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RESUMEN

La industria alimentaria es exigente y se encuentra en cambio constante, es
necesario que los alimentos preparados como procesados cumplan
estandares de calidad e higiene. El consumo de arandano viene dado por
diferentes modalidades, tales como en fruta, arandano fresco, bebidas,
almibar; este estudio apostd por arandano en almibar, el llamado

‘AZULBERRIES” acompafada de otros insumos.

El presente estudio se realiz6 con la finalidad de determinar la factibilidad para
invertir en un negocio de produccion de arandano en almibar, en el distrito de
Vird, departamento de La Libertad, resaltando la importancia que tiene el
arandano en la regién del mismo nombre, asi como en el resto del pais. Para
tal efecto se realizo un analisis de mercado, se establecieron procesos para
finalmente llevar a cabo un estudio financiero, el cual determiné la rentabilidad

del proyecto, dando una inversién total estimada de S//. 6296573.55 ddlares.

El desarrollo del tema de investigacion comprende dos etapas, el estudio
comercial y la elaboracién del producto en si junto al disefio total de la planta,
se hizo el estudio técnico la cual contiene el analisis y descripcion de las
operaciones del proceso de produccion, especificaciones de la maquinaria,
tipos de insumos, mano de obra, la ubicacién adecuada de la planta, tamafio
y localizacion optima; asi como la estructura organizacional necesaria, para
obtener un producto optimo y cubra las expectativas del mercado consumidor

estudiado.

Como todo estudio de factibilidad se considera el aspecto ambiental,
planteando que el proyecto a ejecutarse no ocasione dafios al medio

ambiente, durante el proceso de operacion.



INTRODUCCION

En la actualidad nuestro pais, muestra un potencial exportador alto, debido a
la factibilidad de climas que favorecen su desarrollo, el arandano es uno de
los frutos comerciales recientemente mas domesticado del Peru, reconocida
a nivel mundial por su sabor, por sus propiedades antioxidantes, excelente
calidad. Actualmente el Perd es un gran exportador de arandano, siendo
Estados Unidos su principal mercado. Cabe resaltar que Perl se encuentra
en la lista de los principales exportadores mundiales de arandano (Benavides,
2016).

La primera parte de este proyecto comprende el estudio de mercado del
producto, donde se analiza desde la definicion del producto, pasando por el
analisis de la demanda y su proyeccion, analisis de precios, analisis de la
comercializacién del producto, hasta finalizar con capacidad de planta. Al
terminar esta primera parte, se debera tener una clara vision de las
condiciones actuales del mercado de los almibares, que permita decidir si es
conveniente la instalacion de la planta productora, al menos desde el punto

de vista de su demanda potencial.

La segunda parte del proyecto comprende el andlisis técnico de la planta, que
implica la determinacion de la localizacion éptima, tras evaluar mediante
diferentes factores tres ciudades, se encontrd que seria mas factible localizar
la planta en La Libertad, principalmente por la cercania a la materia prima.
También se realizé la descripcion del proceso y la seleccion de equipos.

La tercera parte consiste en la infraestructura y disefio de planta que abarca

la distribucion de las areas, el plano maestro y unitario.

La cuarta parte comprende la organizaciéon administrativa de la empresa.



La quinta seccion de este proyecto consiste en la evaluacion de impacto
ambiental, teniendo en cuenta que el proyecto no afecte al medio ambiente.

La sexta seccion de este proyecto, trata sobre la evaluacién econémica de la
inversion. Una vez que se han obtenido una serie de determinaciones sobre
el mercado, la tecnologia y todos los costos involucrados en la instalacion y
operacion de la planta, viene ahora el punto donde se determina la rentabilidad

econdmica de toda la inversion.

Finalmente se determinan las conclusiones generales de todo el proyecto y

las recomendaciones.



Objetivo General

Proponer y evaluar la viabilidad de exportacion en la instalacion de una planta
de arandanos en almibar, en el departamento de La Libertad, incorporando

asi un nuevo producto al mercado.

Objetivos Especificos
» Determinar la produccion 6ptima de arandano en almibar complementando

la inspeccion y control en cada etapa de la produccién.

» Determinar la ubicacion idénea para la instalacion de la planta en base a

factores relevantes para el desarrollo del proyecto.

» Evaluar la rentabilidad financiera del proyecto a través de la evaluacion de
indicadores como el, TIR, el periodo de recuperacion de la inversion y el

punto de equilibrio.



ANTECEDENTES

ESTUDIO DE PREFACTIBILIDAD PARA LA INSTALACION DE UNA
PLANTA PROCESADORA DE CONSERVAS DE CIRUELA (Spondias
purpurea) EN ALMIBAR’. concluyeron que el tamafio de planta adecuado
es el que es dado por el mercado con 235.068 unidades por afio. Ademas,
se debe tener en cuenta que hay que producir como minimo 168.020
unidades por afio para comenzar a obtener ganancias. Asimismo, no
existen restricciones por disponibilidad de materia prima ni por tecnologia.
Universidad de Lima Facultad de Ingenieria Industrial. Ximena Briset
Barboza Carnero, Fiorella Alessandra Villasis Serquén. Enero del 2016.

“ESTUDIO DE FACTIBILIDAD PARA LA FABRICACION DE
CONSERVAS DE UVILLAS EN ALMIBAR EN LA CIUDAD DE
GUAYAQUIL”. La puesta en marcha de este proyecto dara nuevas fuentes
de ingreso, La inversién del proyecto es de $1°086.764.03, tendra una
recuperacion de la inversion en el cuarto y quinto afio de haber iniciado su
funcionamiento. El proyecto es rentable, porque tiene una tasa interna de
retorno del 16%, superando las tasas establecidas por los Bancos,
Universidad de Guayaquil Facultad de Ingenieria Industrial. Falcones
Moreira David Freddy (2014).

“VIABILIDAD ECONOMICA Y FINANCIERA PARA UNA EMPRESA
DEDICADA A LA ELABORACION Y COMERCIALIZACION DE
CONSERVA DE MANGO CON AGUAYMANTO EN ALMIBAR EN LA
CIUDAD DE CAJAMARCA. La instalacion del presente proyecto necesita
una inversion inicial de S/. 218,036.64 la misma que sera financiada en un
81.43% por aporte propio equivalente a S/. 177,537.00 y el 18.57% sera
financiado por el Banco de Crédito por la suma de S/. 40,500.00. El
proyecto en estudio es rentable. Universidad Privada del Norte. Jorge

Zavaleta; Roxana Herrera. Cajamarca.2015.
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El estudio de mercado es el conjunto de acciones que se ejecutan para saber
la respuesta del mercado (proveedores (demanda), competencia (oferta)) ante
un producto o servicio (Narech, 2010).

El objetivo de todo estudio de mercado es la de tener una vision clara de las
caracteristicas del producto o servicio que se quiere introducir en el mercado,
y un conocimiento exhaustivo de los interlocutores del sector junto con todo el

conocimiento necesario para una politica de precios y de comercializacion.

Con un buen estudio de mercado nos deberia quedar clara la distribucién
geografica y temporal del mercado de demanda. Cudl es el target con el perfil
mas completo (sexo, edad, ingresos, preferencias, etc.), cual ha sido
histéricamente el comportamiento de la demanda y que proyeccién se espera,
maxime si sus productos o servicio vienen a aportar valores afiadidos y

ventajas competitivas (Mankiw Gregory, 2002).

Con respecto a la competencia, necesitaremos un minimo de datos, quienes
son y por cada uno de ellos volimenes de facturacion, cuota de mercado,
evolucion, empleados, costes de produccion, etc. todo lo que podamos

recabar.
1.1. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

1.1.1. PRODUCTO

La planta productora de arandanos en almibar ofrecera al cliente un alimento
rico en fibras, bajo en calorias y con vitamina C que contribuyen a la buena
alimentacion de las personas que lo consumen, cuya ficha técnica se ilustra
en el Cuadro 2. El producto sera presentado en envases de vidrio de 320
gramos sellado con una tapa hermética para lograr una mejor conservacion,
este tendra una etigueta en la que figurara la marca del producto, asi como la
tabla de contenido nutricional. Adicionalmente, el frasco tendra un precinto de
seguridad de plastico para asegurar que este no haya sido abierto

anteriormente.


http://www.estudiosdemercado.org/index.html
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En cuanto al embalaje del producto, se realizar4 en cajas de 36 unidades.
Estas contaran con una estructura de cartén entre los frascos para evitar que
se rompan. Ademas, la caja tendra un sello que indique la fragilidad del
producto. A continuacion, en el Cuadro 1 observaremos la informacion

nutricional del producto.

Cuadro 1 Informacién nutricional de ardandanos en almibar

Informacién Nutricional
Tamafio de porcion 250 ml = 320 gr
Calorias: 143

Calorias de grasa: 8

Grasatotal: 0.9 g
Grasa saturada: 0.0 g
Colesterol: 0.0 mg
Sodio: 2 mg

Potasio: 193mg
Carbohidratos: 39.2 g
Fibra dietética: 6.0

Azucares: 37.6

Fuente: Elaboracion propia adaptado de http://www.healthycanning.com/canning-

blueberries/

De acuerdo al CODEX ALIMENTARIUS, citado en el CODEX STAN 296

(2009) se entiende por frutas en almibar el producto:

« Preparado a partir de frutas sanas, frescas, congeladas, procesadas
térmicamente o procesadas por otros meétodos fisicos segun se definen en
los anexos correspondientes y que hayan alcanzado un grado de madurez
adecuado para su elaboracion. Deberan estar lavadas y preparadas
correctamente, segun el producto a elaborar, pero sin que se elimine

ninguno de sus elementos caracteristicos esenciales. Segun el tipo de
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producto a elaborar, pueden someterse a operaciones de lavado, pelado,
clasificacion (calibrado/cribado/tamizado), corte, etc.

Envasado con o sin un medio de cobertura liquido apropiado, incluidos
otros ingredientes facultativos. Envasado al vacio con un liquido de
cobertura que no exceda el 20% del peso neto del producto y cuando el
envase se cierre en condiciones tales que genere una presion interna de
acuerdo con las buenas practicas de fabricacion.

Tratado térmicamente de manera apropiada, antes o después de haber
sido cerrado herméticamente en un envase para evitar su deterioro y para
asegurar la estabilidad del producto en condiciones normales de

almacenamiento a temperatura ambiente.

De acuerdo a FAO (2002), se entiende por frutas en almibar el producto:

X/
L X4

X/
L X4

Preparado a partir de una mezcla de pequefias frutas y pequefios trozos
de fruta (tal como se definen mas adelante en esta norma) que podran ser
frescas, congeladas o en conserva.

Envasado con agua u otro medio de cobertura liquido adecuado, que
podra contener aderezos o aromatizantes apropiados para el producto.
Tratado térmicamente de un modo apropiado antes o después de haberse

cerrado herméticamente en un recipiente para evitar su alteracion.

1.1.2. NOMBRE Y ETIQUETA

La identificacion del producto es la variable mas importante, en vista de que

permite identificarlo en el sistema de la competencia por su nombre, el

producto se comercializara y estara puesto en el mercado bajo el nombre de

AZULBERRIES. La etiqueta es la imagen que representara nuestro producto.

1.1.3. UNIDAD DE ENVASE

El envasado es el proceso mas importante en la realizacion de un producto

en conserva, de este dependera la vida Gtil que va a adquirir el producto. Debe

cumplir con las siguientes caracteristicas:
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» Capacidad perfecta
» Resistencia al calentamiento y al enfriado sucesivo
» Facil manejo, tanto vacio como lleno debe reducir al minimo las roturas

» Debe ser de facil embalaje y resistencia al transporte

1.1.3.1. ENVASE

Para diferenciarnos de la competencia en la calidad del producto, debe estar
envasado de tal manera que el producto quede debidamente protegido, por
ello se eligié el vidrio. Se usara una tapa de metal y en el sellado se hara
mediante envasado al vacio y la etiqueta con indicaciones comerciales,
impresos. El contenido de cada envase deber4 ser homogéneo y estar

constituido por ardndanos de la misma calidad, calibre.

Anilln de
transpaso
[ Dlametrg Maw.. |
|____,d_-—- Boca
\9’:7 e ——— c% Cuelly
-'—'—'_'_'_F'_F
\R__P I-I_urnbr:}
Altura
: Cuarpo
Picarhira T

Figura 1 Partes de un envase

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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Cuadro 2 Ficha técnica del arandano en almibar

NOMBRE DEL PRODUCTO

Almibar de arandano

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Producto constituido de fruta entera (ardndano)
envasada con un liquido de llenado que contiene
un medio viscoso como agente conservante, con
adicién de agua, azucar u otros edulcorantes

CARACTER[STICAS Fisico Ph: 3.7
QUIMICAS
Caracteristico de la fruta
CARACTERISTICAS SENSORIALES Olor Caracteristico de la fruta
Sabor Caracteristico de la fruta
Dulzor Aceptable
Textura Viscoso
) Grasa total 0.1%
COMPOSICION NUTRICIONAL Proteina 03%
Fibras 1.7%
Energia (cal) 42 %
. Agua 30%
FORMULACION Azucar 14.99%
Fruta 55%
Acido citrico 0.01%
PESO NETO 320¢g
PESO DRENADO 176 g
CALIBRE 7-9mm

INGREDIENTES

Agua, azucar blanca refinada, fruta entera
(ardndano), Acido citrico.

VIDA UTIL ESPERADA

24 meses desde de su envasado

INFORMACION NUTRICIONAL

Producto bajo y libre de grasas, libre de colesterol
y rico en fibras, refrescante, astringente, diurético
y con vitamina C.

INSTRUCCIONES DE CONSUMO

Una vez abierto el empaque consumir lo mas
pronto posible, dejando en condiciones de
refrigeracion debidamente tapado. No almacenar
con productos que impriman un fuerte aroma.

FORMA DE CONSUMO

Consumo directo para el puablico en general.

Fuente: Elaboracion propia, en base a Rojas (2018)
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Figura 2 Etiqueta del producto

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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1.1.4. UNIDAD DE EMBALAJE

El embalaje consiste en la organizacion, o agrupado de los envases en cajas,
en este proceso se determinara las unidades a enviar al consumidor. Tiene
como funcién proteger el envase en el que esté el producto, y este es el
promotor de comercializacion en grandes cantidades.

Para este producto se usan cajas en forma rectangular, elaboradas en carton,
las cuales estan ajustadas para contener 36 unidades, distribuidos 12

unidades por nivel dentro de la caja. Colocados de la siguiente manera:

3 frascos por ancho * 4 frascos por largo = 12 frascos por nivel

Frascos >

36.5cm

30 cm
Figura 3 Distribucion de los frascos en la caja

Fuente: Elaboracion propia (2018)

Debe cumplir ciertos requisitos: Ser resistente, proteger, conservar el
producto (impermeabilidad, higiene, adherencia, etc.)

En la Figura 4 se muestran las dimensiones de la caja:

Dimensiones de la caja:

Altura (H) = 36.5 cm Ancho (B) = 30 Largo (L) =32.5cm

Figura 4 Dimensiones de la caja

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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1.1.4.1. PARIHUELA DE MADERA

Los recipientes de madera y plastico son utilizados para el transporte de los
productos ya empacados. El recipiente seleccionado, debera cumplir las
condiciones previstas durante su almacenamiento y distribucion. Lo
importante es que el recipiente conserve su integridad para mantener las
condiciones de inocuidad del producto. Para el transporte de estos recipientes
ya mencionados se hace el uso de las estibas, la cual los aislan del suelo y

facilita su movimiento, las dimensiones se representa en la Figura 5.

Dimensiones de la parihuela

Altura (H) = 0.20 cm; Ancho (B) =120 cm; Largo (L) =110 cm

.‘._b,:‘"./“. . 4
-S N 4 %

">

Figura 5 Dimensiones de la Parihuela

Fuente: Elaboracion propia (2018)

En una parihuela irdn cajas de 3 filas * 3 columnas. Dando un total de 9
cajas por nivel.

32.5¢cm

30 cm

Figura 6 Distribucion de las cajas

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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1.2. DEFINICION DE ALMIBAR

1.2.1. COMPOSICION
Los tipos de almibar que se pueden adicionar a los arandanos enteros se

muestran en la Tabla 1.

Tabla 1 Tipos de jarabe para adicionar a las frutas en conserva

Tipo de jarabe % azlcar, Frutas comanmente
aprox. empacadas en el jarabe*
Muy ligero 10 Se aproxima al nivel natural de la mayoria de las

frutas y agrega la menor cantidad de calorias.

Ligero 20 Para frutas muy dulces
Medio 30 Manzanas dulces, cerezas dulces, arandolos, uvas
Pesado 40 Manzanas, albaricoques, guindas, grosellas,

nectarinas, melocotones, peras, ciruelas.

Muy pesado 50 Para frutas muy acidas.

Fuente: Elaboracion Propia, adaptado de “Guia completa para conservas caseras” — USDA, 2015

De acuerdo a la “Guia Completa de Conservas Caseras” de la USDA (United
States Department of Agriculture), muchas frutas que generalmente se
envasan en almibar pesado son productos excelentes y de buen gusto cuando
se envasan en almibares mas ligeros. Se recomienda probar los jarabes mas
livianos, ya que contienen menos calorias del azicar agregado. En esta razon
para el proyecto se ha escogido un porcentaje de azucar en el jarabe de 12%
para satisfacer a la mayoria del publico que busca un alimento saludable, sin

exceso de azucar.

1.2.2. CARACTERISTICAS DEL ALMIBAR
Las caracteristicas sensoriales y fisicoquimicas del almibar, se tom6 en base
a los diferentes tipos de almibar, mencionados anteriormente en los

antecedentes por lo que mencionamos lo siguiente:
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¢ Sensoriales:
Color: Caracteristico del fruto
Olor: Caracteristico del tipo de fruto sano, libre de olores extrafos
Sabor: Caracteristico del fruto sano

Textura: Consistente

% Fisicas y Quimicas:
°Brix: Depende del fruto empleado

pH Minimo: 3.5 maximo depende del fruto empleado.

1.2.3. PRODUCTOS SUSTITUTOS Y COMPLEMENTARIOS
El almibar es utilizado como un alimento nutritivo utilizado como postre, por
esta razon los posibles productos a los que el almibar pueden sustituirlo son

los diferentes tipos de conservas y postres segun se ilustra en el Cuadro 3.

Cuadro 3 Productos sustitutos

Conservas de Durazno
frutas Cocktail de frutas Sustituto
Pifas en rodajas
Postres Mazamorra
Gelatina Sustituto
Bebidas Café
Néctar Complementario
refresco
Cereales Pan integral
Galletas integrales Complementario

Fuente: Elaboracién propia (2018)

1.3. MATERIA PRIMA E INSUMOS

1.3.1. ARANDANO
Los berries, también conocidos como bayas o frutas del bosque, son un tipo
de frutas pequefas y comestibles que tradicionalmente no se cultivaban, sino

gue crecian en arbustos silvestres. En lenguaje comun, se llaman frutas del
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bosque a las frutitas pequefias, dulces (o acidas), jugosas e intensamente
coloreadas sacadas de arbustos silvestres. La mayoria son comestibles,
aunque algunas son venenosas. Sus fuertes colores son pigmentos
sintetizados por la planta. Algunas investigaciones han descubierto
propiedades medicinales de los polifenoles pigmentados, como flavonoide,

antocianina, tanino y otros localizados principalmente en la piel y semillas.

El contenido de propiedades beneficiosas para la salud humana ha convertido
a los berries en el producto de moda en lo que va de esta década, de manera
gue su consumo mundial registra un aumento creciente al ser catalogados
como un alimento funcional con excelentes propiedades nutritivas y

terapéuticas, ademas de presentar colores, formas y sabores muy atractivos.

1.3.1.1. CARACTERISTICAS DEL ARANDANO

Los ardndanos constituyen un grupo de especies nativas del hemisferio norte,
pertenecen a la familia de la Ericaceas, la misma familia a la que pertenecen
las azaleas y el rododendro. Las especies de mayor interés comercial son
Vaccinium corymbosum L. (arandano alto, highbush) y el Vaccinium ashei

(ardndano ojo de conejo, rabbiteye).

Son arbustos que alcanzan alturas que van desde unos pocos centimetros
hasta 2,5 metros, sus hojas son simples y caedizas, los estomas estan
ubicados exclusivamente en el envés de las hojas en densidades de hasta
300 por mm cuadrado. El fruto es una baya redondeada, de 7 a 9 mm de
diametro, de color negro azulado, cubierta de pruina azul y con un ribete en lo
alto a modo de coronita, su carne, de un agradable sabor agridulce, es de
color vinoso, y en la parte central contiene diversas semillas. Las variedades

Biloxi, Misty y Legacy, Emeral son las que mejor se adaptan en el Peru.

1.3.1.2. VALOR NUTRICIONAL
Mufioz (2005) menciona que el valor nutricional del arandano, segun la

estandarizacion de la Food and Drug Administracion (FDA) de los Estados
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Unidos, lo resume como entre bajo y libre de grasas y sodio, libre de colesterol
y rico en fibras, astringente y con vitamina C; ademas de &cido hipurico, lo que
determina que sea una fruta con muchas caracteristicas deseables desde el
punto de vista nutricional. Posee propiedades antioxidantes, disminuyendo asi
la probabilidad de contraer cancer y enfermedades coronarias. En la Tabla 2
se puede ver la composicion nutricional aproximada cada 100 gramos de

producto comestible (estos valores pueden diferir entre variedades).

Tabla 2 Valor nutricional del arandano por 100g de producto comestible

Agua(g) 84.7
Proteinas(g) 0.3
Fibras(g) 4.4
Calorias(kcal) 42
Acido nicotinico(mg) 2
Sodio(mg) 2
Potasio(mg) 14
Calcio(mg) 6
Vitamina A(UI) 30
Vitamina B1(mg) 0.014
Vitamina B2(mg) 0.0024
Vitamina B6(mg) 0.012
Vitamina C (mg) 12
Hierro(mg) 0.5
Cobre (mg) 0.26
Fosforo (mg) 10
Cloro(mg) 4

Fuente: Mufioz (2005)

1.3.1.3. VARIEDADES
Segun Minagri (2016) entre las principales variedades de arandanos se

encuentran el azul, negro y rojo.

s Arandano Azul (Vaccinium corimbosum). (ver figura 7a). Crece en la
zona Noreste de Estados Unidos, se caracteriza por sus hojas caducas,
que adquieren un tono escarlata, al llegar el otofio, es un arbusto de
aspecto vertical, que alcanza 1.8 metros de altura, con flores rocosas e

inflorescencias péndulas de color rosa palo palido. Destaca por sus frutos
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de color negro — azulado, bastantes grandes y sabrosos, es la especie mas

ampliamente cultivada.

Arandano Negro / Arandano Uliginoso (Vaccinium uliginosum). (ver
figura 7b). Se encuentra en el hemisferio norte. Muy abundante en el nivel
del mar, en regiones mas frias de Europa, Asia y América, hasta mas de
3000 metros en las montafias del sur de estas regiones.

Se trata de un arbusto que dificilmente pasa el medio metro de altura,
siendo de 15 a 20 cm su altura habitual, crece en suelos acidos de la
tundra, zonas pantanosas y bosques de coniferas (pinos). Sus frutos son
negras con pulpa blanca y sus flores rosa palido, florece en primavera y
fructifica en verano. No se suele cultivar, aunque se recogen los frutos en

forma silvestre.

Arandano Rojo (Vaccinium vitis — idaea). (ver figura 7c).Crece en la
zona norte de Europa, América, y en las montafias del hemisferio norte.

Normalmente aparece formando un bulto por debajo de los arboles de 10
y 30 cm de altura, aunque es muy similar al raspano, se diferencian porque
las flores de este Ultimo son rosadas, mientras que del arandano presenta
tonos rosados y estambres incluidos dentro de la corola. Los frutos son
redondeados y rojizos y aparecen a finales de otofio, su sabor es muy
acido por lo que se utiliza fundamentalmente en la elaboracion de

compotas y mermeladas.
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(c)

Figura 7 Variedades de arandanos

a: variedad azul, b: variedad negra, c: variedad roja
Fuente: Elaboracion propia (2018)
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1.3.1.4. USOS DEL ARANDANO

Segun Benavides (2015), el ardndano se viene comercializando
principalmente en fresco. La fruta que no aplica para ser exportada en fresco
es destinada a la industria siendo el congelado el que tiene la mayor fraccion.
Se considera que aproximadamente se puede orientar al mercado de
exportacion entre un 80% al 90% del producto, como producto fresco, que
supera las especificaciones de calidad.

El arandano se industrializa para la elaboracion de jugos, mermeladas, tortas
y postres. Lo restante de la produccién se destina hacia casas de reposteria
y consumidores particulares y mercado de consumo institucionalizado a nivel
local (principalmente restaurantes de alta gama). Su utilizacién es de nivel

intermedio para la preparacion de tortas y/o postres.

1.3.1.5. BENEFICIOS

El consumo del arandano otorga una serie de beneficios para la salud, entre
estos tenemos:

* Son muy bajos en calorias, tienen un gran contenido de fibra, vitamina C y
vitamina K. Tienen la capacidad antioxidante mas alta de todas las frutas y
vegetales que se consumen generalmente, con los flavonoides como
principales antioxidantes. Es beneficioso para el cerebro mejorando la funcién
cerebral, el jugo de arandano protege contra el dafio al ADN, una causa
principal del envejecimiento y el cancer.

* Varios estudios han demostrado que los ardndanos tienen efectos
protectores contra la diabetes, ayuda a bajar los niveles de azucar en la
sangre. Contienen sustancias que podrian prevenir que ciertas bacterias se
adhieran a las paredes de la vejiga. Esto podria ser Gtil al momento de prevenir
infecciones del tracto urinario.

Esta claro que los ardndanos tienen un impacto altamente positivo sobre la
salud y son muy nutritivos. Ademas, que son de agradable sabor y puede

disfrutarse tanto fresco como congelado. (Minagri, 2016).
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1.3.1.6. PRECIO

En ciertas épocas la fruta llega al mercado mayorista a precios muy baratos
S/.8 soles el kilo, pero los intermediarios la encarecen hasta llegar a S/. 16 o
mMas segun la calidad. La exportacion de arandanos es y sera un negocio muy
interesante para el Per( porque hay suficiente mercado para los préximos
afos lo que hace atractiva la inversion, Gerencia Regional de Agricultura, La
Libertad, Oficina de Informacion Agraria (2017).

1.3.1.7 CONDICIONES DE CALIDAD DEL ARANDANO
Para la produccion se tendra en cuenta la calidad de la materia prima,

descartando todo tipo de defecto, y también se tendra en cuenta el calibre a

utilizar. A continuacion, se muestra en la Figura 8

4 5 6 7

Figura 8 Defectos del Arandano

Fuente: Elaboracion propia (2018)

- fruta muy madura
- bajo calibre

- falta de Bloom

- fruta con tierra

- indice de pudricién

o gk~ 0w NP

- herida abierta o partidura

7.- fruta deshidratada
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1.3.1.8. PRODUCCION

Detallaremos la produccion a nivel nacional de arandano, y sobre todo en la
region La Libertad. Para este andlisis se obtuvo informacion de Sierra 'y Selva
Exportadora (2016), que se ilustra en el Cuadro 4 y su representacion grafica

en la Figura 9.

Cuadro 4 Produccion de Arandano a Nivel Nacional y Region La Libertad

Afo Produccion
Nacional (ha) Regién La Libertad (ha)
2012 1200 560
2013 2250 1300
2014 3100 1940
2015 9600 2500
2016 20000 3800

Fuente: Sierra y selva exportadora (2016)

Toneladas Hectareas
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[ Sembradas (ha) a@mProduccidn (t)

Figura 9 Produccion de arandanos y areas sembradas

Fuente: ProArandanos Sierra exportadora (2016)
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Cuadro 5 Produccion de arandano a nivel nacional en hectareas

Departamentos Plantacion

(Has)
Amazonas 30
Ancash 500
Ayacucho 30
Piura 300
Cajamarca 200

Lambayeque 1000

La Libertad 1300
Lima 300
Huancavelica 30
Arequipa 500
Moguegua 50
Tacna 10
Puno 10
Apurimac 30
Cusco 500
Junin 200
Pasco 10
Huanuco 300

Fuente: Grupo La Republica Publicaciones (2014)

1.3.1.9. PRODUCCION MUNDIAL DEL ARANDANO

Entre los principales paises productores de arandano, destacan Estados
Unidos y Canada, que participan con el 56,9% y 25,9% respectivamente del
total producido en el afio 2013. Ambos paises en conjunto han sumado un
total de 348 mil toneladas de produccion y han desarrollado sus cultivos en
31,6 mil has en el caso de Estados Unidos y 37,6 mil has en el caso de
Canada. En cuanto a los paises de la Union Europea, el volumen de su
produccién consolidada solo representa el 12,4% de la produccion total (no
obstante que son 13 los paises que producen, entre éstos Polonia, Alemania,
Francia, Paises Bajos y Espafia). México es otro pais cuya produccion ha
crecido, en el 2013 ya era de 10,1 mil toneladas (2,4% de participacion)
ocupando el 4° lugar. En cuanto al Peru, al 2013 ocupaba el 14° lugar si se
considera a los paises miembros de la Union Europea de manera individual o

el 7 lugar considerando a la union europea como bloque.
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Paises 2000 2005 2010 2011 2012 2013
Mundo 256607 264609 324005 361137 400846 420379
Estados Unidos 134 446 135534 188 926 196 905 214708 239071
Canada 59035 69410 83550 105 140 121780 109 007
Unién Europea 55288 51399 44055 44921 49047 52276
México 285 260 1059 6704 7191 10 160
Nueva Zelandia 1500 1951 2620 2526 2526 2718
Rusia - 2500 1900 2500 2400 2500
Pert - - 30 320 560 1840
Ucrania 5500 3000 700 800 1200 1300
Uzbekistan 500 500 800 900 1000 1100
Suiza - - 247 342 331 308
Marruecos 53 55 60 65 68 72
Noruega - - 58 14 35 27
Figura 10 Produccion Mundial de Arandano (Tn)
Fuente: Minagri (2016)
1.3.1.10. EXPORTACIONES MUNDIALES DE ARANDANOS
Las exportaciones mundiales de arandano fresco muestran

un

comportamiento sostenidamente creciente, con una tasa de incremento

promedio anual de 9.9 %. Sin embargo en el 2015 el incremento fue de 10.3

% respecto al afio anterior (373 toneladas).

Miles toneladas
450 -

400 -
350 -
300 -
250 -

200 -

s Mundo

2009

N Canada

\=vve sy

Chile

N Estados Unidos

2015

Figura 11 Evolucion de las exportaciones mundiales de arandanos frescos

Fuente: Minagri (2016)

Es de destacar que este crecimiento no solo se debe al importante

comportamiento de los principales paises exportadores, sino que a este

proceso mundial se han incorporado afio tras afio nuevos paises, en la medida

qgue el incremento de los precios del arandano ha hecho rentable nuevos
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proyectos de desarrollo e éste cultivo. En ese sentido, en el 2008 alrededor
de 59 paises se dedicaban a las exportaciones en mayor o menor volumen,
pero al 2015 se eleva a 73 el numero de paises dedicados a las exportaciones

de arandanos.

En la figura 12 se destaca la presencia de ocho paises, entre estos Canada
con el 28 % de total exportado ( casi el 98% de las exportaciones de Canada
se orienta hacia los Estados Unidos); en cuanto a Chile, segundo pais
exportador del mundo con el 23% del total. En cuanto a Estados Unidos, que

representa el 11% de las exportaciones mundiales.

También es de resaltar la reciente aparicion del Peru entre los mas
importantes proveedores de ardndanos, primero con cifras marginales a partir
del 2010 (6 toneladas) hasta el 2012 (48 toneladas), en el 2014 casi se duplica
con 2999 toneladas y en el 2015 el volumen de las exportaciones se multiplica
por cinco, alcanzando un volumen de 10 210 toneladas, en casi 5 afios de ha
constituido en el tercer exportador en importancia de Sudamérica, después de

Chile y Argentina.

Figura 12 Principales paises exportadores de arAndanos

Fuente: Minagri (2016)
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1.3.1.11. EXPORTACIONES DE ARANDANOS EN EL PERU
Las exportaciones de arandano en el Peru son aun muy recientes, asi las
primeras cosechas efectuadas en el 2010 se exportaron por un volumen de

6.4 toneladas, cifra que se mantiene en los siguientes dos afos.

El crecimiento se da en el 2013, cuando se exporta 1489 toneladas, volumen
gue refleja un incremento de 3350 % respecto al afio 2012.

Las exportaciones de arandano de La Libertad llegaron a 17 mercados al
cierre del 2015, siendo 5 nuevos mercados entre ellos: Canada, Suiza, Italia,
Francia, Arabia Saudi y Emiratos Arabes Unidos. El principal destino Estados
Unidos; seguido por Paises Bajos, y en tercer lugar Reino Unido. Ademas, los
tres mercados representan el 97% de las exportaciones de la region y con un

incremento en las ventas superior a los 200%.

La Libertad se estima que exporté alrededor de 1,323 toneladas en el 2013 y
1,952 toneladas el 2014, cuyo valor FOB asciende a 14,860 y 25,750 miles de
dolares respectivamente, lo cual significan el 85% y 86% del valor exportado
de ardndano fresco a nivel de pais convirtiéendose asi en la principal region

exportadora de arandano en el Pera.

2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015

Total exportado - 6,4 6,7 432 14896 26252 102100
Estados Unidos - - 2,7 03 607,3 1137,2 5514,6
Unidn Europea - 2,1 4,0 41,2 570,6 970,9 4385,6
Hong Kong - - - - 2939 4823 152,4
Singapur - - - - 31 10,7 60,1
Canada - 0,5 - - - - 21,8
Costa Rica - 0,7 10,1 17,2 19,5
Suiza - - - - - - 16,0
Emiratos Arabes - - - - 13 - 10,2
Malaysia - - - - 14 3,7 73
Arabia Saudita - - - - - - 3,6
Tailandia - - - - - 1,4 1,8
Rusia - - - - - 0,4 1,7
El Salvador - - - - 07 0,7 1,4
Otros Mercados - 3,80 - 1,00 11 038 -

Figura 13 Exportaciones de arandano al mundo (toneladas)

Fuente: Minagri (2016)
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1.3.1.12. PRINCIPALES MERCADOS PARA LAS EXPORTACIONES
PERUANAS

Los mercados de destino de las exportaciones de arandanos en fresco, se
han venido diversificando afio tras afio, de 5 mercados en el 2010y 2011, a 7

mercados en el 2012, 16 mercados en el 2014 y 20 mercados en el 2015.

Estados Unidos es el bloqgue econémico que a partir del afio 2013 se ha
constituido en el mas importante mercado. En el 2014 se le exportd6 un

volumen de 1,1 mil toneladas y al 2015 se le ha exportado 5,5 mil toneladas.
1.3.1.13. PRINCIPALES EMPRESAS EXPORTADORAS DE ARANDANOS

Con relacion a las empresas exportadoras, se muestra que el nimero de
empresas exportadoras afos tras afio se ha incrementado. En este sentido,
de 13 empresas exportadoras registradas en el 2013, se pasa a 15 empresas
en el 2014 y a 24 empresas en el 2015. Esto refleja un incremento significativo
gue muestra la existencia de oportunidades que tienen las empresas de poder
acceder a este rubro productivo a fin de exportar un producto tan especial,

costoso en su desarrollo, pero rentable.

Actualmente existen dos grandes empresas tradicionalmente exportadoras de
frutas y hortalizas, como son Camposol y TALSA, que en conjunto
representan en promedio 88 % exportado por el Perq, el resto corresponde a
nuevas empresas exportadoras como Ortifrutal, Blueberries Perd, Hass

Peru,Complejo Agroindustrial Beta, Danper Trujillo, entre otros.
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— Toneladas Netas Miles de USS-FOB

M3| 24| 2015| 203 ma 2005
Total exportado 1490 2625 10210 | 16291 27853 95804
CAMPOSOLS.A. 86 1017 4346 B790 10600 39441
TALSA 553 1360 3855 6463 14R87 38061
HORTIFRUTTALS.ALC. 1] 71031 1] 863 9 169
BELUEBERRIES PERU 5. ALC 1] 10 222 1] 53 2214
HASSFERU 5.A. 1] 1] 211 1] 0 2127
EXPORTADORA FRUTICOLA DEL SUR 5A o 42 133 o 343 595
INTIPA FLOWER EXPORTIMPORT 5.A.C 28 45 116 338 471 1176
COMPLEJIO AGROINDUSTRIALBETA SA. 1] 45 1] 0 498
AGRICOLA LAVENTASALC 1] 1] 7 1] 0 375
GREEN VEGETABLES ¥ FLOWERS SAC 15 21 12 156 43 342
DANPERTRUILLO S ALC 1] 1] 30 1] 0 276
AGROINVERSIOMES VALLE ¥ PAMPA PERU SDCIE i 7 6 185 215 257
FRESH RESULTS PERUSOCIEDAD ANONIMA CERRADA 1] 2 17 1] 22 165
CORPORACION FRUTICOLA DECHINCHA 5.A.C. o o 15 ] 4] 12
AGRICOLA NORSURS.A.C o o 14 0 ] 166
VISON'SS.ALC 3 5 10 6 BB m
DAVE"SEXOTIC PERUSALC 1] 0 5 0 0 6
FUNDD RIO GRANDESOCIEDAD ANONIMA CERRADA 1] 1] B 1] 0 b6
AGROINDUSTRIAS TERRANOVA 5.A.C. 1] 1] B 1] 0 55
COMNSDRCIO DELVALLE 5.A.C 1] 1] 5 1] 0 59
FINCATRADICIONESSAC 1] 4 3 3 El 24
FHOENIX FOODS 5.A.C o o 1 o 4] 5
INKA FRESHS.ALC 2 1 o 22 8 3
VALLEY PAMPA TRADING 5.A.C. 1] 1] 1] 1] 0 1
PROCESOS AGROINDUSTRIALES 5 A PROAGRO 1 1 1] 16 5 0
INCA FRUT 54 1] 1] 1] 1] 0 0
ATHOS SOCIEDAD ANONIMA 18 1] 1] 214 0 0
AGRICOLA 1SABELSOCIEDAD ANDMINMA CERRADA B 24 1] al 2 0
SOBIFRUITS 5.A.C 1 1] 1] 5 0 0
FROBERRIES 50CIEDAD ANONIMA CERRADA o o o 1 4] 0
INCAVO 5.A.C ] 1 ] ] 12 0

Numero de empre sas xportadoras I I N R

Figura 14 Exportaciones de arandanos por empresas
Fuente: Minagri (2016)
1.3.2. AGUA
El agua que se utilizara dentro de este proceso tiene que ser de tipo potable
es decir tiene que ser apta para el consumo humano, la misma que contiene
una minima cantidad de minerales disueltos en ella lo que permite su

consumo, ademas debe ser insipida lo cual ayuda a que el sabor natural de
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la fruta no sea modificado. A continuacion, se describe las caracteristicas del

agua utilizada como ingrediente en la elaboracion de arandano en almibar.

Cuadro 6 Caracteristicas quimicas del agua

Caracteristicas Pardmetros Limites
Fisicas Olor No presenta
Sabor No presenta
Color No presenta

Quimicas PH 6.5—85

Cloro 0 -1.5 PPM (mg/Lt)
Microbiolégicas Clostridium 0/100 mi
perfringens
Enterococcus spp 0/100 ml

Fuente: Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo Humano (2011)

1.3.3. AZUCAR

Con el nombre especifico de azlcar (sacarosa) se designa exclusivamente el
producto obtenido industrialmente de la cafia de azlcar («Saccharum
officinarum», L.), de la remolacha azucarera («Beta vulgaris», L., var. rapa) y
de otras plantas sacarinas, en suficiente estado de pureza para la

alimentacién humana.

El Azlcar blanco o extra blanco es altamente puro, es decir, entre 99.8 y 99.9
% de sacarosa. El precio mundial de azlcar blanca es de 34.5 doélares la bolsa
de 50 kilogramos, esté variando de acuerdo al precio de los hidrocarburos. El
precio regional de la azUcar blanca estd en un promedio de 0.69 ddlares el

kilogramo.

1.4. ESTUDIO DE MERCADO
1.4.1. ANALISIS DE LA DEMANDA

La demanda se refiere a la cantidad adquirida de un bien por parte de los
consumidores en el mercado, a un precio especifico en un momento
determinado y dentro de un espacio geografico definido. En esta parte de
nuestro estudio de mercado veremos las exportaciones de arandano, para lo
cual efectuaremos una proyeccién de la demanda empleando el método de

analisis de regresion.
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1.4.4.1. EXPORTACION DE ARANDANOS
En el Cuadro 7 se observa que existe una demanda creciente en los ultimos

afos con respecto a las exportaciones de arandanos en toneladas.

Cuadro 7 Exportaciones de arandanos

ANO EXPORTACION KG TN
2012 47.91 0.04791
2013 1349.479 1.349479
2014 2777.959 2.777959
2015 10293.843 10.293843
2016 27491.919 27.491919
2017 42783.94 42.78394

Fuente: Elaboracion propia (2018), tomada de Agrodataperu — INEI 2014

EXPORTACION KGy-esso7x- 1538

R?=0,8523

50000

40000

30000

20000

10000 10293,843

777,959

345,475
2012 2013 2014 2015 2016 2017
-10000

Figura 15 Exportaciones de arandano

Fuente: Elaboracion Propia (2018), tomada de Agrodata Peru
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1.4.4.2. DEMANDA PROYECTADA

Se observan las series estadisticas de la demanda del producto. Para poder
ejercer una proyeccion segura, es necesario emplear el método de andlisis de
regresion y correlacion, mediante el uso de los modelos: lineal, polinomial,
inverso, semilogaritmico, logaritmico y doble logaritmico; en este caso se
utilizé el modelo de regresion lineal que produce un R? de 0.88, es decir una

correlacion R de 0.93, valor aceptable.

Cuadro 8 Proyeccion de la demanda de arandano

ANO PROYECCION KG TN

2018 394305.137 394.305137
2019 11536646.88 11536.6469
2020 23765435.61 23765.4356
2021 235334233 235334.233
2022 235334233 235334.233
2023 366244637.2 366244.637

Fuente: Elaboracion Propia (2018)

400000000
350000000 PROYECCION KG R? = 0, 9854
300000000 £

250000000
200000000
150000000
100000000
50000000

0 —
500000002917 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024

-1E+08

Figura 16 Demanda proyectada de arandano

Fuente: Elaboracion propia (2018)
De acuerdo a las proyecciones realizadas en Excel para el afio 2023 se

llegard a una demanda de 366244.637 toneladas al afio de arandano.
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1.4.2. ANALISIS DE LA OFERTA
La oferta es considerada como los bienes y servicios que se disponen por

parte de un cierto niumero de ofertantes (productores) a un sector del mercado.
En el Peru existen Unicamente micro empresas que se dedican a la produccién
de frutas en almibar, en su mayoria son asociaciones de productores
agricolas las cuales no desarrollan un nimero importante de produccién. Por

lo tanto, se considera que no existe oferta del producto.

1.4.3. ANALISIS DE LA COMERCIALIZACION
La comercializacion es la actividad que nos permite al productor hacer llegar

un bien o servicio a los consumidores con los beneficios de tiempo y lugar.

En la comercializacién en el mercado peruano, participan gran cantidad de
intermediarios antes de llegar al mercado mayorista, pero también participan
las grandes cadenas de supermercados, lo que origina que se acorten estos

intermediarios.

La competencia condiciona el afinar las acciones previas y posteriores a los
eventos indicados, tanto de parte de las instituciones promocionales, como de
las empresas participantes para pretender resultados favorables. (Minervi,
2004).

La empresa, llevara a los clientes mayoristas como tenemos en el caso de los
supermercados, u otros clientes de exportacion con la finalidad de tener un
contacto mas directo con los clientes y asi evitar un excesivo incremento de

los precios.

1.4.3.1. SELECCION DE CONTENEDORES APLICABLES A LA
EXPORTACION

Durante los procesos de exportacion los riesgos y las posibilidades de dafio a
las que se somete un producto son mayores debido a los complejos ciclo de

distribucion.
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Para la exportacion de este producto se ha optado por contenedores, los
cuales en su interior se haré la introduccion de las parihuelas con las cajas de
carton, se debe tener en cuenta que no debe quedar lleno en su totalidad, ya
gue eso evitara la circulacion de aire dentro de él. La carga de las cajas al

contenedor se hara con un montacargas exclusiva solo para la operacion.

CONTENEDOR REEFER 20°

Peso vacio : 3400 Kg
Peso méximo : 27,280 Kg

EXTERNO INTERNO PUERTAS ABIERTAS
6,058 mm | 5.500 mm

2438 mm | 2.285mm 2,285 mm s
2591 mm | 2.255mm 2210 mm
28,30 m?

180/200V'y 380/440V, 50/60 Hz // -25/425¢

Figura 17 Tipo de Contenedor
Fuente: Elaboracion propia (2018)
Las cajas antes de ser puestas en el interior del contenedor, deberan llevar
en su exterior las siguientes descripciones:
¢ Iniciales o nombre abreviado del comprador.
e Lugar de destino.

¢ Numero de embalaje o numero total de cajas en el envio.

1.4.3.2. FORMAS DE TRANSPORTE
» TRANSPORTE TERRESTRE
Ventajas

- Posee tarifas econdmicas.

- Permite la consolidacion de cargas
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- ldeal para el transporte de contenedores.
- Alta disponibilidad.

Limitaciones

- Esinseguro.

- Elreglamento de transito cada vez menos flexible.

> TRANSPORTE MARITIMO

Ventajas

- Abarca el 90% del transporte utilizado.
- Posee mayor capacidad.

- Posee tarifas bajas.

- Flexible en lo que a tipo de cargas se refiere.

Limitaciones
- La mayor limitacion es el tiempo de travesia, que puede durar desde un

par de semanas a unos meses, dependiendo el destino.

> TRANSPORTE AEREO

Ventajas

- Altamente veloz, optimiza tiempos para mercancia urgente, perecible y de
elevado valor unitario.

- Facilidad de seguimiento, seguridad.

- Facilidad de transbordo.

- Alta disponibilidad (vuelos frecuentes).

Limitaciones

- Medio de transporte con las tarifas mas altas.

- Acceso a un limitado tipo de mercancias (de alto valor, muestras
comerciales, urgentes).

- Necesidad de contar con grandes infraestructuras modernas y seguras.

- Transporta mercancias de bajo peso y tamafio, por el tamafio de las

puertas.
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1.4.3.3. OPERADORES LOGISTICOS

El Operador Logistico integra y coordina directamente con todos los agentes
necesarios de la cadena de suministro para poder entregar el producto
encomendado en la cantidad requerida, en las condiciones adecuadas, en
lugar preciso y en el tiempo exigido, todo esto a un costo razonable.

» OPERADORES LOGISTICOS

‘ m—— \ ‘ T \ ‘\ “M\ ‘
| SCHARFF ‘ | HANSEATICA ‘ MACROMAR I HARTRODT

1.4.3.4. DOCUMENTOS NECESARIOS PARA LA EXPORTACION
Booking

Solicitud De Senasa y acta de senasa
Certificado Fitosanitario

Packin List

Guia De Remision

Factura Comercial

Certificado De Origen

V V.V V V V VY V

Certificado De Usa

1.4.3.5. ESTRATEGIAS PUBLICITARIAS

Al ser un producto nuevo y de consumo masivo, la publicidad juega un rol muy
importante para permitir el desarrollo del producto, pues esta permite que el
consumidor final conozca el producto. Uno de los principales objetivos es

crear demanda o modificar las tendencias de demanda del producto.

Asi mismo sera necesaria usar publicaciones con avisos. El objetivo es
desarrollar la idea que el almibar de durazno, principal sustituto, no es la Unica
opcion de consumo, y asi lograr capturar parte del mercado de almibar de

frutas.



49

1.4.3.5.1. PROMOCION
Se define promocion de ventas como “los medios para estimular la demanda
disefiados para completar la publicidad y facilitar las ventas personales; sirve

para marcar distincion entre la competencia.

A pesar de que el proceso de exportacion se realizara por medio de un broker,
es necesario disefiar un producto orientado al cliente final. Por ello, se
elaboraré un correcto etiquetado que permitira cumplir con los tres principales

objetivos de la promocién de ventas definidos en mercadotecnia:

* Estimular en el usuario la demanda del producto.

* Mejorar el desempeiio de marketing de intermediarios y vendedores
* Completar la publicidad y facilitar las ventas

En principio, debera realizarse un sondeo electrénico via web de mercado
para detectar, niveles de consumo, preferencias y la imagen que se tiene y
sus atributos. Dichos sondeo o encuesta debera estar destinado a tres tipos

de consumidores, amas de casa, restaurantes y supermercados.
1.4.4. ANALISIS DE PRECIOS

1.4.4.1. PRODUCCION - IMPORTACION

No existe mucha produccion de almibar de frutas en el Perq, es por ello que
existe una gran importacion de almibar, especialmente de durazno
proveniente de Chile. Los almibares de pifia y de frutas, son las que compiten
con los duraznos en almibar. Desde el afio pasado se aprecia en los
principales supermercados almibar de duraznos con marcas propias. La
importacion de Duraznos en Almibar Pert en el 2016 sube los U$ 9.1 millones
a un precio de U$ 1.35 kilo promedio.

1.4.4.2. PRECIOS ACTUALES DE ARANDANOS EN ALMIBAR
Los precios actuales de los arandanos en conserva, en especial en un jarabe

ligero (10% de azucar) se presentan en la Tabla 3. Estos precios
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corresponden al mercado americano, pero son representativos para

considerar el precio de venta de la futura planta de ardndanos en almibar.

Tabla 3 Precios actuales de arandanos en almibar (jarabe ligero)

Marcas Cantidad Precio (USA%/) Precio
(peso neto) equivalente a 8
onzas (250 ml)
= 320 gramos
Oregon 15 onzas 4.29 2.32
Sunbest 410 gramos 2.46 1.92
Asda 300 gramos 2.52 3.75
Red Hils Fruit Co. 16 onzas (454 q) 4.95 3.48
Woolworths 415 gr 3.80 2.93
Coles 425 gr 3.80 2.86
Promedio 2.87

Fuente: Elaboracion propia (2018)

BLUEBERRIES

= anseas &

JI uebemeS
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Figura 18 Marcas de almibar de arandano en el mercado americano
Fuente: Elaboracién Propia (2018)
Los precios corresponden a precios de supermercados, lo cual constituyen
que el producto llega por un solo canal de comercializacion. Considerando
una ganancia promedio de 30% el precio de nuestro producto colocado en
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planta estaria en promedio 2.2 dolares la presentacion de frasco con 320

gramos de peso neto, es decir un volumen de 250 ml.

1.5. TAMANO DE LA PLANTA
La determinacion del tamafio de planta nos indica que cantidad puede tener,

recibir, almacenar o producir una instalacion en un determinado periodo. La
instalacién de la planta debe estar de acuerdo con la demanda a la que se va
a cubrir. Los factores determinantes para el tamafio de planta procesadora y

exportadora de arandano en almibar son los que se muestran a continuacion.

A.- MATERIA PRIMA
La materia prima es uno de los factores mas importantes para la instalacién
de la planta, la cual se ve limitada por la produccion de arandano de los cuales

se abastecera la planta.

B.- TECNOLOGIA
La tecnologia es uno de los factores importantes después de la materia prima,
ya que se debe contar con los equipos adecuados para el proceso de

produccion del almibar.

C.- FINANCIAMIENTO
Este proyecto sera financiado por inversionista privado, interesado en el

proceso de trasformacién del arandano en almibar.

D.- DEMANDA
Este factor se tomé en cuenta de la demanda proyectada para el afio 2023, la

cual se consider6 el 15 % del total de la demanda en ese afio.
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1.6. CAPACIDAD DE LA PLANTA

Es importante definir el tamafio de planta a instalar, el tamafio se estima en
base a la demanda proyectada obtenida de la produccién de almibar, y como
se dijo que el proyecto cubrira solo el 15 % de esta demanda, por lo tanto,
esta sera la maxima produccion que tendra la planta a un determinado afio.
La razon principal es que se considera este nivel de reemplazo por la
tendencia de consumir cada vez alimentos saludables y de bajo contenido de
azucar.

La capacidad sera producir 366244.637 Tn de producto terminado en el afio
2023, la cual se tendra trabajando 12 meses al afio con un total de 300 dias
de trabajo en un solo turno. A partir de esta capacidad de produccion de la

planta sera aproximadamente 18884489,10 frascos/afo.



53

CAPITULO I

INGENIERIA DEL PROYECTO
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El presente capitulo tiene por finalidad la localizacion y ubicacion de la planta.
La localizacién correcta de una planta es tan importante para su buen éxito
como la seleccion de un buen proceso. Debe estudiarse cuidadosamente, por
lo que la ubicacion sera la que se adecue dentro de los factores que
determinen un mejor funcionamiento y una mayor rentabilidad del proyecto. El
capitulo presenta un estudio detallado del proceso de produccion del almibar
de arandano, se acomparia la descripcion del proceso con un diagrama de
flujo que sirve para realizar un balance de masa, se seleccionaran los equipos

necesarios, finalmente una distribucion de planta que agilice el proceso.

2.1. LOCALIZACION

La localizacion y ubicacion del proyecto se obtendra por medio del método
cualitativo por puntos, este método permitird evaluar cada uno de los factores
que influyen en la ubicacion de la planta, ayudara a definir el lugar donde
puede ser Optimo para su ubicacién. Se debe establecer algunas variables
para analizarlas y darle un peso determinado a cada uno segun su nivel de
importancia para la ubicacion del proyecto, ademas hay que establecer una
calificacién para cada variable y esta calificacion debe estar estratificada para

Su mejor desempefio.
2.1.1. DESCRIPCION DE LOS FACTORES MAS IMPORTANTES

2.1.1.1. MATERIA PRIMA

Se refiere a seleccionar la mejor alternativa en base a la riqueza de la fuente
de materia prima y la proximidad a la planta o centros de acopio. La planta
debera estar ubicado lo méas cerca posible a los centros de acopio de materia

prima.

2.1.1.2. DISPONIBILIDAD DE MANO DE OBRA

El proceso de produccion de conservas de arandanos requiere de personal
con conocimiento técnico previo y mano de obra habil. Es deseable disponer
de personal que pueda adaptarse rapidamente a otros tipos de conservas con

el fin de expandir las operaciones en el futuro (diversificacion), también se
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debe considerar el costo de mano de obra la cual varia de acuerdo a la ciudad
de operacion.

2.1.1.3. DISPONIBILIDAD DE TERRENOS

La disponibilidad de terrenos con las dimensiones requeridas para servir las
necesidades actuales de la empresa y las expectativas de crecimiento a
futuro, asi como el costo de los mismos es un factor influyente que debe

considerarse en la localizacion de la planta.

2.1.1.4. VIAS DE TRANSPORTE
Es importante que se cuente con vias de transporte que faciliten el movimiento

de vehiculos para el ingreso y salida de insumos y productos.

2.1.1.5. CERCANIA DE MERCADO
La cercania del mercado es importante en la ubicacion del proyecto puesto

que se facilitaria la transportacion y comercializacion del producto.

2.1.1.6. DISPONIBILIDAD DE AGUA Y ENERGIA ELECTRICA
La presencia de servicios basicos tales como luz, agua, alcantarillado son de
suma importancia debido al funcionamiento de la planta como es la energia

eléctrica y el aseo de las instalaciones con agua potable.

2.1.2. MACROLOCALIZACION

Para determinar la localizacion de la planta existen varios métodos. Para el
proyecto de elaboracién de arandano en almibar, se utilizara el método de
factores ponderados, este método consiste en definir los principales factores
determinantes en una localizacion, asignarle un peso a cada uno para reflejar

Su importancia.
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Cuadro 9 Matriz de factores ponderados

SUMA DE
FACTOR |COMPARACIONES PAREADAS PREFERENCIA INDICE
(F)
|1 2 3 4 5 6

1 | 1 1 1 1 1 5 31.2
2 0 0 1 1 1 3 18.7
3 0 1 1 1 1 4 25
4 0 0 0 1 0 1 6.3
5 0 0 0 1 |1 2 12.5
6 0 0 0 0 1 1 6.3
TOTAL 16 100
Donde:
F1: Materia prima F2: Mano de obra F3: Disponibilidad de terreno
F4: Transporte F5: Cercania al mercado F6: Disponibilidad de servicios

Fuente: Elaboracion propia (2018)

Con los factores ponderados se procede a comparar las posibles zonas a
ubicar la planta: Cajamarca, Arequipa y La Libertad. Para esto se multiplicara
cada factor por una escala de calificacion que se le asigna a cada alternativa
(1 al 10 en orden de importancia) y se obtiene una puntuacién, observandose
los resultados en el siguiente cuadro. Luego se procede a elaborar una escala
de calificacion, mostrada en el Cuadro 10 que se utilizar4 para evaluar cada
posible ubicacion.

Cuadro 10 Escala de calificacion

Excelente 9-10
Muy Buena 7-8
Buena 5-6
Regular 3-4
Mala laZ2

Fuente: Elaboracion propia (2018)



57

Cuadro 11 Ponderacién de zonas a ubicar la planta.

La Libertad Cajamarca Arequipa
Factor |Peso [Puntaje Puntaje Puntaje Puntaje Puntaje Puntaje
ponderado ponderado ponderado

F1 31.2 9 2.808 7 2.184 8 2.496
F2 18.7 6 1.122 7 1.309 5 0.935
F3 25 8 2 5 1.25 4 1

F4 6.3 8 0.504 6 0.546 7 0.441
F5 12.5 10 1.25 7 0.875 8 1

F6 6.3 7 0.441 5 0.315 6 0.378
Total 100 8.125 6.479 6.25

Donde:

F1: Materia prima
F4: Transporte

F2: Mano de obra

F5: Cercania al mercado

F3: Disponibilidad de terreno
F6: Disponibilidad de servicios

Fuente: Elaboracion propia (2018)

En base a los valores obtenidos en el Cuadro 11 se observa que

el

departamento de La Libertad es de mayor puntaje 8.125, lugar donde se

ubicard la planta, ofreciendo un potencial de desarrollo y generacién de

empleos.

2.1.3. MICROLOCALIZACION

Una vez que se ha determinado que el lugar mas apropiado para instalar la

planta de produccién de almibar es en La Libertad, y en vista para ser mas

favorable para el mercado y mejores condiciones para el proceso de

produccidn, a continuacién, se especifica el lugar exacto donde se instalara la

planta productora. Al igual como se desarroll6 en el item 2.1.2. A continuacién

se procede a la ponderacion de los factores; a través de la matriz de factores

ponderados como se muestra en la Cuadro 12.
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Cuadro 12 Matriz de factores ponderados para la micro localizaciéon

SUMA DE ,
FACTOR(F) | COMPARACIONES PAREADAS PREFERENCIA INDICE
1 [2 3 4 5
1 1 0 1 1 3 27.3
2 0 | 0 1 1 2 18.2
3 o [T 1 1 3 27.3
4 0 0 0 |1 1 9.1
5 0 0 1 1 | | 2 18.2
TOTAL 11 100
Donde:
F1: Cercania al mercado F2: Disponibilidad de terreno F3: mano de obra
F4: costo de terreno F5: vias de acceso

Fuente: Elaboracion propia (2018)

Con los factores ponderados se compara con las posibles zonas de ubicacién
de la planta en La Libertad. Se ha considerado tres zonas de mayor
industrializacion, de acuerdo a estudios realizados: Vird, Chepén vy

Pacasmayo.
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Figura 19 Mapa del departamento de La Libertad y sus distritos

Fuente: Google maps (2018)
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< VIRU

El distrito de Viru se encuentra ubicado dentro de la region La Libertad, en la
provincia del mismo nombre. Este distrito posee una superficie de 1072.95
km?. Por otra parte cuenta con el proyecto de irrigacion Chavimochic,
considerada como la méas importante de la costa norte del Perd. Su objetivo
primordial es incrementar las tierras agricolas de la zona, generar energia

eléctrica y agua potable.

< CHEPEN

El distrito de Chepén se encuentra ubicado en la zona sureste de la provincia
de Chepén. Tiene una extension de 1 142,43 kmz,

Es la segunda ciudad mas importante de La Libertad, centro de produccion
arrocera en los valles de Chepén y Jequetepeque, y un activo movimiento
comercial Posee fabricas de tintes industriales, y produccion primaria de

alimentos.

<+ PACASMAYO

La provincia de Pacasmayo tiene una superficie de 1 118. .88 km?

Recorre toda la costa y es totalmente asfaltada, apreciandose paisajes
desiertitos y algunos tramos muy cerca de las orillas del mar. Tiene la ventaja
de ser de paso pues la panamericana norte atraviesa tanto el distrito como la

provincia. Se desarrolla la industria pesquera y la agroindustria.

De los resultados mostrados en el Cuadro 13 en el rango de 1 a 10, la planta
se construira en Virl, por haber obtenido el mayor puntaje de 8.125,
cumpliendo con los factores fundamentales. Teniendo de conocimiento que
en los alrededores del distrito de Virl, existen plantas agroindustriales,
ademas se cuenta con un buen abastecimiento de energia eléctrica y agua,
asi también el ingreso de la materia prima a la planta tendria un acceso

positivo por la cercania a los cultivos.
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Cuadro 13 Ponderacién de zonas para la micro localizacion de la planta

Vird Chepén Pacasmayo
Factor [Peso| PJ PD PJ PD PJ PD
F1 31.2 9 |2.808| 7 2.184 8 2.496
F2 18.7 6 [1.122( 7 1.309 5 0.935
F3 25 8 2 5 1.25 4 1
F4 6.3 8 [0.504| 6 0.546 7 0.441
F5 12.5 10 1.25 7 0.875 8 1
Total | 100 8.125 6.479 6.25

Fuente: Elaboracion propia (2018)

Cuadro 14 Descripcion de ubicacién de la planta

Ubicacion Vird, La Libertad, Pera
Zona Carretera Viru
Suministro de agua Chavimochik
Suministro de energia Hidroandina
Disponibilidad de terreno 610.44 m?

Costo por m? 89.00 USD

Fuente: Elaboracion propia (2018)

RioVirg

- d Viires

Oficina tributaria
municipal

Q

Comisaria de Virl @ 3ma

Hilanderia de algodén ©

ﬁ
Al

FigUra 20 Vista aérea de la planta procesadora de almibar

Fuente: Google maps (2018)
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2.2. SELECCION DEL PROCESO

La estrategia de proceso permite determinar como se va a efectuar el
desarrollo del producto, es decir, la transformacion de los recursos productivos
en bienes y servicios, teniendo como objetivo conseguir la produccién de los

mismos con las caracteristicas buscadas por los clientes.

A continuacién, describiremos el proceso seleccionado para la obtencion de
almibar de arandano y se desarrollaran los balances de materia y energia del
proceso productivo, en base al diagrama de flujo mostrado en la Figura 22.

2.2.1. PROCESO DE ELABORACION DEL ALMIBAR

El proceso de produccién es el procedimiento que se utilizara en el proyecto
para obtener el producto final a partir de insumos y se identifica como la
trasformacion de la materia prima para convertirlas en productos disponibles

para el mercado.

1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA.

El arandano proveniente de los campos de cultivo es transportado en
camiones hasta la fabrica. En esta etapa se realiza en control de calidad de la
materia prima de acuerdo a los requerimientos del proceso (°Brix, pH, textura,
tamafo, color, etc.) ademas del registro de los pesos para un control de
rendimientos. Se registraran los siguientes datos de la materia prima
recepcionada.

- Fechay hora de ingreso.

- Zona de procedencia.

- Muestreo en campo.

- Peso.

- Variedad.

- Proveedor.

2. SELECCION

La seleccion se realizara para eliminar toda fruta que presente signos de
deterioro, las picadas, enmohecidas, putrefactas, etc. La clasificacion se hace

para agrupar la fruta por: estado de madurez, forma, calibre, color, etc.



62

Su finalidad es uniformar el producto, para poder asi estandarizar las
operaciones (esterilizacion en especial) del proceso de elaboracion.

3. LAVADO (PRE SELECCION)

La materia prima una vez seleccionada es lanzada a la linea de produccion
mediante una faja transportadora, la cual cuenta con un sistema de lavado por
aspersion, cuyo objetivo es eliminar la suciedad que pudiera estar adherida a
la fruta, también mediante este proceso se logra una importante disminucion

de la carga microbiana que la materia prima traen superficialmente.

4. ELABORACION DEL LIQUIDO DE GOBIERNO

El almibar se elabora en un tanque con agitacion a partir de azucar y agua
como componentes principales. El liquido de gobierno tendra un pH entre 3.5
y 3.9 dependiendo de la fruta empleada. La composicion del almibar es la que
se muestra a continuacion:

AzUcar 14.99% - Agua 30.00% - Ac. Citrico 0.01%

5. ENVASADO

En este proceso los arandanos se colocan en los envases de vidrio. El llenado
se realiza de manera uniforme con la cantidad de producto apropiada, para
conseguir expulsar los gases indeseables, en especial el oxigeno. Un buen
envase para conserva debe cumplir las siguientes condiciones: capacidad
perfecta, resistencia al calentamiento y al enfriado, de facil embalaje,
resistencia al transporte y de bajo costo

El pesado es inmediato al envasado y de no tener el peso exacto se procede
a completar. Una vez concluido el pesado se pasa a la siguiente etapa que es

la adicion del liquido de gobierno.

6. LLENADO (ADICION DE LiQUIDO DE GOBIERNO)
A los envases con los arandanos se le agregara liquido de gobierno, que

consiste en una solucién de agua, acido citrico, azlcar, para tener un medio
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liquido, con el sabor dulce requerido de acuerdo a los grados Brix del
arandano y del producto final.

Dentro de las variables a controlar durante el proceso se incluye el peso del
sélido, el volumen del liquido de gobierno, el espacio de cabeza, la

temperatura del liquido de gobierno la cual se agrega en caliente a 90 °C.

7. EXHAUSTING

Consiste en hacer pasar los envases abiertos con el contenido (fruta y jarabe)
a través de un “tunel” de vapor, con la finalidad de que éste vapor ocupe el
espacio de cabeza del producto y contribuya a la formacion de un vacio parcial
dentro del envase (esto se podra medir cuando el envase este sellado y frio).
El vacio que se debe lograr debera estar en 5 pulg de Hg . El tiempo promedio
del paso de los envases por el tinel es de 2 a 3 minutos a una temperatura
de vapor de 85 °C.

8. SELLADO DE ENVASES

El cerrado de los envases es un punto esencial del proceso, ya que un
incorrecto cerrado daria lugar a una contaminacion del alimento una vez
esterilizado. Un envase cerrado herméticamente es un requisito indispensable

para la inocuidad de un alimento en conserva.
9. PROCESO TERMICO

El tratamiento térmico es la operacion mas importante del proceso de
fabricacion de los productos en conserva. En esta operacion el alimento es
calentado a una temperatura suficientemente elevada y durante un tiempo
suficientemente largo en una maquina denominada “autoclave”, como para
destruir la actividad microbiana y enzimética en el alimento, permitiendo

alargar la vida util del producto. El tiempo de esterilizacion es de 10 minutos.

10. ENFRIADO Y SECADO
Una vez que el producto recibe el tratamiento térmico, es enfriado. El objetivo

de dicha operacién es evitar los efectos perniciosos de una sobre coccion,
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ablandamiento excesivo del alimento. El agua utilizada para realizar dicho
enfriamiento contiene cloro libre residual de 0.5 a 2 ppm y no contaminada

microbiolégicamente. Una vez enfriados los envases son secados.

11.ETIQUETADO Y CODIFICADO

Todas las conservas por ley deben llevar la codificacion de la empresa, fecha
de produccion de acuerdo a normas peruanas. El contenido minimo del
etiquetado sera: denominacion del producto, forma de presentacién, peso
neto y escurrido, capacidad normalizada del envase, relacion de ingredientes,

identificacion del fabricante y fecha de consumo preferente.

12.ENCAJADO

En este proceso se determinara las unidades a enviar al consumidor. Tiene
como funcién proteger el envase en el que esté el producto, y este es el
promotor de comercializacion en grandes cantidades, se incluye aqui las
actividades de disefiar y producir el recipiente o la envoltura que contendra
dicho producto. Para este producto se usan cajas en forma rectangular,

elaboradas en cartdn las cuales estan ajustadas para contener 36 unidades.

13.PALETIZADO
Los empaques son colocados en parihuelas para formar una paleta.

Certificado por Senasa.

14. ALMACENADO
El producto pasa a la bodega para que sea correctamente almacenado para
el despacho. El lugar donde se almacenara el producto debera estar limpio y

SecCo.
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2.2.2. DIAGRAMA DE FLUJO
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Figura 21 Diagrama de bloques de la elaboracion de arandanos en almibar

Fuente: Elaboracion propia (2017) basado en prevencion de la contaminacion de la industria

conservera, marzo 2001




2.3. BALANCE DE MASA Y ENERGIA

LEYENDA
A: materia prima

66

DIAGRAMA DE BALANCE DE MATERIA

| o

151

| e

B: Impurezas . 100% E
C: arandano seleccionado SELECCION LAVADO HOMOGENIZADO
- agua A > > > —_—

E: impurezas

F: arandano limpio

G: liquido de gobierno 0, 1 0

K: almibar de arandano Bl 5% E 1%

Operacion:

300 dias por afio

8 horas por dia Cuadro 15 Balance de materia

A B C D E F G K

Agua 1248.21 62.41 1185.80 1185.80 1185.80
Fibra 64.84 3.24 61.60 61.60 61.60
Az. no reductor 145.89 7.295 138.60 138.60 138.60
Impurezas 14.74 0.74 14.00 14.00
Descarte
Ac.citrico 0.25 0.25
AzUcar 377.75 377.75
Agua 2210.53 2210.53 756.00 756.00
TOTAL 1473.68 73.68 1400 2210.53 2224.53 1386.00 1134.00 2520.00

Fuente: Elaboracion propia (2018)




67

2.3.1. HOMOGENIZADO

| o

F - HOMOGENIZADO L K
Donde:

K=F+G

F=K-G

F= 2520 - 1134 Kg/h
F= 1386 Kg/h

2.3.2. LIQUIDO DE GOBIERNO

HlllJl

LIQUIDO DE
GOBIERNO

G=H+1+J
G =756+ 377.75+0.25

G = 1134 Kg/h

Tabla 4 Cantidad de insumos a utilizar

H Agua 30.00 % 756.00 kg/h 6048.00 Kg/dia
| azucar 14.99 % 377.75 kg/h 3021.98 Kg/dia
J Ac. Citrico 0.01% 0.25 kg/h 2.016 Kg/dia

Fuente: elaboracion propia (2018)
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2.3.3. LAVADO
1 D 1.5 Kg agua/ 1 kg MP

C—| LAVADO |— F

1%1E

E=1%C

E = 0.01* 1400 = 14 Kg/h

F=C-E
F=C-1%C
F=0.99C

C =1400.00 Kg/h

SELECCION

A—>

2 |

C=A-B
C=A-5%A
C=095A

A =1473.68 Kg/h
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2.4. SELECCION DE MAQUINARIA Y EQUIPOS
Para seleccionar maquinarias y equipos hay que revisar las diferentes
opciones que hay en el mercado, analizando la conveniencia de la empresa y

la capacidad de la planta.

En la seleccion de maquinarias se debe tener en cuenta los factores que
inciden para la seleccidon de la maquinaria, esto se puede realizar por medio
de una evaluacion con las siguientes variables, el proveedor, el mejor precio
del mercado, las dimensiones que tiene la maquinaria, la capacidad de
produccion, la flexibilidad, la mano de obra que se utilizar4 para operar las
maquinarias, el consumo de energia, los equipos auxiliares, los costos de
fletes y seguros, los costos de instalacion, la garantia y existencias de
repuestos etc. Estas variables mencionadas se pueden evaluar para elegir la
mejor opcidn de adquisicién de las maquinarias.

Todas estas especificaciones deben ser tomada segun la capacidad instalada
gue tiene la planta para producir ya sea esta diariamente o mensualmente,
entonces se puede realizar el balance de linea para vincular la maquinaria con
el proceso y de esta forma calcular la capacidad instalada que tiene el

proyecto.

La tecnologia de las maquinas y equipos influye mucho debido a la
sofisticacién que debe tener un equipo cuando se encuentre trabajando en el
proceso productivo y no exista paro en el proceso, puesto que si no se produce
la empresa va a experimentar pérdidas que pueden ser perjudicial para la

inversiéon de este producto nuevo que va a salir al mercado.

Por lo que se ha seleccionado los siguientes equipos y maquinas con su

capacidad de produccion:
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Figura 22 Secuencia fotografica de los equipos principales

Fuente: Vulcano, EMicorp, Berrypro, Zhangjiagang, Vacuum (2018)
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2.4.1. DESCRIPCION DE LOS EQUIPOS PRINCIPALES

Los equipos necesarios para la instalacion de la planta de arandano en
almibar se ilustran en la Figura 23, los mismos que se describen a
continuacion:

2.4.1.1. BANDA TRANSPORTADORA CON ASPERSORES DE AGUA
Funcién: Equipo disefiado para seleccionar y lavar los alimentos
simultaneamente, a su vez permite enjuagar de forma continua los alimentos
(Ver Figura 23a).

Cuadro 16 Caracteristicas de banda transportadora con aspersor de agua

Marca VULCANO
Capacidad 1200 kg/h
Material Laterales y tolva en acero inoxidable AlISI 304.
Adicional Faja de transporte sanitaria
Dimensiones Ancho 0.65 m
Largo 2.5 m
Altura 1.35m.

Fuente: Vulcano (2018)

2.4.1.2. BANDA TRANSPORTADORA
Funcion: Esta banda se utiliza para el transporte de materia prima después

de su lavado hacia la seleccion (Ver Figura 23b).

Cuadro 17 Caracteristicas de banda transportadora plana a descenso

Marca EMI
Modelo EAR
Carga maxima 100 Ib
Material Rieles laterales de aluminio anodizado de 4" de
altura a 90° colocadas a 1%" por encima del cinto
Dimensiones Ancho 0.65m
Altura 1.20m
Largo 4.0m

Fuente: EMIcorp (2018)

2.4.1.3. CALIBRADOR DE BANDA PERFORADA
Funcién: Permite seleccionar el producto por tamafio. Se trata de una cinta

con banda perforada por la que se eliminan los productos con un diametro
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inferior al elegido en la banda. La maquina se suministra con una banda de

un calibre, a elegir por el cliente (Ver Figura 23c).

Cuadro 18 Calibrador de banda perforada

Marca
Berrypro
Carga maxima 1Tn
Material Cinta de malla de acero inoxidable
Dimensiones Ancho 0.95
Alto 1.20
Largo 2.50

Fuente: Berrypro (2018)

2.4.1.4. FAJA TRANSPORTADORA PLANA

Funcién: Los transportadores de banda plana son comunmente utilizados
para transportar o distribuir la materia prima ya seleccionada anteriormente
(Ver Figura 23d).

Cuadro 19 Caracteristicas de banda transportadora plana

Marca EMI

Modelo EAF

Carga maxima 100 Ib

Material Estructura de aluminio extruido
anodizado con ranuras.

Dimensiones Ancho 0.65m
altura 1.10 m
Largo 3m

Fuente: EMIcorp (2018)

2.4.1.5. LAVADORA DE FRASCOS
Funcién: Esta es una maquina semiautomatica especial para el lavado de
frascos de vidrio. Las ventajas que ofrece son su tamafio compacto, peso

ligero y facilidad operativa (Ver Figura 23e).



73

Cuadro 20 Caracteristicas de lavadora de frascos

Marca ZHANGJIIAGANG

Capacidad 200 frascos/h

Dimensiones Largo 2.65m
Ancho 1.10m
Alto 1.75m

Fuente: ZHANGJIAGANG (2018)

2.4.1.6. MAQUINA LLENADORA Y SELLADORA DE FRASCOS

Funcion: La maquina se encargard llenar y posteriormente lo sellara y

enroscarg, ajustando la tapa, de manera que el envase que contenga el

producto sera totalmente hermético (Ver Figura 23f).

Cuadro 21 Caracteristicas de llenadora de almibar

Marca VACUUM

Potencia 1.5 HP

Material de construccion AISI| 304

Dimensiones Ancho 0.95m
Largo 250m
Altura 1.30m

Fuente: VACUUM (2018)

2.4.1.7. AUTOCLAVE

Funcién: Esta maquina consiste en un tanque de metal en el que, con ayuda
de vapor de agua, somete los frascos a una presion muy alta para alcanzar

temperaturas que bordean los 100°C, permitiendo asi, la eliminacién de

cualquier microorganismo presente en el producto (Ver Figura 23g).

Cuadro 22 Caracteristicas de la autoclave

Marca

Teinco

Tipo

Chaqueta de vapor

Material de construccién

Fierro galvanizado

Dimensiones

Diametro 1.80m

Altura 1.30 m

Fuente: Teinco S.L (2018)
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2.4.1.8. MAQUINA DOSIFICADORA DE ETIQUETAS

Funcion: Una dosificadora de etiquetas permite un &gil y correcto
procedimiento de etiquetado de frascos, el ahorro es muy grande y la
capacidad es suficiente para el volumen de produccidén que se piensa tener
(Ver Figura 23h).

Cuadro 23 Caracteristicas maquina dosificadora de etiquetas

Marca Machme

Capacidad 700 unid/h

Dimensiones Largo: 1.50 m
Ancho: 0.90 m
Altura: 1.50 m

Fuente: Machme pomt food technologies (2018)

2.4.1.9. TANQUE AGITADOR EN ACERO INOXIDABLE T. 304

Funcién: Mezclado, agitador chaqueta climatizada tanque de mezcla se
compone principalmente de cuerpo, agitador, y el gabinete de control
eléctrico. El cuerpo estd hecho de acero inoxidable, con precision pulido,
siendo la acumulacion de suciedad dificil, resistencia a la corrosion y facil
limpieza. El sistema de control totalmente automético hace que todo el
proceso observable. El cuerpo esta hecho de acero inoxidable de alta calidad.
(Ver Figura 23l).

Cuadro 24 Tanque Agitador En Acero Inoxidable T. 304

Marca Magquinova
Mezclado acido citrico, azlcar blanca y agua
Velocidad: 1750 rpm (regulable opcional)
Capacidad 2,500 It totales, 2,000 It Utiles
Material de construcciéon Acero inoxidable .Hecho en AISI| 304
Dimensiones Ancho 1.86m

Largo 1.50m

Altura 2.10m

Fuente: Maquinova (2018)
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2.4.1.10. BALANZA DE PIE

Funcion: Diseflada para trabajo pesado y continuo al severo y largo uso,
discrimina pesos por medio de funcién de tara, correccion de cero automaticas
(Ver Figura 23i).

Cuadro 25 Caracteristicas de la balanza de pie

Marca Machme

Capacidad 1Tn

Material de construccion Acero inoxidable

Dimensiones Largo: 0.5 m
Ancho: 0.4 m
Altura: 0.85 m

Fuente: Machme pomt food technologles (2018)

2.4.1.11. REFRACTOMETRO
Funcién: Registro de datos inalambrico, almacena y transmite datos de
fecha, hora y Brix a través del bluetooth.

- Marca : Atago
- Rango de medida : 0.0 — 53° brix

2.4.1.12. PHMETRO DE MESA

Funcién: El equipo puede programarse para emitir una alarma cuando
requiera una nueva calibracién y permite almacenar datos para posteriores
consultas o volcado de los mismos a ordenador. La ergonomia del brazo-
soporte para el electrodo y su atractivo disefio son otras dos caracteristicas

importantes de este equipo (Ver Figura 23Kk).

2.4.1.13. BALANZA DE LABORATORIO

Funcion: La balanza de laboratorio PCE-BS 300 tiene una buena relacion
calidad/precio. Esta balanza tiene un plato de acero inoxidable extraible, lo
cual es util para limpiar la balanza. Contiene un protector contra el viento.

Rango de pesaje: 300 g, con una Resolucion: 0,01 g (Ver Figura 23)).
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2.5. CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO
Se realizaran controles de calidad en determinados puntos del proceso de

produccion. Ademas, para salvaguardar la salubridad del producto, los

operarios contaran con material de proteccion como son mascarillas, guantes

y gorros en todas las etapas del proceso de produccion.

2.5.1. CALIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO

Segun la norma CODEX, el producto final debe cumplir con lo siguiente:

>

>
>
>

El producto no debera ocupar menos del 90% de la capacidad del envase.
El peso escurrido debe ser como minimo el 50% del producto.

Debe ajustarse a los criterios microbioldgicos establecidos.

Las etiquetas deben cumplir con la siguiente informacion: el nombre de la
fruta empleada en el almibar, la variedad de la fruta empleada y la forma

de presentacion.

2.5.2. ESTRATEGIAS DE MEJORA

Se presenta como estrategia de mejora del proceso el plan HACCP que se

aplicara para garantizar la inocuidad del producto, cuyo detalle se aplica en
el Cuadro 26.



Cuadro 26 Analisis de Peligros y Medidas Preventivas
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Etapa

Peligros

¢El peligro es
significativo?

Justificacion de la decision

¢, Qué medidas preventivas pueden ser aplicadas?

¢PCC?

Recepcion de la materia prima Bioldgico NO - Falta de higiene en el lugar de | - Buscar a un proveedor certificado. NO
-Presencia de bacterias patdgenas provenientes del lugar de cultivo y durante su traslado a la | - Realizar un analisis microbioldgico.
cultivo. planta. - Realizar el correcto lavado y desinfectado de la fruta.
Fisico
- Residuos propios del lugar de cultivo.
Quimico
- No presenta
Almacenamiento de la fruta Biologico NO - Cumplir con los Procedimientos Estandares de Operacion Sanitaria(SSOP) NO
-Contaminacion cruzada por presencia de bacterias -Por insuficiente lugar de
patégenas provenientes del lugar de cultivo. almacenamiento del arandano.
Seleccionado Bioldgico NO -Las frutas pueden contener | - Buscar a un proveedor certificado. NO
-Crecimiento Bacteriano. bacterias del suelo. - Realizar correcto lavado y desinfectado de frutas.
Lavado Biolégico NO -El agua puede estar contaminada. -Utilizar agua potable de excelente calidad. NO
-Contaminacion microbiolégica -Uso de desinfectante en exceso o | -Utilizar un desinfectante inocuo y en cantidades adecuadas.
Quimico no apto.
-Contaminacion por desinfectante.
Coccion del almibar Fisico NO -Suciedad acumulada en el equipo | -Limpieza y mantenimiento programados del equipo. NO
Inadecuada coccion del azlcar. de coccion. -Control de pardmetros de maquinaria.
-Tiempo insuficiente. -Inspeccidn visual constante por parte del personal.
Llenado de fruta Biologico NO -Frascos con rajaduras -Controlar calidad de frascos. NO
-Contaminacion de la fruta por agentes externos patégenos. -Frascos sucios -Realizar una correcta desinfeccion de los frascos antes de usarlos.
- Operarios sin la indumentaria de | - Controlar en los operarios el uso de indumentaria adecuada.
seguridad sanitaria adecuados.
Dosificado de almibar Biologico NO - Frascos con rajaduras -Controlar calidad de frascos. NO
- Contaminacion de la fruta por agentes externos patdgenos. - Frascos sucios -Realizar una correcta desinfeccién de los frascos antes de usarlos.
- Falta de limpieza en la maquina | -Limpieza adecuada a la dosificadora
dosificadora
Tapado de frascos Bioldgico NO - Tapas de frascos dafiadas -Controlar calidad de las tapas. NO
-Contaminacion de la fruta por agentes externos patégenos. - Tapas de frascos sucias -Realizar una correcta desinfeccion de las tapas antes de usarlas.
- Operarios sin la indumentaria de | - Controlar en los operarios el uso de indumentaria adecuada.
seguridad sanitaria adecuados.
Esterilizado Biolégico Sl -Método inadecuado -Mantener limpia la maquina Sl
Supervivencia de organismos patégenos -Maquinaria no apta Tiempo | -Darle el mantenimiento adecuado a la maquinaria.
insuficiente
Etiquetado Biologico NO -Etiqueta defectuosa - Obtener etiqueta de un proveedor confiable. NO
Contaminacion por agentes externos
Fisico
Residuo de suciedad en las etiquetas.
Precintado Bioldgico NO -Precinto de seguridad defectuoso -Obtener precinto de seguridad de un proveedor confiable NO
Contaminacién por agentes externos
Fisico
Residuo de suciedad en los precintos.
Embalado Biolégico NO -Precinto de seguridad defectuoso -Obtener precinto de seguridad de un proveedor confiable NO
Contaminacion por agentes externos
Almacenamiento de la conserva de | Bioldgico NO -Falta de control adecuada en alguna | - Cumplir con los Procedimientos Estandares de Operacion Sanitaria (SSOP). | NO

Arandano en almibar

-Supervivencia de organismos patdégenos en el producto
terminado.

etapa del proceso.
-Condiciones del almacén no son las
adecuadas.

- Realizar analisis de calidad, aleatoriamente a los lotes de PT.

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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Cuadro 27 Puntos criticos de control
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CAPITULQO I

INFRAESTRUCTURA Y DISENO
DE PLANTA
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3.1. DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucion en planta es la ordenacion fisica de los elementos industriales,
esta ordenacion incluye tanto los espacios necesarios para el movimiento de
materiales, almacenamiento, trabajadores directos e indirectos y todas las
actividades o servicios, asi como del equipo de trabajo y del personal. El
objetivo primordial que persigue es hallar la ordenacion de las &reas de trabajo
y del equipo que sea la mas economica para el trabajo, al mismo tiempo que

la mas segura para los empleados. (Baca, 2001).

3.1.1. OBJETIVOS DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA

Se procurara encontrar aquella ordenacion de los equipos y de las areas de
trabajo que sea mas economica y eficiente, al mismo tiempo que segura y
satisfactoria para el personal que ha de realizar el trabajo. De forma mas
detallada, se podria decir que este objetivo general se alcanza a través de la

consecucion de hechos como:

* Disminucion de la congestion.

» Supresion de areas ocupadas innecesariamente.

* Reduccidn del trabajo administrativo e indirecto.

* Mejora de la supervision y el control.

» Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones.

* Mayor y mejor utilizacion de la mano de obra, la maquinaria y los servicios.
*Disminucion del riesgo para el material o su calidad.

*Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los
trabajadores.

* Elevacion de la moral y la satisfaccion del personal.
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Cuadro 28 Orden de proximidad de la distribucién de planta

Almacen de M.P

N

Zona de Seleccion ~1_~"aA™_
NN

Zona de Lavado o |\1/ \“‘

Zona de Llenado y 4/| 1/6“\1/U

sellado de frasco A AU~ 13

Zona de ~.4_ S/U\\_?://\\E’//\a

Esterilizado A1 o~ U3 5

Zona de Fliquetado, 4, ~0~4 -0 Vﬁ‘\fw/ﬁ\é/ U™,

Precintado y Embalado 4N L U5 U U
402 USNSE AU AU U N

Almacende P.T A\\Q U 5/@\_‘5/[,\\5/\\&5 U5~ X

Patio deManiobras

Donde:

A = Absolutamente Importante
E = Especialmente importante
| = Importante

O = Normal

U = Sin importancia

= Indeseable

Laboratorio de 2 57U A N S
calidad U Vu\5 / U 5// U5 ~U~.5 x“\:«://x\g /u\\
Gerencia General 8 U TUNS AUNS AU A 3 XN B U
A5 UG M/\\%/\\WM
Gerencia BN N N s S SN TN
Comercial RN R R P S A R R T
Area P N N S S R N N
administrativa PN N P N N P N P N TN
Jefatura de B /d‘\ﬁ/ 1™~05 \3/ U5 U\\5 U2~
Produccion 0~5_1 5
Jefatura Control 5 /O 5 /U“*\s / U5~ U5 0‘\5//’
de Calidad | _O~5 U5 0\\5/@5/0‘\5/
SSHH 55 0~D b
Administrativos ASG o b 05O~ /
SS.HH Operarios 3 U i/g\i o 2
Topico Medico >ﬁ//gj>i 50;\/‘5
5 ]
Area Sanitaria | _g \_\g
5

1 = Flujo de material y secuencia de operacion
= Inspeccién o control de la produccion

3 = por ruido u olor ocasiona incomodidad

4 =facilitar el manejo y control de inventario

5 = Conexiones comunes

6 = Tramite administrativo

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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3.2. DISTRIBUCION DE AREAS

Para llevar a cabo la distribucion, se utiliz6 el método de distribucion
sistematica de las instalaciones de la planta o SLP (systematic layout plannig,
por sus siglas en inglés) (sulle, 2001), debido a que es la metodologia que se
utiliza para el proceso por lotes por medio del cual se van a elaborar dicho
producto.

Cuadro 29 Dimensiones de las Areas

AREA DE PROCESO m?

Almacén de materia prima 37.72
Almacén de envase, embalaje y materiales | 111.00
Almacén de producto terminado 95.72
Laboratorio de control de calidad 19.00
Area de etiquetado y codificado 18.03
Area de despacho 26.00
Area de equipos 180.90

AREA DE ADMINISTRACION

Oficina de gerente general 12.20
Oficina de produccién 11.20
Oficina de control de calidad 11.20
Oficina de logistica 11.20
Sala de conferencias 14.70
Sala de recepcion 8.70
Oficina de administracién 12.20
Servicios higiénicos 9.00

AREA DE SERVICIOS

Vestidores 15.30
Guardiania 11.00
Casa de fuerza 33.50
Comedor 18.00
Servicios higiénicos 18.50

OTRAS AREAS

Areas verdes 75.00
Parqueo 55.00
Pistas y veredas 85.00
TOTAL 885.05

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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3.3. CALCULO DE AREAS DE LA PLANTA

3.3.1. CALCULOS DE AREAS PARA LAS MAQUINAS Y EQUIPOS

Para determinar el area de las maquinas y equipos se trabajara con el método
de Gurchet.

A. AREA ESTATICA (SS): Es el area que ocupa fisicamente cada maquina o
equipo y se calcula multiplicando por el largo y ancho de cada maquina, o por

el nimero de maquinas.

Ss =(L x A) Nm

Donde:
Ss = Superficie estatica en m2 L=Largoenm
A =Anchoenm Nm = NUmero de maquinas del mismo equipo

B. AREA GRAVITACIONAL (SG): Se calcula multiplicando el area estatica

por el nimero de lados que se estima por el movimiento de personas.

Sg =(Ss x N1)

Donde:
Sg = Superficie gravitacional Ss = Superficie estatica

N1 = Numero de lados a estimar para el desplazamiento del personal

C. AREA EVOLUTIVA (SE): Se calcula multiplicando la suma de la

superficie estatica, mas area gravitacional por una constante.

Se = (Ss + Sg)*K
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Donde:

Se = Superficie de evaluacion m2 Ss = Superficie estatica en m2

Sg = Superficie gravitacional en m2 K = Constante especifica
K=h/2H

Donde:

h = Altura promedio de las maquinarias o equipos mdviles (1.15 m)

H = Altura promedio de las maquinarias o equipos fijos (1.39 m)

Reemplazando:
K =1.15/(2*1.39)
K=041

Para este proyecto se utilizara la siguiente constante especifica.

D. AREA TOTAL (ST): Se calcula sumando el area estatica, area

gravitacional mas el area de evolucion.

St =Ss + Sg +Se

Donde:
St = Superficie total Ss = Superficie estatica en m2

Sg = Superficie gravitacional Se = Superficie de evaluacion m2
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Cuadro 30 Célculo De Areas De Maquinarias Y Equipos
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Fuente: Elaboracion propia (2018)



3.4. PLANO UNITARIO
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3.5. PLANO MAESTRO
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CAPITULO IV

ORGANIZACION
ADMINISTRATIVA
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4.1. ORGANIZACION EMPRESARIAL

Para una adecuada organizacion empresarial, es importante definir la mision
y vision de la empresa, ya que de esta manera se proporciona informacion a
grupos de interés acerca de lo que se hace, que se pretende lograr y a quienes
servir. También es necesario que la direccion establezca un plan estratégico,
en el cual se definan los objetivos, metas y estrategias que la empresa debe
lograr. Para ello sera indispensable que la gerencia, con el apoyo de los
diferentes departamentos, defina metas, actividades y plazos para cumplir los

objetivos estratégicos planteados.

4.1.1. VISION
Consolidarnos como una empresa lider en el sector alimentario, posicionando

nuestros productos a nivel internacional; impulsando el desarrollo de la region.

4.1.2. MISION

Elaborar y comercializar productos alimenticios que cumplan con los
estdndares de calidad e inocuidad para satisfacer las necesidades de
nuestros clientes; propiciando el desarrollo de la empresa y sus
colaboradores.

4.2. ORGANIGRAMA

El organigrama del proyecto se muestra en la Figura 24, como un cuadro
sintético que indica los aspectos importantes de la estructura de la
organizacion, incluyendo las principales funciones, sus relaciones, los canales
de supervision y la autoridad relativa de cada empleado encargado de su

funcién respectiva.
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Gerente General ]

Jefe

Asistente De Gerencia ]
b Abogado
e . - \

Seguridad y Contador 4[ Asist. Contable ]

vigilancia ) ’
U e
| Jefe de Administracion |

[ Jefe de Planta ]

Jefe de Jefe d?, Jefe Jefe de
seguridad produccién aseguramiento de logistica
la calidad -

industrial ‘
Supervisor de
produccion Asistente Asistente de
de control embarque y
de calidad bodeaa

[ Operarios ]

Figura 23 Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracion propia (2018)

4.2.1. DESCRIPCION DE FUNCIONES Y DEL CARGO

El manual de funciones es un instrumento de trabajo que contiene el conjunto
de normas y tareas que desarrolla cada funcionario en sus actividades
cotidianas y sera elaborado técnicamente basados en los respectivos
procedimientos, sistemas normas para desarrollar las rutinas y labores
cotidianas, sin interferir en las capacidades intelectuales, ni en la autonomia

propia e independencia mental o profesional de cada uno de los trabajadores
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u operarios de la empresa ya que estos podran tomar las decisiones mas
acertadas apoyados por las directrices de sus superiores. A continuacion, se

describen las funciones y cargos segun organigrama.

4.2.1.1. GERENTE GENERAL

Su funcioén principal es de ejecutar la politica institucional y liderar el desarrollo
organizacional, asume la representatividad legal. Tendrd como mision dirigir y
abarcar los diferentes ambitos del negocio. Debe mantener un equilibrio en la
empresa y coordinar las distintas areas, ademas de tomar todo tipo de
decisiones importantes, fundamentalmente de caracter estratégico y/o tactico.
Es importante destacar que debe llevar el control financiero de la empresa y
la distribucion de los ingresos y egresos de tal manera de mantener una buena

administracion de los recursos.
Requisitos intelectuales:

e Titulo Profesional, Administrador de Empresas, Ingenieria Industrial.

4.2.1.2. JEFE DE RECURSOS HUMANOS
El jefe de este departamento es responsable de todas las funciones de éste.
La autoridad y responsabilidad recae especificamente en todas las acciones

que se relacionen con el personal.
Requisitos intelectuales:

e Egresado de la carrera de Administracion o Ingenieria Industrial.

4.2.1.3. CONTADOR
Descripcion del cargo.

e Elabora los informes técnicos y presupuestarios para la gerencia general.

e Es encargado de llevar la contabilidad de la empresa.

e Colabora con la administracion de ventas en lo concerniente a datos
histdricos de las ventas y flujo porcentual mensual de las mismas.

e Supervisa la informaciéon proporcionada por los asistentes de contabilidad

y organiza su trabajo.
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Requisitos intelectuales:

e Contador o carreras afines.

4.2.1.4. JEFE DE ADMINISTRACION
Su funcion principal es la de coordinar y administrar los recursos humanos y
los servicios generales de la institucion, generando propuestas y politica de

gestidn de personas y administrando bienes y servicios.
Requisitos intelectuales:

e Administrador de recursos humanos o carreras afines.

4.2.1.5. JEFE DE PLANTA
Encargado de asegurar que el procedimiento se apruebe, ademas de verificar

y validar su cumplimiento. Implanta las estrategias de produccion de acuerdo
con los objetivos de gerencia. Implanta y ejecuta las politicas de calidad,
medio ambiente y prevencion de riesgos laborales. Asegura el buen

funcionamiento del area de aprovisionamiento y logistica.
Requerimientos intelectuales

e Egresado de la carrera de Ingenieria Industrial

4.2.1.6. GERENTE DE VENTAS
Encargado de Preparar planes y presupuesto de ventas, Establecer metas y

objetivos, Calcular la demanda pronosticar las ventas, Reclutamiento,

seleccion y capacitacion de los vendedores.
Requisitos intelectuales:

e Estudios en Administracion (licenciatura)

4.2.1.7. JEFE DE SEGURIDAD INDUSTRIAL.

Descripcion del cargo:

¢ Vigilar el cumplimiento, tanto para la empresa como para los trabajadores,

de leyes, reglamentos y medidas de prevencion de riesgos de accidentes.
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e Realizar inspecciones, fijando plazo para el cumplimiento de las medidas
correctivas en materia provisional estableciendo las sanciones
correspondientes en caso de omision.

e Llevar las estadisticas de los accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales.

e Mantener un programa de educacion para la prevencion de riesgos
profesionales que comprendera cursos de formacion, adiestramiento,

divulgacion general de normas sobre seguridad e higiene industrial

4.2.1.8. JEFE DE PRODUCCION

Su funciéon es estar al frente del departamento, responsabilizarse por las
actividades del personal a su cargo, coordinar que cumplan con las labores a
ellos designadas, solucionar problemas que se presentan dentro de su
departamento y buscar nuevas formas y métodos que lleven a la empresa a

seguir creciendo.
Requisitos intelectuales:

e Titulo Profesional en Ingenieria Industrial. Con especialidad en lineas de
produccion y procesos.

4.2.1.9. JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
Responsable de verificar que se cumplan las condiciones adecuadas de

calidad e inocuidad del proceso.
Descripcién del cargo:

e Supervisar el desemperfio del asistente a su cargo.

e Supervisar y controlar los estandares de calidad de los insumos o
productos.

e Seleccionar a proveedores calificados para abastecer a la empresa con los
INSUMOS necesarios.

e Elaborar el manual de calidad de la elaboracién de los productos y velar

por su cumplimiento.
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CAPITULO YV

ASPECTOS MEDIO AMBIENTALES
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En el presente capitulo se estudian los principales contaminantes del
ambiente producidos por la planta productora de ardndano en almibar,
teniendo en cuenta su manejo y la legislacion existente con respecto a los
contaminantes.

La contaminacion es todo cambio indeseable en las caracteristicas del aire,
agua, suelo que afecta nocivamente la salud, la sobrevivencia de los humanos
u otros organismos vivos. La mayoria de los contaminantes son sustancias
quimicas, liquidas, solidas o gaseosas producidas como subproducto o
desechos, cuando un recurso es extraido, procesado, transformado y
utilizado, asi como también en forma de energia indeseable y perjudicial como

calor excesivo, ruido o radiacion.

5.1. DESCRIPCION DEL MEDIO AMBIENTE

El terreno que involucra la instalacion de la planta de ardndano en almibar,
debe ser una zona asequible donde sea posible desarrollar dicha actividad sin
inconvenientes. Asi como tenemos en la provincia de Vird en la cual
realizaremos la instalacion de dicha planta industrial.

La importancia que se tendra al desarrollar dicho proyecto es no causar

problemas de tipo rural, socio econémico y cultural.

5.2. MARCO LEGAL

La ley general del ambiente N° 28611 reemplazé al cédigo del medio ambiente
y los recursos naturales aprobado mediante Decreto Legislativo N°613. La ley
general del ambiente vigente recoge los principios internacionales en materia
de proteccién y conservacién del ambiente, los recursos naturales, el dafio
ambiental, entre otros.

A continuacion, se mencionan las principales leyes referidas a contaminacion
ambiental en el Peru.

» Ley de recursos hidricos 29338

» Ley general de solidos 26842
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5.3. INDENTIFICACION Y EVALUACION DE IMPACTOS AMBIENTALES
Los impactos ambientales de un proyecto son aquellos resultantes de los
cambios en los parametros ambientales en el espacio y en el tiempo. Para la
elaboracion de arandano en almibar, se han identificado los impactos
ambientales que van desde la etapa de construccion, produccion, distribucion
y comercializacion de los productos.

Los principales impactos ambientales identificados son:

5.3.1. EN LA ETAPA DE PRODUCCION

Esta etapa se inicia con la puesta en marcha de la planta, debido a que se
van a producir las alteraciones mas significativas en el medio debido a la
formacion de desechos y efluentes industriales que conlleve la produccion.
Aunque dichos efluentes estén dentro de los limites de tolerancia es
importante reconocer los posibles impactos que pueden causar al medio
ambiente.

Los procesos a considerar son: seleccién de la materia prima, lavado de la
fruta, esterilizacion, etiquetado, empacado. En la etapa de selecciéon de
materia prima los residuos que se producen son sélidos como arandano en
descomposicioén, dichos residuos no contaminaran el medio ambiente por ser

transformado en material organico.

5.3.1.1. FACTORES AMBIENTALES AFECTADOS

» AGUAS RESIDUALES

El funcionamiento de la planta genera aguas residuales, cuyas cargas
contaminantes vertidas, podrian afectar la dinamica del sistema de
alcantarillado. La cantidad de sdlidos suspendidos totales en esta agua

residual, podria generar taponamientos en las redes.

» ALTERACIONES DE RUIDO
La presencia de equipos como la maquina llenadora, selladora, fajas
transportadoras etc., produciran ruidos que alteran el ambiente interno. En la

etapa de distribuciéon y comercializacion, el ruido es ocasionado por las
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unidades que transportan el producto final desde la fabrica hasta el punto de
venta.

> DESECHOS SOLIDOS

Estos desechos estan constituidos por todos los sobrantes de papel,
empaques, cajas de carton, stikers, etc. Ademéas de la basura doméstica
producto de la limpieza de oficinas, comedor y servicios higiénicos.

5.4. RECOMENDACIONES PARA MINIMIZAR LOS IMPACTOS

5.4.1. ESTABLECIMIENTO DE UN PLAN DE MANEJO AMBIENTAL
(PMA)

El Plan de Manejo Ambiental (PMA) correspondiente al proyecto se ha
desarrollado para manejar los impactos ambientales generados sobre los
recursos mas afectados como consecuencia de la operaciéon de la planta de
procesamiento de arandano en almibar en la ciudad de Viru.

El PMA permitira implementar una serie de programas y acciones para
disminuir, minimizar, prevenir y proteger los recursos del ambiente

comprometidos.

5.4.2. MANEJO AGUAS RESIDUALES
El Objetivo general es reducir la carga contaminante de las aguas residuales

provenientes del procesamiento de arandano en almibar.

ACCIONES A IMPLEMENTAR

» Establecer los pardmetros fisicoquimicos y microbiolégicos del agua del
proceso.

» Disefo y construccion de un sistema de tratamiento que permita cumplir
con la normatividad vigente.

» Establecer registros y cronogramas para toma de muestras que permitan
determinar la efectividad del sistema en el tiempo de funcionamiento.

» Realizar mantenimiento a los sistemas de tratamiento para garantizar su

funcionamiento.
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5.4.3. MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

>
>

Contribuir con la economia de sectores degradados (recicladores).

Evitar la proliferacion de olores, plagas y afectaciones a la salud de los
trabajadores por el mal manejo de los residuos solidos producidos en la
empresa.

En las diferentes dependencias de la empresa tanto administrativas como
operativas se generan residuos solidos organicos, inorganicos y ordinarios
gue deben ser separados correctamente para posteriormente entregarlos
a empresas de reciclaje y/o a la empresa de recoleccion de residuos

solidos del municipio.

ACCIONES A IMPLEMENTAR
INSTALACION DE RECIPIENTES

>

En todas las areas de la empresa se colocaran recipientes, segun el tipo
de residuos producido, de acuerdo al codigo de colores estipulado.

Las personas encargadas de servicios generales, verificaran diariamente
la separacion en la fuente, informando a las respectivas areas cuando no

exista una separacion correcta.

ALMACENAMIENTO TEMPORAL

>

Se construird un lugar de almacenamiento temporal de residuos sélidos,
el cual contara con los lineamientos adecuados para mantener los residuos
hasta que sean recogidos por los recicladores o por la empresa de aseo
de la ciudad.

Asi mismo, los encargados de servicios generales realizaran
mantenimiento constante del lugar para evitar el acrecentamiento de
plagas y vectores que puedan afectar la produccién y/o la salud de los

empleados.

CAPACITACION Y SENSIBILIZACION AMBIENTAL

Una vez al afio, el personal operativo y administrativo recibira capacitaciones

sobre el correcto manejo de residuos solidos, la aplicacién de las 3R.
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» RECICLAR: Contamos con un procedimiento y la implementacion de
puntos ecoldgicos para separar los residuos y destinarlos segun sus

caracteristicas.

» REDUCIR: Incentivamos, en los procesos de Campo y Planta, la reduccién
de materiales para el transporte de productos quimicos.

» REUTILIZAR: Gran parte de los materiales generados en los procesos
industriales (Planta) son reutilizados en los procesos de campos,

optimizando al maximo los recursos.

5.4.4. TRATAMIENTO Y RECIRCULACION DEL AGUA DE PROCESO

» Debido a los altos costos del servicio de acueducto y a los requerimientos
de agua potable para los diferentes procesos industriales, se puede
concluir que los procesos de lavado y desinfeccién, utilizan y descargan
agua que puede reciclarse y volverse a usar para el mismo propadsito.

» En nuestros procesos industriales de planta podemos reutilizar agua.
Después del tratamiento de las aguas residuales industriales, estas son
reusadas para el riego del area verde aledafios que serviran como habitat

para diferentes especies y conservacion de suelos.

5.4.5. RUIDOS
La presencia de equipos como la maquina llenadora, selladora, exhausthing,

etc. los ruidos producidos que alteran el ambiente y externo.

ACCIONES A IMPLEMENTAR

» Para prevenir la contaminacion del ambiente sonora en la fabrica, se debe
proporcionar el equipo adecuado para el ruido los trabajadores que laboran
en las areas ruidosas. Para el personal que se encuentre en el area ruidosa

se le exigira hacer uso de tapone, audifonos, etc.
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CAPITULO VI

EVALUACION ECONOMICA
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Durante el presente capitulo, se hace una descripcion detallada del Balance
Economico del proyecto, donde se evalla la factibilidad econémica del mismo.
La evaluacion econémica del proyecto obedece a la dinamica seguida por la
mayoria de proyectos de plantas de procesos de industrias alimentarias.
Segun esto, se ha considerado dos aspectos importantes como la estimacion
de la inversion total y estimacion del costo total de produccion, para finalmente

determinar la rentabilidad del proyecto.

El Estudio Financiero es aquel donde constan todas las inversiones en activos
fijos despreciables y no despreciables, activos diferidos, inversiones en capital
de trabajo, financiamiento y todos los estados financieros que se requieran
para poder realizar la evaluacion financiera y conocer si el proyecto es

rentable o no, e identificar si la propuesta ser& sostenible en el largo plazo.

6.1. ESTIMACION DE INVERSION TOTAL DEL PROYECTO

La inversion total es el capital fijo necesario para la ejecucion del proyecto y
se estima en $ 4304158 La inversion total esta constituida por el capital fijo
total que asciende $ 2564314; y un capital de trabajo u operacion estimada en
$ 1739844

6.1.1. CAPITAL FIJO TOTAL

Este capital es el necesario para la compra e instalacién de los equipos
principales y auxiliares necesarios para poner la planta en las condiciones
para la produccion, se consideran ademas los gastos que demandan la
construccion fisica, los costos indirectos, capital de puesta en marcha y los
intereses durante el periodo de culminacion del proyecto. El capital fijo total
es de $ 2564314 y esta formado por la suma de los costos directos y los costos

indirectos de la planta.

6.1.1.1. COSTOS DIRECTOS
El costo directo es $ 2265406 y esté constituido por:

» Costo total del equipo de proceso instalado.
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Costo total del equipo auxiliar de proceso instalado.
Costo total de tuberias y accesorios.

Costo total de instrumentacion y control.

Costo de instalaciones eléctricas.

Costo de edificios.

Costo de estructuras o servicios.

YV V. V V V V V

Costo de terreno y mejoras.

< EQUIPO PRINCIPAL Y AUXILIAR DE PROCESO
Es el costo obtenido segun la cotizacion de los equipos principales y auxiliares
que se requieren para la produccion, en el costo total estan incluidos los

costos de transporte. El valor asciende $ 1573198

< TUBERIAS Y ACCESORIOS
La estimacion de costos se realiza teniendo en cuenta dimensionesy material

de construccion, se estima un costo de $ 47196

% INSTRUMENTACION Y CONTROL
Este reglon ha sido estimado segun los costos unitarios de los principales

equipos a usar en automatizacion de la planta, costando $ 78660

% INSTALACIONES ELECTRICAS
Se estima el 10 % del equipo principal; consideramos el 5% por estar

preinstalado, su costo es de $ 47196

s E. ESTRUCTURAS O SERVICIOS
El costo de estructuras incluye los costos de cimentacion para el area de

proceso a precios locales, y es de $ 157320
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< EDIFICIOS Y SERVICIOS
Constituido por los gastos de mano de obra, materiales y suministros para la

construccion de todas las areas de la planta. La estimacion es de $ 78660

« TERRENOS Y MEJORAS
El costo del terreno se ha estimado teniendo en cuenta el lugar y ubicacion
de la planta, comprende los costos de: preparacion del terreno, asfaltado,

veredas, sardineles y cercado de la planta. El valor del terreno es $ 47196

6.1.1.2. COSTOS INDIRECTOS

El costo indirecto es $ 298908 y esta constituido por:
Costo de ingenieria y supervision.

Costo de construccion.

Costos de seguros e impuestos de la construccion.
Costos de honorarios para los contratistas.

Costos imprevistos.

YV V V V V V¥V

% INGENIERIA Y SUPERVISION
Se considera el 5 % de la mano de obra del costo de infraestructura. El valor
es de $ 78660

% CONSTRUCCION
Se considera el 5% de la mano de obra del costo de infraestructura. El valor
es de $ 78660

% SEGUROS E IMPUESTOS DE LA CONSTRUCCION
Se considera el 2% de la mano de obra del costo de infraestructura. El valor

es de $ 31464

% IMPREVISTOS
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Se considera el 10% de la mano de obra del costo de infraestructura. El valor
es de $ 31464

<+ HONORARIOS PARA LOS CONTRATISTAS
Se considera el 5 % de la mano de obra del costo de infraestructura. El valores
de $ 78660

6.1.2. CAPITAL DE TRABAJO

Esta formado por el dinero necesario para operar la planta hasta que se
obtenga ingresos por venta de productos. El valor es de $ 1739844 y esta
constituido por:

» Inventario de materia prima.

» Inventario de producto y material en proceso.
» Cuentas por cobrar.

» Inventario de producto en almacén.

>

Disponible en caja.
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6.2. ESTIMACION DEL COSTO TOTAL DE PRODUCCION
El costo total de fabricacion esta constituido por el costo de fabricacion y los

gastos generales. El costo total anual es de $ 19319635

6.2.1. COSTOS DE FABRICACION
Esto incluye:

» Costos directos de fabricacion.
» Costos indirectos de fabricacion.

» Costos fijos.

6.2.1.1. COSTOS DIRECTOS DE FABRICACION
Constituido por los costos de materia prima, mano de obra, supervision,
mantenimiento y reparacion de la planta, suministros para las operaciones y

servicios auxiliares. El costo directo de fabricacion asciende a $ 18901049.

% MATERIA PRIMA
La materia prima utilizada para la produccion de almibar asciende a un costo
de $ 18637179

% MANO DE OBRA

Este rubro comprende al personal que normalmente opera la planta y la
estimacion se realiza determinando el numero de trabajadores vy
posteriormente el salario que le corresponde a cada trabajador. Esto asciende
a $ 46800

< SUPERVISION E INGENIERIA

En este renglon se considera todo el personal comprometido con la
supervision directa de las operaciones de produccién de las distintas
instalaciones. Los costos de supervision se estiman el 20% de la mano de
obra $ 9360
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% MANTENIMIENTO Y REPARACION
Estan comprendidos los gastos que se requieren para mantener la planta en
Optimas condiciones de operacion, y se estima el 6 % del capital fijo total. El

monto asciende a $ 153859

« AUXILIARES Y SERVICIOS
Se considera los gastos por conceptos de lubricantes, materiales de limpieza,
agua, energia eléctrica, etc. Para su estimacion se ha considerado el 10% del

costo anual de mantenimiento, cuyo costo es de $ 23079

< SUMINISTROS DE OPERACION

Se considera el 10% del costo de mantenimiento $ 30772

6.2.1.2. COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
Comprende los gastos de laboratorio, cargas a la planilla y los gastos

generales de la planta. $ 28548.

< CARGAS A PLANILLA
Este capital estd estimado para cubrir los gastos de seguro social de los
trabajadores, indemnizaciones, entre otros. Se estima en $ 9828 que

representa el 21 % del costo anual de la mano de obra directa.

% GASTOS DE LABORATORIO

Comprende los costos de los ensayos de laboratorio para el control de las
operaciones y el control de calidad del producto, asi como también las
remuneraciones por supervision. Se considera del 20 % del costo de mano de

obra. El monto asciende a $ 9360

% GASTOS GENERALES DE LA PLANTA
Lo conforman los gastos destinados a satisfacer servicios, tales como:
asistencia médica, proteccion de la planta, limpieza, vigilancia, servicios de

recreacion, etc.
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Se ha estimado como el 20 % de los costos de mano de obra. Su valor
asciende a un monto de $ 9360

6.2.1.3. COSTOS FIJOS DE FABRICACION

Los costos fijos son independientes del volumen de produccién de la planta,
estan formados por la depreciacién, impuestos y los seguros, cuya suma
asciende a un total de $ 333361

< DEPRECIACION
El capital sujeto a depreciacion es el capital fijo. Para determinar se ha
considerado el 10 % del capital fijo $ 256431

s IMPUESTOS
Abarca los gastos que se tributan a los consejos municipales. El pago de
impuestos a la propiedad para zonas poco pobladas se considera el 1 % del

capital fijo total. El valor estimado asciende a $ 51286

% SEGUROS

Se ha considerado el 0.4 % del capital fijo total y el valor asciende a $ 25643

6.2.2. GASTOS GENERALES (VAI)

Son los gastos efectuados en una planta que no estan en los costos de
manufactura, pero que son necesarios para que la planta funciones con
eficiencia, son agrupados como gastos generales y se denominan VAI porque
estd dado por las ventas y distribucion, administracién e investigacion y
desarrollo, cuyo monto es igual a $ 56678.

% VENTAS Y DISTRIBUCION

Incluye los costos en oficinas y personal de ventas por derecho de publicidad
para la venta del producto, asi como los gastos para la distribucion. Se

considera el 10 % del costo fijo de fabricacién, cuyo valor es de $ 33336.

< ADMINISTRACION
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Salario de ejecutivos, asi como los gastos de gerencia de actividades
administrativas. Se estima como el 15% del costo de mano de obra directa,
supervision y mantenimiento. En este caso la produccion de almibar genera

bajos gastos de administracion, se va considerar 10%. $ 21002.

% INVESTIGACION Y DESARROLLO
Este renglon estd encaminado a mejorar la calidad, proceso y en general para
abaratar los costos de produccién. Se considera el 5 % del costo de mano de

obra, obteniendo un valor de $ 2340.

6.3. ANALISIS ECONOMICO DEL PROYECTO DE INVERSION
El objetivo de la evaluacién, es la obtencion de los elementos de juicio
necesarios para emitir una decision final si el proyecto satisface o no los

requerimientos o exigencias de los inversionistas en funcion a la rentabilidad.

6.3.1. TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION (TIR)
Es el tiempo expresado en afios, en que se recupera la inversién de capital
fijo. El tiempo de repago antes y después de impuestos es de 1.19 afiosy 1.51

afos respectivamente.

6.3.2. RETORNO SOBRE LA INVERSION

% ANTES DE IMPUESTO

Se expresa como la relacion porcentual entre las utilidades antes de
impuestos y de inversion total.

El retorno sobre la inversion antes de los impuestos obtenidos es de 78 %, lo

gue demuestra la factibilidad econémica del proyecto.

< DESPUES DE IMPUESTO
Se expresa como la relacion porcentual entre las utilidades después de
impuestos y de inversién total.
El retorno sobre la inversion después de impuestos obtenidos es de 60 %, lo

que demuestra nuevamente la factibilidad econdémica del proyecto.
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6.3.3. PUNTO DE EQUILIBRIO
Segun Perer &Temmeraus (2006) es el nivel de produccién, en el cual no se
obtiene ni pérdidas ni ganancias. Segun los calculos realizados el punto de

equilibrio es 11.08% de la capacidad total de la planta.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES
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. Se evaluo la viabilidad de exportacion en la instalacion de una planta de
arandanos en almibar, en el departamento de La Libertad, logrando asi

incorporar un nuevo producto al mercado.

. Se determinéd la produccion Optima de ardandano en almibar

complementando la inspeccién y control en cada etapa de la produccion.

. Se determind que la planta exportadora de arandano en almibar se
instalard en la provincia de Vird segun el método de los factores
ponderados. Trabajando un turno y 2400 horas al afio.

. Se determin6 que la inversion inicial es de $ 1739844 ddlares, el costo de
produccion de $ 0.80 ddlares por envase de 320 g, teniendo una Tasa
Interna De Retorno (TIR) sobre la inversién después de impuestos de 60
%, y una tasa de recuperacion del dinero de 1.51 afios y un punto de
equilibrio de 11.08 %.
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CAPITULO VIII

RECOMENDACIONES
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1. Se recomienda realizar auditoria a los proveedores tanto de la materia
prima como de los insumos, para de esta manera, garantizar la

estandarizacion y calidad del producto brindado.

2. Se recomienda realizar estudio para otros productos que se puedan
realizar teniendo al ardndano como base del proceso. Esto con la finalidad
de ofrecer una mayor gama de productos, asi como, aprovechar al maximo

la capacidad de produccion de la planta.

3. Aprovechando la poca industrializacion que existe en el mundo del
arandano, se recomienda realizar un estudio de mercado para conocer la
aceptacion que tendria el producto en otras regiones del pais, como del
mundo. Esto permitiria ampliar en gran medida los ingresos de la empresa

y consolidar la marca a nivel de otras regiones.
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APENDICE 01.- EVALUACION ECONOMICA

X Planta que procesa solo sdlidos: PSS

X Planta que procesa Solido-Fluido: PSF

X8 Planta que proceso solo fluido: PFF

1. INVERSION TOTAL DEL PROYECTO

Costo FOB total del equipo principal y equipo auxiliar (la suma de los dos).
Costo CIF de todo equipo es 1.2 por el costo FOB.

En el caso que todo el producto se fabrique en el Perq, el costo FOB es igual
que el costo CIF. Si se fabrica parte del Peru y parte en el extranjero se

considera como 1.10 del costo de FOB.

Costo CIF equipo principal y auxiliar = 1367998

COSTO CIF TOTAL
ClFtotal = 1.1 O x FOBtotal CIFTOTAL= 1504789 ddlares

Costo de entrega: 5 % del precio CIF
Centrega=0.05*CIF Centrega= 68400 délares

Costo de equipo en la planta: es el costo CIFtotal mas el costo de entrega.

CEgPlant =ClIFtotal + Centrega CEqPlant = 1573198 ddlares

Costo De Instalacion De Todo El Equipo: por ser modular se considera solo

el 15% del costo del equipo

CostlInsta =0.10*EquiPlant Costlnsta = 235980 dolares
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Costo de equipo instalado:

CEginst = CEgPlan+CostElInsta Ceqginst =1809177 ddlares

Costo de Instrumentacion y Control: 5% del costo del equipo principal

puesto en planta

Costlnst = 0.05*EquiPlant Costlnst = 78660 ddlares

Costo de tuberiay accesorios (instalado): 3% de costo equipo en planta.

CostTubAC= 0.03*EquiPlant CostTubAC=47196 dolares

Costo de sistema eléctrico (instalado): 3% del costo del equipo principal

CostElec = 0.03*EquiPlant CostElec = 47196 ddlares

Costo de edificios (incluye servicios): se considera 5% del costo del equipo

principal

CostEdif=  0.05*EquiPlant CostEdif = 78660 doélares

Costo Mejoras de terrenos: se considera 3% del costo del equipo principal

CostMej =  0.03*EquiPlant CostMej = 47196 délares

Costo Servicios (instalado): se considera 10% del costo del equipo principal

CostSer=  0.10*EquiPlant CostSer = 157320 délares

2. COSTOS DIRECTOS TOTALES: La suma del equipo en la planta mas los

costos de instalacion, control e instrumentacion, tuberia y accesorios, sistema

eléctrico, edificios, mejora de terrenos, servicios:
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COSTOS.DIRECTOS. TOTALES

CDT = EquiPlant + Costlnsta + Costinst + CostTubAc + CostElec + CostEdif +
CostTer + CostSer
CDT = 2265405 dolares

Costos de Ingenieriay Supervision: se considera el 5% del costo del equipo

principal

Costing= 0.05*EquiPlant Costing= 78660 ddlares

Costo de la construccion: se considera el 5% del costo del equipo principal

CostConst = 0.05*EquiPlant CostConst = 78660 dolares

Costos De Seguros E Impuestos De La Construccion: 2% del costo del

equipo principal

CostSeg= 0.02*EquiPlant CostSeg = 31464 ddblares

Costo de Honorarios para los contratistas: 5% del costo del equipo

principal

CostHon= 0.05*EquiPlant CostHon = 78660 ddlares

Gastos imprevistos: se considera el 2% del costo del equipo principal

Gastimp= 0.02* EquiPlant Gastlmp= 31464 déblares
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3. _COSTQS INDIRECTQS TOTALES

Suma de los costos de ingenieria y supervision, gastos de construccion,

seguros e impuestos, honorarios para contratistas, y gastos imprevistos.

CIDT = Costlng + CostConst + CostSeg + CostHon + Gastimp
CIDT = 298908 dolares

4. INVERSION DE CAPITAL FIJO
Es la suma de los costos directos totales y los costos indirectos totales.
ICF=CDT+CIDT ICF= 2564312

Inventario de Materia Prima: Para el calculo de la materia prima se considera

los siguientes flujos:

Arandano MatPrimal= 12 000 Kg/dia Precio 1 = 4.5 USD/kg
Azucar refinada MatPrima2 = 3022 Kg/dia Precio 2 = 0.69 USD/kg
Acido citrico MatPrima3= 2.1 Kg/dia Precio 3 = 2.8 USD/kg
Agua MatPrimad4= 6048 Kg /dia Precio 4 = 0.06 USD/kg

Frascos y tapas MatPrima5= 6300 frasc /dia  Precio 5 = 0.09 USD/fra

Operacion continua: 8 horas al dia

Operacién intermitente: 300 dias al afio 2400 horas al afio

INVENTARIO DE MATERIA PRIMA: Se considera el costo de la materia

prima para una semana de operacion.

InvMP1 = 6*MatPrimal*Preciol
InvMP1 = 324000 délares

InvMP2 = 8*MatPrima2*Precio2
InvMP2 = 12511 délares
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InvMP3 = 6*MatPrima3*Precio3
InvMP3 = 35 délares

InvMP4 = 6*MatPrima4*Precio4
InvMP4 = 2177 délares

InvMP5 = 6*MatPrima5*Precio5
InvMP5 = 34020 dolares

InvMP = InvMP1 + InvMP2 + InvMP3 + InvMP4+ InvMP5
InvMP = 372744 ddlares

Inventario de Materia en Proceso: Se considera un dia del costo total de
produccion.

Producto = 7 875 Frascos/ hora 63 000 frascos /dia

Costo Prod = 0.9 dédlar/frasco costo aproximado

InvMpProc= Producto*8hr*CostProd
InvMpProc=56700 ddlares

Inventario de producto en almacén: se considera el costo de manufactura
para dos dias de produccion.

InvProdAlm = prod*2 dias*costprod
InvProdAIm = 113400 ddlares
Cuentas por cobrar: Se estima en base a ventas de 15 dias de venta

Precio vent: 1.0 délar/envase  Aproximado

CuentaC = prod* 15 dias*Pventa
CuentaC = 630000 délares
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Disponibilidad en Caja: Costo de diez dias de produccion. Sirve para pagar

salarios, suministros e imprevistos.

DispCaja = prod*costprod* 10 dias
DispCaja = 567000

5. CAPITAL DE TRABAJO

CapTra = InvMP + InvMPProc + InvProdAlm + CuentaC + DispCaja
CapTra = 1705823.57

6. INVERSION TOTAL DEL_PROYECTO

Es la suma del capital fijo mas el capital de trabajo.

INVT = ICF + CapTra INVT =4304155 ddlares

7. COSTO TOTAL DE FABRICACION:

A) Costo de Materia prima (10-50% del costo del producto total)

CostMatPril = MatPrimal * Preciol * 300dias
CostMatPril = 16200000 dolares

CostMatPri2 = MatPrima2 * Precio2 * 300dias
CostMatPri2 = 625551dd6lares

CostMatPri3 = MatPrima3 * Precio3 * 300dias
CostMatPri3 = 1764 délares

CostMatPrid= MatPrima4 * Precio4 * 300dia
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CostMatPri4= 108864 dolares

CostMatPri5= MatPrima5 * Precio5 * 300dia
CostMatPri4= 1701000 dolares

CMP = CostMatPril + CostMatPri2 + CostMatPri3 + CostMatPri4
CMP = 18637179 ddlares

B) Costo de mano de obra: dependen del nimero de personas por turno lo
cual esta en relacién con el grado de automatizacion de la planta. Se

considera 10 -20% del costo total de manufactura.

TrabTurno: 12 mens = 300 USD
CMobra = 12 personas * 1turno * 13 sueldos * Mens
CMObra = 46 800 délares

C) Costo de supervision e ingenieria: 10 — 20 % del costo de mano de obra.

Csuping = 0.20 * CMobra Csuping = 9360 dolares

D) Costo de mantenimiento y reparacion: 2 — 10% de la inversién de capital
fijo. Se va considerar 6%.
Cmant =0.06 * ICF Cmant = 153859 dolares

E) Costos de auxiliares y servicios: 15% del costo de mantenimiento y
reparacion.
Caux = 0.15 * Cmant Caux = 23079 dolares

F) Costo de suministros de operacion: 10 — 20 % del costo de
mantenimiento 0 0.5 al 1 % de la inversion de capital fijo.
Csum = 0.20 * Cmant Csum = 30772 dolares
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7.1. COSTOS DIRECTOS DE MANUFACTURA O DE FABRICACION

CDF = CMP+CMOBRA+Csuping+Cmant+Caux+Csum
CDF = 18901048 dolares

G) Cargas a la planilla: 21% del costo de mano de obra.

Cplan = 0.21 * CMobra Cplan =9828 ddlares

H) Gastos de Laboratorio: 10 — 20 % de la mano de obra

Clab = 0.20 * CMobra Clab =9360 délares

I) Gastos generales de planta: 10 — 20 % del costo de la mano de obra.

Ggen = 0.20 * CMobra Ggen = 9360 ddlares
7.2. _COSTQ INDIRECTQ DE FABRICACION
ClFab= Cplant+Clab+Ggen ClFab= 28548 délares

J) Depreciacion: Se considera 10 % del capital fijo

Dep = 0.10 * ICF Dep= 256431 ddlares

K) Impuestos: 1 — 4 % del capital fijo

Imp =0.02 * ICF Imp= 51286 dblares

L) Seguros: 0.4 — 1 % del capital fijo
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Seg =0.01 *ICF Seg = 25643 ddlares
COSTO FIJO DE FABRICACION

CFF=Dep+Inp+Seg CFF= 333361 dolares

COSTO DE MANUFACTURA O FABRICACION

Es la suma de los costos directos de fabricacion, costos indirectos de

fabricacion y costo fijo.

CFab = CDF + CIFab + CFF CFab= 19262957 dolares

M) Para Ventas: Gastos en oficinas de ventas, personal de ventas,

propagandas, distribucion. Se considera el 10% del costo fijo de fabricacion.
Vent =0.10 * CFF Vent= 33336 ddlares

N) Para Administracion: Salario de ejecutivos, planilla de oficinistas,
suministros de oficina, comunicaciones. Corresponde al 15% del costo de la

mano de obra, supervision y mantenimiento.

Adm = 0.1 * (CMobra + Csuping + Cmant)
Adm = 21002 dolares

O) Para Investigacion y Desarrollo: Se considera 5% del costo de mano
de obra.
Inv. = 0.05 * CMobra Inv. = 2340 déblares

GASTOS GENERALES VAI

VAI = Vent + Adm + Inv. VAI= 56678 dblares
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COSTO TOTAL DE_FABRICACION

Es igual a la suma del costo de fabricacion y los gastos generales.

CTF = CFab + VAI CTF = 19319635 ddlares

TOTAL DE UNIDADES PRODUCIDAD AL_ANO

Producto = 7875 frascos /hr
Num.Prod = producto x 2400 hr/Afio
Num.Prod = 18900000 frascos

COSTO_UNITARIO
CostUnit =CTF/ProdAnua CostUnit = 1.0 dolar/frasco
8. ESTADO DE PERDIDAS_ Y GANANCIAS
Produccién Anual =18900000 frascos

Precio de Venta por unidad:(ex fabrica) = 1.2 délar/envase

Ingreso de ventas anuales:

IngVentas = ProdAnual * Pventa IngVentas = 22680000 délares

Costo total de Fabricacion: (Produccion)
CTfabri = CFab CTfabri = 19319635 ddlares

Utilidad Bruta Anual

La diferencia entre los ingresos por ventas y el costo total de fabricacion.

Ubruta = IngVentas — CTF Ubruta= 3360365 dolares
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Impuesto a la Renta (se considera el 30% de la utilidad neta)
ImpRent= Ubruta/1.30%0.30 ImpRent = 775469 dblares

Utilidad neta: Utilidad bruta menos los impuestos a la renta.
Uneta = Ubruta — ImpRenta Uneta = 3534835 dolares
9. ANALISIS ECONOMICQ

TASA INTERNA DE RETORNO: Antes del pago de impuestos
Inversion total: P P =INVT
Ingreso por ventas: IV IV= Ubruta

Depreciacion: VS VS= Dep

Periodo de recuperacion de dinero, aflos n=5

ia=2 valor supuesto
Dado:
[(1 +ia) - s
P=1V. n
| fa(1+ia) | (1+id)]
ia =0.78 ia =78 %

TASA INTERNA DE RETORNO: Después del pago de impuestos.
Inversion total: INVT
Utilidad Neta: IV1= Uneta

Depreciacion: VS= Dep

Dado:

((1 +ia)n—1—‘ VS
P=1V. +

| ia(1+i0 | (1+id)]

ia=0.60 ia =60 %
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TIEMPO DE RECUPERACION DE DINERO ANTES DE IMPUESTOS

INVT
TRI, = ——— TRI,=1.19 afios
Ubruta+Dep

TIEMPO DE RECUPERACION DE DINERO DESPUES DE IMPUESTOS

INVT
TRI; = ———— TRI; = 1.51 afios
Uneta+Dep

10. PUNTO DE EQUILIBRIO: El punto de equilibrio ocurre cuando el costo de
producto total anual iguala a las ventas anuales totales. El costo total del
producto es igual a la suma de los costos fijos (Costos fijos de fabricacion,
costos indirectos de fabricacion y VAI) y los costos directos de fabricacion para
n unidades al aflo. Las ventas anuales totales es el producto del nimero de

unidades por el precio de venta por unidad.

COSTO DE FABRICACION

CDF= 18901048 ddlares

ProdAnual= 7875 Envases/hora *2400 hora/afio
ProdAnual= 18900000 envases/afio

COSTO UNITARIO DIRECTO DE FABRICACION
CUDF= CDF/ProdAnual CUDF= 1.0 ddlar/frasco

Dado:
(CIFab+CFF+VAI) +CUDF*n = Pventa* n

_ CIFab + CFF + VAI
" Pventa — CUDF

n=2093513 frascos

En porcentaje:

PtoEquib = 10

ProdAnual *

PtoEquib = 0.1108 PtoEquib = 11.08 %
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Cuadro 31 Costos de equipos principales y auxiliares

. PRECIO FOB
POS Ne° Articulo DOLARES
1 1 Tangue pasteurizador/fermentador de 2500 |. Agitador para 98.404.40
almibar.
> > Grqpo rgglstenC|as eléctricas de 45 Kw con sistema 30,853.40
recirculacion agua.
3 2 Equo de placas separacion circuito agua de red/agua 6.189.27
caliente.
4 1 Dosificador para el llenado de frascos o botes, a partir de 36,078.45
300 gr para almibar.
5 1| Instalacion tuberias interconexion elementos plataforma. 4,178.17
Cuadro eléctrico general para la maquinaria.
6 1 [ Automatizacién del ciclo de pasterizacion. Registro grafico 8,966.77
de temperatura de pasterizacion.
7 1 Plataf_orma pre-montaje de los elementos anteriormente 18.486.33
mencionados.
1 [ Marmita 24,058.36
1| Ph metro de mesa 8,933.06
10 1 | Instalacion tuberias interconexion elementos plataforma. 912.8
11 1 | Bomba limpieza por sistema CIP 2,704.82
12 1| Tuberias y accesorios limpieza CIP para 2 tanques 2,540.35
13 1| Compresor de aire 2,961.38
14 1| Grupo electrogeno 80 KVA diésel 32,126.10
15 1 | Exahuster 9,624.82
16 1| Tanque de almacén de agua , 10000 L 2,500.00
17 1 | tanel de refrigeracion, con bomba de recirculacion 65,000.00
18 1 | Dosificador de cloro gaseoso 3,600.00
19 1 | Tanque de almacenamiento, 25000 L, polietileno 18,500.00
20 1 | Etiquetadora 85,000.00
Paneles camara frigorifica 1,7x2,46xh2,4 y puerta giratoria
21 1 de luz 0,85xh 1,8 4,713.30
Montaje y puesta en marcha. Viaje incluido hasta la capital de su pais. 8,730.10
Otros equipos y materiales 51,898.82
Total 1483998.7

Fuente: Elaboracion Propia (2018)
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Cuadro 32 Inversion total del proyecto

1,1{Capital Fijo Total
1.1.1 Costos Directos
a. Costo de equipo en planta 1573.198
b.Costos de instalacion 235.980
. Costo de tuberias y accesorios 47.196
d. Costo de instrumentacion y control 78,660
e. Costo de estructuras o servicios 157.320 | 2.265.406
f. Costos de instalaciones eléctricas 41.1%
0. Costos de edificios 78,660
h. Costos de mejoras de terreno 47.196 2.564.314
TOTAL DE COSTOS DIRECTOS
1.1.2 Costos Indirectos
a. Costo de ingenieria y supervision 78,660
b. Costo de Construccion 78.660
. Costos de seguros e impuestos 31464 298.908
d. Costos de honorarios para contratistas 78,660
d. Gastos imprevistos 31464
TOTAL DE COSTOS INDIRECTOS
1 Capital de Trabajo
1.2.1 Inventario de materia prima 312.744
1.2.2 Inventario de materia prima en proceso 56.700
1.2.3 Inventario de producto en almacen 113400 1.739.844
1.2.4 Cuentas por cobrar 630.000
1.2.5 Disponible en caja 567.000
INVERSION TOTAL DE PROYECTO 4.304.158,00

Fuente: Elaboracién Propia (2018)
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Cuadro 33 Costo total de fabricacion

1,1|Costos de fabricacion
1.1.1 Costo directo de fabricacion
a. Costo de materia prima 18637179
b. Costo de mano de obra 46800
¢. Costo de supervision de ingenieria 9360 18901049
d. Costo de mantenimiento 153859
e. Costo de auxiliares y servicios 23079
f. Costos de suministros de operacion 30772
1.1.2 Costos indirectos de fabricacion
a. Carga a planillas 9828
b. Gastos de laboratorio 9360 28548
¢. Gastos generales de planta 9360
1.1.3 Costos fijos de fabricacion
a. Depreciacion 256431
b. Impuestos 51286 333360
C. Seguros 25643
1,2 Gastos Generales
Administracion 21.002
\entas 33.336 56.678
Investigacion y desarrollo 2.340
COSTO TOTAL DE FABRICACION 19.319.635
ALMIBAR TOTAL DE UNIDADES PRODUCIDAS POR ANO (Kg)
63000 envases/al dia = 18900000 envases/afiq $1.0

Fuente: Elaboracién Propia (2018)




134

Cuadro 34 Resumen de estado de pérdidas y ganancias

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS

PRECIO DE VENTA POR UNIDAD

INGRESO NETO DE VENTAS ANUALES
COSTO TOTAL DE FABRICACION (produccién)

UTILIDAD BRUTA
IMPUESTO A LA RENTA (30%)

UTILIDAD NETA

PRODUCCION ANUAL 18900000 envases

$1.0

$ 22680000

$ 19319635

$ 3360365
$775469

$ 2584897

Ingreso Neto de Ventas Anuales = Produccién Anual * Precio de Venta Unitario

Utilidad Bruta = Ingreso Neto de Ventas Anuales - Costo Total de Fabricacion

Utilidad Neta = Utilidad Bruta - Impuesto a la Renta

Fuente: Elaboracién Propia (2018)

Ingreso neto de ventas anuales= produccién anual * precio de venta unitario

Utilidad neta = ingreso neto de ventas anuales - costo total de fabricacion

Utilidad neta = utilidad bruta- impuesto a la renta.

Cuadro 35 Analisis Econémico

VALORES CALCULADOS Valor |Aceptable
. . . 78% >35%

a. Retorno sobre la inversién antes del pago de impuestos
P. Retorno sobre la inversion después del pago de 60% 512 %
impuestos
.c. Tiempo de recuperacién del dinero antes de los 1.19 <5 afios
impuestos
.d.Tlempo de recuperacion del dinero después de los 1.51% <3 afios
impuestos
e. Punto de equilibrio 11,08% <50%

Fuente: Elaboracion Propia (2018)
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ANEXOS
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ANEXO 1 FICHA TECNICA DE AZUCAR BLANCA

CARACTERISTICAS
FISICOQUIMICAS

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Diéxido de azufre
(sulfito S02)

carctavio
Méximo de 8 mg/Kg 3

Polarizacon Minimo 99.79%
Pureza (% W/W) No menor de 99.87% WAAPG ariza 0.por la pol
Calculada COMPMLEIO AGINOINDUS TRIAL
Como 100% de sacaros§ € \0s hlimedabis cenizas,
invertido. - ¢
Humedad Méaximo 0.080 % a g
Cenizas (% W/W) Maximo 0.11% W/W ( p(g conductivi :
Az(car invertido z 5
(% WW) Maximo 0.07 % < -
Color No mas de 0.14 unidades de absorb 4
Flocs Menos de 10 mg/kg 2 [ F
¢
3
4

Turbidez No més de 60 unidades ICUMSA
Desimento No mas de 100 mg/Kg = AZUCAR BLANCA
Arsénico ppm No més de 1.0 mg/Kg INDUSTRIAL
Plomo ppm No mas de 0.5 mg/Kg
Fierro ppm No més de 1.0 mg/Kg
CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS REQUISITOS
Microorganismos
aerobios mesofilos Menor de 300 ufc/10 gr
viales
Levadura Menor de 150 ufc/10 gr
Hongos Menor de 30 ufc/10 gr
CARACTERISTICAS
SENORIALES REQUISITOS
Apariencia Cristales blancos, ausencia de cuerpos extrafios y no mas de 60
particulas negras en 100 gr.
Olor Libre de olor extrafio
Sabor Tipicamente dulce,libre de sabores extrafios
OTRAS

CARACTERISTICAS

REQUISITOS

Empaque Empaque aprobado para uso alimenticio por las autoridades
nacionales de salud.
Rotulado De acuerdo a lo estabecido en el Decreto supremo N° 007-98-SA

y a la ley de Rotulado N° 28405.

Almacenamiento

Almacenado segun normal legales Decreto Supremo 007-98-SA
Articulo 72°. Almacenado bajo techo.sobre parihuelas limpias y
secas.

Almacenes gue permiten la circulacion de aire.

Condiciones de
fabricacion

Fabricada,empacada,almacenada embarcada bajo condiciones
sanitarias apropiadas y conformes con toos los requerimeintos y
regulaciones de higiene, salud y sanidad aplicable a los alimentos.
Esto incluye los buenos habitos de manufactura leyes y
regulaciones locales e incluye todas las reglas de transporte
nacional entre fabrica y el lugar de recepcion.

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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ANEXO 2 FICHA TECNICA DEL ACIDO CITRICO

NOMBRE DE LA MATERIA

PRIMA Y/O INSUMO Acido Citrico
DESCRIPCION FISICA
DEL PRODUCTO Cristales blancos, color en aWC4ap,
solucion: claro y translicido. Q;\Nwm :"’
Sabor fuerte &cido, sin i
ningun sabor u olor anormal.
Soluble en agua
Color claro y translicido
Olor Anormal
CARACTERISTICAS FISICAS -
DE LA PRIMA Y/O INSUMO Sabor Agrio
pH = 1.7 (10 g/l H20 a 20° C).
Textura Cristales blancos
CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS DE LA N/A
PRIMA Y/O INSUMO
Liquido
ESTADO DE LA PRIMA
Solido Polvo
Y/O INSUMO
Gaseoso
EMPAQUES Y . -
PRESENTACIONES Fraccionado en bolsas de polietileno.
CANTIDAD 1Kg.
INSTRUCIONES EN LA Frases R: 36 “Irrita los 0jos”.
ETIQUETA Frases S: 26 “En caso de contacto con los ojos, lavarse
inmediatamente con abundante agua y acuda a un médico”.
VIDA UTIL ESPERADA Meses
12
p Toxico por inhalacién o contacto con la piel. Irritacion en ojos y
INFORMACION ADICIONAL garganta. Los efectos de contacto se pueden presentar en
forma retardada. En caso de incendio es combustible,
produciendo gases irritantes, corrosivos y/o téxicos.
Fresca alejado de fuentes de
TEMPERATURA DE . calor (entre +5° C y +30° C).
ALMACENAMIENTO Ambiente
CONSIDERACIONES Y Conservar en area ventilada y fresca alejado de fuentes de
RECOMENDACIONES DE calor (entre +5° C y +30° C).
ALMACENAMIENTO Mantenga lejos de productos incompatibles.
Mantenga cerrado con todo su empaque original.
No usar recipientes metalicos.

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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ANEXO 3 REGULACIONES PARA LAS BUENAS PRACTICAS DE LA
MANUFACTURA EN LA EMPRESA
Se entiende por buenas practicas de Manufactura (BPM), como aquellas
normas que definen las acciones de manejo y manipulacion a que se debe
ajustar cada procedimiento o etapas del proceso, con el propdsito de obtener
un alimento de Optima calidad. Por esta razén las BMP, son un componente
esencial de las operaciones de un establecimiento y tienen como finalidad
evitar que los peligros potenciales relacionados con las instalaciones, los
equipos, el personal y el proceso, se trasformen en suficientemente serios

como para poder afectar en forma adversa la calidad del alimento producido.

1. REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
1.1. CONDICIONES MINIMAS BASICAS:

Los establecimientos donde se producen y manipulan alimentos seran
disefiados y construidos en armonia con la naturaleza de las operaciones y
riesgos asociados a la actividad y al alimento, de manera que puedan cumplir
con los siguientes requisitos:

» Que el riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo.

» Que el disefio y distribucion de las areas permita un mantenimiento
limpieza, y desinfeccion apropiada que minimice las contaminaciones.

» Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en
contacto con los alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso
pretendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar.

» Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de

las mismas.

1.2. INSTALACIONES
Los establecimientos donde se procesen, envasen Yy distribuyan alimentos
seran responsables de que su funcionamiento esté protegido de focos de

insalubridad que representen riesgos de contaminacion.
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1.2.1. DISENO Y CONSTRUCCION
La edificacion debe disefiarse y construirse de manera que:

>

Ofrezca proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores,
aves y otros elementos del ambiente exterior y que mantenga las
condiciones sanitarias.

La construccion sea sOlida y disponga de espacio suficiente para la
instalacion, operacion y mantenimiento de los equipos asi como para el
movimiento del personal y el traslado de materiales o alimentos.

Brinde facilidades para la higiene personal.

Las areas internas de produccion se deben dividir en zonas segun el nivel
de higiene gue requieran y dependiendo de los riesgos de contaminacion

de los alimentos.

1.2.1.1. CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS ESTRUCTURALES
INTERNAS Y ACCESORIOS

Estas deben cumplir los siguientes requisitos de distribucion, disefio y

construccion:
A) DISTRIBUCION DE AREAS

>

Las diferentes areas o ambientes deben ser distribuidos y sefializados
siguiendo de preferencia el principio del flujo hacia delante, esto es, desde
la recepcion de las materias primas hasta el despacho del alimento
terminado, de tal manera que se evite confusiones y contaminantes.

Los ambientes de las é&reas criticas, deben permitir un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion y minimizar las contaminaciones
cruzadas por corrientes de aire, traslado de las contaminaciones cruzadas
por corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o circulacién de

personal.
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B) PISOS, PAREDES, TECHOS Y DRENAJES

>

Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera
que puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas
condiciones.

En las areas criticas, las uniones entre las paredes y los pisos deben ser

concavas para evitar el depdsito de polvo.

C) PUERTAS Y OTRAS ABERTURAS

>

En el &rea donde el producto esté expuesto y exista una alta generacion
de polvo, las puertas y otras aberturas en las paredes se deben construir
de manera que eviten la acumulacion de polvo o cualquier suciedad.

En areas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas
0 puertas no deben tener cuerpos huecos, en caso de tenerlos,
permaneceran sellados y seran de facil remocion, limpieza e inspeccion.
De preferencia los marcos deben tener sistemas de proteccion a prueba

de insectos, roedores, aves y otros animales.

D) ESCALERAS. ELEVADORES Y ESTRUCTURAS COMPLEMENTARIAS
(RAMPAS PLATAFORMAS).

>

>

Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben ubicar
y construir de manera que no causen contaminacion al alimento o dificulten
el flujo regular del proceso y la limpieza de la planta.

Deben ser de material durable, facil de limpiar y mantener.

E) INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA

>

La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los
terminales adosados en paredes o techos. En las areas criticas, deben
existir un procedimiento escrito de inspeccion y limpieza.

Las lineas de flujo, tuberias de agua potable, vapor, combustible, aire
comprimido, aguas de desecho y otros se identificaran con un color distinto
para cada una de ellas y se colocaran rotulos con los simbolos respectivos

en sitios visibles.
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F) ILUMINACION

>

Las areas tendran una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que
fuera posible, y cuando se necesite luz artificial, esta serd lo mas
semejante a la luz natural para que garantice que el trabajo se lleve a cabo
eficientemente.

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas
de elaboracion, envasado y almacenamiento de los alimentos y materias
primas, deben ser de tipo de seguridad y deben estar protegidas para

evitar la contaminacién de los alimentos en caso de rotura.

G) CALIDAD DE AIRE Y VENTILACION

>

Se debe disponer de medios adecuados de ventilacién natural o mecanica,
directa o indirecta y adecuada para prevenir la condensacion del vapor,
entrada de polvo.

Los sistemas de ventilacién deben ser disefiados y ubicados de tal forma
qgue eviten el paso de aire desde un area contaminada a un area limpia,
donde sea necesario, deben permitir el acceso para aplicar un programa
de limpieza periddica.

Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores 0 equipos
acondicionados de aire, el aire deber ser filtrado y mantener una presion
positiva en las areas de produccion donde el alimento esté expuesto, para
asegurar el flujo de aire hacia el exterior.

El sistema de filtros debe ser bajo un programa de mantenimiento, limpieza

0 cambios.

H) CONTROL DE TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL

>

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad del

ambiente, cuando sea necesaria para asegurar la inocuidad.

» Para los alimentos se dispondra de equipos de refrigeracion, y para las

personas, se colocara equipos de ventilacion adecuados al puesto de
trabajo, para evitar riesgos de contaminacion ambiental en el ambiente

laboral.
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[) INSTALACIONES SANITARIAS

>

Deben existir instalaciones o facilidades higiénicas que aseguren la
higiene del personal para evitar la contaminacion de los alimentos.
Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y
vestuarios, en cantidad suficiente e independiente para hombres y
mujeres, de acuerdo a los reglamentos de seguridad e higiene laboral
vigentes.

Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores pueden
tener acceso directo a las areas de produccion.

Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las facilidades
necesarias como dispensador de jabon, implementos desechables o
equipos automéaticos para el secado de las manos y recipientes
preferiblemente cerrados para depdésito de material usado.

En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben
instalarse unidades dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo
principio activo no afecte a la salud del personal y no constituya un riesgo
para la manipulacién de alimentos.

En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o
advertencias al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos
después de usar los servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de

produccién.

J) SUMINISTRO DE AGUA

>

Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucién adecuado de
agua potable, asi como de instalaciones apropiadas para su
almacenamiento, distribucion y control.

El suministro de agua dispondra de mecanismos para garantizar la
temperatura y presion requeridas en el proceso, la limpieza y desinfeccién
efectiva.

Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben

estar conectados con los sistemas de agua potable.



143

1.2.2. EQUIPO Y UTENSILLOS

La seleccion, fabricacion e instalacion de los equipos deben ser acorde a las
operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo comprende
las maéaquinas utlizadas para la fabricacion, llenado o envasado,
acondicionamiento, almacenamiento, control, emisién y transporte de

materias primas y alimentos terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccién

y cumpliran los siguientes requisitos:

» Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no
trasmitan sustancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los
ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de fabricacion.

» Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccion e inspeccién y deben contar con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras
sustancias que se requieran para su funcionamiento.

» Cuando se requiera la lubricacion de algan equipo o instrumento que por
razones tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion se debe
utilizar sustancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio).

» Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser
recubiertas con pinturas u otro tipo de material desprendible que

represente un riesgo para la inocuidad del alimento.
1.2.3. PERSONAL

Durante la fabricacion de alimentos, el personal manipulador que entra en

contacto directo o indirecto con los alimentos debe:

» Mantener la higiene y el cuidado personal.
» Estar capacitado para su trabajo y asumir la responsabilidad que le cabe
en su funcién de participar directa e indirectamente en la fabricacion de un

producto.
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1.2.3.1. EDUCACION Y CAPACITACION

La planta procesadora de alimentos implementara un plan de capacitacion
continuo y permanente para todo el personal sobre la base de Buenas
Practicas de Manufactura, a fin de asegurar su adaptacion de las tareas
asignadas. Se exigira programas de entrenamiento especificos, que incluyan
normas procedimientos y precauciones a tomar, para el personal que labore

dentro de las diferentes areas.
1.2.3.2. ESTADO DE SALUD

» El personal manipulador de alimentos debe someterse a un
reconocimiento médico antes de desempefiar esta funcion. Asi mismo,
debe realizarse un reconocimiento médico cada vez que se considere
necesario por razones clinicas y epidemioldgicas, especialmente después
de una ausencia originada por una infeccién que pudiera dejar secuelas
capaces de provocar contaminaciones de los alimentos que se manipulan.

» La direccion de la empresa debe tomar las medidas necesarias para que
no se permita manipular los alimentos, directa o indirectamente, al
personal del que se conozca o se sospeche padece de una enfermedad
infecciosa susceptible de ser trasmitida por alimentos o que presente

heridas infectadas o irritaciones cutaneas.
1.2.3.3. HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones
cruzadas, el personal que trabaje en una Planta debe cumplir con normas

escritas de limpieza e higiene.

» El personal de la planta debe contar con uniformes adecuados a las
operaciones a realizar.

» Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza.

» Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros,

mascarillas, limpios y en buen estado.
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» El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera deberd ser
antideslizante e impermeable.

» Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos con
agua y jabon antes de comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese
al &rea asignada, cada vez que use los servicios sanitarios y después de
manipular cualquier material u objeto que pudiese representar un riesgo
de contaminacion para el alimento. El uso de guantes no exime al personal
de la obligacién de lavarse las manos.

» Es obligatorio realizar la desinfeccién de las manos cuando el riesgo
asociado con la etapa del proceso asi lo justifique.

» Asimismo, debe mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla,
gorro u otro medio efectivo para ello; debe tener ufias cortas y sin esmalte;
no deberd portar joyas o bisuteria; debe laborar sin maquillaje, asi como

barba y bigotes al descubierto.
1.2.4. MATERIA PRIMA E INSUMOS

Las materias primas e insumos deben someterse a inspeccién y control antes
de ser utilizadas en la linea de fabricacién. Deben estar disponibles hojas de
especificaciones que indiquen los niveles aceptables de calidad para uso en
los procesos de fabricacion. La recepcién de materias primas e insumos debe
realizarse en condiciones de manera que eviten su contaminacion, alteracion
de su composicion y dafios fisicos. Las zonas de recepcion y almacenamiento
estardn separadas de las que se destinan a elaboracion o envasado de
producto final. Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las
materias primas e insumos deben ser de materiales no susceptibles al
deterioro o que desprendan sustancias que causen alteraciones o

contaminaciones.
1.2.5. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPACADO

El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccion
adecuada de los alimentos para reducir al minimo la contaminacion, evitar

dafios y permitir un etiquetado de conformidad con las normas técnicas
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respectivas. Los alimentos envasados y los empaquetados llevaran una
identificacion codificada que permita conocer el nimero de lote, la fecha de
produccion y la identificacion del fabricante a mas de las informaciones

adicionales que correspondan, segun las normas técnicas de rotulado.

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben

verificarse y registrarse:

» Lalimpieza e higiene del area a ser utilizada para este fin.

» Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de
envasado y acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas al
respecto.

» Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y

desinfectados.

1.2.6. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

Los almacenes de los alimentos terminados deben, mantenerse en
condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la
descomposicion o contaminacion posterior de los alimentos envasados y
empaquetados. Los alimentos seran almacenados de manera que faciliten el
libre ingreso del personal para el aseo y mantenimiento del local. El transporte

de alimentos debe cumplir con las siguientes condiciones

» Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo,
las condiciones higiénico-sanitarias y de temperaturas establecidas para
garantizar la conservacion de la calidad del producto.

» Los vehiculos destinados al trasporte de alimentos y materias primas seran
adecuados a la naturaleza del alimento de tal forma que protejan al
alimento de contaminacion.

» EIl area del vehiculo que almacena y transporta alimentos debe ser de
material de facil limpieza y debera evitar contaminaciones o alteraciones

de alimento.
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» La empresa o distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los
alimentos con el fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones

sanitarias.

ANEXO 4 NORMAS LEGALES DIGESA CONSIDERADO POR DECRETO
007- 98 SA.

CAPITULO IV CONDICIONES SANITARIAS DE LAS INSTALACIONES Y
EQUIPOS.

Articulo 15°.- Estructura fisica y acabados Los establecimientos deben estar
construidos de material resistente, impermeable, de fécil limpieza y contar con
elementos y sistemas de proteccion de la contaminacion externa y de la
presencia de insectos y roedores. La distribucion de los ambientes debe
facilitar los procesos operacionales de la cadena alimentaria, impidiendo la
posibilidad de contaminacion cruzada. En los ambientes de fabricacién se

tendran en cuenta que:

a. Las uniones entre las paredes y los pisos sean a media cafia para facilitar

la limpieza y desinfeccion.
b. Los pisos tendran un declive que facilite el lavado.

c. Las superficies de las paredes seran lisas, impermeables y de colores

claros.

d. Los techos deben ser faciles de limpiar, impedir la acumulacién de suciedad
y mantenerse en buen estado de conservacién y limpieza. e. Toda abertura
como ventanas, desagles, entre otros, deben estar provistos de medios

contra el ingreso de insectos, roedores y otros animales.

Articulo 16°.- lluminacion y ventilacion Los establecimientos, en cada
ambiente, deben contar con una iluminacioén suficiente en intensidad, cantidad
y distribucién, que permita el desarrollo de los trabajos propios de la actividad,
pudiendo complementarse la iluminacion natural con la artificial. Las fuentes
de luz artificial ubicadas en zonas donde se manipulan alimentos deben

protegerse para evitar que los vidrios caigan a los alimentos en caso de
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roturas. Las instalaciones deben contar con sistemas de ventilacién natural
y/o artificial que permita evitar el calor excesivo, la humedad, la condensacion
de vapor de agua y de ser el caso, la eliminacion de aire contaminado del
interior de los ambientes donde se procesan los alimentos. Las aberturas para
ventilacion deben estar protegidas para evitar el ingreso de insectos y

roedores y ser de facil limpieza y reposicion.

Articulo 17°.- Equipos y utensilios Los equipos y utensilios que entran en
contacto con los alimentos deben ser de materiales que no les transmitan
olores, ni sabores extrafos, ni sustancias téxicas; asimismo, ser de facil

limpieza y desinfeccion y estar en buen estado de conservacion e higiene.
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ANEXO 5. MINSA/DIGESA-V.01
Norma Sanitaria Que Establece Los Criterios Microbiolégicos De Calidad

Sanitaria E Inocuidad Para Los Alimentos Y Bebidas De Consumo

Humano
Agente microbiano Categoria | Clases n c lemlte porg i
Mohos 3 3 5 1 10° 10°
Enterobacteriaceas 5 3 5 2 10° 10°
XVIIl. SEMICONSERVAS.
XVIIl.1 Semiconservas de pH > 4,6
‘ . Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m
m ‘
Aerobios mesdfilos 3 3 5 1 10 10°
Mohos (*) 2 3 5 2 10° 10*
Levaduras (*) 2 3 5 2 10 107
Enterobacteriaceas 5 3 5 2 10 10°
Staphylococcus aureus (**) 8 3 5 1 10 10°
Ciostridium perfringens 8 3 5 1 10 10°
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g. o
(*) Solo para semiconservas de origen vegetal.
(**) Solo para semiconservas de origen animal.
XVIIl.2 Semiconservas de pH <46
. Limite por
Agente microbiano Categoria | Clase n [ porg ™
m ‘
Bacterias acido lacticas 2 3 5 2 10° 10°
Mohos 2 3 5 2 10° 10°
P v4
Levaduras 2 3 5 2 10 10

XIX. CONSERVAS.

XIX.1 Alimentos de baja acidez, de pH > 4.6 procesados térmicamente y empacados en envases sellados
herméticamente (de origen animal, leche UHT, leche evaporada; algunos vegetales, guisados, sopas).

A Plan de muestreo .
Analisis Aceptacion Rechazo
n c
Prueba de esterilidad . . - :
comercial (*) 5 0 Estéril comercialmente No estéril comercialmente

(*) De acuerdo con Métodos Normalizados ¢ métodos descritos por organizaciones con credibilidad intemacional
tales como la Asociacion Oficial de Quimicos Analiticos (AQAC), 0 Asociacion Americana de Salud Publica
(APHA) sobre Prueba de Esterilidad Comercial, considerando las temperaturas, tiempos de incubacion e
indicadores microbioldgicos del mencionado método, los cuales deben especificarse en el Informe de Ensayo.

Nota 1: La prueba de esterilidad comercial se realiza en envases que no presenten ningun defecto visual. Si
luego de la incubacion el producto presenta alguna alteracion en el olor, color, apariencia, pH, el producto se
considerara "No estéril Comercialmente".

Nota 2: Si tras la inspeccion sanitana resulta necesario tomar muestras de unidades defectuosas para determinar
las causas, se procedera con el Método de analisis microbiolégico para determinar las causas microbiologicas
del deterioro segun métodos establecidos en el Codex Alimentarius, Manual de Bacteriologia Analitica BAM de la
Administracion de Alimentos y Drogas FDA 6 Asociacion Americana de Salud Publica APHA.

XIX.2 Alimentos acidos (frutas y hortalizas en conserva, compotas) y alimentos de baja acidez

acidificados (alcachofas, frijoles, coles, coliflores, pepinos) de pH < 4.6, procesados térmicamente y en
envases sellados herméticamente.

. Plan de muestreo »
Analisis p c Aceptacion Rechazo
Prueba de esterilidad ek . . ,
q
comercial (*) 5 0 Estéril comercialmente No esteril comercialmente

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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ANEXO 6 ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL PHMETRO DE MESA

= PHEETRD DE BEEA

YARETH QUIMICOS LTDA AT
Soluciones para laborateric 1

MIL. 300.208.633-8

Hu=yo disefio en equipos de mesa

Paniala LCD exfra grands (6.257 £ 1.57)

Callbracion autamatica

& Soluciones buffer astandar

lusstra simuitineaments en 13 pantalla la leciura de pH y Temparatura
»  Compensacion automatica de femperatura ATC.

»  Intervaio ampio en mv

Especificaciones técnicas

Rango: 203160 pH; i 2003 16.00 pH :
: { -2.000 3 16.000 pH i
Resouclon i 0.01pH | 0.01 pH i
Preclsiong20"c £ £0.01 pH ! 20,01 pH, +0.002 pH ;
Fango: i 2~ 6999 mV ; +- 2000 mV | 20509 my :
i | 22000 mV :
Ressuciin PLIMViEERI MV I my e |01 mV (£3589 my) i
§ 2000 mv} { 1 mV (2000 mv) §
1 1 1
Precislonga s § 0.2 MV #6000 mVi 2 my | 20.2mV 29529 mY) :
§ (£2000 mv) D21 My (22000 mV) ;
Rango: : -20a 120°C 5
Resciucian | L% |
Precielon@20°c +10.2°C [Exeluyendo 2o de sonda) ;

Companzackin de
oo [p—

Cailbracién de pH :f:-lfa.%{:ﬂ?:g:]lm ©on 7 buffers estandar disponibles (1.6, 4.01, 6.86, 7.01,

2T HI 11319, cuerpo de vidro, union simple, rellenabie, conector BNC y cable de 1 m

Sonda de
HI 7862, sonda de acem inoxidable (Incuda)

Opta alsiacas USE

100 regime:

2350222 x 109 mm (32 x 8.7 x4.3)
E 3t 221

Como pedir:

No. Cat Descripcion de contenido
Medidor de pH modeia HI 2221 vol 190,
Medidor de pHimViT® de sobremesa, viene con HIl 1131F combinada de pH del cuenpa die vidrio del
HI 2221401 electrodo con 1 m (2.3 7 de cable, sonda de temiperatura HI 7652 |, HI TE404 potasiecirods, pH 401 ¥
7,01 soluclanes tmpin (20 bis ml. ) , HI 70718 solucin elecirolitics , 12 Voo adaptsdor de comiente
Manual de Instrucciones en EgEaﬁlﬂ. {zlectrodo de ORP no Incluido)
Medidor de pH modeio HI 2223 vol 110,
Medidor de pHimViT® de sobremesa, viene con HIl 1131F combinada de pH del cuenpa die vidrio del
HI 2223401 electrodo con 1 m (2.3 7 de cable, sonda de temiperatura HI 7652 |, HI TR404 potasieciods, pH 401 ¥
7,01 soluclanes tmpin (20 bis ml. ) , HI 70718 solucin elecirolitics | 12 Voo adaptsdor de comiente
Manual de Irstruccionss en Espafiol. i=lsctrodo de ORP no nclulda)

Fuente: Elaboracion Propia (2018)
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ANEXO 7 ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL TANQUE

FECHA: 03 DE JULIO 2017. 'o AN .

Para: Edial de las Casas

Cotizacion No - 851

TANQUE AGITADOR EN ACERO INOXIDABLE T. 304

PROCESO: Mezclado: | dcido citrico, azticar blanca o estevia y agua
Densidad: | 1:1
Viscosidad: | P.D.
Temperatura | Por definir
Velocidad: | 1750 rpm (requlable opcional)

AGITADOR:  Fijo con flecha en acero inoxidable 304 de 64” (100 cm) de largo y 2.5” de didmetro, acoplado
directamente al motor por medio de coplee perfectamente alineado.

SISTEMA DE AGITACION:  pos discos dispersores colocados proporcionalmente a lo largo de la flecha de 16” de diametro
40cm @).

TANQUE:  construido en placa de Acero Inoxidable, con capacidad de 2,500 Its totales, 2,000 Its itiles de
140 cm de diametro por 180 cm parte recta.
Pulido sanitario exterior, pulido semi-espejo interior. Hecho en AlSI 304. fondo Toriesférico.
Tapa bipartida. Soportes en aisi 304, El tanque cuenta con 2 deflectores.

DESCARGA DEL TANQUE:  pe forma lateral con un dngulo de 7 grados a 30 centimetros con vilvula de bola de 3” bajo
revision en dibujo autorizado.
SISTEMAS DE

CALENTAMIENTO:  parg ser operado mediante a vapor con tren de vilvulas completo, y el enchag fo serd de
lamina calibre 10.

TRANSMISSION:  Motor 4 polos de 15 hp a 220 /440 V, 3f a 1,750 rpm con
3 metros de cable de alta resistencia.

SOPORTE:  Agitador colocado en el Tangue.

PASIVADO:  Ng incluye.

PRECIO:  E] precio de este agitador es de $25,000 ddlares, precio puesto en nuestra planta de la ciudad
de México.

CONDICIONES DE PAGO: 503 de anticipo, 40% en contra-entrega, en caso de adeudo no se libera el equipo.

TIEMPO DE ENTREGA:  pe cinco a ocho semanas una vez recibido su anticipo.

Fuente: Elaboracion Propia (2018)
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ANEXO 8 ESPECIFICACION TECNICA DE LAVADOR POR ASPERCION

VULCANO Vulcano Tecnologia Aplicada E.I.R.L.

FABRICANTE DE MAQUINARIA PARA LA
INDUSTRIA ALIMENTARIA Desde
1987

17 De Julio del 2017
Ctz. 367-17
Sefiores.
EDINSON ALBERTO PEREZ CASAS
edial_23@hotmail.com
TIf. 943414335
Ciudad.

Por medio del presente le hacemos llegar la siguiente cotizacion con las caracteristicas de nuestra
fabricacion

Lavador Con banda Por Aspersion

LVA-I
Aplicacion

» Equipo disefiodc para el
lovado de diversos productos
[ hiervas , frutas tubérculos )
etc.

* Sisterna de trarsporte  del
producto a velocidades
controlodas que ordena el
operador

Imagen referencia’
Descripcion Especificaciones
+ Tolva tipo fuente » Capacidad 300 EKg
« Faja sanilaria deslizable a velocidad | » Molorde 1.5HP[ 1.11 kow)-220-380v-80HZ
variable con sistema de filtracion trifasico
* Protector intemo de faja » Variador de frecuencia
+ EHectro Bomba gue impulza aguao a laos |+ Bombade 1.0hp
tuberas v aspersores = Tablero de confrol de mando
+  Sistema de aspersion que fluye el agua |+ Pesoaprox. 140Kg
hacia el producto »  Medidas exterior Gral. Aprox.

s Colector para evacuacion del agua A:P00 |: 2500 x 1200 m m
+» Estructora gue fija magquina motor. y | * Material construida en acero incxdalkle
protector de seguridad. calidad Al5l 304 /

* Banda sanitaria Perforada
Caractersticas de trabajo
Temperatura -10°C f 70°C.

» Coeficiente de friccidn: 0.15/0.25

Inversién : 5. 7,500.00 Délares + 1.G.V.

Fuente: Elaboracion Propia (2018)
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ANEXO 9 COSTOS PARA LA EXPORTACION

COSTES DE LA EXPORTACION

Precio Ex Works 82.081 Dolares
Gastos FOB 2.052 Dolares
Gastos ag adu origen 30 Dolares
Precio FOB 84.163 Dolares

Peso volumetrico 443
Peso fisico 24.624
Flete 11.550 Dolares
FCLA 116 Dolares

BAF 693 Dolares
Congestion Surcharge 347 Dolares
Collect Surcharge 289 Dolares

CAF 578 Dolares
Precio CFR 97.734 Dolares
Seguro (max cobertura 782 Dolares
Warehouse to warehouse 98

Derecho de emision 32 3%
Precio CIF 98.841 Dolares
Agente aduana destino 100 Dolares
Precio DDU 98.941 Dolares
Aranceles 0

IVA 6.926 Dolares
Precio DDP 105.867 Dolares
Costes financieros 2.469 9%
Precio de venta 108.336

Fuente: Elaboracion Propia (2018)
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ANEXO 10 EMPRESAS DE TRANSPORTE TERRESTRE, LINEAS NAVIERAS Y
LINEAS AREAS
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Fuente: Elaboracién propia (2018
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