este riesgo es totalmente mitigable, siempre y cuando se implanten sistemas
y procesos eficientes y adecuados, aunado a una eficiente contratacion del personal gerencial
que operara la empresa.

Una vez analizado estos factores se obtuvieron los siguientes resultados.

1.- La variaciones en la tasa de interés no representan riesgos para el proyecto ya que el mismo sera

financiado con capital propio.
2.- El cambio en la paridad cambiaria no representa un riesgo para la adquisicién de la planta, ya que la
transaccion se realizara en bolivares y todos los equipos ya estan en el pais, asimismo tampoco

representa un riesgo de operacién motivado a que gran parte de la materia prima es nacional.

3.- La introduccion al mercado de productos con precios inferiores al 30% por parte de la competencia,

harian inviable el proyecto, si fuera necesario reducir los precios hasta ese porcentaje.

4.- La capacidad utilizada para el segundo afio se establecié en un 75%, sin embargo una capacidad

utilizada para el segundo afio inferior al 40% haria inviable el proyecto.

5.- Los riesgos asociados al mercado (oferta y demanda) son manejables, asi como también aquellos

asociados a los suministros, la tecnologia y la gestion.

En conclusion el proyecto no representa riesgos importantes que ameriten su abandono.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

La informacion recabada por el estudio realizado, permite concluir favorablemente sobre la viabilidad y
rentabilidad de la adquisicion de la planta para la produccién de pinturas escolares. Asi como también,
se ha alertado sobre algunos de los riesgos asociados a esta transaccion y a la ejecucion del proyecto

mismo, incluyendo algunas recomendaciones sobre el manejo de estos riesgos.

De llevarse a cabo la adquisicion objeto de este trabajo, fruto de las negociaciones ya iniciadas, se

recomienda adoptar la siguientes sugerencias :

1.- El contrato de compra/venta debera contener una clausula de transferencia tecnoldgica en donde se

incluyan formulas quimicas, optimizacion de equipos, y planes detallados de mantenimiento.

2.- La transaccion comercial deberd contener una garantia que puede ser de 1 o 2 afios en el

equipamiento mas importante, a los fines de preservar la inversion a realizar.

3.- Se deberan realizar los contactos iniciales con proveedores de materias primas, a los fines de

garantizar el suministro de las mismas.

4.- Se recomienda contratar, con la nueva administracién al personal técnico clave de la empresa, que se
considera es el gerente de planta y el jefe del departamento de quimica, a los fines de conservar el

conocimiento en la elaboracion de los productos.

5.- Se recomienda solicitar las solvencias fiscales, laborales y comerciales de la empresa a los fines de

certificar que la misma se encuentra libre de gravamenes.

6.- En cuanto a los aspectos comerciales, se recomienda iniciar negociaciones con entes y organos de
estados tales como mercales, fundacion del nifio, ministerio de educacion etc, a los fines de procurar
garantizar la colocacién del producto de manera rapida en el mercado, hasta tanto los esfuerzos de

promocion hagan efecto.

7.- Realizar los ajustes necesarios en la medida de que las estimaciones de costos sean mas precisas,
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ANEXOS
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Anexo 1: Fotos de los galpones evaluados.

GALPON NRO 1

97



GALPON NRO 2
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Anexo 2: Precios de materias primas

Materia Prima Bs ( Kilo o Litro) Unidades
Hexametafosfato 5000 25kgs
Carbopol 71595 Caja de 25kgs
Caolin 125 kgs
Preserv 7100.00 Its.
Resina 3964.41 Tambor
Tea 8400 Carbolla 20 Its
Benzoato 6720 kgs
Cloruro de Sodio 420
Aceite 5400 Carbolla 20lts
Harina de trigo 1200 45kgs
Tartato de Potasio 27600 kgs
Titanio 8908.8
Propilen 6400 Carbolla 20 Lts
C Amarillo 27305 25kgs
C Verde 33350.00 25kgs
C Azul 30100 25kgs
C Rojo 31306.0 25kgs
C Negro 8600 25Kkgs
Fuente: Empresa vendedora
Anexo 3: Precios de los envases de producto
Tabla 17

Envases Bs x unid

22cc (tempera) 45

60cc 87.42

80 gr 87.42

Calcomanias Bs x unid

60cc 100

80 Gr 100

Estuches Bs x unid

Estuche tempera 6 X

22 cC 97.5

Estuche Pintadedos 6x22 cc 120

Bolso 4500

Fuente: Empresa Vendedora
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