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RESUMEN

El objetivo principal de estainvestigacion es estu
diarlafactibilidad de lainstalacion o creacion de una
empresa manufacturera de cartén microcorrugado
(en bobinas y/o ldaminas) y de cajas litolaminadas;
productos dirigidos a diversas empresas, principal
mente para el drea de empaques.

En la primera fase, el estudio de mercado, se
realizé una investigacion cualitativa y cuantitativa
del entorno del mercado objetivo, logrando con
esto un diagnéstico del mismo. Se encontré cierta
necesidad en el mercado, por lo que se procedié
a sustentar las bases mercadotécnicas necesarias
para la ejecucion de las etapas posteriores del pro
yecto. La competencia del sector resulté ser poca,
por lo que la competitividad es alta y es necesario
aplicarfuertes estrategias de mercado para penetrar
en esta area de la produccion.

El estudio técnico es la siguiente etapa. Con
éste se busco materializar los resultados del estudio
de mercado. Se determinaron los requerimientos y
procesos para la manufactura de ambos produc
tos. Se analizo y verificé la capacidad de la linea
de produccion actual y se comprobo la factibilidad
técnica del proyecto.

En la dltima etapa del proyecto, se realizé el
estudio econdmico-financiero, con el cual se buscé
reflejar en términos financieros, toda la informacion
recopilada en los estudios anteriores, con el fin de
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determinar los flujos monetarios necesarios para
construir el modelo derentabilidad del proyecto. Se
analizé durante este estudio, los costos involucra
dos en las actividades de la empresa, la inversion
necesaria para la operacién de ésta, asi como el
préstamo financiero necesario para soportar dicha
inversion. Se calcularon ciertos indicadores econé
micos-financieros que determinaron la rentabilidad
y factibilidad del proyecto.

1 . l\ITRODUCCION

El mercado actual estd repleto de diversos tipos
de empaque de distintos materiales; las nuevas ten
dencias hacia mejores graficos y formas o modelos
mas llamativos son un factor muy importante tanto
para los consumidores como para la empresa.

Segun la W.O.P. (World Packaging Organization),
los empaques de cartdn ocupan aproximadamente
el 36% del mercado global de embalajes.

Fig. 1. Caja corrugada

En la fabricacién de cajas corrugadas siempre
se ha tenido como enfoque central el proporcionar
proteccioén al contenido de la caja. Mientras mas
grandes los corrugados, mayor acolchonamiento.

La mayoria delas fabricas que producen cajas de
cartén corrugado, trabajan con ondas u ondulados
detipo A, By C.Esta ultima es quizas lamas comun
de todos los ondulados (ver Fig. 1).

Sin embargo, un problema desde los inicios de
estas cajas fueron lasimpresiones debido a la natu
raleza del proceso industrial de las cajas de cartén
corrugado y a la tecnologia disponible en la impre
sion. Porotro lado las caracteristicas fisicas de estas
cajas impedia graficos de alta calidad, por tener
ondas de mayor tamano la superficie de impresion
no era lo suficientemente plana como para facilitar
la realizacion de un impreso atractivo. La causa de
esto era que el papel tendia a encogerse entre los
extremos de las flautas, lo cual causaba la forma
cién de arqueos o de apariencia de cartén mojado.
Lasimpresiones de este tipo de cajas se realizaban
con un maximo de 3 a 4 colores, por medio de un
proceso llamado Flexografico.No obstante, esto no

era suficiente para el consumidory cada vez exigian
mas colores y mejores graficos. Ademas, debidoala
evolucion del mercado, empezaron a ser necesarios
empagques “listos para el uso del consumidor”.

El mercado existente para este tipo de em
paques lo dominaba un tipo de cajas conocidas
“cajas de cartén plegable”. Estos empaques, muy
conocidos, no tienen los problemas relacionados
con los corrugados, dado que se construyen con
cartén-madera de alto calibre, recubierto con el fin
de crear una atractiva superficie de gran brillo, para
una facil impresién. Sin embargo, tienen un gran
problema, al no poseer acanalados la resistencia
eramuy bajalo cual no agradaba mucho tantoalos
consumidores finales como a las empresas.

Aparecen entonceslos
cepto, elmicrocorrugado de la caja de cartén tendria
el mismo atractivo para el consumidor de las cajas
de cartdn plegadizo, sumandoles a éstas el valor de
la proteccién proporcionada por el cartén corrugado
normal. Las cajas microcorrugadas, al poseer una
mayor cantidad de ondas por metro lineal brindan
una mayor superficie para la colocacién de una 13
mina previamente impresa. El producto de unir una
ldmina de microcorrugado con una ldmina impresa
se denomina litolaminado y es por esto que estas
cajas son muy conocidas como
(verFig.2),aunque también se conocen como cajas
microcorrugadas.

Fig. 2 Cajas litolaminadas

Segun organizaciones como la ACCCSA (Asocia
cion de Corrugadotes de Cartén del Caribe, Centro
y Sur América) y la ICCA (Internacional Corrugated
Case Association) el microcorrugado se esta apenas
dando a conoceren Sur América, y son escasas las
plantas encargadas de la fabricacién de éste.

En nuestro pais, existen pocas plantas pro
ductoras de microcorrugados y litolaminados y la
situacion que vive el pais ha afectado a algunas de
éstas.

microcorrugados .Encon -

cajas litolaminadas
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Estudio de la factibilidad técnico-econdmica...

1.1. Planteamiento del Problema

La baja competencia en este mercado y la si
tuacion que viven algunas empresa de este sector,
ha motivado a laempresa Servicios de Corrugados
Maracay C.A. (SCM) a estudiar la posibilidad de
entrar mas a fondo en esta drea.

Esta empresa ha estado dedicada por mas de 5
anos a la produccién de cajas de cartén corrugado
conuna capacidad anual de aproximadamente tres
millones de metros cuadrados lo que representa
mas de 3 millones de cajas anuales.

Hace menos de un afio la misma decidié instalar
unalinea de produccién paralafabricacion de cajas
litolaminadasy cartén microcorrugado, han atendido
y despachado ciertos pedidos de estos productos.
Sinembargo, paralafecha, se encuentranensueta
painicial, resolviendo problemas de las maquinarias,
adiestrando el personal y prepardndose para entrar
aeste nuevo mercado, por lo que los pedidos aten
didos han sido pequeios sirviendo de experiencia
para la adaptacién. A pesar del poco tiempo que
llevan en el mercado y por las cotizaciones realiza
das, la directiva de SCM decidié poner en marcha
un plan paraevaluarlafactibilidad de la creacién de
unaempresa dirigida este sector, y asi atraer nuevos
clientes e incrementar las ganancias.

2. Palabras Claves:
rentabilidad, proyectos, inversion, factibilidad.

3. DEScRIP CION DE P ROYECTOS

cartén microcorrugado,

3.1. Objetivos
3.1.1. Objetivo General

Determinar si es factible o no la creacién de una
empresa de cartén microcorrugado y litolaminado.

3.1.2. Objetivos Especificos

« Realizar un perfil del negocio que permita de
terminar las caracteristicas internas de éste.

+ Realizar un estudio de entorno del mercado
que permita determinar la necesidad de nue
vos productoresy el tamafo a cubrir mediante
la evaluacion de los siguientes objetivos:

o Definicion del producto

o Anélisis de la oferta

o Anédlisis de la demanda

o Anélisis de oportunidades y amenazas

« Estudiar la factibilidad técnica de la empresa
a través de los siguientes objetivos:

o Evaluacién de la actual linea de produc
cion

o Definicién del proceso productivo

o Diseno o caracteristicas del producto

o Definicién delos requerimientosy necesida
des de materia prima, servicios industriales,
equipos o maquinarias y personal de mon
taje

o Diseno del layout de la planta

o Plan de mudanza de la actual linea de pro
duccion

« Desarrollar un estudio econémico-financiero
que permita determinar la rentabilidad y facti
bilidad definitiva del proyecto, mediante:

o Determinacion de costos de produccién
o Costos de mudanza e instalacion
Estimacién de la inversion

Evaluacién financiera o econémica
Flujo de caja

Tasa interna de retorno

Valor presente neto

Tiempo de pago del proyecto

Analisis de punto de equilibrio

O O 0O 0O o O 0o O

Analisis de sensibilidad a través de diversos
escenarios

3.1.3. Alcance

Este proyecto tiene como alcance el estudio
y analisis de la factibilidad de la creaciéon de una
empresa productora de cartén microcorrugado y
cajas litolaminadas mediante la aplicacion de las
herramientas y conocimientos adquiridos durante
la carrera. Ademas de ahondar un poco en el mer
cado de microcorrugados y litolaminados, area de
la produccién que no es muy investigada.

3.1.4. Limitaciones

Existen algunas limitaciones para la realizacion
de este proyecto, la mayoria dirigidas al area del
estudio de mercado. Se plantearon otras, para fa
cilitar el estudio:

« Lasinvestigacionesy reportes estadisticos del
area de microcorrugados en general en nuestro
pais es practicamente nula, y las pocas organi
zaciones encargadas de llevar registros sobre
el mercado de papelesy cartones no contienen
informacién especifica de este rubro.
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« Las pocas empresas existentes productoras

de microcorrugadoy empaques litolaminados
no aportaninformacion ainvestigadores tan fa
cilmente, esto debido al hecho de que existen
pocos competidores. Lainformacion que estos
proporcionan es de una manera muy informal
y estimada.

Las zonas de estudio consideradas fueron
industrias del Area Metropolitana y algunas
empresas de zonas industriales de Edo. Ara
gua, principalmente la Zona Industrial de San
Vicente y Corinsa de dicho departamento. No
se enfocé el estudio a otras regiones del pais
debido al limite de tiempo.

4. MARCO RE FERENCIAL

Carton Corrugado:

Single Face :o cartdn sencillo es una estructura
flexible formada simplemente por el ondulado pe
gado a una cara plana (ver Fig. 3). Es la principal
forma de presentacion del cartéon microcorrugado.
Puede encontrarse en forma de bobinas de Single
Face o ldminas.

Fig. 3 Single Face

Ondulado: eslaparte media del carton corruga
docomun olaparte superior del Single Face, y esta
compuesta de un tipo de papel mas liviano que el
de las otras caras.

ROHESIYD ONER

Fig 4. Partes del Corrugado

El cartén corrugado es una
estructura de celulosa formada por tres elementos,
dos caras de cartén plano o liner, separadas entre

si por un nucleo de papel corrugado en forma de
onda denominado cartéon medio; éste va adherido
a las capas con pegamento de almidén a lo largo
de las crestas de la onda (ver Fig. 4).

Litolaminado : Es una técnica utilizada para
colocar una lamina impresa en hojas o rollos so
bre el corrugado (ver Fig. 5), generalmente de una
cara (single face). Al producto final se le denomina
litolaminado.

Impresién Offset:  Laimpresion Offsetesun mé
todo de reproduccién de documentos e imagenes
sobre papel, o materiales similares, que consiste en
aplicar una tinta, sobre una plancha metalica com
puesta generalmente de una aleacién de aluminio;
la plancha toma la tinta en las zonas donde hay un
compuesto repelente al agua, el resto de la plancha
se moja con agua para que repelala tinta; laimagen
o el texto se transfiere por presidon a una mantilla
de caucho, para pasarla, finalmente, al papel por
presion. Ver Fig. 6

Fig. 6. Offset

Maquina Microcorrugadora: producira las

[dminas de cartén microcorrugado, a partir de
una bobina tipo liner y una tipo medio; esta ultima
pasara por los rodillos corrugadores que le daran
el tamafio de onda deseado y luego se pegarad ala
cara plana.

Maquina Impresora:  se encarga de crear la
[dmina impresa, con altos estandares de calidad,
que posteriormente sera adherida al cartéon micro
corrugado Single Face.

Maquina Laminadora:  producird las laminas de
litolaminado a partir de laminas de microcorrugado
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Estudio de la factibilidad técnico-econdmica...

y laminas de litografia; éstas se pegaran como se
mostré en laFig. 5. Estas ldminas deberan durar un
determinado tiempo en secado.

Troqueladora: se encargard de darle las ca
racteristicas delimitantes y especificas a la lamina
litolaminada para asi producir cajas.

Engomadora: se encarga de doblar y engomar
las cajas de litolaminado o microcorrugado prove
nientes de las troqueladoras, para darle laformafinal
y poder enviar al almacén y/o despacho.

Cabe destacar que la secuencia del proceso
productivo es la misma con la cual se describieron
cada una de las maquinas.

5. Marco MeTopoidcico

La metodologia empleada para la realizacion
del trabajo estuvo basada en la propuesta por el
Ing. José Luis Pereira en su libro
Evaluacién de proyectos de Inversion,
siderainicialmente un estudio de “Gran Visién” que
contempla: misidn, vision, objetivos y politicas de
la empresa. Posteriormente, propone la realizacién
deun“Estudio de Mercado” que contempley espe
cifique toda la parte mercadotécnica del proyecto
asi como un analisis del entorno del mercado al
cual se pretende entrar. Seguido, la realizacion de
un “Estudio Técnico”, con el cual se materializaran
los resultados del estudio anterior y definir las ca
racteristicas tecnoldgicas del proyecto asi como
los procesos productivos involucrados. Por ultimo
propone la realizacién de un “Estudio Econémico-
Financiero” para transformar el proyecto en tér
minos monetarios, para asi determinar el flujo de
efectivo necesario para determinar la rentabilidad
del proyecto.

5.1. Metodologia empleada en el Estudio de
Mercado

El esquema de la investigacién para el estudio
de mercado consistié en dos métodos: el cualitativo
y el cuantitativo.

El método cualitativo reline caracteristicas no
numéricas, estd basado en las actitudes y deseos
del cliente, en el andlisis de las caracteristicas de
las competencias, en las fortalezas y debilidades del
mercado las cuales llevan a crear oportunidades y
amenazas respectivamente, en fin todos aquellos

Formulacién y
el cual con -

datos que de una manera u otra indiquen ciertas
tendencias, opiniones, ventajas y desventajas
acerca del entorno del mercado a entrar de manera
descriptiva.

El método cuantitativo retine datos numéricos y
se basa en estudios que realice el experimentador
o enresultados de otras investigaciones. Estos da
tos pueden ser valores de demanda del mercado,
estudios realizados por organizaciones afines a los
productos, encuestas, entre otras.

En unainvestigacion de mercados lainformacién
requerida es diversa, es por esto que es clasificada
de dos maneras principalmente, estas son: infor
macién primaria y secundaria. Los datos primarios
consisten en investigaciones de campo por medio
de encuestas y entrevistas no estructuradas con
personal especializado en el tema. En cambio los
datos secundarios estdn compuestos por toda la
informacion ya documentada sobre el tema, en
estadisticas gubernamentales o empresariales,
bibliografias, articulos, etc.

Para la recoleccion de informacién se uso la
técnica de encuestas estructuradas, realizandose
una serie de preguntas con distintos objetivos que
permiten identificar caracteristicas del mercado.
Se realizaron preguntas estructuradas cerradas,
de dos opciones (si 0 no), y de multiples opciones
dependiendo de lo que se quiere evaluar con cada
una de ellas, ya sean opiniones, intervalos, etc.

Los datos secundarios fueron recolectados de
diversos medios como son: INE (Instituto Nacional
de Estadistica), APROPACA (Asociacion de produc
tores de papel, pulpa y cartén), Datos L.R., IESA,
ACCCSA (Asociacion de Corrugadotes del Caribe,
Centroy Sur América), ICCA, Boletinesy publicacio
nes de www.conversion.co m y otras paginas Web

La encuesta disefiada combina preguntas de
tipo opinatico y cuantitativas, y con ésta se buscé
lo siguiente:

U Identificar el nivel de satisfaccion de compa
fias que utilizan estos productos.

U Detectar la posibilidad de penetrar en areas
donde no se usan estos productos.

U Evaluar los servicios existentes.

U Medirel grado deinterés de los sectores meta
sobre las caracteristicas del producto que se
quiere ofrecer.
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U Obtenerunaproximado mensual dela cantidad
de productos consumidos.

U ldentificar el conocimiento acerca de estos
productos.

U Conocerelgrado de participaciondeloscom -
petidores en el mercado.

Inicialmente para seleccionar las empresas a
las que se les realizarian las encuestas se usé un
muestreo no probabilistico de estrato o cuota, el
cual consiste en seleccionar antes de la encuesta
un estrato determinado o un grupo de empresas
segun la conveniencia, facilidad y objetivos del
encuestador.

Una vez realizada esta seleccién se procedié a
realizar una muestra piloto, encuestdndosea20em -
presas (nUmero tomado al azar); de las escogidas,

15 son consumidoras de cajas de litolaminado y 5

de cartén microcorrugado en bobinas o laminas.
Hay que resaltar que se toman mas empresas con -
sumidoras de litolaminado ya que este producto
tiene mas ventay es mas competitivo que el cartén
microcorrugadoy por lo tanto tener mas datos sobre
éste da mayor confiabilidad al estudio.

Luego de realizada la muestra piloto, se procede
atabularlasrespuestasyluego aagrupar los resul -
tados relacionados al consumo mensual de estos
productos enunatablade” frecuenciasagrupadas ”,
para asi calcular la Media y la Desviacion estandar
de dicho consumo.

Con estos datos estadisticos y considerando un
15% de error para las cajas de carton litolaminado
y un 10% para el cartdon microcorrugado (valores
asignados aleatoriamente considerando el nimero
de empresas encuestadas respecto a un universo
no conocido) y un 85% y 90% de confianza, res -
pectivamente, buscando mayor seguridad y validez
enlos resultados; posteriormente, se procede a cal -
cular el tamano de muestra empleando la siguiente
férmula:

Donde;

6 222 n: tamano de la muestra.
n = E—— &: desviacion estandar.

Z: valor obtenido por la curva
normal con un nivel de con -
fianza “X".

E: Error maximo permitido.

104 tekhne 9

Esto se realizé tanto para el litolaminado como
para el microcorrugado, obteniéndose que se deben
realizar, en total, 31 encuestas (incluyendo las reali
zadas en lamuestra piloto) de las cuales 23 son para
empresas usuarias de cajas litolaminadas y 8 para
empresas consumidoras de cartén microcorrugado
ya seaenbobinasolaminas. Estoindicd que deben
realizarse 8 encuestas adicionales para litolaminado
y 3 adicionales para microcorrugado.

5.2. Metodologia empleada en el Estudio
Técnico

Para el caso del analisis técnico se aplicaron
herramientas mds cuantitativas. Se estudiaron y
analizaron los reportes de producciéon que mantenia
la empresa de las maquinarias en cuestion para asi
determinar la capacidad de produccion de la linea
asi como la maquina que limita la manufactura.

Posteriormente se utilizé el método de la Matriz
de Puntos para asi determinar la localizaciéon Micro
y Macro de la empresa. Luego de establecida la
ubicacion de laempresa se usé el Método SLP (Sys
tematic Layout Planning), usando la herramientade
la matriz diagonal o diagrama de correlacion. Esta
técnica, poco cuantitativa, se basa en proponer
distribuciones en base ala conveniencia de cercania
entre las distintas areas de la empresa.

5.3.Metodologia empleada en el Estudio Eco
nomico-Financiero

Para evaluar lafactibilidad del proyecto se usaron
los modelos de rentabilidad conocidos, estos son, el
ValorPresente Netoy la Tasa Interna de Retorno. Por
otro lado se calcul6 el Periodo de Pago que genera
el proyecto, el Punto de Equilibrio (punto donde los
ingresos son relativamente iguales a los egresos) y
otros indicadores para garantizar la rentabilidad y
factibilidad del proyecto

Parael calculo del Valor Presente Neto, se trabajé
con una Tasa de Retorno Atractiva Minima (TRAM)
compuesta porunaTasa Libre de Riesgo (TLR) y una
Prima por Riesgo.LaTLR, fuetomadaen base alas
tasasa plazofijo delos seis bancos masimportantes
del paislacualesde 15,16 %y la Prima por Riesgo
fue establecida los inversionistas con un 5 %. Asi,
la TRAM es de 20,16 %.
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6. DesarrOLO DELPROYECTO

cipales consumidores se encuentran los siguientes

6.1. El Estudio de Mercado

El mercado de empaques microcorrugados es
relativamente nuevo en los Estados Unidos, estas
cajas representan el sector de empaques mas re
ciente y de mayor crecimiento en dicho pais.

El microcorrugado suele presentarse de dos
formas basicas, como cajas litolaminadas (luego
de anadirle una lamina impresa y pasar por una
serie de procesos) y en forma de bobinas de mi
crocorrugado Single Face (ver Fig. 7), estas pueden
laminarse también.

Fig. 7. Microcorrugado Single face

El mercado objetivo del cartén microcorrugado
Single Face, bien sea enlaminas o bobinas, es muy
basico y usado principalmente para fines artesa
nales y manuales. Las librerias o papelerias son
los principales consumidores. Es usado para crear
manualidades como cajas para regalos de diversos
tamanos, para floristeria, decoracion, para artes
graficas, es usado como separador en cajas mas
grandes (Fig. 8). Es muy solicitado por distribuidoras
de estos tipos de materiales.

Fig. 8. Usos del Microcorrugado Single Face

El mercado de las cajas litolaminadas es mas
variadoy puede considerarse netamente parafines
industriales. Las empresas usan estos empaques
para garantizar seguridad al producto que contiene,
brindar una buena presencia al producto ademas de
publicidad y propaganda del mismo. Entre los prin

sectores del comercio:

“'. - h

b éLl(:ORES
SOFTWARE Y HARDWARE
ALIMENTOS

CALZADO

JUGUET

PARTES AUTOMOTRICES
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Mediante el andlisis de los resultados de las
herramientas aplicadas en este estudio, se pudie
ron estipular las bases para el disefio del negocio
planteado. Se pudo determinar que el mercado de
este negocio es muy amplio y altamente compe
titivo, pudiéndose decir que existe una figura de
Oligopolio, por la presencia de pocos fabricantes
delos productos estudiados. Sin embargo, se pudo
identificar una oportunidad de negocio, debido a
que existe un mediano grado de insatisfaccion por
parte de los clientes hacia sus proveedores. Se
encontrd, que a pesar de que aproximadamente el
50% de los entrevistados estan de acuerdo con la
calidad que le brinda sus proveedores actuales, la
otra proporcion de los entrevistados poseen cierta
desconfianza hacia los mismos teniéndose alrede
dor de un 40% de encuestados que dicen que la
calidad podria ser mejory un 10% aproximadamen
te que desean cambiar de proveedor. Por otro lado
el grado de aceptacién de una nueva empresa esta
alrededor del 65%.

Para el primer aflo de produccién se espera una
aceptacion del 10% del mercado nacional y un
crecimiento de un 5% anual lo cual es la tasa de
crecimiento observada en esta area por diversas or
ganizaciones y por algunas empresas del sector.

Para lograr un buen posicionamiento en el mer
cado, se deben adoptar excelentes estrategias de
mercado, garantizar unaalta calidad en los produc
tos y servicios, mantener un buen funcionamiento
operativo y precios competitivos. Un factor de
diferenciacion en los mercados de empaques, es la
calidad y presentacion del producto, por lo que se
recomienda, ademas de tener un excelente equipo
de calidad encargado de velar por el mejoramiento
continuo de los empaques, proponer ideas innova
doras de envases o mejoras al embalaje actual de
los clientes manteniendo precios adecuados. De
esto dependera el éxito del negocio.

6.2. El Estudio Técnico

Una ventaja de este proyecto fue que laempresa
poseia la tecnologia necesaria para la produccion,
aunque no completamente integrada. Sin embargo,
se debia evaluar si ésta cumplia con los requeri
mientos de demanda estipulados para el 5
produccion (esto es 2.917.200 cajas de litolaminado
y 2.376.000 m 2 de microcorrugado).

Con el analisis de los reportes de produccion
recabados se determiné la velocidad de produc

anode

cion de las maquinas y asi cual de éstas limita el
proceso. Esta maquinaria define la capacidad de
produccion.

Se encontré que la linea de producciéon cumple
con los requisitos de demanda con un 50 % de uti
lizacion del sistema y un porcentaje de exceso de
capacidad relativamente alto, lo que indica cierta
flexibilidad a cambios positivos inesperados en la
demanda.

El sistema productivo consta de etapas que se
muestran a continuacion en el diagrama de flujo de
proceso. Se representan los diagramas de ambos
procesos, del litolaminado y del microcorrugado.
Ver Figura 9.
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6.3. El Estudio Econdmico-Financiero

Como se habia mencionado, una ventaja del
proyecto era que se contaba con la maquinaria
requerida para la produccién y no fue necesaria la
inversion en maquinaria, esto redujo considerable
mente el monto de la inversién inicial. Este primer
desembolso incluye la construccién del galpén,
adquisicion de equipos y el costo de mudanza de
maquinarias. Por otro lado estd el capital de trabajo
el cual se refiere a los montos de capital indispen
sables para que el proyecto inicie sus operaciones
y lo siga haciendo sin problemas hasta que se
produzcan los primeros ingresos. Se considera el
capital de trabajo para los primeros 4 meses de
produccién. Se obtuvo una inversion inicial de Bs.
1.674.774.603. A manera de referencia el monto de
la inversién en caso de no poseerse la maquinaria
asciende a Bs. 2.559.869.603.

EIVPN obtenido indicé una alta rentabilidad y asi

la factibilidad del proyecto con un monto de Bs.
1.874.963.219 yunaTIRde 52,5% .Comoseob -

serva el VPN es mayor a cero (0) y la TIRmayorala
TRAM establecida. Larentabilidad y factibilidad del
proyecto disminuye considerablemente siseincluye
la maquinaria en la inversién inicial, obteniéndose
un VPN de Bs. 784.841.385 y una TIR de 39,9 %;
sin embargo continua siendo rentable.

El Periodo de Pago del proyecto es de 2 afos
y 3 meses aproximadamente y se determiné que
las ventas estimadas estan un 73% por encima del
Punto de Equilibrio de ventas, es decir, el punto en
donde no se generan ni ingresos ni egresos.

Para garantizar la rentabilidad del estudio se rea
lizd un analisis de sensibilidad planteando diversos
escenarios: uno pesimista, probabley optimista.En
el primer caso se redujo el valor de las ventas espe
radas en un 20 %. El caso probable fue el planteado
para el estudio y el optimista contd con un aumento
de un 20% de las ventas. El resultado del escenario
pesimista demostré que a pesar de que ocurra una
disminucion de un 20% en las ventas el proyecto
seguird siendo rentable.

Para finalizar, los resultados de los indicadores
analizados en el estudio econdmico-financiero, re
velan la factibilidad y rentabilidad del proyecto. El
Valor Presente Neto calculado fue positivo y la Tasa
de Retorno delalnversién resultd mayor quela Tasa
de Retorno Atractiva Minima propuesta.

103 tekhne 9

7. CONCLSIONES Y RECOM ENDACIONES

En lineas generales, lainversiéon requerida garan
tizard beneficios a los inversionistas y justificard la
integracién de todo el proceso productivo en una
Unica plantaindustrial. Se encontré un mercado con
una figura Oligopdlica por existir pocos producto
res. Debido a esto la competencia tiende a ser mas
fuertey para unaempresa que inicie sus actividades
en este sector las estrategias de penetracion deben
ser fuertes y muy bien planificadas. La actual linea
de produccién cubre las necesidades establecidas
en el proyectoincluso se encontré que la capacidad
instalada excede ampliamente a la requerida. La
evaluacion econémica y financiera determinaron
monetariamente la rentabilidad y factibilidad de la
creacién de esta empresa asi como la pronta recu
peracién de la inversion.

Se plantean algunos puntos como recomenda
ciones para el proyecto en general:

 Realizar un estudio del mercado a nivel nacio
nal para garantizar un mayor conocimiento de
la demanda alrededor del territorio. Estudiar
de manera mas profunda el comportamiento
de los clientes y analizar las tendencias de
consumo de éstos durante el afo para asi
determinar los periodos de mayor demanda.

» Crear conciencia, junto con el resto de los
competidores y las asociaciones encargadas
del sector pulpa, papel y cartén, de controlar
y llevar registros estadisticos de este rubro de
la produccién.

» Evaluar detalladamente el plan de mudanza
y planificar éste con sumo cuidado. Se debe
evitar perder los clientes ganados y parar las
entregas o pedidos.

» De instalarse la planta, se recomienda llevar
registros de las actividades relacionadas a la
manufactura: produccién, mantenimiento, in
ventario, etc. Ademas de mantener programas
de mantenimiento correctivoy preventivoalas
maquinarias desde un principio.
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