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INTRODUCCION

Como consecuencia de la implantacion de nuevos estilos de vida, los
consumidores estan demandando cada vez mdas alimentos que se compran
dispuestos o casi dispuestos para su consumo inmediato.

En tales circunstancias se incentiva la elaboracion de conserva de gamitana en
mayor escala dando el valor agregado a la materia prima empleada. Dan lugar a
alimentos que mantengan en la medida de lo posible las maximas caracteristicas
sensoriales, nutricionales y microbiologicas.

Por lo que se realiza el “ESTUDIO DE PRE FACTIBILIDAD PARA LA
INSTALACION DE UNA PLANTA PROCESADORA DE GAMITANA
(Colossoma macropomum) ENLATADA EN LA REGION LORETO”, para
obtener la productividad y desarrollo econdmico para la sociedad.

Por lo que estos productos enlatados mantienen sus propiedades nutricionales y
valor bioldgico, como en el pescado fresco de la gamitana.

Asi mismo algunos recursos hidrobioldgicos de la sierra y la selva como
productos exoticos, conocer .al ambito nacional recursos de alto valor nutritivo de

la sierra y oriente de la region

11



JUSTIFICACIONES

TECNICA

Existencia de materia prima, con perspectivas de incrementar la produccién
de conserva de pescado (gamitana), con aseguramiento de calidad cada vez mas
competitivo, y la aplicacion tecnoldgica moderna y manejo de éstas, las que deben
aplicarse a las condiciones de la zona en estudio.

Asi como la disponibilidad de equipos nacionales e importados que
posibiliten el desarrollo del proceso productivo, controlando las etapas y los
pardmetros respectivos que permitan obtener productos de alta calidad y

competitivos para el mercado.

ECONOMICA

Iquitos cuenta con una gran variedad de recursos hidrobiologicos, que le
permiten disponer de ventajas comparativas y variadas vocacion productiva por lo
~que sus provincias son puntos en las cuales se puede potenciar el desarrollo de las
mismas revalorizando los recursos hidrobioldgicos de la region. La misma Ciue
hace posible su industrializacion dandole un valor agregado a la materia prima.

Con el desarrollo del estudio del proyecto se incrementara las expectativas
no solamente de los productores, sino también de la poblacién en general, por que
la inyeccion en general de capital a raiz de la venta del producto no solamente
genera una mejora en la economia de los productores, también representa una

mejora en las condiciones de vida de la region.
SOCIAL

El estudio del proyecto para la produccién de gamitana enlatada representa
hoy en dia una alternativa importante para los productores hidrobiolégicos ya que
su produccion serd adquirida por la empresa a precio justo y con frecuencia
permanente, rompiendo la cadena del intermediario.

Al mismo tiempo el proyecto contribuye a la generacion de puestos de
frabajo para ocupar la mano de obra calificada y no calificada, con lo que se

beneficiara directamente a las familias de la Region.
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OBJETIVOS

GENERAL

Realizar el estudio de pre factibilidad para la instalacion de una planta
procesadora de gamitana (Colossoma macropomum) enlatada en la Regién Loreto

y su exposicion en la costa para hacer conocer productos de alta calidad

nutricional
ESPECIFICOS

Realizar el estudio de la materia prima y su disponibilidad.
Determinar el témaﬁo y localizacion del proyecto.
Determinar el presupuesto de egresos e ingresos.

Realizar la evaluacion econémica y financiera.

Realizar el andlisis de sensibilidad del proyecto.

Realizar el estudio del impacto ambiental.

13



RESUMEN

CAPITULO I: ESTUDIO DE LA MATERIA PRIMA

La materia prima a procesar es la gamitana, cuya disponibilidad es 498,67 Tm en
el afio 2014 y en el afio 2024 es 1139,72 Tm. Que corresponde a 31 % del total de
la cosecha de gamitana. Por lo que la exportacion es 7 %, ventas 53%, consumo
7.5 % y pérdida 1.5 % del total de la cosecha.

CAPITULO H: ESTUDIO DE MERCADO

Del analisis del mercado se ha determinado area geografica el mercado local
principalmente las zonas que cuentan con mayor densidad poblacional es Iquitos.
En el cual muestra en el afio 2014, la demanda insatisfecha 2255,10 Tm y en el
afio 2024 258695 Tm. Siendo la oferta en el ultimo afio 29542 Tm

respectivamente. Asimismo se hace conocer ala costa

CAPITULOC I, IV: TAMANG Y LOCALIZACION

De acuerdo a las consideraciones ponderadas, el terreno seleccionado se elige
como macro localizacion en la Regién Loreto y como micro localizacion de la
planta de procesamiento estara ubicada en el distrito de Iquitos, zona que es

considerada como zona industrial.

CAPITULO V: INGENIERIA DEL PROYECTO

En este capitulo se describe los aspectos técnicos del proyecto, es decir,
aquellos factores que inciden en la produccién en planta. Dentro de ello se
presenta la descripcion del proceso productivo, disefio y balance de materia,
seleccién y especificaciones de equipos y maquinarias, requerimientos. del
proyecto para su operacién como la materia prima y energia estimados de acuerdo
al balance de materia y energia del proceso seleccionado. Siendo el consumo de

energia en el primer afio 52147,68 Kw-h y consumo de agua 1192 m’.



CAPITULO VI: INVERSION DEL PROYECTO

Los resultados obtenidos con respecto al comportamiento del producto y la
tecnologia empleada, proveen informacion para determinar la inversion del
proyecto. Se trata pues, de organizar la documentacion con el fin de identificar la
magnitud de los activos que requiere el proyecto para la transformacion de la
materia prima e insumos en productos y la determinacion del monto de capital de
trabajo necesario para el funcionamiento normal del proyecto después del periodo

de instalacion.

CAPITULO VII: FINANCIAMIENTO DEL PROYECTO

Una vez que se han adelantado las estimaciones preliminares en torno a los
costos de instalacion y los de funcionamiento, estamos en condiciones de estudiar
las diferentes opciones de financiamiento en las distintas etapas del proyecto. En
este punto podemos establecer, cuanto dinero necesitamos y proceder entonces a
identificar las posibles fuentes de financiamiento.

Parece una practica muy generalizada la de satisfacer las necesidades de
capital para inversiones fijas y diferidas, mediante la utilizacion del capital social,
vale decir, aportes de socios 30 % equivale $./ 222651,28 y financiamiento del
BRD es 70% equivale a $./ 519519,66.

CAPITULO VIII: PRESUPUESTO DE EGRESOS E INGRESOS

Es imprescindible establecer un calendario de operacion el cual debe incluir
los elementos necesarios para determinar el periodo durante el cual operara el
proyecto (produccion y ventas). Este presupuesto deberd indicar el momento en
que se lograra el equilibrio entre costos e ingresos, ademas de determinar el perfil
de los ingresos netos con relacién al desarrollo temporal del proyecto. Los costos
fijos en el primer afio es $./ 226956,75 y el ingreso por ventas en el primer afio es
$./2110043,52.

15



CAPITULO IX: ESTADOS ECONOMICOS Y FINANCIEROS

Los estados econdmicos y financieros ofrecen una vision completa de la
evolucion de la empresa. Los estados econémicos y financieros tienen por
finalidad mostrar la situacion econoémica y financiera del proyecto durante la vida
util del mismo, en base a los beneficios y costos efectuados.

Los estados econdmicos y financieros importantes son: flujo de inversiones,
Estados de pérdidas y ganancias (sin financiamiento y con financiamiento), Flujo
de caja economico y financiero. Flujo de caja econdmico en el primer afio es $./
533789,47 y en el ltimo afio $./ 1710340,60. Flujo de caja financiero en el primer
afio $./ 440275,93 y en el dltimo afio $./ 1710340,60 respectivamente.

CAPITULO X: EVALUACION ECONOMICA

El proceso de evaluacion del proyecto consiste en determinar hasta que punto
se justifica el sacrificio de inversiones por efecto de los resultados que se esperan
obtener al confrontar las erogaciones con los ingresos, esto significa finalmente
que la evaluacion se orienta a determinar la rentabilidad de la inversion.

Esta evaluacion en su analisis estd enfocada desde dos puntos de vista:
rentabilidad del proyecto total (evaluacion econdmica) y rentabilidad del capital
propio en el proyecto (rentabilidad financiera).

En los ratios de la relacion de Beneficios y Costos, el RBC = 1,54
El periodo de recuperacion del capital es de 1 afio, 1 mes y 6 dias

respectivamente.
CAPITULO XI: ANALISIS DE SENSIBILIDAD

La mayoria de las evaluaciones de prbyectos se realizan en escenarios de
certidumbre respecto de las variables que componen el flujo de caja. Sin embargo,
en al mayoria de los procesos decisorios, el inversionista busca determinar la
probabilidad de que el resultado real no sea el estimado y la posibilidad de que la
inversion pudiera incluso resultar con rentabilidad negativa.

Al incrementar el precio de la materia prima en un 15% el VAN disminuye en

50%, pues se aproxima a cero el VANE por lo tanto no es rentable para el
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proyecto y al disminuir el precio de la materia prima en un 15% ¢l VAN aumenta
en 10%.

Si el precio del producto terminade disminuye en un 25% el proyecto ya no es
rentable para el proyecto debido a que €l VANE se hace cero, por lo tanto hay

que cuidar este parametro, hasta que punto es sensible el proyecto.
CAPITULO XII: EL IMPACTO AMBIENTAL

El Impacto Ambiental (IA) puede ser definido como la alteracién producida
en el medio natural donde el hombre desarrolla su vida, ocasionada por un

proyecto o actividad dados:

MEDIDAS DE MITIGACION AMBIENTAL
En la etapa de procesamiento de gamitana enlatada, los residuos solidos se
ubicaran en un almacén destinado para este fin para su posterior inmediata
comercializacion para la planta de harina de pescado.
Las aguas residuales de lavado de pescado y la de pre coccion se reciclard en un
pozo para su tratamiento bioldgico con bacterias degradadoras. Después del

tratamiento el efluente se filtra y es adsorbido con carbdn activado.
CAPITULO XIII: ORGANIZACION Y ADMINISTRACION

La organizacién esta referida al tipo de empresa que se debera adoptar en la etapa
operativa del proyecto, mientras que la administracion se encuentra relacionada a
la direccion y supervision en la etapa de implementacion.

El tipo de empresa es S.A.C
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CAPITULO I
ESTUDIO DE MATERIA PRIMA

1.1 GENERALIDADES
1.1.1 GAMITANA

La gamitana, Colossoma macropomum, €s una especie nativa del cuenca del
Amazonas y del Orinoco (Bonetto y Castello,1985), de talla media, que en libertad

no suele sobrepasar los 60 cm. de longitud, aunque hay descritos ejemplares de
hasta 100 cm, pueden pesar hasta 28,5 kg, en las partes altas de la cuenca. Se
caracteriza por presentar una coloracién verde oscuro o verde pardo en su zona
dorsal aclardndose gradualmente en las zonas laterales. Ademas presenta puntos
oscuros muy pigmentados destacando una mancha negra en la parte central de los
lados del pez, cuerpo, aleta dorsal y cola. En la Amazonia peruana, se estan
cultivando éstas especies desde la década del cincuenta, con experimentos en
pequefia escala inicialmente y recientemente, con interés creciente a nivel estatal y

privado.
1.1.1.1 CARACTERISTICAS GENERALES

El cuerpo de las gamitanas es comprimido, con una coloracion negruzca en el
dorso y verde amarillento en la parte ventral. Las escamas son relativamente
pequeiias y fuertemente adheridas a la piel de borde ventral afilado con escamas
en forma de “V”. Las aletas de las gamitanas carecen de espinas, y todas las
especies tienen una pequefia aleta adiposa en el lomo, cerca de la cola. El cuerpo
es plateado salpicado de puntos oscuros destacando una mancha negra en la parte

central de los lados. Las poblaciones aisladas presentan diferencias morfolégicas.
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Las gamitanas tienen el cuerpo lleno de espinas, pero su carne es muy
sabrosa. Ademas es un animal que lucha tenazmente cuando se lo pesca con cafia,

por lo que son muy cotizadas para la pesca deportiva (PRODUCE, 2014).
1.1.1.2 CARACTERISTICAS BIOLOGICAS

. La gamitana es un pez de habito omnivora es decir se alimenta de algas,
partes de plantas acuaticas, zooplancton, como insectos terrestres y acuaticos en
estado larvario, moluscos, crustaceos, consumiendo también de caracoles, frutos

secos y frescos, asi como granos duros y blandos.

La gamitana es una especie ovipara cuya fecundacién es externa, para
reproducirse requiere alcanzar la madurez sexual a los cuatro afios. Las tallas
promedio en que la gamitana inicia el desove son variables, generalmente, a partir

de los 30 cm en las hembras y 25 cm en caso de los machos.

La reproduccion de la gamitana se inicia aproximadamente en mes octubre a
diciembre, siendo los meses de junio y julio los de mayor actividad reproductiva,
las gamitanas desovan una vez por afio, esta actividad se realiza en ambientes
naturales, como en forma artificial en las piscigranjas (método controlado),
(PRODUCE, 2014).

1.1.1.3 CARACTERISTICAS ICTIOLOGICAS
a) Habitat

El habitat natural de la gamitana son los rios, lagos y lagunas de aguas,
limpias y cristalinas, la “gamitana” prefiere las corrientes moderadas, tramos
medios de fondos pedregosos y con presencia de vegetacion. Son peces de aguas
frias toleran amplia variacion de temperatura pudiendo subsistir a temperaturas de
25 °C durante varios dias, (PRODUCE, 2012).

b) Distribucion

En el Pert se distribuye en casi todos los ambientes dulce acuicolas, al
haberse adaptado a los rios, lagunas y lagos de Amazonas y del Orinoco. Emigran

de una zona a otras, dependiendo de la estacion del afio, estadio bioldgico.
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¢) Predadores

En sus primeros estadios (ovas, larvas y alevines), tienen como predadores a

otros peces de mayor tamafio incluido la misma gamitana, las aves como la

gaviota y la garza gris, entre otras. Al estado adulto es aprovechado por el

hombre.
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FIGURA 1.1: GAMITANA
FUENTE: Ministerio de Produccion (PRODUCE)

1.1.2 CLASIFICACION TAXONOMICA

Reino : Animalia
Phylum : Vertebrata
Super clase : Piscis

Clase : Teleostei
Orden : Characiformes
Familia : Characidae
Subfamilia : Myleinae
Género : Colossoma

Especie : Colossoma macropomum

FUENTE: Ministerio de Producciéon (PRODUCE)

Loteta‘cabaat” .
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1.1.3 COMPOSICION QUIMICA

La gamitana es un alimento muy nutritivo, pescado semigraso, dado que
aporta en torno a 3 gramos de grasa por 100 gramos de carne. Contiene proteinas
de alto valor biolégico, pero en cantidades inferiores a otros pescados, asi como

de vitaminas y minerales.

Su carne posee un aporte interesante de potasio y fosforo; y moderado de

sodio, magnesio, hierro y cinc, comparado con el resto de pescados frescos.

Contiene en cantidades significativas vitamina A, entre las vitaminas del

grupo B, destacan la B3, 1a Bl y la B2. En general, estas vitaminas permiten el

aprovechamiento de los nutrientes energéticos (hidratos de carbono, grasas y
| proteinas), (IMARPE, 1996).

TABLA 01: Compesicion por 100 gramos de porcién comestible de gamitana
(Colossoma macropomum)

Calonas (Kcal) R
g Protemas (g)

f*!Magnesm (mg)

t " Potasio (m )
- Fésforo (mg)

: ;Cmc (mg)

Bl o Tiamina (mg)

B2 o'nboﬂavma (mg) x

" B30 macma (mcg) 5

' Vitamina A (incg)
FUENTE: (Villarino, 2009)
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Proteina: Cantidad y Calidad

El contenido total de proteina bruta en los peces comestibles de agua dulce
tales como gamitana, tilapa, boquichico, paco, lucio etc., oscila entre el 15 y el 20
% de su peso fresco. Esta se puede dividir en tres grandes grupos: proteinas
estructurales, proteinas sarcopldsmicas y proteinas del tejido conectivo. Las
proteinas estructurales o miofibrilares constituyen el 70-80 % del contenido total
de proteinas.

Destacan la actina, miosina, tropomiosina, paramiosina, troponinas y
actomiosina (Haard, 1995). Se caracterizan por ser solubles en soluciones salinas
neutras de alta fuerza i6nica. Se ha observado, que la estabilidad de la miosina de
los peces de aguas dentro de la misma especie, asi (Misina ef al, 1990),
encontraron que diferencias de 20°C en la temperatura del agua durante la cria de
carpas influia de forma significativa en las propiedades fisicoquimicas de algunas

proteinas miofibrilares, como la miosina.

Las proteinas sarcoplasmdticas, como la mioalbiimina, globulina y enzimas,
constituyen el 20-30 % del total de proteinas. Se caracterizan por ser solubles en
soluciones salinas neutras de baja fuerza ionica (Haard, 1995). Su separacion
electroforética origina patrones propios de cada especie que difieren enormemente

segiin se trate de peces de agua dulce o salada (Nakagawa ef al., 1988).

Las proteinas del tejido conectivo, fundamentalmente colageno y elastina,
constituyen aproximadamente el 3 % del total de las proteinas. Se encuentran en
menor proporcion en comparacion con el musculo de los animales terrestres, lo
que repercute en sus caracteristicas organolépticas (mayor terneza) y en su menor

resistencia a la alteracién, tanto enzimatica como bacteriana. (Aquerreta, 2000).

Desde el punto de vista nutritivo la proteina del pescado es tan buena o mejor
que la de la carne, mostrando un valor biologico (VB) entre 80-90, no

observandose diferencias a este respecto entre los pescados grasos o magros.



1.1.4 USOS Y APLICACIONES

Este producto de trucha enlatada se consume en croquetas, causas, pasteles
de pescado, ensaladas, bocaditos de pescado, paltas rellenas, snack, hamborguesa

o con galletas.

Aplicaciones en todas las artes culinarias y gastronémicas orientales.

1.2 PROCESO DE DEGRACION BIOLOGICA
1.2.1 ESTABLECIMIENTQO DE PRE RIGOR

Comprende entre las caracteristicas que el pescado se torna flacido y
reacciona a estimulos, el oxigeno residual es consumido creandose un ambiente
anaerobio y empieza la glicolisis (es el proceso donde se provee la energia

necesaria para que ocurra el endurecimiento del misculo), (QUINONES, 1986).
1.2.2 ESTABLECIMIENTO DE RIGOR MORTIS

El rigor mortis es el resultado de reacciones bioquimicas complejas en el misculo
similar a las descritas para la carpe.

El pH del musculo del pescado desciende menos que el de los animales de abasto,
debido a la menor reserva de glucogeno.

En pescados magros el pH desciende de 6,9-7 a 6,2-6,3

En pescados de carne oscura el pH desciende de 6,9-7 a 5,5-5,7

El momento de aparicién del rigor mortis depende de muchos factores: la especie,

el estado del pez, el modo de captura, la temperatura de almacenamiento.

cuanto mayor sea la temperatura de almacenamiento mas rapido aparece el rigor

mortis y mas tarda en resolverse.
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1.2.3 ESTABLECIMIENTO DE POST RIGOR

Se inicia cuando el misculo se ablanda nuevamente sin responder el estimulo.
Se caracteriza porque empieza el auto digestion por la accion de las enzimas
proteoliticas que degrada los componentes nitrogenados (autdlisis).

Las especies pelagicas como el jurel tienen un alto contenido de HISTIDINA
mediante la descarboxilacion forma la HISTAMINA. El valor K es un método
que cuantifica la degradacion del ATP, se define como la relacion porcentual, de
la cantidad de Hipoxantina e Inosina sobre el total de los componentes de la

degradacién del ATP muscular (QUINONES, 1986).

An?eﬁ de la En rigidez P%st
rigidez cadlavérica

FUENTE: Instituto Tecnolégico Pesquero (ITP), 2008
FIGURA 1.2: CAMBIOS EN EL PESCADO DESPUES DE SU MUERTE

1.3 ALTERACION DEL PESCADO

En la alteracion del pescado participan fendmenos enzimaticos, oxidativos y
bacterianos. Sin embargo la actividad microbiana es el factor que mas relevancia
adquiere en la alteracion del pescado fresco.

Los procesos de alteracion microbiana solo se producen una vez que se ha
resuelto el rigor mortis y se describen como procesos proteoliticos.

El 80% de los microorganismos presentes en el pescado son bacterias Gram (-) de
los géneros Pseudomonas, Alteromonas, Shewanella, Moraxella, Acinetobacter,

Flavobacterium y Vibrio. Siendo predominante el género Pseudomonas.

24



1.3.1 CAUSAS DEL DETERIORO DEL PESCADO

OXIGENO

FEHENTEE DA Sl
GRASAS

[ Accion e Las pacTerAS | [ Aceion oE Las enzimas |
MUSCULARES

FUENTE: Instituto Tecnelogico Pesquero (ITP), 2004
FIGURA 1.3: Causas del Deterioro, Enzimas, bacterias y exigeno.

1.3.1.1 Accion de las Enzimas

A la muerte del pez, las enzimas continfian actuando sobre las proteinas, las
grasas, los azicares de los musculos y sobre muchos compuestos especificos,
produciendo su degradacion y consecuentemente, la del pescado. Esta
degradacion es conocida como autélisis que significa auto-destruccion.
En algunos casos, la autdlisis es muy intensa, como la producida por los jugos
digestivos de los pescados capturados con los estdmagos llenos.
1.3.1.2 Accién de las Bacterias

Autolisis y accion bacteriana en €l deterioro del pescado refrigerado a 0 °C

1% o145

° 2 A P 8 10 12
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1.3.1.3 Accion del oxigeno

El aire que nos rodea es compuesto por alrededor de 21 % de oxigeno.

Este elemento que estd normalmente libre en la naturaleza, produce oxidacién o
deterioro de materiales y productos.

Consecuentemente, el oxigeno es una causa de deterioro o pérdida de calidad del
pescado, asunto inevitable, a no ser que se emplee empaques herméticos o se
apliquen productos nominados antioxidantes que bloquean los procesos quimicos
de la oxidaci6n, no siempre eficientes o aptos para el uso humano (QUINONES,
1986).

1.3.2 INDUSTRIA CONSERVERA DE PESCADO

(BERKLEY, 1974), menciona que Nicolds Appert, un confitero de Paris, a quien
debemos al descubrimiento de la conservacion de alimentos en envases cerrados.
Sin embargo su invento fue posible debido a las investigaciones realizadas por
bacteriologos como: Spallanzani, Needham, Sebéele.

(Appert,1810), publico sus resultados en un libro titulado “ el arte de conservar
sustancias vegetales y animales” en el cual menciona la conservacion de alimentos
en frascos cerrados herméticamente y luego sometidos a la accion del calor.
(Meter Durand, 1810), obtenia una patente para elaborar conservas de vegetales y
pescados en enveses de lata. La esterilizacion fue mejorada por el hijo de Appert,
que usé por primera vez la autoclave, sometiendo el vapor a presién lo cual

permiti6 el uso de temperaturas adecuadas.
1.3.3 CONSERVA DE PESCADO

Producto elaborado a partir de pescado y/o mariscos que ha sido envasado en
recipientes herméticamente cerrados y se ha sometido a un tratamiento térmico
suficiente, para obtener estabilidad biolégica al medio ambiente en condiciones
moderadas (ITP, 2004).
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1.3.4 CLASIFICACION DE LA CONSERVA DE PESCADO

Segin INDECOPI se clasifican en la siguiente:

. De acuerde al envase

Se clasifican de acuerdo a la especie de pescado, cantidad del contenido de envase
y caja.

12 1b tuna x 48 latas/caja, (modelo del envase).

11b tall x 24 latas/caja

11b oval x 24 latas/caja

¥4 1b club x 48 latas/caja

Y4 1b tinapa x 24 latas /caja

. De acuerdo al liquido de gobierno

Natural es cuando el liquido de cobertura es agua y sal 100%

En aceite es cuando al producto se adiciona aceite vegetal 50% y salmuera 50%
como liquido de cobertura.

. En pasta de tomate se adiciona como liquido de cobertura pasta de tomate para
obtener el sabor caracteristico.

. De acuerdo a su presentaciéon crude 6 cocido.

Entero, el pescado es descabezado, eviscerado, libre de aletas, colas y escamas
que pueden ser envasados en forma vertical y horizontal de acuerdo al envase.
Filete, el pescado presenta en porciones longitudinales de pulpa de tamafio y
forma irregular, separados del cuerpo mediante cortes transversales que son
paralelas a la espina dorsal.

Lomitos, son filetes dorsales de pescado, libre de piel, espina, carne oscura y son
envasados en forma horizontal.

Desmenuzado 6 Grated, mezcla de particulas de pescado reducidas a
dimensiones uniformes.

Chunk (Trezes), mezcla de fragmentos pequefios de pescado en dimensiones

irregulares.
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1.4 TRATAMIENTO TERMICO DE LAS CONSERVAS

Desde punto de vista tecnologico la esterilizacion corresponde a la destruccion de

todos los microorganismos viables en un medio e inactivar las enzimas. Por lo

tanto las conservas se consideran comercialmente estériles, ya que el proceso

térmico solo busca, en principio, la eliminacién de microorganismos patogenos.

Se toma como base la destruccion de las bacterias “Clostridium botulinum”

altamente letal y cuyas esporas son especialmente resistentes al calor.

Las latas, una vez cerradas, se introducen en las autoclaves para proceder a la

esterilizacion del alimento (ITP, 2005).
1.4.1 DISTRIBUCION DEL CALOR EN EL AUTOCLAVE

Verificar buen trabajo de las autoclaves.
Remocion de aire
Venteo
Distribucién de temperaturas
Determinacion de zonas frias

Enfriamiento
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FIGURA 1.4: Curvas de Distribucion de Calor en Autoclave
1.4.2 DURACION DEL TRATAMIENTO TERMICO

La temperatura y duracion del tratamiento deben ser tales que aseguren la
destruccion de las esporas mas resistentes al calor que pudieran hallarse en el
producto.

La resistencia al calor de estas esporas depende de varios factores:
Acidez del medio (pH): cuanto mas 4cido sea menor sera la termoresistencia.

Proteinas, grasa v otras sustancias no toxicas pueden protegerlos.

Puesto que su eliminacion obedece a una curva de muerte de tipo
logaritmico. Se considera que un producto es “comercialmente estéril” si
permanece unos 3 minutos a 2,52 minutos a 121°C en todos sus puntos, tiempo
necesario para reducir en 10" el nimero inicial de esporas de Clostridium
botulinum.

Las temperaturas del tratamiento térmico no tan clevadas ya que mermarian
considerablemente las cualidades organolépticas y nutricionales de los productos
asi tratados. A mayor tiempo, menor femperatura es necesaria. Generalmente se
trabaja a 110°C — 116°C. Preferibles a procesos cortos.

El valor de Fy (tiempo de muerte térmica), se calcula experimentalmente de
las curvas de penetracion de calor que muestran la temperatura interior del
producto durante la esterilizacion. Se obtiene colocando termopares en el interior
de las latas y en posiciones determinadas dentro del autoclave.

El Fyse obtiene matematicamente a partir de:

F(): flzl O(T—ZSO)IZ ot

F(): t X 10(T—250)/Z

t: tiempo tratamiento en minutos
T: temperatura tratamiento °F
Z: “valor Z” 18°F
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FUENTE: RESULTADOS ESTADISTICOS DON FERNANDO S.A.C, 2011
FIGURA 1.5: Determinacién del punto frio en conserva

1.3.1.3 Accién del oxigeno

El aire que nos rodea es compuesto por alrededor de 21 % de oxigeno.

Este elemento que estd4 normalmente libre en la naturaleza, produce oxidacion o
deterioro de materiales y productos.

Consecuentemente, el oxigeno es una causa de deterioro o pérdida de calidad del
pescado, asunto inevitable, a no ser que se emplee empaques herméticos o se
apliquen productos nominados antioxidantes que bloquean los procesos quimicos
de la oxidacién, no siempre eficientes o aptos para el uso humano (QUINONES,
1986).

1.4 COSECHA HISTORICA DE GAMITANA
La materia prima requerida para el presente proyecto, se copia de las

provincias de Maynas, Requena, ucayaly y alto amazonas, haciendo un total de la

cosecha que nos servira para el presente proyecto.
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CUADRO 1.1: COSECHA BISTORICA DE GAMITANA TM/ANO

ANO COSECHA T™M
2007 54,00

2007 86,00

2008 154,90

2009 290,03

2010 174,15

2011 192,60

2012 274,54

2013 485,15

2014 795,36

FUENTE :Direccion Nacional de Acuicultura —ministerio de produccion (2014)
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GRAFICO 1.1: COSECHA HISTORICA DE GAMITANA

1.6 PROYECCION DE LA COSECHA

La produccion de la materia prima en el departamento de Loreto, para los

proximos 10 afios periodo que dura el proyecto se determina mediante las

proyecciones por el método polinémica para determinar la demanda insatisfecha.
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CUADRO 1.2: PROYECCION POR EL METODO POLINOMICA DE LA

4000

3000
2500
E 2000

COSECHA DE GAMITANA TM/ANO

2011 14122
2012 1608.6
2013 1788.4
2014 1965.14
2015 2498.8
2016 2655.65
2017 2763.4
2018 2909.15
2019 3125.72
2020 3322.15
2021 3620.35
2022 3676.5
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GRAFICO 1.4: PROYECCION DE LA COSECHA DE GAMITANA
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1.7 DISPONIBILIDAD DE MATERIA PRIMA
CUADRO 1.3: DISPONIBILIDAD PROYECTADA DE MATERIA

ANOS | COSECHA '}~ % el 83% T Y%

2011 1412.20 98.85 748.47

2012 1608.60 112.60 852.56

2013 1788.40 125.19 94785

2014 1965.14 137.56 1041.52 147.39 2948 609.19
2015 2498.80 174.92 1324 .36 187.41 3748 774.63
2016 2655.65 185.90 1407 49 199.17 39.83 823.25
2017 2763.40 193.44 1464.60 207.26 4145 856.65
2018 2909.15 203.64 1541.85 218.19 43.64 901.84
2019 3125.72 21880 1656.63 23443 46.89 968.97
2020 3322.15 232.55 1760.74 249.16 49 83 1029.87
2021 3620.35 253.42 1918.79 271.53 54.31 1122.31
2022 3676.50 257.36 1948.55 275.74 55.15 1139.72

R=0,92

1.8 COMERCIALIZACION DE LA MATERIA PRIMA

El proceso de comercializacion es de tipo productor- comerciante,
consumidor, por lo tanto obtienen mayores beneficios los comerciantes
intermediarios, uno de los canales de acopio son los depésitos de distribucion, en
Iquitos, que luego son vendidos a las pequefias empresas, hipermercados y al

publico en general.
1.9 PRECIO HISTORICO DE LA GAMITANA

La comercializacion de la gamitana, en el Departamento de Loreto, durante
los afios 2011-2022 son inestables los precios de origen promedio, en piscigranjas
varian de acuerdo al gradiente de la cosecha anual. 4

El cuadro 14 muestra la variacion de precios origen promedio, en
piscigranjas por kg de gamitana, durante los ultimos 10 afios en el Departamento

de Loreto.
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CUADRO 1.4: PRECIO ORIGEN HISTORICO DE GAMITANA §/./TM

2002 1.56

2003 1.58 4.85
2004 1.60 4.90
2005 1.63 5.00
2006 1.76 5.40
2007 1.89 5.80
2008 2.12 6.50
2009 2.21 6.80
2010 2.54 7.80
2011 2.79 8.55

COSECHA HISTORICA
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GRAFICO 1.5: PRECIO DE ORIGEN PROMEDIO DE GAMITANA S./
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CAPITULO 11
ESTUDIO DE MERCADO

2.1 AREA GEOGRAFICA PEL MERCADO

El presente proyecto a desarrollar estid destinado a cubrir el area geografica
del mercado local principalmente las zonas de Iquitos, Belen, Punchana y San
Juan Bautista que cuentan con mayor densidad poblacional de Iquitos.

Las razones de escoger los principales Distritos es por €l habito de consumo
de la conserva de pescado, otra razén es que los distritos mencionados son mas
pobladas en Iquitos, con futuras proyecciones a cubrir el mercado Regional y

nacional.
2.2 DEFINICION DEL PRODUCTO

La gamitana enlatada es un alimento de alto contenido de nutrientes como las
proteinas, vitaminas y minerales, a partir del pescado de gamitana, pre cocido,
molienda, envasado, sellado y esterilizado.

Que sus propiedades nutricionales de trucha enlatada, es igual como la del
pescado fresco, por lo que se define alimento de alto valor biologico (VB).

Adecuandose a la norma del ITP.



2.3 ESPECIFICACIONES TECNICAS

ESPECIFICACIONES TECNICAS

DEL PRODUCTO
EN ACEITE (GRATED DE GAMITANA)

1/2Lb TUNA
MATERIA PRIMA Grado Optimo
= Olor Fresco, propio de su espacie.
+ Agallas Color rojo, olor a algas.
*  Lavado Eliminacion total de mucus y materias extrafias..-
* Tamaiio de corte 7-7,5 am,
+ Tipo de corte En3 y/o 4 divisiones en filetes
*  Molienda Eliminacién total de cabeza, piel, huesos y cola
ENVASADO Grated serdenvasado adecuadamente
+ Peso del Grated 110 g+/-1%. |
+ Formacién de vacio En Exhaustor con vapor
& Drenado Eliminacion total de caldo de coccion.
* Peso escurrido 115 g+/- 1%, ]
LQUIDO DE GOBIERNO Aceite vegetal y salmuera
*  Cantidad 60 mi +/- 1 %. }
* Temperatura 95-100¢eC
* - Peso Neto 170 g +/-1%. i
SELLADO
% Espesor 1,04~-1.24 mm
« Altura 2.60-3.00 mm
# Gancho de tapa 1.70~2.10 mm
* Gancho de cuerpe 1.80-2.20 mm
*  Traslape 1.02-1.22 mm
LAVADO DE LATAS Eliminacion de los residuos de pescado y liquido de cobertura
ESTERILIZADO 75 min. /240 O F |
% Enfriamiento En 30 - 40 min. Hasta 40 ¢C
LIMPIEZA DE LATAS Adecuados antes de ser empacados.
ETIQUETADD Evitar excesos o defactos de goma adhesiva,
ALMACENAMIENTO Ambientes ventilados y apilamiento adecuado por cédigos.
PRODUCTO
*  vaclo 1~3mmHg

¥ presentacion

Superficie limpia y compacta.

*  color Propio a pajizo claro.
*  textura Firme y semieldstica.
+ glor Propio ha pascado fresco,

FUENTE: Ministerio de producciéon (PRODUCE)




2.4 USOS DEL PRODUCTO

La gamitana enlatada se consume en croquetas, causas, pasteles de pescado,
ensaladas, bocaditos de pescado, paltas rellenas, snack, hamburguesa o con

galletas.

Este producto tiene gran demanda en gastronomia oriental, en diferentes artes

culinarias en gastronomia Peruana.
2.5 ESTUDIO DE LA DEMANDA

Este contexto de la demanda es el proceso en el cual se logra determinar las
condiciones que afectan el consumo de un bien. Por lo tanto el efecto del estudio
cabe estimar no sélo la demanda actual si no también los prondsticos de consumo
futuro, en base de los datos historicos. El analisis de la demanda se realiza con la
finalidad de verificar y cuantificar la cantidad de poblacién de mayor interés en el
consumo y consumidores potenciales del dicho producto de gamitana enlatada.

La demanda es una funcion que depende del gradiente del comportamiento de
los variables tales como: preferencias de los consumidores, el comportamiento de
los precios, ingreso familiar de los consumidores. Para conocer la demanda actual

y pronosticar la demanda futura del proyecto se realizan encuestas.
2.5.1 ESTUDIO PRELIMINAR DE LA DEMANDA

Mediante el estudio preliminar de la demanda se determina quienes son los
posibles consumidores de los productos del proyecto. Para el caso del presente
proyecto se ha realizado pre encuesta de 50 individuos, para determinar el éxito

6 fracaso de la encuesta cuyos resultados son los siguientes:

A la pregunta ;Ud. Consume grated de gamitana?

CUADRQO 2.1: PRE ENCUESTA DE 50 INDIVIDUOS

TOTAL 50 100 %




Se toma los valores de los porcentajes:
P= casos favorables 0,70

g= casos desfavorables 0,30

2.5.2 DETERMINACION DEL NUMERO DE ENCUESTAS A REALIZAR

Para determinar el niimero de encuestas se aplica la siguiente formula:
Donde:

N = Nimero de muestra

P = Casos favorables 0,70

q = Casos desfavorables 0,30
E = Porcentaje de error (5%)
Z = Limite de confianza (1,96)

El valor de Z resulta de tablas estadisticas de la distribucion normal.

1,96% ¥0,70%0,30
N = 2
0,05

N = 322 encuestas
2.5.3 PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE ENCUESTAS

DISTRITOS OBLACIO}
IQUITOS 59023.00 39.14 130.71
BELEN 102076.00 25.12 83.90
PUNCHANA 76435.00 18.81 62.83
" | SAN JUAN
BAUTISTA 68806.00 16.93 56.56
TOTAL 406340 100 322

Fuente: Censo Nacional de Poblacién y Vivienda (2007), INEI-Iquitos

Resultado de encuestas.

1) (Le gustaria consumir grated de gamitana?

S1 226 70.19
NO 96 29.81
TOTAL 322 100

Consumo de grated de gamitana por distritos en Maynas




S1 105 90 20 11 226

NO 35 28 18 15 96

TOTAL 140 118 38 26 322

2) ;Con que frecuencia compraria grated de gamitana?

SEMANAL 57 25
QUINCENAL 147 65
MENSUAL 23 10
TOTAL 226 100

3) ¢Cuanto pagaria por grated de gamitana de 170g en ¥ Ib tuna?

'RESPUESTA

S./4.50 - 199 88
S./5.00 23 10
5./5.50 5 2
TOTAL 226 100

El costo de pago de grated de gamitana por distritos

UNAP 226 100
TOTAL 226 100

5) {Cuanto es el ingreso promedio familiar?

550 A 800 68 21.12

800 A 1000 116 36.02
>1000 123 38.20
TOTAL 322 100
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2.5.4 POBLACION PROYECTADA

La proyeccién de la poblacion se realiza empleando la tasa de crecimiento
poblacional proporcionado por el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica
(INEI) para cada uno de los distritos, por lo cual la tasa de crecimiento es de
1.5%. Por dicho fin se emplea la siguiente formula.

Poblacion2011= poblacion2010%*(1+tasa crecimiento)
Poblacién2011=422055%(1+0.015) = 428386

CUADRO 2.2: POBLACION PROYECTADA DE 2011 AL 2022

TR

o ANOT P W L [ POBLACION.
2011 428386
2012 434812
2013 441334
2014 447954
2015 454673
2016 461493
2017 468416
2018 475442
2019 482574
2020 489812
2021 497159
2022 504617

2.5.5 PROYECCION DE LA DEMANDA

Para la proyeccion de la demanda se toma como base la poblacidn proyectada
cuadro 2.2, el consumo per capita y el porcentaje de aceptacion para realizar las
proyecciones respectivas se asume que el consumo per capita obtenida mediante
las encuestas permanecera constante en el horizonte del proyecto.

Los calculos de consumo per cépita ver en el anexo 2.2.

41



CUADRGO 2.3: PROYECCION DE LA DEMANDA

.o - POBLACION MILL kg o ke kg

2011 | 0 428386 85677 2129078.42 2446940.83 2764803.24
2012 | 1 434812 86962 2161014.6. 2483644.94 2806275.29
2013 | 2 441334 88267 2193429.82 2520899.62 2848369.42
2014 | 3 447954 89591 2226331.26 2558713.11 2891094.96
2015 | 4 454673 90935 2259726.23 2597093.81 2934461.39
2016 | 5 461493 92299 2293622.12 2636050.22 2978478.31
2017 | 6 468416 93683 2328026.46 2675590.97 3023155.48
2018 | 7 475442 95088 2362946.85 2715724.83 3068502.82
2019 | 8 482574 96515 2398391.06 2756460.71 3114530.36
2020 | 9 489812 97962 2434366.92 2797807.62 3161248.31
2021 | 10 497159 99432 2470882.43 2839774.73 3208667.04
2022 |11 504617 100923 2507945.66 2882371.35 3256797.04
2.6 ESTUDIO DE LA OFERTA

El estudio de la oferta consiste en identificar la certeza de la demanda futura que

existe en el mercado, puesto que en algunas ocasiones se constituye en un arma

poderosa para competir en el mercado. A través de los mecanismos indirectos de

informacion global se podra llegar a tener una idea del comportamiento de la

oferta.
2.6.1 PROYECCION DE LA OFERTA

Una vez obtenida la oferta se produce a proyectar tomando como base la tasa de

crecimiento de 1,5%.

CUADRO 2.4: PROYECCION DE LA OFERTA

0 22275
2012 1 228.54
2013 2 234.48
2014 3 240.58
2015 4 246.84
2016 5 253.25
2017 6 259.84
2018 7 266.59
2019 8 273.52
2020 9 280.64
2021 10 287.93
2022 11 295.42
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2.6.2 BALANCE DE LA OFERTA - DEMANDA

En el cuadro siguiénte 2.5 se presenta el balance oferta-demanda, el cual es el
resultado de la diferencia efectiva de la demanda conservadora y a oferta

existente en el mercado dando como resultado la demanda insatisfecha.

CUADRO 2.5: BALANCE DE LA OFERTA - DEMANDA

2011 | O 2446.94 22275 222419
2012 1 2483.64 228.54 2255.10
2013 | 2 2520.90 234.48 2286.42
2014 | 3 2558.71 240.58 2318.13
2015 | 4 2597.09 246.84 2350.26
2016 | 5 2636.05 253.25 2382.80
2017 | 6 2675.59 259.84 2415.75
2018 | 7 2715.72 266.59 2449.13
2019 | 8 2756.46 273.52 2482.94
2020 | 9 2797.81 280.64 ' 2517.17
2021 | 10 2839.77 287.93 2551.84
2022 | 11 2882.37 295.42 2586.95

2.7 ANALISIS DE LOS PRECIOS

El precio es quizas el aspecto mas importante de la estrategia comercial en la
determinacion de la rentabilidad del proyecto, ya que ¢l sera el que defina, en
altima instancia el nivel de los ingresos. El precio, al igual que en el caso del
producto, requiriere consideraciones mayores de lo que se dispone del simple
significado de la palabra. En este caso, las condiciones de venta son
fundamentales en la forma que adquiera el flujo de ingresos. Para establecer el
precio de venta debe considerarse diversas variables que influyen sobre el

comportamiento del mercado. En primer lugar, esta la demanda asociada a
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distintos niveles de precio, en segundo lugar el precio de la competencia para
productos iguales y sustitutos y en tercer lugar los costos.

Para el caso de nuestro producto, éste debe perfilarse a ser igﬁal 0 menor
en cuanto al precio de sus competidores de grated de gamitana, como producto
sustituto, pero en el aspecto de producto complementario por una bﬁena via de
mercadotecnia el precio debe ser igual o mayor para aprovechar el uso del

producto.
2.8 CANALES DE COMERCIALIZACION

El canal de comercializacion también tiene importancia de definir la
estrategia comercial, quizas no tanto por el efecto directo en los flujos de caja,
como por los efectos indirectos que tiene sobre ellos. La relacion entre precio y
demanda debe incluir el efecto que tiene los margenes de cada intermediario por
agregar un porcentaje para cubrir los costos de la intermediacion y la utilidad que
percibira por ello.

Para determinar los costos por este concepto y los miveles de venta que
tendra el proyecto, es preciso efectuar una seleccion estimativa de los
intermediarios que se utilizaran en la eventualidad de que el proyecto se
implemente.

Para el caso del proyecto las vias de comercializacion seran,

Empresa; Mayorista, Minorista y consumidor. (Corto plazo)
Empresa; minorista y consumidor. (Largo plazo)
2.9 PRESENTACION DE LOS PRODUCTOS

La presentacién de un producto es muy imprescindible para lo cual los
envases adecuados que sean resistentes al manipuleo y al transporte. El rotulado
de los envases se realizara de acuerdo a las especificaciones técnicas exigidas por
¢l INDECOPL
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2.10 DISTRIBUCION Y POLITICAS DE TRANSPORTE

El transporte de los productos del proyecto en los inicios serd mediante el
alquiler de vehiculos puede proporcionar uno de los socios de la empresa en

condiciones de alquiler para los dias de la semana en que se realice la distribucion.
2.11 MODALIDADES DE PAGO

Las formas de pago variaran de acuerdo a lo siguiente:

A las tiendas mayoristas se entregaran con adelanto de 50% del monto total de la
venta cuyo saldo seré cancelado cada fin de semana.

A las tiendas minoristas se entregard con adelanto de 25% del monto total de la
venta al crédito solamente pequefias cantidades con la condicion de que debe

cancelar antes de la siguiente entrega.
2.12 PUBLICIDAD Y PROMOCION.

Al igoal que con la comercializacion cada alternativa de promocion lleva
asociados costos y beneficios diferentes que deben, en todos los casos,
compararse para elegir la mejor de las alternativas. La determinacion del costo en
publicidad es relativamente menos compleja que calcular el monto de la inversion
en promocion.

Es basico entonces conocer la estrategia comercial de la competencia pero aun
mas importante es determinar la efectividad de la misma. Conocer su posicién
actual y los resultados de experiencias pasadas constituye una valiosa informacion
para definir la estrategia comercial propia.

Para el caso del producto el ataque publicitario estaria ubicado en vehiculos

de transporte publico y radiodifusion para llegar a la mayoria de consumidores.
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CAPITULO I
TAMARG DEL PROYECTO

El objetivo del presente capitulo es seleccionar el mejor tamaifio de la unidad
econdmica y la wubicacion mas adecuada, para minimizar costos de
implementacion, produccion, construccion de obras civiles, permitiendo el normal

desarrollo durante el planeamiento del proyecto.

3.1 TAMANO DE LA PLANTA

Para determinar el tamafio adecuado de la planta se consideran factores
importantes que inflayen en la determinacién del tamafio, determinando la
capacidad instalada con el propdsito de racionalizar el uso de recursos escasos
durante la vida til del proyecto.

El dimensionamiento del tamafio de la planta esta relacionado a factores
técnicos, econdmicos y financieros que condicionan la capacidad de uso, siendo
estos lo siguientes:

Relacion Tamafio- Materia Prima
Relacion Tamatfio- Mercado
Relacién Tamaiio- Tecnologia

Relacion Tamafio- Financiamiento

3.1.1 RELACION TAMANO - MATERIA PRIMA.

La produccién de materia prima en la region de Loreto no es suficiente para cubrir
la demanda insatisfecha ya que la cosecha disponible de gamitana en el afio 2011
es 437,78 TM/Afio.
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CUADRO 3.1: MATERIA PRIMA DESTINADA PARA EL PROYECTO

141220 437.78
1608.60 498 .67
1788.40 554.4

1965.14 609.19
2498.80 774.63
2655.65 823.25
2763.40 856.65
2909.15 901.84
3125.72 968.97
3322.15 1029.87
3620.35 1122.31
3676.50 1139.72

Por lo tanto la produccién de la materia prima no abastece la demanda
insatisfecha, por tanto se considera un factor limitante. Por lo que el producto de

gamitana enlatada satisface a 10 % de la demanda imsatisfecha.

3.1.2 RELACION TAMANQ - MERCADO

Esta relacion tiene como objetivo dar a conocer la cantidad de la demanda
en el mercado. Segiin el estudio de mercado presentado en el capitulo II la
demanda insatisfecha para ¢l afio 2011 es de 437,78 TM/Afio de grated de
gamitana. Por lo tanto la cosecha de la materia prima no abastece la demanda

insatisfecha, por tanto se considera un factor limitante.
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CUADRO 3.2: COMPARACION DE LA DEMANDA INSATISFECHAY
LA
MATERJA PRIMA DISPONIBLE

2011 222419

2012 2255.10 1605.62 497.74

2013 2286.42 1787.38 554.09

2014 2318.13 1962.12 608.26

2015 2350.26 2499.75 774.92

2016 2382.80 2652.62 822.31

2017 2415.75 2764.38 856.96

2018 2449.13 2907.10 501.20

2019 2482.94 3124.75 968.67

2020 2517.17 3321.13 1029.55
2021 2551.84 3619.38 1122.01
2022 2586.95 3675.20 1139.31

1.1.3 RELACION TAMANG - TECNOLOGIA.

Existen en el mercado Nacional maquinarias y equipos para un desarrollo de
esa actividad, para lo cual no se pretende que sean de una tecnologia sofisticada 6
automatizada; sino de un disefio que se ajuste a nuestra realidad que se necesita
para obtener un producto competitivo empleando tecnologia al alcance econémico
en nuestro pais, para esto se empleard una tecnologia media. Las empresas son

como: Master y Vulcano, etc.
3.1.4 RELACION TAMANO - FINANCIAMIENTO

El financiamiento en el presente proyecto tanto para el activo fijo como para
el capital de trabajo, constituye un factor importante para la puesta en marcha de
la unidad productiva por lo que el capital necesario requerido se podra financiar
por las fuentes existentes a nivel local 6 nacional, como Bance Regional de

Desarrolio (BRD).
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CREDITOS BANCO REGIONAL DE DESARROLLO

BANCO REGIONAL DE DESARROLLO otorga préstamos a las pequefias
empresas y proyectos privados de inversion en pais en desarrollo. Montos no
mayores a US$ 500 0600. Otro organo crediticio es el BANCO COMERCIAL para
la mediana y gran empresa, que financia hasta un 70 % del total de las inversiones
y ¢l restante puede ser financiado por algin financiero intermediario con un 30 %
0 con aportes propios. De este andlisis se puede concluir que el financiamiento no

constituye un factor limitante en la eleccion del tamafio de la planta.

3.1.5 PROPUESTA DEL TAMANQ DE PLANTA

Teniendo en cuenta la evaluacion de los diferentes factores limitantes y
considerando el factor mercado este limita la capacidad de planta, se propone
instalar una planta cuya capacidad sea de 295 Tm /Afio, de las siguientes

caracteristicas mostrado en el cuadro 3.3 respectivamente.

CUADRO 3.3: PRODUCCION SEMANAL Y ANUAL

Para establecer los dias de trabajo al afio se tuvo en consideracion lo siguiente:

Afio calendario : 365 dias
Domingos y feriados : 61 dias
Tiempo de mantenimiento: 16 dias
Dias de trabajo anual : 288 dias

Horas de trabajo por dia : 8 horas.
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CAPITULO IV
LOCALIZACION DE LA PLANTA

El estudio de la localizacidon se orienta en analizar las diferentes variables
que determinan en elegir ¢l lugar donde finalmente se ubicara la planta de
proceso, buscando en todo caso; mayor utilidad y la minimizacién en los costos.
El estudio de localizacion comprende niveles progresivos, desde una integracion
al medio regional (macro localizacién), hasta identificar una zona urbana 6 rural
(micro localizacion), para finalmente admitir un lugar determinado u éptimo para
su ejecucion. Para la gran mayoria de los proyectos, el estudio de su ubicacion
final tiene un alto grado de sensibilidad con respecto a los resultados financieros

y S0Ci0econdmicos.

Factores cuantitativos

Costo de las materias primas y disponibilidad de las mismas.

Costo de transporte, del producto terminado, materias primas e insumos.

Costos y disponibilidad e terreno.

Costo y disponibilidad de agua y energia eléctrica.

Disponibilidad de mano de obra.

Factores Cualitatives

Factores ambientales.

Politica de descentralizacion. 184928
Politica de desarrollo.

Situacién socio politica.
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4.1 MACROLOCALIZACION

Teniendo en cuenta la produccién de materia prima y el estudio de mercado
la planta se ubicara en el departamento de Iquitos. Como alternativas de macro
localizacion se considerara como el centro de comercializacién mas importante
por lo cual la mayor poblacion urbana, se encuentra en los distritos de Iquitos y

Belén de Maynas.
4.1.1 FACTORES LOCACIONALES CUALITATIVOS

1°.FACORES AMBIENTALES

La planta debe ubicarse en un lugar alejado de diferentes contaminaciones de
los residuos sélidos, del mercado de abastos, de industrias que emanan humos,
levantamiento de polvaredas, etc. Para evitar la contaminacién durante el proceso
productivo.

En cuanto al clima de la ciudad combina con la presencia de precipitaciones
pluviales, con un altisimo nivel de humedad atmosférica y persiste cobertura
nubosa. Asi, sorprende por sus extrafias caracteristicas a pesar de estar ubicada en
zona tropical a 12° latitud sur y casi al nivel del mar.

La temperatura promedio anual 25,5°C a 27°C, con un maximo estival anual
de unos 32 °C. Los veranos, de diciembre a abril, tienen temperatura que oscilan
entre 29°C a 32°C durante el dia y 22°C a 26°C en las noches.

Los inviernos van de junio a mediados de septiembre, con temperaturas que
oscilan entre 24°C y 20°C. La humedad relativa es sumamente alta (hasta el

100%), produciendo neblina persistente en los meses de junio a diciembre.
2°, POLITICAS DE DESCENTRALIZACION

El objetivo del gobierno de turno apoya a las micro, pequefias y medianas
empresas mediante el proceso de descentralizacién representados por los
gobiernos regionales, quienes brindan su apoyo financiero, incentivos tributarios
con el anico fin de incentivar el desarrollo agroindustrial de todas las regiones del

Peri. La region de Loreto se acoge a las politicas de descentralizacion
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establecidas por el gobierno regional y estan expuestos a recibir apoyo financiero
y tributario obedeciendo los planes de gobierno descentralizar a la Industria
Nacional con la finalidad de incentivar el desarrollo socioecondmico

principalmente aquellas que se encuentran en pobreza.

4.1.2 FACTORES LOCACIONALES CUANTITATIVOS

Factores economicos.
1° MATERIA PRIMA

La disponibilidad de materia prima es un factor importante para la
localizacion de la planta con abastecimiento constante, la regiéon de Loreto
presenta la disponibilidad de materia prima en provincias de Maynas, Requena,
Ucayaly y Alto Amazonas segun el Ministerio de Produccion - PRODUCE. Por lo
tanto la ubicacion de la planta podria estar situada en Maynas. El lugar
mencionado presenta mayor facilidad de vias de acceso en el transporte de materia

prima de “gamitana” a la planta de proceso.

2° MERCADO

El mercado potencial para el producto es el distrito de Iquitos, Balén,
Punchana y San Juan Bautista, debido a que presenta una mayor densidad
poblacional. Teniendo en cuenta el concepto de cercania al destino final del

producto.

3° MANO DE OBRA

Para su ejecucion del proyecto se va requerir personal calificado para
desempefiar cargos como: Jefe de planta, jefe de control de calidad, jefe de
produccion, la mano de obra no calificada se requiere para el proceso productivo.
Que seran capacitados para diferentes operaciones para su elaboracién del

producto.
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4° TRANSPORTE

El transporte de insumos y los materiales como: envases, etiquetas, etc.
Tienen igual costo de transporte, el costo de transporte de materia prima es mayor,
el costo de transporte del producto terminado hacia los ceniros de

comercializacion es minimo.

CUADRO 4.1: FLETE DE TRANSPORTE SEGUN RUTAS

Maynas - Iquitos 10 0,35
Requena - Iquitos 157 0,40
Ucayaly - Iquitos ' 431 0,60
Alto Amazonas- Iquitos 388 0,55

FUENTE: Ministerio de Transporte, comunicacion, vivienda y construecién

El costo del flete de Ucayaly - Iquitos es mayor que los otros debido por la
distancia, en cambio el costo de transporte de materia prima de Maynas - Iquitos

es mucho menor, como se muestra en el cuadro 4.1.
5° AGUA Y DESAGUE

Es de vital importancia la disponibilidad de agua para la limpieza de la
infraestructura en general y también para el proceso productivo, el Servicio de
Agua Potable y Alcantarillado de Iquitos. Provee de agua potable de la planta de
tratamiento (EPS. SEDALORETO S.A), que suministra a los distritos

mencionados y al lugar que estd ubicado la planta de proceso.
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CUADRO 4.2: COSTO DE CONSUMO DE AGUA POTABLE Y DEL
SERVICIO

DE DESAGUE POR (m3), SEGUN LA ZONA INDUSTRIAL DE IQUITOS,
CON OTRAS PROVINCIAS PRODUCTORAS DE GAMITANA.

; B C gte 3.
Maynas 1,098 #5,84% del consumo de agual
Iquitos 1,045 145,73% del consumo de agual
Requena 1,088  145,78% del consumo de agnal
Belén 1,045 1¥5,73% del consamo de agua
Ucayaly 1,078  1¥45,98% del consumo de aguaj
Punchana 1,045 145,74% del consumo de agua
Alto Amazonasl 1,097 |46,77% del consumo de agua|
Iquitos 1,045 1¥5,73% del consumo de agua)

FUENTE: Oficina de Informacion SEDAPAL - LIMA 2012

CUADRO 4.3: DISPONIBILIDAD DE AGUA POTABLE Y DESAGUE

Maynas Buena Regular
Iquitos Buena Buena
Requena Regular Regular
Belén Buena Buena
Ucayaly Buena Regular
Punchana Buena regular
Alto Amazonas Regular Regular
Iquitos Buena Buena

Segiin las calificaciones de abastecimiento de agua potable y desagiie las zonas

industriales en Maynas es el Distrito de Iquitos.

6° ENERGIA ELECTRICA

El sistema de energia eléctrica que abastece al Departamento de Loreto es la
'Empresa de ELECTROCENTRO ORIENTE S.A) Con respecto a los costos

tarifarios podemos apreciar que son iguales.
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CUADRO 4.3: COSTO DE ENERGIA ELECTRICA SEGUN ZONA
IAS.

Iquitos ' MT5 15 0,3474
Belén MT5 15 0,3473
Punchana MT7 15 0,3475
San Juan Bautista MT9 15 0,3476

FUENTE: Oficina de EDELNOR -Registro Tarifario 2012

7° COMBUSTIBLE.

Se emplea como fuente de energia el petréleo para el caldero, para luego usar
el vapor en el proceso de elaboracion de gamitana enlatada. El combustible se
compra en tanque de 10 m® de capacidad, para disminuir los costos conviene
realizar una contrata con las empresas proveedores de petroleo.

La ubicacion ideal de la planta de acuerdo al analisis de este punto de vista
corresponde al distrito de Iquitos, por las condiciones favorables en el costo de

transporte y proximo a la materia prima.

Factores Geograficos
1° TERRENQ

La localizacion de la planta debe ser preferentemente en zonas industriales
teniendo en cuenta la proxima expansion urbana. El terreno debe de contar con
instalaciones de energia eléctrica, agua y desagiie, costos de terreno razonable,

costos de infraestructura comoda y con acceso a las vias de transporte.
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Maynas _
Iquitos

Requena

Belén

Ucayaly
Punchana

Alto Amarzonas

San Juan Bautista 230,00
FUENTE: Oficina de Catastro, Loreto (2012)

4.1.3 ANALISIS POR CALIFICACION PONDERADA

Factores Econdmicos 70
Factores Geograficos 20
Factores de Servictos Diversos 10

La suma de estos factores de ponderacion debe dar como resultado 100% y la

escala de calificacion considerada es:

Muy Bueno

Bueno

Regular

Inadecuado

Q=N W b

Muy Inadecuado

56



CUADRO 4.5: CALIFICACION DE FACTORES LOCACIONALES

FACTORES | tauitos | Requena:

Fator Econémico

Materia prima

Mercado

Mano de Obra

| Agua y Desague

Energia Eléctrica

3 2
3 3
4 4
Transporte 4 3
2 4
4 4
3 4

combustible

SUB TOTAL 23 24 15 23

Fator Geogréfico

Terreno 3 4 3 3

Accesibilidad Vial

SUB TOTAL 7 8 5 7

Factores de Servicio diverso

Servicio publico e infraestructura
social 3 4 3 4

SUB TOTAL 3 4 3 4

TOTAL 33 36 23 34

32

4.2 MICROLOCALIZACION

Para realizar el micro localizacion de la planta, se debe tener en cuenta la
calificacion ponderada y algunas consideraciones como:
El terreno es adecuado por encima del requerido, que justifique una adecuada
edificacion.
. Facilidad de transporte y construccion de la infraestructura.
. El terreno esta ubicado con mayor proximidad a la materia prima.
. El terreno no presente riesgos de inundaciones y es libre de ofras
contaminaciones.
. Facilidad en el acceso de vias de comunicacién para el transporte de materia
prima, insumos y producto terminado.

De acuerdo a las consideraciones mencionadas anteriormente, el terreno
seleccionado, estara ubicado en el distrito de IQUITOS, que es considerada como
zona industrial, con el costo de terreno moderado y mas proximo a la materia

prima y al mercado.
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CAPITULOV
INGENIERIA DEL PROYECTO

El estudio de ingenieria esta orientado a buscar una funcién de produccion
que optimice la utilizacion de los recursos disponibles en la elaboracion de un
bien.

La transformaciéon de materia prima (gamitana) en productos de wvalor
agregado (grated de gamitana), mediante una técnica determinada de combinacion
de factores como mano de obra, equipos, insumos y métodos de procedimiento.
Dependiendo de las caracteristicas del producto, de los insumos empleados y de
las restricciones del mercado y financiera se puede clegir entre varios tipos de
proceso. El proceso seleccionado determina también una estructura de costos de
operacion propia, que retine mano de obra directa e indirecta, insumos principales
y secundarios, costos de mantenimiento y las cargas por depreciacion.

La cuantia de las inversiones, costos e ingresos, dependera en gran parte del
proceso elegido, ya que el tipo de equipo como los equipos auxiliares, las
herramientas, los puestos de trabajo, los vehiculos de movilizacion interna, las
areas de almacenamiento, de cargue y descargue, etc., seran disefiados para su

funcionamiento arménico con base al modelo técnico utilizado.
5.1 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

Se revisoé varias tecnologias y se selecciond a la que describe a continuacion
porque se requiere una tecnologia madia y no sofisticada. Y a la vez el método de

elaboracion ya esta determinado.
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5.1.1 PROCESO DE ELABORACION DE GRATED DE GAMITANA
RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

El pescado (gamitana), llega a la planta en volquetes cerrados y/o en cdmaras
isotéimicas con hielo suficiente para mantener sus caracteristicas de frescura y
calidad. Previa evaluacion sensorial del lote recepcionado en concordancia con el
plan de muestreo y tabla de calificacion citada en el programa de buenas précticas
de manufactura (incluye Test de Histamina), se procede a colocar en la loza de

recepcidn, para su inmediato encanastillado y coccion.

. SELECCION Y ENCANASTILLADO

Se realiza en forma manual sobre la mesa de encanastillado, se selecciona y estiba
los ejemplares en canastillas y con el vientre hacia abajo, para finalmente lavarlos

con agua a flujo corriente
. PRECOCCION

Se realiza en cocedores estaticos o intercambiadores de contacto directo,
sometiendo al pescado a presiones de 2,5 — 3,0 psi, a una temperatura de 100 °C y
a un tiempo variable segin el tamafio de la especie y su contenido graso oscilan

entre 45 — 60 minutos.

. ENFRIAMIENTO

Una vez concluida la operacion de pre coccion se procede al enfriamiento del

pescado, de modo tal que permita un buen manipuleo a la hora del fileteo.

. FILETEADO

Consiste en eliminar, la cabeza, cola, espina, piel con escama y musculo oscuro;
dejando solamente la parte comercial aprovechable y procurando la integridad de

las mismas.
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F.

LIMPIEZA Y CORTE

‘Operacion que consiste en la habilitacion del producto respecto a su presentacion

final, de grated.

ENVASADO

Se realiza en forma manual por operarias entrenadas para este tipo de operacion y
consiste en colocar los grateds, dentro del envase de hojalata y luego pesar, para
luego compactarlos con el objeto de crear un espacio libre de camara de vacio.

Estos envases deben ser sanitizados antes de usarse.

. 1° ADICION DE LIQUIDO DE GOBIERNG

Este liquido es preparado en marmitas de acero inoxidable, y consiste en agregar

25 mL de salmuera a altas temperaturas, antes de su ingreso al axhaustor.

FORMACION DE VACIO

En esta operacion, el aire que se encuentra dentro del envase con producto es
eliminado para formar vacio. El producto es transportado por un tunel de vapor a
una temperatura minima de 90 °C con el proposito de calentar el producto y
obtener un vacio apropiado. Este proceso tiene objetivo de eliminar el aire que se
encuentra dentro del envase con producto y evitar la deformacién o hinchamiento

en lugares donde la presion atmosférica es menor.

2° ADICION DE LIQUIDO DE GOBIERNO

Este liquido es preparado en marmitas de acero inoxidable y consiste en agregar
aceite a altas temperaturas, después de la salida del axhaustor. El objetivo de
liquido de gobierno es: dar sabor, mejorar la textura del producto y finalmente
mejorar la conduccion térmica del producto.

SELLADO

Se lleva acabo en maquinas sclladoras automaticas con el método de doble

costura. Este método es usado por ser muy seguro y evita la contaminacion del
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0.

producto durante le enfriado después de ser esterilizado. El sellado es llevado en
dos partes — primera operacion y segunda operacion.

La inspeccion visual de los sellos debe hacerse en cada cabeza selladora por lo
menos con cinco observaciones continuas a intervalos no mayores de 30 minutos.
Y en caso de observar defectos, éste se registrara indicando el cabezal afectado.
La inspeccion por rotura 6 mecanica de los sellos debe hacerse en cada cabeza
selladora al inicio de la operacion y después de una paralizacién, asi como a

intervalos que no excedan de 4 horas durante la produccion.

CODIFICADPO

Anterior al sellado, las tapas son codificadas en forma mecanica y/o en forma
automatica por medio de un inyector de tinta termo cromatica, en la parte superior
de la tapa. El cddigo es una combinaciéon de numeros y letras que estdn

especificados en la autorizacién de codigo del Ministerio de Produccion.

. LAVADO DE ENVASES

Los envase una vez cerrados van a una maquina lavadora para su limpieza
utilizando detergente industrial con agua caliente, el lavado se realiza para
eliminar residuos de producto o liquido de gobierno que puede haber quedado en

el exterior de los envases.

ESTERILIZADO

Luego de haber acomodado los envases en los carros de esterilizado, estos son
introducidos en la autoclave. El tratamiento térmico tiene por finalidad evitar el
crecimiento de bacterias patogenas que deterioran el producto y se realiza con
vapor a una temperatura 115,6 °C a 10,3 Ib/pulg’ de presién por un tiempo de 75

minutos con el objeto de destruir las esporas del clostridium botulinum.

ENFRIAMIENTO

Una vez terminada la esterilizacion, se procede al enfriado del producto hasta

llegar a una temperatura promedio de 40 °C.
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P.

LIMPIEZA Y EMPACADO

Una vez que los envases que llegan a temperatura ambiente, se realiza una
limpieza manual para retirar manchas de grasa o incrustaciones que se han
condensado en la lata. Los envases se limpian con trapo limpio y humedecido en
una solucion (antioxidante/ desengrasante/ protectora) para eliminar residuos de
grasa y darle proteccion contra la corrosion.

El empaque se realiza en cajas de carton corrugado con capacidad para 48 latas en
envases de ¥z 1b tuna.

Durante el proceso de empaque se verificara que las latas se encuentren en buen
estado, sin golpes, que no estén oxidadas, que los codigos hayan sido
correctamente impresos, que estén bien cerradas, sin manchas, sin deformaciones,

entre otros. Los envases que tengan algunos de estos defectos seran separados.

ALMACENAMIENTO

Luego de empacar el producto este sera ubicado dentro del almacén de productos
terminados en un lugar cerrado donde el ambiente permanece limpio, seco y
ventilado. Las cajas identificadas por lotes de produccion son apiladas hasta su

comercializacion.

ETIQUETADO

Luego del muestreo de aceptacion de lotes producidos por parte del cliente, ésta se
etiqueta en forma manual, las mismas que son proporcionadas por los mismos. El
lote etiquetado es transferido al 4rea de embarque para su distribucion.
DESPACHO

Finalmente una vez acordado el dia de despacho, se prepara la carga y se procede
a su embarque en camiones de tolva cerrada con la ayuda de personal
especialmente asignado para esta labor.

Por cada operacion de despacho se emite la guia de remision respectiva para su

traslado y control.
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t=45-

=30 Psi
. CUERPOS DE ENVASES
s b R
MAYORISTA :
T°C = 95°C
MINORISTA

Soda caustica, T°C=95

P=10,3 psi
t=75 min.
T°C=115,6°C

Figura 5.1: Diagrama de flujo de elaboracion de grated de gamitana
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5.1.2 BALANCE DE MATERIA

El balance de materia tiene por finalidad expresar cuantitativamente todos los
materiales que entran y salen en cada una de las operaciones, cuyos resultados nos
permiten dimensionar el tamafio de los equipos y considerar las interrelaciones.

El balance de materia se realiza en base del diagrama de bloques cualitativo del
proceso productivo. Los datos empleados en los calculos estan de acuerdo a la
capacidad maxima de produccion de la planta.

. ENCANASTILLADO

Gamitana 1000 100 Gamitana

TOTAL 1000 100,0 |TOTAL

B. PRECOCCION

P. operacion= 3,0 PSI
T. operacion= 104,78°C
t= 60 min.

ENTRADAYL kg 0o %) SALIDA. |7 kg | %
Gamitana 1000f 100 |Gamitana 611,32
Agua (mo0) 380,5 38,05
Grasa 8,18 0,82

TOTAL 1000§ 100,0 TOTAL 1000 100,0

C. ENFRIAMIENTO
T=20 ambiente
t= 8 horas

Gamitana

Gamitana 611,2 99 93 cocido 6112 100,0

Vapor (H20) 0,12 0,02 0,0
TOTAL 611,32 100,0 TOTAL 6112 100,0

D. FILETEO

Gamitana 611,2 100 | Grated 81 35,8

Sobado (desmenuzado) 65,15 10,66

Desecho 327,24 53,54

TOTAL 6112 100,0 | TOTAL 6112 100,0
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E. ENVASADO

ENTRADA| vke's 1% | " SALIDA: 0 b ke L e
Grated 218,81 100 | Grated envasada 218,79 99,99
Pérdida (meza) 0,02 0,01
TOTAL 218,81 100,0 | TOTAL 218,81 100,0

F. 1° ADICION DE LIQUIDO DE GOBIERNO

BENTRADA | 2k o oy o = SALIDA: - kg ) T

Grated
envasada 218,79 100 Grated envasada{ 218,79 75,86

Salmuera 69,62 24,14

TOTAL I 218,79 100 TOTAL 288,41 100,0

G. FORMACION PE VACIO
T=100°C
t= 24 segundos

ENTRADA ke [ 9% “ U SALIDA | ke | %

Grated envasada | 218,79 100 Grated envasada| 218,79 75,86

Salmuera 69,62 24,14

TOTAL 218,79 100,0 JTOTAL 288,41 100,0

H. 2° ADICION DE LIQUIDO DE GOBIERNO

ENTRADA™ i 0 okg ]2 % sALIDA 1 S ke i

Grated
envasada 218,79 75,86 Grated envasada| 218,79 64,71

Salmuera 69,62 24,14 Salmuera 69,62 20,59

Aceiie 4972 14,70

TOTAL 288,41 100,0 TOTAL 338,13 100,0

L SELLADO

Grated

envasada 218,79 64,71 Grated envasada| 218,79 64,71

Salmuera 69,62 20,59 Salmuera 69,62 20,59

Aceite 49,72 14,70 Aceite 49,72 14,70

TOTAL 338,13 100,0 TOTAL 338,13 100,0




Agmy Grasa 3808 ke, E : 1 ?:iﬁ)a w5t
l =60 1min
611,32 ky
2, 0,12kg
V»-»M‘Janor

jP= 10,3 pst
T=1156
°C t=73

TOC = 40 0C
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5.2 DISENO DE EQUIPOS
5.2.1 DISENO DEL INTERCAMBIADOR DE CALOR DE CONTACTO
DIRECTO.

1° DIMENSIONES DEL CARRO Y CANASTILLAS DE ACERO
INOXIDABLE

1.48 0.75 0.9 20 canastillas
Canastilla 0.1 0.7 0.4 10 ke

2° DIMENSIONAMIENTO DEL INTERCAMBIADOR DE CALOR

Materia prima = 1000 kg

Capacidad del carro = 200 kg

N° carros =5

Longitud total de los carros =5* (0,75 m)=3,75m

Altura de los carros = 1,48 m

Ancho de los carros = 0,90 m

Altura del intercambiador de calor = 1,48 m*(1,129) + 2*(0,00635 m) = 1,68 m
Espacio libre de la altura = 12,9%

Espesor del acero inoxidable = 0,00635 m (%4 pulg)

Longitud del intercambiador de calor = 3,75 m*(1,062) =3,98 m

Espacio libre de la longitud = 6,25 % |

Ancho del intercambiador de calor = 0,90 m *(1,10) + 2*(0,00635 m) = 1,0027 m
Espacio libre del ancho = 10%

Espesor del acero inoxidable = 0,00635 m (1/4 pulg)

Dimensiones del intercambiador de calor de contacto directo

Altura=1,70 m

Longitud =4,00 m

Ancho=1,00m

Espesor de acero inoxidable = %4 pulg

67



\\\ ~ - _

N
\4({; \J \ ™ \ {70 m
m x
\l}——mn m—

Figura 5.3: Intercambiader de calor de contacto directo

3* CALCULO DEL NUMERO DE ORIFICIO DEL TUBO BDE
DISTRIBUCION DE VAPOR

El 4rea total de las perforaciones sera 1,8 veces el area de tuberia de alimentacion

de vapor.

— *
A Tagujeros - 198 T Atuberia de entrada de vapor
AT sgujeros = Area total de agujeros

TAtuberia de entrada de vapor = Area total de tuberia de alimentacion de vapor

1° Calculo del 4rea seccional de la tuberfa de alimentacion de vapor de 2,5 pulg
(0.0635 m):

TAberia de entrada de vapor = T X T

TAtuberia deentrada devapor = 7 X (0,0318 m)” = 0,003176 m’

2° Calculo del area seccional del agujero de 5/16 pulg (0.003125 m); de la tuberia
de distribucién de vapor:

Aagujero =T X r

Aagujero =7 X (0,0015625 m)2 = 0,0000766 m’

Ajguiers = 0,0000766 m”, 4area del seccion del agujero

3° Calculo del Area Total de agujeros en la tuberia de distribucion de vapor
empleando la ecuacion (1):

AT sguieros = 1,8 x(0,003176 m”) = 0,0057168 m’
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4° Calculo del nimero de agujeros, en la tuberia de distribucién de vapor,

empleando una relacién de 1.8 con la tuberia de entrada de vapor:

4] Py p
L3 o - S =
[~] ) - 5 = .
£=J Py ry p
——— 370m %
0=25plg

Figura 5.4: tuberias de distribucién de vapor

5.2.2 DISENO DEL EXHAUSTOR

5.2.2.1 CALCULO DE LONGITUD DEL EXHAUSTOR

Datos para el calculo.
% Tiempo de permanencia del envase en el exhaustor (t) : 27 seg
< Capacidad de cerrado : 130 latas/min
< Diametro del envase de ¥ 1b tuna 10,085 m

1. Para calcular la longitud del exhaustor se aplica la siguiente formula matematica

e=v¥i..... (2)
v = velocidad en (m/min)
e = longitud (m)

t = tiempo en (min)

2. Célculo de velocidad de transporte en (m/min)

y=0.085-"-x130 14155 _ 11 05 M

lata mn min
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3. Calculo de longitud (e)aplicando la formula 2

e=11,05 n.z + 1min *27seg =4,97m
min 60seg
e=(L)=5,00 m

5.2.2.2 CALCULO DE NUMERO DE ORIFICIOS DE LA TUBERIA
DE DISTRIBUCION DE VAPOR

El area total de las perforaciones sera 1,8 veces el drea de tuberia de alimentacién

de vapor.

AT, agujeros = 1,8’* L Atuben’.a de entrada de vapor

ATgujeros = Area total de agujeros

1° Calculo del 4rea seccional de la tuberia de alimentacion de vapor de 1,5 pulg
(0.0381 m):

T Atuberia e entrada de vapor = 7 X r
TAtuberia de entrada de vapor — T X (0,01905 m)2 =0,0003629 m’

2° Calculo del area seccional del agujero de 3/16 pulg (0.0047625 m); de la
tuberia de distribucion de vapor:

A sgujero =T X '

Aqguiero =T X (0,00238125 m)” = 0,00000567 m”

A agujero = 0,00000567 m?, 4rea del seccion del agujero

3° Célculo del Area Total de agujeros en la tuberia de distribucién de vapor

empleando la ecuacién (1):

AT sgujeros = 1,8 X (0,0003629 m”) = 0,00065322 m”
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4° Cilculo del ntmero de agujeros, en la tuberia de distribucion de vapor,

empleando una relacion de 1.8 con la tuberia de entrada de vapor:

5.2.2.3 DIMENSIONES DEL EXHAUSTOR

Longitud = 5,00 m

Altura=0,20m

Ancho =030 m

Material = acero inoxidable

Tipo = Tuanel ,

Faja transportadora con velocidad de = 11 m/ min

Potencia= 1,5 Hp

/ ' / ___1'__:-——-=r0.05m

0.5m
-t

| 5.00m {030 ot

Figura 5.5: Exhaustor para formacién de vacio

5.2.3 DISENO DE MARMITA

5.2.3.1 DISENO DE MARMITA DE SALMUERA

1° Cantidad de salmuera requerida

V= 0,40 m’

h=120m

2° Célculo del diametro de la mammita aplicando la férmula correspondiente

V=n* r**h
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0,40 m’= **1.20 m

r=0_3257m

D=0,65m

3° Dimensiones de la marmita de acero inoxidable
h=120m

D=0,65m

Capacidad = 0,40 m’

Material = Acero inoxidable

Modelo = Cilindrica

F—0.65m —

e

)

MARMITA DE
SALMUERA 1.20

=1

Figura 5.6: Marmita de salmuera para liquido de cobertura
5.2.4 DISENO DEL AUTOCLAVE

Datos para su célculo.

Cantidad de latas de %2 Ib tuna = 2880
Dimensiones de coche del autoclave
Longitud = 0,80 m

Altura=0,55m

Ancho=0,60 m

Capacidad = 17 cajas de 48 unidades/ carro
Numero de carros = 2880/(17 x48)=3,5=4

Material acero inoxidable.
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5.2.4.1 CALCULO DE DIMENSIONES

Longitud total de los carros = (4 x 0,80 m)=3,20 m

Longitud del autoclave = (3,20 m x 1,04)=3,32 m

Espacio libre de la longitud total = 4%

Altura de los carros = 0,55 m

Diametro del autoclave = (0,60 m x 1,40 + 0,00635 m)=0,846 m
Espesor del acero inoxidable = 0,00635 m (1/4 pulg)

Espacio libre con respecto al diametro del autoclave = 40%

Ancho de los carros = 0,60 m
5.2.4.2 DIMENSIONAMIENTO DE LA AUTOCLAVE

Longitud = 3,35 m
Diametro=0,85m

Espesor = 0,00635 m (Y4 pulg)
Material = Acero inoxidable
N° de espitas =3

Modelo = Cilindrica

0.85m

3,35 iy

Figura 5.7: Autoclave para realizar la esterilizacién o tratamiento térmico

5.2.4.3 CALCULO DEL NUMERQ DE ORIFICIOS DEL TUBO DE
DISTRIBUCION DE VAPOR

El area total de las perforaciones sera 1,8 veces el area de tuberia de alimentacion

de vapor.
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AT, agujeros — 1,8% TAuberia de entrada de vapor

AT,gujeros = Area total de agujeros

TA uberia de entrada de vapor = Area total de tuberia de alimentacion de vapor

1° Calculo del area seccional de la tuberia de alimentacion de vapor de 2 pulg
(0.0508 m):

L. Atuberia de entrada de vapor =mX 1’2
TAuberia de entrada de vapor — T X (0,0254 m)2 =(,0006452 m’

2° Calculo del area seccional del agujero de 3/16 pulg (0.0047625 m); de la

tuberia de distribucion de vapor:
Aagujero =T X 1
Aaguiero =7 X (0,00238125 m)* = 0,00000567 m’

Aaguiero = 0,00000567 m”, 4rea del seccién del agujero

3° Calculo del Area Total de agujeros en la tuberia de distribucién de vapor

empleando la ecuacion (1):
AT gujeros = 1,8 x (0,0006452 m*) = 0,00116136 m”

4° Calculo del nimero de agujeros, en la tuberia de distribucion de vapor,

empleando una relacion de 1.8 con la tuberia de entrada de vapor:

—-—2325m l

D =2 pulg, didmetro del tubo
Figura 5.8: N° de agujeros del tubo de distribucién de vapor
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5.3 BALANCE DE ENERGIA

5.3.1 BALANCE DE ENERGIA EN EL INTERCAMBIADOR DE CALOR
DE

CONTACTO DIRECTO

\ Y

N T2 S

d {

W
Ti S VAPOR ; . T3
AIRE d ] AIRE

% A

R1 R2 Rz

UL W T .

cv CD Cv

Figura 5.9: Resistencias para el cdlculo de calor por conveccién y conduccién

Los calculos en el anexo 5.3

Q = Quntet Quug Qs Qoatrseve cevvveevevee e eveevree e eneeveeeer (1)

Qinte = Flujo de calor por conveccion y conduccién en el intercambiador de calor.
Qup = Calor absorbido por la materia prima (pescado).
Qcanst = Calor absorbido por las canastillas.

Qcans = Calor absorbido por los carros.

Transmision de calor por conveccion y conduccion

1° Qinte™ A X UeX (AT)ucurecncncenincncecroconnserecrencecosscccncsosce (2)
Datos: ‘

Al=Lxh=638m’

A2=Lxh=4mn’

Caleulo de *PrGr”

3 2 .
prGr=L *O *Pxe(Is ~Teo)xCpaire . (3)

HxK

PrGr=4.212 x10"

Cialculo de “h1”coeficiente de T.C por conveccion libre de aire
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hlar = 1,8 x (AT)™*
W

hlge = 7,636 5
m K

Cilculo de nimero de Nussel (Nu)
Nu= 0,12 x (PrGr)**
Nu= 822,74

Calculo de “h2” de vapor

h2 = Nu £=822,74x0’602W/m0K
L 4m
h2=49528
m - K
AT
Qinte = 1 A% [ e s s (4

+ A+
hlairexA KxA  h2vapor.A

Qunie = 43761,6 fhi

2° Calor absorbido por la materia prima (pescadeo)
Qump = Myp XCpmp X (TETT) .o (B)

mg, = 1000 kg, contenido en todos los carros

Kj
kgt K
Qup= 213682,75 KTJ

Cpryp= 3,348 calor especifico del pescado trucha

3° Calor absorbido por las canastillas (Qeanst)

Quanst = Maanst XCPoanstX (TETH) cvvcvv e oeer e (6)

Quns = 1401734 - K80 Z‘m) - 11213,37%1

5 min
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4° Calor absorbido por los carros { Qcarrs)

Qoarrs = Mearrs XCPearesX (THT1) oo (D
Meams = 80kg xScarros = 400kg
carro

Quars = 16019,82 K B0min,y 1 og1s g6 5
75 min h h

Qotal requerito™ (43761,6 KI/h + 213682,75 ki/h + 11213,87 k¥/k + 12815,86
kd/h)

Qtotal requeride™ 281474,08 %

-Célculo de masa del vapor saturado (m); aplicando la siguiente férmula para el

vapor de calor sensible y calor latente.

100
Q=m XUN CpvaporxdT + Acondensado }

Wyapor = 9 60146 ]—;g = 0,96046 % vapor
(] ]

5.3.2 BALANCE DE ENERGIA EN EL EXHAUSTOR

Y
T2
)
N

T1 3 YAPOR
AIRE 4 ;

y & PAREDES DEL
; EXHAUSTOR

Rl R R
ﬁzm AO___Af__W 10T
CY CD v

Figura 5.10: Resistencias para el cdlcule de calor por comvecciébn y
conduccion

Datos para el calculo:

Calculos en el anexo 5.3
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Q=Q5x118t+ Qmp+ QLiqg+ QLats-..... et ae tee araane ennbee rre e anaan (1)

Qexnat = Flujo de calor por conveccion y conduccién en el exhaustor.
Qup = Calor absorbido por la materia prima (pescado).

QLige = Calor absorbido por liquido de cubertura (agua), H.0

QLas = Calor absorbido por las latas.

Transmision de calor por conveccion y conduccion
10 QExhatz A X UeX (AT) ................ ¢cvs0susessescasce sca00e Vesuse ssesene (2)

Calculo de “PrGr”

PrGr = L3 x 52 xPxg (Ts — To)xCpaire
U.xXK

PrGr=7,811 x10"
Calculo de “h1”coeficiente de T.C por conveccién libre de aire
hle = 1,8 x (AT)™
hlge = 1,8 x (373,15 - 298,15)
W
m K

hlae = 7,482

Célculo de nimero de Nussel (Nu)
Nu=0,12 x (PrGr) **
Nu= 108,72

Calculo de “h2” de vapor

W2 =Nu K = 1008 72 x 2002 [m7 K
L Sm
h2=121,45
m - K
AT
e T e ranetrae e —ans 4
QEkh&t ]. AX 1 ( )

+ A+
hlairexA KxA  h2vapor. A
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Q1=285336 KTJ
Q2=342432 Ehl

Q3 = 5706,72 !?I.;i

QExhat = Ql + Q2 + Q3

Qb = (2853,36 + 342432 + 5706,72) “I%I—

Qexias = 11984,4 Ii_J

2° Calor absorbido por la materia prima (pescado)
Qump = Mpp XCPmp X (TFT1) . (B)
My = 6,49 kg, contenido en la linea del exhaustor
AT= (100 - 25) °C = 60,6°C (333,75 °K)
Qup=1303,11 5
h
3° Calor absorbide por liquido de cubertura (Qgigy)

Quz0 = M0 XCprzo X (TFT1) ..o (6)

myiqe = 2,065 kg, contenido en la linea del exhaustor

Quige= 414,82 .IZL

4° Calor absorbido por las latas (Qpa«)

QL&ts = mLats_XCpLats X (Tf-Tl) N (6)

mpqs = 1,888 kg, contenido en la linea del exhaustor

Qo= 126,08 Ehf—

Q=(11984.4 + 1303,71 + 414,82 + 126,08) fji
(
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Qrotat requeride — 13829,01 %

Calculo de masa del vapor (m); aplicando la siguiente formula para el vapor de

calor sensible y latente.

100
Q=m XUI  Cpvaporsd[ + Acondensado ]
Myapor = 47,188 kli =0,0472 ZT%/{mpor
1

BALANCE DE ENERGIA EN EL CONDENSADO

(Ml + Epl+ ERDYm + Q= (W2 + Ep2 + Ek2)m +w
w=0,Epl=0,Ep2=0,Ek1=0,Ek2=0
(M- h2ym=-Q

Valor de las entalpias de vapor saturado y liquido saturado a 100 °C
h1=1150,6 Btu/lb (494,70 kJ/kg), vapor saturado
h2 = 180,07 Btu/lb (77,4212 kJ/kg), liquido saturado

mVapor total — 0,08034 Z;’_I‘I__

53.3 BALANCE DE ENERGIA EN MARMITA DE LIQUIDO DE
CUBERTURA

O LIQUIDO DE GOBIERNO.
\
N T2
3,
4 H20
11 | T=100°C§

AIRE A : AIRE
a ¢ PAREDES DEL
¢ TANQUE

Rl R R3
A A AR OT
CY cp cv

Figura 5.11: Marmita de liquido de gobierno (H;0)

25°¢C

Calculos en el anexo 5.3.
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Qutammitn = Q1+ Q2. oo (1)

Datos para el calculo de calor por conveccion y conduccion.

AT
Ql = 1 AX AN s (2)

+ A+
hlairexA KaceroxA KHO02xA
Calculo de “PrGr”

L3 x5 * xprg (Ts — T )xCpaire
Hn.xK

PrGr =

........................................ (3)

PrGr = 1,080 x10"
Cilculo de “h1”coeficiente de T.C por conveccidn libre de aire
hlae = 1,8 x (AT)™
w
m K

Sustituyendo los valores en la ecuacién (2)

b1, = 7,482

Q= 1332.1%;

Calculo de masa de vapor de calor sensible y calor latente para calentar el tanque

de liquido de cubertura.

Q=m x[ j; IITC'pvaporxdT + ﬂcondensado]

Wyapor = 5,0 % = 0,0050 M vapor

Calculo de calor sensible y latente en liquido de cubertura 6 liquido de gobierno.

100 Y 100
Q;=m x[ .“1 0 CpvaporxdTl + Acondensado ] + Ls mH 20xCpH 20xdT
Q.= 377451,82 %L

Q = (1332 + 377451,82) = 378783,82 %L
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5.3.4 BALANCE DE ENERGIA EN LA AUTOCLAVE

5.3.4.1 Requerimiento de energia en la auntoclave (Q)

Q= Qatve + Qup +QLg+QLts+ Qeanerceiiinieieiie e (1)
Qawe = Flujo de Calor en el autoclave

Qmp = Calor absorbido por la materia prima (pescado)
Qrg= Calor absorbido por liquido de gobierno

Quis = Calor absorbido por las latas

Qca = Calor absorbido por los carros

1° Flujo de calor en la autoclave

ﬁww%
0,22m ::é
% o a2m i’*-

Laa B ’-“JQ} ?’3

Wr—-fw\—-«-

1°.1 Calculo de coeficiente Global de transmision de calor (U)

Calculos en el anexo 5.3.

Qatve™A X UK (AT )ererneernrenecerecetasecnsracecencccasncscnsones

Calculo de “Pr”

_Cpaire* . 996,46%0,284E -3
K 0,025

=1132

82



Pr=11,32
Calculo de niimero de Reynolds (Re)

oV.D 958*%28*0,84
yii 0,284E -3

#Re= = 79338592

#Re= 79338592

Cilculo de niimero de Nussel (Nu)
Nu= 0,023 Re**(Pr)
Nu=126722,58

Calculo de “hi”

0,025W /m° K
0,84m

hi= Nu—g =126722,58*

hi= 3771,5

Calculo de “he”, coeficiente de T.C por conveccién libre de aire
he= 4,222 W/m™K

Sustituyendo valores calcular “U,”

U, = L 3)

Re
de 1 AeLn(E) i
. e
Ai  hi 2xIIxKacxL  he

/4
m2°K

Us=4,215

Qawe=A x Ugx (AT)

Q= 13856,4 5}%
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2° Calor absorbido por la materia prima (pescado)

Qunp = Munp XCPrp X (TETE) oo (B)

Qup = 58276,16%

3° Calor absorbide por el liquido de gobierno (Qy,)

QLg=mH20x CpHZQX AT + MaceiteX CPaceite X AT .o oo, (4)

Qu,=40361,38 & O0min\_ 15509 10
75 min h h

4° Calor absorbide por las latas

QLe= MpeX CPri X AT evevncicanaiencrascincnscnnnee &)

Que=78642_ 1 (80miny _ o701 36 &
75 min h h

§° Calor absorbide por los carros (Q..)

Qe MeeX CpreX AT ... (6)

me= 35 kg x4carros =140kg
carro

.= 0,468
Cor ke° K

AT =(115,6 - 40) °C = 75,6 °C (348,75°K)
Sustituyendo valores en la ecuacion (6)

kI 60 min ks
= 4953,31 = 396265
Qs s h ) h

Requerimiento de energia en la autoclave (Q)

Sustituyendo los valores
Q= QAtVe+ Qmp +QLB+QLtS+ QCa... es vanaesven ses e ans ...(1)

84



Q=(13856,4 + 58276,16 + 32289,10 + 6291,36 +3962,65) kJ/h

Q=114675,67kd/ h

Célculo de consumo de vapor de calor sensible y calor latente.

115,6
Q=m x[ j; 0 CpvaporxdT + /’Lcondensado]

Myapor = 319999 % = 0,320 %vapor

5.3.4.2 DETERMINACION DEL CONSUMO DE VAPOR

Pt

T EF ’ ¢ %5
/-9\ , Pl

1

20T 114675,67 kKi/h '
%7
04 Lo Qb = condensado |
73 2 A
S
1 2 3

Los valores obtenidos son de la tabla termodinamica de José A. CANZIO
ALVARES

Célculo de calidad “X”

S= Sf+ XSfg
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_S—§f 17138-03120
Sfe 1,4446

X

=0,97

X =0,97

Célculo de entalpia “h2”

h2=hf + Xhfg

Balance de Energia en el condensado
OGanado = —QPerdido

(h2 + Ep2 + Ek2)m+ Q = (W3 + Ep3+ Ek3)m+w
w=0,Ep2=0,Ep3=0,Ek2=0,Ek3=0
(h2-h3)ym=-Q

o 11467367kJ /' h #( 1Btul1b
h2-hK3  (112126-18007)Btu/lb 23258%J/Kg

mVapor=

mVapor=0,0524'm/ h

mVapor total — (09320 + 0,@524) = 0,3724 TTm

)=5238Tm/h
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1000 kg de

e PRE COCCION

e 7
P1=25Psi /1 P2=147psi v
P3=p2 = |
14,7 Psi & TGL

A
: 71
' m= |
v
Vapor =

l ENRFIAMIENTO

H H FILETEO
T ,05m
| =10
F 5 00m 030
ENVASADO
—0.65m —] FORMACION DE

E=13829,01 kl/h

I Vanor =
F =37878%3 R? IkT/h

4

Vapor = 5,0 kg/h 33813 kg

835m &

/| SELLADO HERMETICO

E=114675,67 ki/h 4

LAVADO DE LATAS
FIGURA 5.12: BIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
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5.4 DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO PRINCIPAL

5.4.1 CALDERO PIROTUBULAR

Para seleccionar la capacidad del caldero, se determiné la cantidad de vapor

Tm/h requerido por los equipos y maquinarias.

N° Calderos 1
Marca Metalempresa
Potencia 80 BHP
Presion maxima 100 psi
Temperatura de

trabajo 250°C
Diametro 2,50 m
Longitud 5,00 m

5.4.2 INTERCAMBIADOR DE CALOR DE CONTACTO PIRECTO

N° intertercambiador 01

Material Acero inoxidable AISI 304 1/4 pulg.
N° carros 05

Longitud 4m

Altura 1,70 m

Ancho 1,0m

Area 18,2 m2

Volumen 6,8 m3

Presion de operacion 2,5-3,0psi

T ° de operacion 100 °C

5.4.3 EXHAUSTOR (FORMADOR DEL VACIO)

N° exhaustor 1

Material Acero inoxidable AISI 304
Capacidad 130 latas/min.
Longitud 5,00 m

Altura 0,20 m

Ancho 0,30 m

T° de operacion 100 °C
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5.4.4 MARMITAS DE LIQUIDO DE GOBIERNQ
5.4.4.1 MARMITAS DE SALMUERA

Acero inoxidable
Material AISI 304
Capacidad 0,40 m’
Altura 1,20 m
Diametro 0,65 m
T° de operacion 100 °C

5.4.4.2 MARMITA ENCHAQUETADA

Uso Aceite

Modelo GROEN MFG - CHICAGO U.S.A
Material Acero inoxidable AISI 304
Capacidad 0,20 m’*

Alwura 0,50 m

Diametro 0,60 m

T° de operacion 100 °C

5.4.5 AUTOCLAVE
N° autoclave 1
Acero inoxidable AISI
Material 304
Longitud 3,35m
Didmetro 0,85 m
Presion de operacion 10,3 psi
T ° de operacion 115,6 °C

5.5 DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO AUXILIAR

5.5.1 MOLINO DE CUCHILILA |
N° molinos 01
Material Acero inoxidable AISI 304
Capacidad 1,2 tm/h
Motor reductor 2 Hp
Altura 1,70 m
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5.5.2 ENVASADORA

Material Acero inoxidable AISI 304
N° pistones 18

Capacidad 135 latas / min.
Altura 2,58 m

Motor 2 Hp

5.5.3 SELLADOR

N° sellador 01
Modelo CANCO 400
Capacidad 130 latas / min.
N° cabezales 04

5.6 DESCRIPCION DE ACCESORIOS E INSTRUMENTOS DE

CONTROL

5.6.1 ACCESORIOS
Matraz de erlenmeyer (04)
Tubos de ensayo

Probetas (10,25, 50 mL)
Pipetas

Embudo

Regla

5.6.2 INSTRUMENTOS DE CONTROL

Manoémetro (mide la presion en PSI)

Termometro (mide la temperatura en °F y °C)

Termocupla (mide la temperatura de la retorta)

Micrometro (mide el % de traslape y compacidad en cierre de latas)
Vacuémetro (mide la presion del vacio en latas en Pulg Hg)

Balanza (mide el peso del producto 6 materia prima)
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5.7 DISENO DE LA SALA DE PROCESO

Para la determinacion de las posibles dimensiones de cada una de las
estaciones en area de proceso, se utiliza el método de las superficies parciales de
“Guorchet”, que consiste en el dimensionamiento de las ambientes a partir de una
serie de ecuaciones que relacionan el equipamiento u operacidn en area extra para
la circulacion y movimiento parar el operario; con lo cual €l area requerida resulta
ser la sumatoria del valor obtenido en cada relacion, multiplicando por un factor
(nimero de equipos de la estacion; trabajo). Las ecuaciones empleadas parar
obtener el area de cada equipo viene a ser los siguientes.

Para la sala de proceso la superficie total necesaria se calcula por la adicién

de tres superficies parciales tales como:
. SUPERFICIE ESTATICA (Ss)

Est4 dado por el 4rea total que realmente ocupa la maquinaria o equipo en su
proyeccion ortogonal al plano horizontal la formula es:
Ss=L*A
L = longitud

A = ancho
. SUPERFICIE DE GRAVITACION (Sg)

Esta dado por el 4rea reservada para el movimiento del personal alrededor
del trabajo y también por el material empleado en el proceso, esta superficie se
establece para cada elemento de la siguiente manera.

Sg = Ss*N

N = Numero de lados por donde se trabaja con el equipo.
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C. SUPERFICIE DE EVOLUCION (Se)

Es la superficie que hay que reservar entre cada uno de los puestos de
trabajo parar los equipos y los materiales tengan absoluta libertad de trabajo y de

movimiento, obtiene por la siguiente relacion:

Se = (Ss + Sg)*K
Donde: K = cte. Resultante del coeficiente entre el promedio de la altura de los

elementos moviles y dos veces de la altura de los elementos estaticos.

D. SUPERFICIE TOTAL (ST)

Es la sumatoria de los resultados de cada una de la s relaciones anteriores; su
expresion es la siguiente:

St=(Ss + Sg + Se)*n, n es el nimero de equipos.

3

Caldero Pirotubular 1 23,56 1 0,838] 4147 88,59
Mesa de fileteo 1 5,40 2 0,88 14,26 30,46
Intercambiador de calor '

de contacto directo 1 6,80 3 2040 (088 2394 51,14
Exahustor 1 1,50 3 450 10,83} 5,28 11,28
Molino de aspas 1 1,65 1 1,65 10,88 290 6,20
Mesa de envasado 1 20 2 40 0,88 52,80 112,80
Envasadora 1 2,64 3 7,92 10,88] 9,29 19,85
Marmita 2 0,78 1 0,78 (0,88 1,37 5,86
Selladora 1 3 2 6 088| 792 16,92
Lavadora de latas 1 0,54 3 1,62 [0,88! 1,90 4,06
Autoclave 1 2,85 1 2,85 10,88 5,01 10,7
Codificador 1 0,29 2 0,56 (0,88 0,77 1,65
Balanza de control de

peso 3 0,16 3 047 1088 0,55 3,55
AREA TOTAL DE LA SALA DE PROCESO 663,58
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1° Dimensiones de la peza de recepcién de materia prima.

Ancho 3,50m
Longitud |8,00m
Altura 0,60 m
Area total 28.00 m?

2° Area de pre cocido y enfriamiento

Area ocupada del intercambiador de calor = 18,2 m”

NP° total de carros = 30

Area ocupada por los carros = 30 x (0,75 x 0,90) = 20,25 m*

Dimensiones de la mesa de fileteo, control de peso, envasado, exhaustor y carros

de pre cocido y de autoclave.

RUBR( Gy )

Mesa de fileteo 0,60 30 0,80

Mesa de control de peso 0,80 1,50 1,00

Mesa de envasado 1,00 20,00 4,00

Area de liquido de

cobertura 3,00 4,00 3,00 12,00
Exhaustor 0,30 5,00 4,00 1,50
Area de codificacién 4,00 5,00 - 20,00
Selladora 2,00 1,50 2,00 3,00
Area de Lavado 0,35 2,50 4,00 0,87
Axea del tratamiento

térmico 3,00 4,00 4,00 12,00
Carros del pre cocido (20) 0,60 0,80 4,00 9,60
TOTAL 15,65 74,30 26,80 98,18

Area total de sala de proceso més 30% de 4rea libre
Area total = (167,62 + 217,90) = 385,52 m*

Area total de la sala de proceso = 385,52 m”
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5.8 DISENO DE AMBIENTES CONEXOS

5.8.1 DISENQ DEL ALMACKEN DE PRODUCTO TERMINADO

[FRoBUCaON
TOTAL 6,00

6,00——2@——— *100% = 6,00Tm( presentacdnl 70g)enl / 2lbtuna

producto

Consideraciones a tomar en cuenta para el dimensionamiento del almacén del
producto terminado.

1000Kg . unidad

Tm  0.11Kg

Los productos seran embalados en cajas, cada una contiene 48 unidades 1136
cajas

= 54545unidades

Unidades a almacenar: 6,00Tm*

Dimensiones de las cajas a almacenar.
Longitud :0,38m
Ancho 10,28 m

Altura 10,16 m

Area ocupada por cada caja: 0,424 m®
Las cajas se colocan en parihuelas
Area ocupada por cada parihuela: 2,25 m*

Nitmero de cajas que ocupan por ruma: 1260 “Z%

ruma

a ma
1136 cyas . =1.0ruma

Entonces : semana 126Ccqjas

En cada parihuela se apilaran ~ : 12 hileras

Total de cajas por parihuela : 252cajas/ parihuela

cajas ., parihuela
1136 Yy 2

= 5,0parihuelas
semana 252cajas

Area ocupada por cada parihuela 2,25 m®
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Area total ocupada por las parihuelas: 11,25 m*

N° de parihuelas disponibles : 10
Area ocupada por las parihuelas 2,25 m®
Area pared-parihuela :23 m?
Area de circulacién 40% 14,6 m?
Area total del almacén : 51 m’

5.8.2 DISENO DEL ALMACEN DE ENVASES

N° de cajas = 4000
Area ocupada por cada parihuela 12,25 m?

Las cajas se colocan en parihuelas

Numero de cajas que ocupan por ruma: 2520 cqjas
ruma
cajas , ruma
400072+ = 2.0ruma
Entonces semana 252(cajas

En cada parihuela se apilaran: 20 hileras
Total de cajas por parihuela : 420 cajas/ parihuela

cajas arihuela
4000 yas_ . P

= 10parihuela:
semana 420cajas

Area ocupada por las parihuelas = 22,5 m”

Area pared-parihuela 12,75 m?
Area de circulacion 40% - 14,10 m*
Avea total del almacén : 50,0 m>

5.9 RESUMEN DEL AREA DE LOS AMBIENTES DE LA PLANTA
En base a las dimensiones obtenidas, en el cuadro siguiente se muestra las

areas respectivas para cada uno de los ambientes que conforman la planta de

procesamiento.
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CUADRO 5.1: AREA DE L.OS AMBIENTES DE LA PLANTA

EQUIPOS % = |LARGO|ANCHO. |ALTURA . |AREA (m?)
AREA DE PROCESO 663,58
Area de recepcion de M. prima 8,00 3,50 0,60 28,00
Area de pre cocido 4,00 1,00 4,00 18,20
Area de enfriamiento 21,00 0,90 4,00 20,25
Area de limpieza y molienda 30,00 0,60 4,00 18,00
Area de control de peso 1,50 0,80 4,00 1,20
Area de envasado 20,00 1,00 4,00 20,00
Area de liquido de cubertura 4,00 300 | 3,00 12,00
Area de formacion de vacio 5,00 0,30 4,00 1,50
Area de codificacion 5,00 4,00 3,00 20,00
Area de sellado 2,00 1,50 4,00 3,00
Area de lavado 2,50 0,35 4,00 0,87
Area de tratamiento T. 4,00 3,00 4,00 12,00
Area de enfriamiento 80,00 0,60 4,00 9,60
Almacén de producto T. 10,00 5,10 4,00 51,00
Almacén de envases 10,00 5,00 4,00 50,00
Oficina Jefe planta 6,00 4,50 2,50 27,00
Laboratorio 4,00 3,68 2,50 - 14,73
Area de mantenimiento 4,00 5,00 2,50 20,00
8.8 H,H personal y vestuario 8,00 5,49 2,50 43,92
Area de repuestos v herramienta 3,00 2,50 4,00 7,50
Vigilancia 3,00 2,50 2,50 7,50
Area construida 800,00
Area libre v paredes (40%) 320,00
Area total necesaria para planta (m?) 1120,00

5.10 DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucion de planta es el acto-de planificar el ordenamiento 6ptimo de
las actividades industriales incluyendo personal, equipos, almacenes, servicios de
mantenimiento de materiales y todos los servicios que sean necesarias para
disefiar la mejor manera posible las estructuras que contengan estas actividades.
Se trata de hallar una ordenacién de las areas de trabajo y del equipo, para llevar
acabo los procesos productivos, al mismo tiempo sea la mas segura y satisfactoria
para los operarios y para la empresa.

La distribucion de todas las areas se efectian de un analisis de proximidad,

teniendo en consideracion los siguientes valores y razones
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VALORES RAZONES

A Absolutamente necesaria la cercania 1: Circulacion

B: Excepcional 2: Control

C: Importante 3: Higi_ene

D: Ordinario o normal 4: Seguridad

E: Sin importancia 5: Ruidos o vibraciones
F: Lejos 6: Energia

7: Continuidad
De acuerdo al diagrama de analisis de proximidad de éareas (figura 5.13), se
considera la base para proponer la distribucion de la planta y los detalles de corte
y elevacion se muestran en los planos correspondientes.
5.10.1 DISTRIBUCION DE LOS EQUIPOS
Para la distribucion de equipos se toma en consideracién, el diagrama de flujo de
equipos, el cual sefiala la secuencia de equipos dentro de la sala de
procesamiento, para la distribucion de equipos en al planta se opta por el tipo de
layout en linea U, es decir el producto transcurre de un equipo a otro en forma
secuencia]; -
La forma de U en la distribucion de equipos y maquinarias esta justificada por la
cantidad de materia prima procesada y por la forma secuencial del flujo del
proceso productivo, pues se sabe que en una produccion a pequefia escala tiene
forma de distribuciéon tanta en U, O, como N, en la figura 5.13; muestra el
diagrama constructivo de equipos.

Cada uno de las maquinarias y equipos que participan en el proceso de
transformacion debe estar dispuesto en forma tal que garantice mejores
condiciones de trabajo y seguridad, una adecuada utilizacion del espacio
disponible, una mejor movilizacion de los insumos, ademas de una mayor eficacia

obviamente en menores costos de produccion.
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FIGURA 5.13 DIAGRAMA CONSTRUCTIVO DE EQUIPOS

5.11 OBRAS CIVILES
5.11.1 DESCRIPCION DE OBRAS CIVILES

Al disefio de ingenieria civil tiene en cuenta el proceso productivo asi como el
requerimiento de las instalaciones de las maquinarias, las obras civiles se realiza
de acuerdo al reglamento nacional de construcciones del Perti (Camara Peruana de
Construccion). Los materiales a emplear para la construccién de la infraestructura
estan de acuerdo a la disponibilidad de la zona y sus condiciones climaticas.

El terreno retme las condiciones que se detallan en el capitulo IV del presente
proyecto, en la parte de micro localizacion, donde se resaltan las caracteristicas

del terreno.

5.11.2 CARACTERISTICAS GENEVRALES DE LA PLANTA

En general las caracteristicas generales de la planta son de una construccion
de ladrillo y concreto, ¢l acabado de piso es de cemento pulido y el techo es de
fibraforte ‘que evitan la entrada y acumulacién de polvo, las puertas de madera y

otras son metalicas corredizas segn el caso cubiertas con malla.
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La altura de la construccion de la sala de procesamiento es de cuatro
metros de altura tiene un érea total de 385,52 m’, calculado de acuerdo a la
distribucién de equipos y libre circulacion del personal. Las paredes seran
construidas de ladrillo revestido con cemento, ambientes con ventanas metalicas.
Para el acceso a este ambiente se dispone de una entrada, una puerta metalica
corrediza. El ambiente estara provisto de un grifo proveniente de la red de agua
potable conectado a través de una tuberia de PVC de % pulgada de diametro. Las
paredes de la sala de proceso asi como del laboratorio e insumos tendran acabado
de pintura hepéxica de color blanco de facil lavado, las ventanas estaran de tal
-manera que no acumulen polvo y el contacto entre el piso y la pared tendran un
acabado en forma diagonal que facilite la limpieza. Las salas de proceso disponen
de buena iluminacion tanto natural como artificial, asi como una adecuada
ventilacion provista de un extractor que evitara la condensacion de vapor.

Para la iluminacion se aprovecha la luz natural durante las operaciones diurnas.
En la sala de proceso el piso tiene una pendiente de 2° que facilita la limpieza y
conduce €l agua de limpieza y lavado de paredes y pisos a la rejilla colectora. El
sistema de alcantarillado estard provisio de puntos de desfogue con rejillas
colectoras de 20 cm de ancho con tapa, émpotrados al piso conduciendo los
liquidos a los sistemas de tratamiento vy otro al desagiic. Cada uno de los
almacenes serd de ladrillos revestido con cemento. Los techos contardn con
soleras de hierro cubierto con planchas de fibraforte de tal manera que evite la
acumulacién de polvos. La altura méxima es de 4 m, con una pendiente del techo
de 12°. En el caso de laboratorio, éste contara con un lavadero de aluminio con
grifo y la pared recubierta con loseta blanca.

Los servicios higiénicos tendran ducha, jabonera de ceramica vitrificada, lavadero
e inodoro para hombre y mujer ademas de un sumidero.

El perimetro de la planta estard protegido por una pared de ladrillos de 3 m de
permanente ya que zona de emplazamiento de la planta cuenta con fuente de
abastecimiento de agua tratada que garantiza la calidad, ademas la planta cuenta
con un tanque elevado de almacenamiento de agua 10 m°debidamente protegido

contra cualquier tipo de contaminacion.

99



A) Saneamiento y drenaje

En la planta deben evacuarse aguas de diversas procedencias y composiciones
al desagtie, aguas sucias procedentes de la limpieza de los locales, aguas de lavado
de la maquinaria industrial se evacuara por otro sistema de drenaje que
desembocara a los pozos o tanques de depuracion para su posterior tratamiento.
Para ello es necesario instalar una red de saneamiento y drenaje y prever la salida
que le dara a esta agua; la red interior serd conectado al sistema de alcantarillado

municipal.
B) Desagiie y Ventilacién

En este rubro se incluye las redes interiores y exteriores de evacuacién y
ventilacion. Las redes de evacuacion comprenden las derivaciones, columnas y
colectores. La ventilacion estd constituida por una serie de tuberias que acometen
a la red de desagiie cerca de las trampas estableciendo una comunicacion con el

aire exterior.
C) Camara de inspeccién

Son los pasos abiertos hacia el exterior que dejan visible el interior de la
tuberia, sirviendo para las inspecciones y desatorar en caso de obstrucciones en el

flujo de desagiie. Se contara con cajas de registro de poca seccion y profundidad.
5.11.3 INSTALACIONES ELECTRICAS

La energia eléctrica constituye un servicio importante para el
funcionamiento de los diferentes equipos y para la ilaminacion de cada uno de los
ambientes de la planta de procesamiento.

El disefio de la distribucién eléctrica consiste en la seleccion de las lineas
acreas y subterraneas y equipos necesarios, que entregan la energia requerida la

flexibilidad necesaria para ampliarse y/o modernizarse con el minimo de cambios
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a las instalaciones existentes. Existe disponibilidad en media tensién, normalizada
de 15 a 30 KV, el transporte hasta la planta se hara por linea aérea también en
media tension mediante postes de hormigdén armado. Teniendo en cuenta las
normas teécnicas de disefio de instalaciones eléctricas mencionando algunas

caracteristicas que poseera la planta.

El transformador se instalara en area no peligrosa, es decir fuera de la planta de
proceso la situacion del transformador en la planta debe encogerse por la
proximidad a los principales puntos de consumo para disminuir la caida de tension
y las pérdidas de energia, los devanados deben ser de cobre y/o de aluminio. La
capacidad nominal de transformadores utilizados para distribucion primaria asi
como alimentacion a cargas eléctricas de fuerza y alumbrado es de.

Transformadores Monofasicos: (5, 10, 15,25 KV).

Transformadores Trifasicos: (15, 30, 45, 75,1 12.5, 150, 225,300, KV. A mas
dependiendo de lo requerido).

Las tensiones normales utilizadas son de 220 voltios.

Deben existir dos redes separadas, de alumbrado, tomacorriente y equipos y
maquinarias. En los tableros principales también se incluye llaves de interrupcion
que son interrupiores de una sola llave, que son colocadas con propdsitos

especiales par el control de equipos especificos.

En lo referente a motores, se debe tener en cuenta un estudio de caidas de voltaje
al arranque del motor mayor (estabilidad del sistema eléctrico). Los circuitos
derivados para motores alimentadores, sus protecciones de sobrecarga, circuitos

de control de motores, todos motores deben ser de energia eficiente.

5,12 REQUERIMIENTO DEL PROYECTO PARA SU OPERACION

Se incluyen los requerimientos anuales de la planta. Las cantidades que se
muestran a continuacion son para los afios de maxima produccién proyectada,
cuya determinaciéon es importante ya que nos facilitard los calculos de

presupuesto, asi como los flujos de caja del proyecto.
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5.12.1 REQUERIMIENTO DE AGUA

Se requiere el agua de manera indirecta para el pre cocido, formacion de
vacio, y autoclave, por otro lado el agua es muy importe en la limpieza de los
equipos y maquinarias, para la higiene del personal de la planta, entre otros. En el

siguiente se muestra el requerimiento de agua en la planta de procesamiento.

CUADRO 5.2: REQUERIMIENTO DE AGUA PARA PROCESQO

‘OPERACION: -~ %" 'Im3 apua/dia. | m3 agua/mes
Caldera 1,37 35,62
Intercambiador de calor 0,90 23,47
Axhaustor 0,08 2,09
Marmitas 0,21 5,46
Lavadora de latas 0,08 221
Autoclave 0,37 9,68
Hidrolavadora 0,12 3,12
Lavado de equipos y maquinarias 1,20 31,20
Lavado de indumentarias 0,05 1,30
Laboratorio 0,02 0,52
SS.HH. Y Duchas 0,25 6,50
Pediluvio 0,03 0,78
Rudiluvio 0,50 13,00
TOTAL 3,82 99 33

5.12.2 REQUERIMIENTO DE ENERGIA
A. Energia eléctrica para maquinarias y equipos

En este rubro damos alcance de los requerimientos energéticos por parte de las
maquinarias y/o equipos que participan en el proceso productivo de cada uno de
los productos obtenidos en la planta de procesamiento. En el presente cuadro se
muestra en requerimiento de energia eléctrica para el funcionamiento de los

equipos de proceso.



CUADRO 5.3: REQUERIMIENTC DE ENERGIA ELECTRICA DE
EQUIPOS Y

MAQUINARIAS

‘Equipos‘y Maguin:

Bomba Caldera 1

Motor Caldera 1 2,00 4,00 13,60 10,20
Motor Exhaustor 1 1,00 0,50 . 9,10 6,80
Motor Molino 1 2,00 0,50 8,60 6,40
Motor Selladora 1 2,50 0,50 12,50 9,30
Motor Mesa Fileteo 1 2,50 6,00 22.80 17,00
Motor Codificacion 1 0,50 2,00 7,60 5,67
Bomba Tanque de agua 1 2,50 8,00 27,40 20,40
Bomba Tanque Marmitas 1 2,00 0,50 22,80 17,00
Motor mesa de Envasado 1 1,50 3,00 22.80 17,00
Bomba Agua blanda 1 2,50 4,00 15,20 11,33
TOTAL 146,10
SISTEMA DE ALUMBRADO

En ¢l proyecto debe considerarse la instalacion de un sistema de iluminacion
interior y exterior que garantice una adecuada iluminacion. Para la iluminacién
interior puede emplearse la iluminacién artificial o mixta, en ambos casos debe
fijarse el nivel de iluminacion deseado en lux. Este valor en industria de alimentos
o plantas de procesamiento oscilan entre 200 a 1000 luxes y un promedio de 250

lux.

Alumbrado general. Se refiere al sistema de iluminacién en el cual las
luminarias, su altura de montaje y su distribucion estan dispuestas para que se
obtenga una iluminacién uniforme sobre toda la zona a iluminar.

Alumbrade Localizado. Consiste en producir un nivel de iluminacién moderado
colocando un- alumbrado directo para disponer de niveles adecuados de

iluminacion en aquellos puestos especificos de trabajo que asi lo requieran.
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o Alumbrado Exterior. El alumbrado exteriores comprende el de espacios
descubiertos en exterior como: Alumbrado de fachadas de edificios, alumbrado de

patios y areas de acceso.

CUADRO 5.4: ILUMINACION PARA LOS AMBIENTES DE LA PLANTA

Almacén de Insumos 0,571 0,224 462 0,18 4
Almacén producto T. 1,52] 0,24 29,85 1,19 4
Almacén de envases 1,16 024 18,17 0,73 4
Area de Pre cocido 1221 024 | 19,10 | 0,76 4
Area de lavado 0,31} 024 | 1,27 | 0,05 3
Area de molienda 0,37 024 | 1,98 | 0,08 3
Area de envasado 1,521 024 | 29.85 | 1,19 4
Area de Tratamiento T. 0,37] 024 | 198 | 008 3
Area de Codificacién 031] 024 | 127 | 005 3
Laboratorio 0,77 024 2,94 0,12 8
Oficina jefe planta 0,511 024 | 200 | 008 8
Area de mantenimiento 0,89] 024 | 400 | 0,16 2
SS.HH. Vestuario 1,16/ 024 | 670 | 027 3
SS.HH. Administrativa 034} 024 | 0,72 | 003 3
Almacén de materiales Limp. 0,551 0,24 1,50 0,06 4
Vigilancia 0,55) 024 | 1,50 | 0,06 12
Area repuestos herramientas 0,34] 0,24 1,50 0,06 4
TOTAL

5.13 REQUERIMIENTO DEL PROCESO INDUSTRIAL

Los requerimientos en la planta de procesamiento estdn divididos en dos
grupos aquellos materiales que intervienen directa, en el proceso productivo, tales
como las materias primas, insumos, envases y embalajes y aquellos que

participan indirectamente como en el servicio de agua, luz y combustible.
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CUADRO 5.5: REQUERIMIENTO DE AGUA Y ENERGIA E.

; A}";}'OS - w
RUBROS = o 1 | ooan o3 g saq0
Energia E.(Kw-h) |52147,68| 52147,68| 52147,68| 52147,68{ 52147,68
Agua (m3) 1192 1192 1192 1192 1192

5.13.1 REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA

El requerimiento de mano de obra es clasificado en: mano de obra de

fabricacion y mano de obra de operacion.

CUADRO 5.6: REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA

Manodeobra . - .- lcalificada | 1]. .2 3] = .

LDE FABRICACION ' 13 14

MANO DE OBRA DIRECTA 9 9 i1 11 12
No

Obreros calificada 9 9 11 11 12

MANO DE OBRA INDIRECTA 2 2 2 2 2

Jefe de planta calificada 1 1 1 1 1

Jefe de control de calidad calificada 1 1 1 i 1

11. DE OPERACION 6 6 6 6 6

M.O. ADMINISTRATIVA 4 4 4 4 4

Gerente/ Administrador calificada 1 1 1 1 1

Secretaria calificada 1 1 1 1 1
No

Personal de seguridad calificada 1 1 1 1 1
No

Personal de limpieza calificada 11 1 1 1 1

M.O. VENTAS 2 2 2 2 2

Jefe de ventas Calificada 1 1 1 1 1
No

Vendedores calificada 1 1 1 1 1

TOTAL 51 51 57 57 60
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5.14 CONTROL DE CALIDAD

Para obtener la calidad 6ptima del producto se realiza el control en todas las
areas de las lineas de produccion, desde la recepcion de la materia prima hasta el

producto terminado.

El monitoreo es estricto periddicamente, control en la calidad de la materia
prima (pescado), PHS y hermeticidad del cierre de las latas y los pardmetros para
obtener productos inocuos segin las normas establecidas del sistema de

aseguramiento de calidad.
5.14.1 EVALUACION DE LA CALIDAD DEL PESCADO

La calidad de la materia prima es evaluada en el laboratorio, longitud y peso,
luego clasificar segin su calidad extra, A y B de acuerdo a la categoria de frescura

es un PCC1; cumple con las siguientes caracteristicas cuadro N° 02

CUADRO 5.7: CARACTERISTICAS DEL PESCADO SEGUN SU
CATEGORIA

DE FRESCURA.
PARTE ATEGORIA DEFRESCURA
: A B U INOADMITIDO
1. Pigmentacién
en fase de
1.Pigmentecion y 1.Pigmentacién viva | decoloracion y 1. Pigmentacion
Toernasolada pero sin brillo apagada, Apagada.
2.Mucosidad 2. Mucosidad 2. Mucosidad
Piel 2.Sin coloracién Ligeramente Turbia |Lechosa, Apagada.
3. Mucosidad
Acuosa
Transparente
1.convexo y 1. Céneave en el
1.Convexs ligeramente hundido | 1.Plane centro,
2. Cornea 2.Cornea ligeramente | 2. Cornea
Oje Transparente opalescente opalescente 2. Cornea lechosa
3. Pupila negra 3.Pupila negra 3.Pupila negra
brillante brillante brillante 3.Pupila gris
Branguias
Aspecto
Color 1.Color brillante 1.Menos coloreadas | 1.Decolordndose |1.Amarillenta
2.Ligevas sefiales de | 2. Mucosidad
2. Sin mucosidad mucosidad clara opaca 2.Mucosidad lechosa
3.Ligeramente
agrio o dcido
3.0lor fresco algas | 3.0lor neutro mehose 3.Agrio pitride
Carne 1L.muy firme y 1. Firme bastante 1. Blanda (fofa), la
estado elastica rigida (descenso de 1.Unpoco blanda |escama se desprende
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elasticidad) facilmente de Ia piel
Coler 2.Carne rosada sin 2.0paca, tonos
{corte en el | ningtin cambio de ] 2.Color ligeramente | 2.Ligeramente amarillos en zonas
abdomen) | coloracién original | modificado opaca préximas a superficie
Columna | 1. Se rompe en
vertebral |lugar de separase |1.Adherente 1.Poco adherente |1.No adherente
2. Sin coloracion 2. Blanco opace 2. Rosa 2. Rosa o roja
1.Rifiones y
residuos de otros 1. Rifiones, residnos
organos: rejo 1. Rifiones y residuos | 1.Rifiones, de otres drganos y
brillante, asi como | de otros érganes: residuos de otros | sangre: parduzca
Visceras la sangre dentro de | rejo mate, sangre organos y sangre | visceras peco
color Ia aorta que se decolora. rejo palide diferenciadas.
2.Ligeranmente
Olor 2,A manantial 2. Neutro agrio 2.Patrido
1. Adherido
totalmente ala
Peritoneo | carne 1.Adherente 1. Poco adherente | 1.No adherente

Los tamafios mas recomendados comerciales de la especie utilizada en la

elaboracion de las conservas es: Gamitana

: 28-40 cm

La materia prima debe cumplir con ciertas especificaciones para ser

aceptadas pues ésta influye

en el rendimiento, manipuleo y facilidad de

operacion. No se acepta la materia prima con el contenido de sustancias nocivas,

contaminadas con productos quimicos, magulladuras y en descomposicién.

5.14.2 CONTROL EN EL PROCESQO

5.14.2.1 PRECOCION

Es imprescindible controlar los pardmetros (tiempo, temperatura y presion)

consiste en la

inspeccion visual y la textura de la carne, no existe tiempo

estimado para la pre coccion, depende de la especie, tamafio y temporada de

pesca.

Los tiempos de coccion es una tarea muy delicada si es exceso el pescado es

seco, poco jugosa pues afecta en el rendimiento. De igual manera si es crudo tiene

alto contenido de agua pues no es adecuado para el grated.

La temperatura de operacion es 100°C, 2,5 - 3 psi de presion y tiempo de pre

coccion es lhora.

107




5.14.2.2 CONTROL EN EL ENVASADO

La cantidad establecida de 110 g de grated es muy importante el control de
peso en el envasado para establecer un espacio adecuado para el liquido de
cobertura, luego evitar el derrame de liquido en formacion del vacio (Exhaustor),

también se evita el sellado inadecuado en cierre de las latas.
5.14.2.3 CONTROL DE HERMETICIDAD EN CIERRE DE LAS LATAS

El control de cierre es un PCC2, consiste en la inspeccion rigurosa para evitar
problemas del cierre en latas de conserva, esta operacidon consiste en doble cierre
por la naturaleza de su funcion para un sellado hermético.
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FIGURA 5.9: Terminelogia del Doble Cierre

5.14.2.4 EVALUACION VISUAL Y TACTIL

De manera constante y maximo cada quince minutos se debe inspeccionar
tomando en cuenta los siguientes defectos.
Desbarnizamiento, (peladura).

Cortes en el radio del gancho de la tapa.
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@ Filos y rebordes en la parte superior.
¢ (Caidas y formaciones de "V".

e Patinadas.

¢ Talso cierre.

e Pandeo.

5.14.2.,5 EVALUACION INTEGRAL O DESTRUCTIVA

Al cortar segmentos de doble cierre, se puede ver directamente en un
proyector las medidas de los elementos llamese ancho, espesor, ganchos, traslape
real, porcentaje del traslape, embutido de! gancho de cuerpo y el cierre interno. En
la actualidad ésta forma de evaluar es determinante para su aceptacién o rechazo,
ya que sus valores son reales. Es el método més confiable. También se puede
medir con un micrémetro y con los valores obtenidos realizar un calculo
matematico y obtener el traslape y el porcentaje. Junto con el traslape teérico
pueden registrarse los siguientes elementos.

1. Profundidad del embutido.
2. Espesor del cierre.

3. Espacio libre.

4. Ancho del cierre.

5. Gancho de tapa.

6. Gancho de cuerpo.

7. Traslape.

8. Porcentaje del traslape.

9. Compacidad.

10. Porcentaje del planchado del cierre.

CUADRO 5.8: DIMENSIONES ESTANDARES DEL DOBLE CIERRE

Al m)

Di A m) | Espe
Max. | MIN, - Max. " | Min.

del Envase | M

Maxe | Min, .. . Mﬁx; Min.

Max,«

1/2Ib Tuna |3,05 3,018 {2,64 3,14 11,04 1,49 11,83 2,24 11,83

2,24
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Determinaciéon del porcentaje de Traslape (%T), > 6 =45%

e Ge+Gt+llet—L 100

= X
L-11Q2et+ec)

Gce: Gancho de cuerpo
Gt: Gancho de tapa
et: Espesor de tapa
ec: Espesor de cuerpo
L: Longitud de cierre

Determinacién del porcentaje de Compacidad (%C), > 6 =75%

%% (= et ZZec %100

et: espesor de tapa
ec: espesor del cuerpo

E: espesor del cierre

5.14.2.6 CONTROL DE PERIODC DEL AUTOCLAVE EN EL PROCESQO
TERMICO

En proceso térmico existen 3 periodos:

Periodo I: Eliminacién del Aire y Elevacién de la Temperatura

Esta es una de las etapas fundamentales del proceso térmico. Después de
cargarse y cetrrarse una autoclave horizontal posee mas del 60 % de su espacio
ocupado por aire.

El aire es un medio que actia como aislante, impidiendo una normal
transferencia de calor, entre el vapor y los envases, razon ésta por la cual es
necesario que todo el aire sea eliminado de las autoclaves antes del inicio de
cualquier proceso de esterilizacion.

La presencia de aire origina los siguientes problemas:
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No existe una temperatura uniforme dentro de la autoclave.
El aire es menos eficiente como medio de calentamiento que el vapor saturado.
El aire alrededor de las latas actiia como un aislante evitando que el vapor tenga
contacto con ellas.

Pruebas efectuadas han demostrando que ain pequeiias cantidades de aire en la
autoclave pueden producir procesos térmicos deﬁcientes.

Una mala eliminacién de aire puede resultar en mezclas de vapor y aire o
bolsas de aire atrapada, lo que producirdn malos procedimientos térmicos debido a
la diferencia que existe entre las propiedades de transferencia de calor y del vapor
de agua saturada.

En la préactica es posible determinar si se ha efectuado una buena eliminaciéon
de aire. La concordancia entre las lecturas del termémetro de mercurio y del
manoémetro (vapor saturado a nivel del mar) generalmente indica una adecuada
eliminacion de aire. Ejemplo: a 115,6 °C (240 °F) la presion manométrica sera de
10,3 1b/ pulg?; debera verificarse tablas ad-hoc.

Periodo I1: Esterilizado (tiempo y temperatura de esterilizacion)

Este periodo se caracteriza por la aplicaciéon de un tiempo y temperatura
especifico para cada producto. Durante esta etapa se produce lo siguiente:
Coccion del producto.

Esterilidad comercial del producto.

En el esterilizado el lapso del proceso no debera comenzar hasta que la
temperatura especifica sea alcanzada por el termdmetro de mercurio. En este
periodo las valvulas de eliminacion de aire deberan estar completamente cerradas,
las valvulas de drenaje estaran parcialmente abiertas a fin de eliminar cualquier
condensado de vapor y las valvulas de purga deberan estar abiertas durante todo el
proceso para mejorar la circulacién de vapor y eliminar el aire introducido con el
vapor. '

En esta etapa es necesario contar con ciertos instrumentos de medicion
precisos para registrar informacion, como termos registradores, termémetros,

manometros y relojes (los relojes de pulsera no son adecuados ni confiables)
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Perfodo III: Enfriado

Una vez concluido el tratamiento térmico, los envases deberan ser enfriados
con rapidez que ofrezca seguridad de que no se deformaran los cierres de los
envases y evite:

Un sobre esterilizado del alimento, que afectard su calidad final (cambios en el
olor, sabor, color, etc.).

El desarrollo de esporas termofilas que puedan haber sobrevivido al tratamiento
térmico.

En el enfriamiento se debera dejar escapar el vapor de una manera lenta,
debido a que los envases cerrados por efecto del calor crean una presion interna
considerable durante el calentamiento, que es pércialmente contrarrestada por el
vacio de los envases y en el autoclave esta presion es equilibrada por la presion
de vapor. Si se deja escapar rapidamente el vapor, la presion interior del envase
aumentara bruscamente causando deformacion de los cierres.

El enfriamiento de los envases puede ser total o parcial. Sera total si el
contenido del envase es enfriado hasta una temperatura promedio de 100 °F (37,8
°C) que permitird que el agua sobre la superficie de los envases se evapore

rapidamente y no favorezca la corrosion.
5.14.2.7 ANALISIS FISICO SENSORIAL DEL PRODUCTO TERMINADG

En las muestras de conserva se controla el peso (g), peso bruto, tara, neto y
escurrido.
Vacio (> 2 Pulg de Hg). Tostadura (materias extrafias 0 objetables). Textura, olor,
sabor, color, sal. Liquido de cobertura: Turbidez (Aceite cm® y Agua cm?).

Condiciones de cierre en pulg (Espesor, Altura, G. cuerpo, G. tapa y % Traslape)



5.14.2.8 CONTROL DE ABLANDAMIENTO DE AGUA PARA CALDERA

Se realiza el proceso de ablandamiento del agua con las piedras adsorbentes
granuladas el cuarzo en un tanque, luego pasa a otro tanque con resinas de esta
manera se obtiene el agua blanda, donde que las particulas de minerales de
CaCOs3, Mg, Fe, etc. quedan adheridos en el cuarzo y en las resinas.

El control se realiza con un indicador DUROTEZ, en un tubo de ensayo se
toma la muestra luego adicionar 2 a3 gotas de DUROTEZ, si el color cambia a
violeta quiere decir que el agua esta blanda, cada gota indica 5 ppm de CaCO;.
Para prevenir la corrosion de las paredes de los tubos de la caldera se adiciona los

componentes quimicos el PREVEEN y POLIVEN.

5.15 PLANIFICACION DE LA EJECUCION DEL PROYECTO

. PRIMERA ETAPA

Adecuacion del terreno requerido para la construccién
Trazos del drea a construir segun el plano
Apertura de zanjas para el cimiento de las edificaciones y otros

Instalacion sanitaria de agua, desagiie y electricidad

. SEGUNDA ETAPA

Adquisicién de materiales de construccion
Inicio y culminacion de la infraestructura
TERCERA ETAPA

Acabado de la construccion de los edificios
Colocacidon de puertas y ventanas

Instalacion de servicios sanitarios y eléctricos

. CUARTA ETAPA

Estructura para equipos

Instalacion de maquinarias y equipos
QUINTA ETAPA

Pruebas preliminares de equipos
Puesta en marcha

Funcionamiento normal de la planta de procesamiento.
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CAPITULO VI
INVERSION DEL PROYECTO

6.1 DESCRIPCION DE LA INVERSION

Los resultados obtenidos con respecto al comportamiento del producto y la
tecnologia empleada, proveen informacion para determinar la inversién del
proyecto. Se trata pues, de organizar la documentacion con el fin de identificar la
magnitud de los activos que requiere el proyecto para la transformacion de la
materia prima e insumos en productos y la determinacién del monto de capital de
trabajo necesario para el funcionamiento normal del proyecto después del periodo

de instalacion.

El horizonte del proyecto tiene tres etapas perfectamente delineadas: en
primer lugar la etapa de instalacion o ejecucion en la cual se hacen la mayor parte
de la inversion; la etapa de operacion o de funcionamiento en la cual se generan
los costos y se producen los ingresos por la venta de la produccion; y la tercera
etapa en la cual se supone que el proyecto termina su actividad y se produce a su

liquidacion.

Por ultimo, cuando el proyecto deja de cumplir con los objetivos financieros,
econdmicos o sociales, se precisa su liquidacion (desinversion), que supone la
venta de los activos que tienen algin valor comercial y se generan algunos
ingresos. Las inversiones que se hacen principalmente en el periodo de instalacién
se pueden clasificar en tres grupos, las inversiones fijas, las inversiones diferidas y

el capital de trabajo.
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6.1.1 INVERSIONES FI1JAS

Las inversiones fijas son aquellas que se realizan en bienes tangibles, se

utilizan para garantizar la operacion del proyecto y no son objeto de
comercializacion por parte de la empresa y se adquiere para utilizarse durante su
vida util; son entre otras: el terreno, construccion y obras civiles, maquinarias,
equipos, etc.
Con excepcioén del terreno, los otros activos fijos comprometidos en el proceso de
produccion van perdiendo valor a consecuencia de su uso y también por efecto de
la obsolescencia, debido al desarrollo tecnolégico. Coste que se refleja en la
depreciacion, por lo que estos se denominan activos fijos depreciables.

A pesar que el desembolso ocasionando por la adquisicion del activo se
produce inmediatamente, su gasto fisico se produce a lo large de su vida 1til;
entonces, en lugar de considerar que el precio del activo es un costo que se asume
en el momento de su adquisicion, se debe entender que se trata de una carga que

se reparte en cada uno de los periodos de su utilizacion.
Terreno

El estudio de micro localizacion nos ha permitido identificar plenamente el
emplazamiento final de las instalaciones, tanto de produccién como
administrativas y las unidades auxiliares. En el estudio de ingenieria se ha
determinado el drea necesaria para la instalacion de la planta de procesamiento de
trucha enlatada, ademas el precio del mismo se determiné en el estudio de micro
localizacion, Cabe anotar ahora que la adquisicién de un terreno, constituye una
inversion financiera, mas no una inversion en ¢l sentido econémiéo estricto,‘ ya
que no representa un incremento del producto bruto o de valor agregado, sino una
transferencia o simplemente un cambio de duefio; sin embargo, las erogaciones
que se hagan en busca de una mejor utilizacion si ‘constituyen inversion

econdmica. La inversion en terreno se estima en US$ 134400.00.
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b. Construcciones y obras civiles

El costo global de las obras incluye ciertas erogaciones iniciales de
preparacién y adaptacion para la construccién, tales como: limpieza, replanteo,
nivelacidn, drenajes, etc. Ademas de las edificaciones donde funcionari la planta
también hacen parte de estas inversiones, los horarios destinados al pago de
contratistas, ingenieros y arquitectos, incluyendo los pagos de licencias de
construccion, jornales de operarios con sus respectivas prestaciones, aportes al
seguro soclal y servicios provisionales. El costo total de las inversiones en obras
civiles asciende a US$ 120 600,00.

c. Magquinarias y Equipos

Comprende las inversiones necesarias para la produccién, asi como los
equipos que se utilizan en las instalaciones auxiliares y entre otros. De acuerdo a
las especificaciones definidas en el estudio de ingenieria y el tipo de organizacién
adoptada nos permite identificar plenamente. En este caso se muestran la relacion
de equipos y maquinarias con sus respectivos costos. En el cuadro 6.1 se muestra
los costos de equipos y maquinarias conforme a las cotizaciones y proformas

proporcionadas por los fabricantes de los mismos.
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CUADRO 6.1: INVERSION EN EQUIPOS Y MAQUINARIAS

DE
PROCESO
CONCERTO! /i
Balanza de plataforma
(100Kg) 2 250 500
Caldera (80 BHP) 1 25000 25000
Intercambiador de Calor 1 18000 18000
Carros para el pre cocido 30 2200 66000
Mesa de fileteo 1 2000 2000
Molino de cuchilla 1 4500 4500
Mesa de envasado 1 3000 3000
Balanza pequefia (2Kg) 12 120 1440
Exhaustor 1 2500 2500
Selladora de latas 1 6750 6750
Marmita de T.Agua 1 5200 5200
Marmita de Aceite 1 3800 3800
Lavadora de latas 1 850 850
Carros del Autoclave 20 1200 24000
Autoclave 1 22000 22000
Codificadora ] 5600 5600
Escuter de carga 2 1180 2360
TOTAL 193500

d. Muebles de Oficina.

Se trata de los bienes fisicos necesarios para las oficinas administrativas, entre
los més importantes se encuentra la computada que es necesario para el manejo de
los ingresos y egresos, documentacion entre otras cosas. Las mesas, sillas de

recepcion, escritorio, archivadores, etc. Tal como se muestra en el cuadro 6.2
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CUADRO 6.2: COSTO DE BIENES DE OFICINA

CONCEPTO =" |CANTIDAD | C.UNITARIO'USS | C TOTAL'USS
Escritorio 5 150 750
Silla Giratoria 4 60 240
Silla de madera 4 20 30
Archivador de 4 gavetas 2 145 290
Archivadores 12 3 36
Estante de madera 2 95 190
Mueble de computadora 3 60 180
Computadora 3 800 2400
Impresora 1 150 150
Teléfono 2 145 290
Telefax 1 300 300
Calculadora 5 12 60
Reloj 1 30 30
Total 4996

e. Bienes Fisicos Auxiliares y de seguridad

Los bienes fisicos complementarios esta referido a aquellos bienes auxiliares

que coadyuvan el normal funcionamiento de la planta como: andamio, parihuelas

y equipos de seguridad como extintores, botiquines y medicamentos en caso de

que se presenten problemas de salud y/o accidentes.

CUADRO 6.3: COSTOS DE BIENES FISICOS AUXILIARES Y DE

SEGURIDAD
'CONCEPTO = -+ =+ - |CANTIDAD | CUNITARIOUSS * | C. TOTALUSS .
Parihuelas 25 18 450
Bancas 2 10 20
Casilleros 30 35 1050
SUB TOTAL 1520
DE SEGURIDAD
Extintores 8 40 320
Botiquin y medicinas 4 90 360
SUB TOTAL 680
TOTAL 2200

118




Equipes y materiales de laboraterio

Los costos de los equipos y materiales de laboratorio segin cotizaciones
realizadas en KOSSODO S.A.C y en la compaifiia Importadora de Materiales y
dispositivos Técnicos S.A (CLIMATEC). Los costos se muestran en el cuadro 6.4

CUADRO 6.4: EQUIP@S Y MATERIALES DE LABORATORIO

'CONCEPTO " “ | CANTIDAD | C.UNITARIO US$ | C. TOTAL USS
Balanza Analltlca (600g) 1 750,00 750,00
Termo Hidrémetro 3 35,00 105,00
Picnémetro 6 15,00 90,00
Tubos de ensayo 12 0,36 4,32
Probeta (50,100 y 200 mL) 2 10,00 20,00
kit de cloro 1 30,00 30,00
Vaso de precipitado 6 8.00 48,00
Termometro 2 30,00 60,00
Pipetas 2 6,00 12,00
TOTAL 111932

. Bienes fisicos complementarios

Dentro de este rubro se considera aquellos que no hayan sido incluidos en

ninguno de los bienes fisicos mencionados como equipos de mantenimiento. Esto

se muestra en el cuadro 6.5.

CUADRO 6.5: EQ‘UIPOS DE MANTENIMIENTO

CONCEPTO - 1C.UNITARIO USS | C.TOTAL U
Mesa de madera 1 30

Silla de madera 2 15 30
Andamio metalico 2 75 150
Caja de herramientas 1 25 25
Escalera de madera 2 12 24
Taladro 1 50 50
Soldadura 1 120 120
Polidora 2 80 160
Prensa 1 45 45
TOTAL 634
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6.1.2 INVERSIONES DIFERIDAS

Las inversiones diferidas son aquellas que se realizan sobre la compra de
servicios que son necesarios para la puesta en marcha del proyecto tales como: los
estudios previos; gastos de constitucién; gastos de organizacion; los gastos de
montaje; ensayos y puesta en marcha; instalacion de servicios basicos; gastos por
capacitacion y entrenamiento de personal y gastos financieros durante la

instalacion.

Las normas tributarias permiten amortizar los activos diferidos en los cinco
primeros afios de funcionamiento del proyecto; en consecuencia, aparece como un
costo que no constituye desembolso y por consiguiente tiene efectos tributarios

similares a los anotados anteriormente para la depreciacion.

Estudios Previos

Incluye los gastos para la formulacién a nivel de factibilidad y el estudio de
ingenieria de construccién (elaboracién de planos necesarios: plano de ubicacion,

de arquitectura y de instalacion), se asigna un monto total de US$ 2800.

Grastos de constitucion

Comprende todos los gastos que implican la constitucion y registro de la sociedad,
adquisicion de la licencia de funcionamiento, inscripcién en el registro de
industrial, registro unificado para la empresa, inscripcion en ESSALUD, gastos a

la SUNAT y honorarios juridicos y contables. Se asigna un monto US$ 1600.

(Gzastos de Organizacién

Todos los gastos que implican la implementacion de una estructura
administrativa, ya sea para el periodo de instalacion como para el periodo de
operacion, se debe incluir aqui: acuerdo de voluntades; constitucién y registro de
la sociedad; matricula mercantil; solicitud y tramitacion de créditos; gestion de

adquisicion de equipos; etc. Se asigna a un monto US$ 1200,
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g)

Gastos de instalacion y montaje

El costo de los equipos obtenidos de las proformas de los proveedores no
incluyen los costos de instalacion. La instalacién de los equipos suele contratar
con el mismo proveedor, por un precio que resulta de un porcentaje del valor del

equipo, para el estudio se asigna un monto de US$ 1560.
Gastos de puesta en marcha

Antes de iniciar la produccién en forma regular, la organizacion debera asumir
ciertos costos, como: salarid de éperarios, costo de materia prima y materiales,
insumos y honorarios de ingenieros y supervisores, con el fin de garantizar la
calidad de los productos, y garantizar el 6ptimo funcionamiento de los equipos.
Los gastos operacionales en que se incurran en el periodo de prueba y hasta que se
alcancen las niveles satisfactorios de calidad y eficiencia, son cargados a este
concepto. Los costos para 6 dias ascienden a US$ 25060,60.

Gastos de instalacién de servicios basicos

Comprende a los gastos en ¢l se incurren al realizar la instalacion de agua y
energia eléctrica a las respectivas empresas. El monto asciende US$ 2600,00
Interese pre operative

El costo causado por el uso del capital ajeno, durante el periodo de
instalacion, que incluye: interese, costos de administracion del crédito, lo mismo
que las comisiones que se pagan en la emision y colocacion de nuevas acciones o
para suscripcion de valores, forman parte de este concepto.

Es importante la informacion sobre la duracién del periodo de instalacion,
arroje el estudio técnico, ya que una prolongacion no prevista, podria determinar
incrementos notables en estas cifras. Valga la pena distinguir con claridad la
diferencia entre los interés cargados a la inversion durante el periodo de
instalacion y aquellos que se pagan durante el periodo de funcionamiento; los
primeros hacen parte dela inversion diferida, y el segundo se cargan a la
produccién en cada periodo de vigencia del crédito. Los intereses pre- operativos
del presente proyecto asciende US$ 126006,00
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CUADRO 6.6: INVERSIONES NO DEPRECIABLES

CONCEPTO o lcosTOUs S
Estudios previos - 2800
Gastos de organizaciény C 2800
Gastos de instalacion 1500
Gastos puestas en marcha 25000
Gastos instalacidn servicios B 2000
Intereses pre operativos 120000
TOTAL 154100

CUADRO 6.7: RESUMEN DE LA INVERSION TOTAL DEL
PROYECTO

INVERSION' o cocluss
TANGIBLES 458369,32
Terreno 134400,60
Obras Civiles 120000,00
Bienes fisicos de: 203969,32
Magquinarias y Equipos 193500,00
Equipos de Laboratorio 111932
Muebles de Oficina 4996,00
Equipos Auxiliares 1520,00
Equipos de Seguridad 2200,00
Equipos de Mantenimiento 634,00
INTANGIBLES 154100,00
Estudios Previos 2800,00
Gastos de Constitucion 1600,00
Gastos de Organizaciony C. 1200,00
Gastos de Instalacién 1500,00
Gastos Puesta en Marcha 25000,00
Gastos Instalacidn Servicios B. 2000,00
Intereses Pre Operativos 120000.,00
INVERSION FLIJA TOTAL 612469,32
| CAPITAL DE TRABAJO 122353 ,40
IMPREVISTOS 1% DE SUB
TOTAL 7348,23
INVERSION TOTAL 742170,94
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6.1.3 CAPITAL DE TRABAJO

La inversién en capital de trabajo corresponde al conjunto de recursos
necesarios, en forma de activos corrientes, para la operacion normal del proyecto
durante un ciclo productivo, esto es, el proceso que se inicia con el primer
desembolso para cancelar los insumos de la operacién y finaliza cuando los
insumos transformados en productos terminados, son comercializados y el monto
de la venta recaudada y disponible para cancelar la adquisicion de nuevos
insumos. El capital de trabajo, es entonces, la parte de la inversion orientada a
financiar los desfases entre el momento en que se producen los egresos
correspondientes a la adquisicion de insumos y los ingresos generados por la
venta de los productos, que constituyen la razon de ser del proyecto. Se ha
determinado un capital de trabajo para un ciclo productivo de un mes equivalente
a la cantidad de USS 122353,4.
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CUADRO-6.8: CAPITAL DE TRABAJO PARA UN MES DE PROGDUCCION

PO - { UNIDAD | CANTIDAD |'CU. Us $* I cT us§ = - s0%] R o
' 7 o L I cANTIDAD ) G TUsS U fcanTipap | CT.Us$ | cAnTioad | CFUSS
[OS DIRECTOS 110837,32 180227,40 202755,73 225284,37
teriales Directos 105137,32 171107 40 192495,73 213884,37
3 Prima 91000,00 145600,00 163800,00 1820380,00
na Tm 26 3500,001 91000,00 41,60 145600,00 46,80 | 163800,060 52 182000,00
'S Tm 0,35 2560,27 0,56 4098,68 0,63 4610,89 0.7 5123,44
Tm 0,18 340,00 61,12 0,29 98,04 0,33 111,18 0,36 123,76
L 1488 1,68 2499,15 2380,80 39393,74 2678,40 4495,71 2976 4959,68
Unid. 12242 0,06 685,55 19587,20 1096,88 § 22035,60 1233,29 24484 1371,10
Unid. 75636 0,14 ] 10242,38 470080 19273,28 528840 | 2168244 587600 24091,60
stro 649,11 1038,58 1168,41 1298,23
1 Eléctrica Kw-h 4345,64 0,14 608,39 6953,02 973,42 7822,15 1095,10 8691,28 1216,78
m3 99,33 0,41 40,72 158,93 65,16 178,72 73,31 198,66 81,45
no de Obra Directa 5700,00 9120,00 10260,00 11400,00
s Personas 8 285,00 2280,00 12 3420,00 i4 39890,00 16 4560,00
oS INDIRECTOS 3024,77 4071,63 4580,59 5149,54
teriales Indirectos 1867,54 2124,0% 2389,57 2715,08
1 Eléctrica Kw-h 513,09 820,94 923,56 1026,18
m3 23,12 36,99 41,62 46,24
stible Petrdleo m3 421,33 674,13 758,39 842,66
actante Global 100,00 160,00 180,00 200,00
tos de Limpieza Global 100,00 160,00 180,00 200,00
a de Limpieza Global 150,00 240,00 270,00 300,00
:ntaria Global 25 20 500,00 40 32,00 45 36 50 100,00
no de Cbra Indirecta 1217,23 1947,57 2191,01 2434,46
Planta 1 655,43 1048,69 1179,77 1310,86
control de calidad 1 561,80 898,88 1011,24 1123,60
T0S
HSTRATIVOS 3485,32 4857,44 5314,81 6491,25
e/Administrador 1 1348,31 2157,29 2426,96 2696,62
iria 1 262,17 419,47 471,51 524,34
al de seguridad i 4 299,62 1198,48 4 1198,50 4 1198,50 [} 1917,57
al de Limpieza 1 206,00 329,60 370,80 412,00
fe oficina Global 358,00 572,80 644,40 716,00
10 Global 2 56,18 112,36 179,78 202,25 224,72
TOS DE COMERCIAL. 1442,30 2307,68 2586,14 2884,60
ventas 337,08 539,33 606,74 674,16
lores 224,72 359,55 404,49 449,44
Jad Global 380,50 €08,80 684,50 761,00
de Transporte Global 500,00 800,00 900,00 1000,00
JTAL 118789,71 191464,20 21524727 239809,76
stos 3% del SUB TOTAL 3563,69 5743,93 645742 7194,29
DE CAPITAL DE
0 122353,40 197202,10 221704.69 247004,05
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6.1.4 CRONOGRAMA DE INVERSIONES PRE OPERATIVAS

En ¢l cuadro 6.9 se muestra el cronograma de inversiones pre operativo del

proyecto en estudio que permite sefialar el monto de cada una de las inversiones, y

el momento en que estas deben de realizarse. Este cuadro esta disefiado en tal

forma que permite un panorama de todas y cada una de las erogaciones necesarias

por concepto de inversion en el periodo pre operativo (6 meses). En el cuadro 6.9

el cronograma de inversiones pre operativos del proyecto demuestra que se

incrementa la inversion inicial por el financiamiento obtenido.
CUADRRO 6.9: CRONOGRAMA DE INVERSIONES PRE OPERATIVAS

DEL
PROYECTO

INVERSION © 7 - |TOTALUSS| 1 b 2|23 | 4

TANGIBLES 458369,32

Terreno 134400,00 134400

Qbras Civiles 120000,00 60000] 37500 | 22500
Bienes fisicos de: 20396932

Magquinarias y Equipos 193500,00 72293 | 121207
Equipos de Laboratorio 1119,32 559.66 | 559.66
Muebles de Oficina 499600 4996
Equipos Auxiliares 1520,00 760 | 760
Equipos de Seguridad 2200,00 1100 | 1100
Equipos de Mantenimiento 634,00 317 317
INTANGIBLES 154100,00

Estudios Previos 2800,00 2800

Gastos de Constitucion 1600,00 400 | 400 800

Gastos de Organizacién y C, 1200,00 350 | 350 500

Gastos de Instalacion 1500,00 750 750
Gastos Puesia en Marcha 25000,00 25000
Gastos Instalacion Servicios

B. 2000,00 2000
Intereses PI:G Operativos 120000,00 60000 60000
INVERSION FIJA

TOTAL 612469,32

CAPITAL DE TRABAJO 122353,40

IMPREVISTOS 1% DE

SUB T()TA’&L 734823

INVERSION TOTAL

MENSUAL 742170,95
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CAPITULO VI
FINANCIAMIENTO DEL PROYECTO

Una vez que se han adelantado las estimaciones preliminares en torno a los
costos de instalacion y los de funcionamiento, estamos en condiciones de estudiar
las diferentes opctones de financiamiento en las distintas etapas del proyecto. En
este punto podemos establecer, cuanto dinero necesitamos y proceder entonces a
identificar las posibles fuentes de financiamiento.

Parece una practica muy generalizada la de satisfacer las necesidades de
capital para inversiones fijas y diferidas, mediante 1a utilizacion del capital social,
vale decir, aportes de socios, y se requieren recursos adicionales se apela al
crédito de corto 6 mediano plazo, o acudiendo a concisiones de parte de los
proveedores. El estudio de financiamiento se inicia con la claboracion del plan de
financiamiento y dentro de ello se programa el requen'miento de programas reales
y financieros para cuyo fin se tiene en cuenta la fecha de adquisicion del capital,

¢l monto global por rubro de inversion, el cronograma de inversiones.

7.1 FUENTES DE FINANCIAMIENTO
7.1.1 Fuentes no convencionales de financiamiento

Las fuentes no convencionales comprenden todas aquellas entidades que
prestan ayuda y asistencia financiera y que no estén comprendidas dentro del
sistema financiero. Se refiere a todas las agencias de cooperacion Internacional,
Organismos no Gubernamentales (ONG) y AFPS; especialmente las de apoyo a la
pequefia empresa, asociaciones gremiales y ofras formas de asistencia y
cooperacion.

Estas fuentes son importantes y en muchos casos las tnicas, para algunas

Micro y Pequefias Empresas
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7.1.2 Fuentes convencionales de financiamiento

Las fuentes formales se refieren al financiamiento que ofrecen todas las
entidades del sistema financiero. Banco Regional de Desarrollo, es la institucion
que cuenta con lineas de crédito de apoyo a la pequefia empresa y proyectos
privados de inversion. Con tasa de interés preferenciales, plazos amplios, periodo
de gracia y algunas otras condiciones adicionales. Actualmente opera con

intermediarios financieros, que son algunos bancos comerciales.

Las fuentes de financiamiento del sistema financiero formal o fuentes de
financiamiento convencionales pueden ser las siguientes:
Capital propio
Préstamo de familiares o amigos
Préstamo de los bancos

Crédito comercial

El capital propio es una fuente de financiamiento importante en nuestro pais.
Es a diferencia de otras realidades, donde el financiamiento es mas accesible para
un buen porcentaje de la poblacion, la tinica forma de empezar un negocio si se
cuenta con garantias y referencias comerciales suficientes para evaluar el crédito.
Para quien empieza, es muy dificil obtener un crédito.

La principal fuente de financiamiento convencional es BRD, BID, (Banco
Regionél de Desarrollo), programa multisectorial para la pequefia Empresa.
Crédito para activos fijos y para capital de trabajo, y es destinado a todos los
sectores, 10s plazos de pago van desde 1 afio, 3 afios y hasta 10 afios de acuerdo al
proyecto; la tasa de interés anual es 18% y forma de pago es trimestral, pagaderos
en 5 afios con un afio de gracia; esta entidad presta desde US $ 1000 hasta US §
70 000 por sub prestatario, también puede prestar hasta US $ 400 000, cubre el

100% del requerimiento, sujeto a restricciones del reglamento.

Pasos para obtener créditos de BRD

Elaborar un proyecto 6 perfil de proyecto empresarial y factible.

A1 cuando es opcional acudir al centro BRD para recibir asesoria.

Acudir al banco con el proyecto, con documentos que acrediten los bienes que

suelen dar la garantia.
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< Esperar los resultados de la evaluacion del proyecto y la solicitud (aceptacion).

% Acudir al intermediario financiero para recibir el desembolso de su préstamo

7.1.3 ESTRUCTURA DE FINANCIAMIENTO

En la estructura de financiamiento, donde el 76.0% sera financiado por el
programa de financiamiento BRD, a través de la institucion financiera
intermediaria; INTERBANK, las condiciones fijadas para el préstamo son los
siguientes:

Monto requerido via Crédito : US $ 519519,66
Tasa de Interés Nominal Anual: 18%

Forma de pago : trimestral
Periodo de gracia : 1 afio
Tiempo de amortizacidn 2 5 afios

El 30,0% de la inversidén sera cubierto por el aporte propio de los accionistas de la

cmpresa.
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CUADRO 7.1:

ESTRUCTURA DPEL FINANCIAMIENTO DEL

PROYECTO
INVERSION: | TOTAL
TANGIBLES 458369,32
Terreno 134400 0,00 0,00 100,00] 134400,00
Obras Civiles 120000 100,00 | 80000,00 | 0,00 0,00
Bienes fisicos de: 20396932 0,00
Magquinarias y Equipos 193500 100,00 | 217750,00 | 0,00 0,00
Equipos de Laboratorio 111932 100,00 111932 0,00 0,00
Muebles de Oficina 4996 100,00 | 4996,00 0,00 0,00
Equipos Auxiliares 1520 100,00 1520,00 0,00 0,00
Equipos de Seguridad 2200 100,00 2200,00 0,00 0,00
Equipos de Mantenimiento 634 100,00 634,00 0,00 0,00
INTANGIBLES 154100
Esmdios Previos 2800 0,00 0,00 100,007 2800,00
Gastos de Organizaciony C. 2800 0,00 0,00 100,001 2800,00
Gastos de Instalacién 1500 0,00 0,00 100,00] 1500,00
Gastos Puesta en Marcha 25000 0,00 0,00 100,001 800000
(Gastos Instalacidn Servicios
B. 2000 0,00 0,00 100,00] 2000,00
Intereses Pl"e Operativos 120000 50,00 30300,00 | 50,00 | 30300,00
INVERSION FiJA
TOTAL 612469,32
CAPITAL DE TRABAJO 122353401 25,00 | 3058835 | 75,00 | 91765,05
IMPREVISTOS 1% DE
SUB TOTAL 7348,231 0,00 0,00 100,00 5951,15
ESCALAMIENTO 0,00 0,00 0,00 0,00
INVERSION TOTAL 742170,95] 70,00 | 519519,66 { 30,00 | 222651,28
7.1.4 SERVICIO A LA DEUDA

Son los montos por concepto de amortizacién e intereses que devengan el -

préstamo del proyecto a cancelar en periodos fijos.

El servicio a la deuda se hara en montos constantes para cada trimestre, la

que resulta de sumar la amortizaciéon del préstamo mas los intereses

correspondientes al periodo.

Para determinar el reembolso trimestral se utiliza la siguiente ecuacion:



_ P+
(14i) -1

Donde:

R

R: Monto a pagar por trimestre = 39939,06

P: Monto del préstamo =TS $ 519519,66
t: Namero de periodos = 20 sin considerar afio de gracia

i: Tasa de interés trimestral  =4,5 %

CUADRO 7.2: AMORTIZACION DE LA DEUDA

0S| TRIMESTRE|SALDO * JINTERES }AMORTIZACION| CUOTA
1 0 519519.66] 23378,38 0,00 39939,06
1 519519.66] 23378,38 0,00 39939,06
2 519519,66] 2337838 0,00 39939,06
3 519519,66{ 23378,38 0,00 39939,06
2 4 519519,66] 2337838 16560,68 39939,06
5 50295898 22633,15 17305,91 39939,06
6 485653,08] 21854.39 18084,67 39939,06
7 46756841 21040,58 18898,48 39939,06
3 8 44866993 20190,15 19748,91 39939,06
9 42892101 19301,44 20637,61 39939,06
10 408283,39] 1837275 21566,31 39939,06
11 386717,09| 17402,27 22536,79 39939,06
4 12 364180,30] 1638811 23550,95 39939,06
13 340629,35| 1532832 24610,74 39939,06
14 31601862 1422084| . 2571822 39939,06
15 290300,39]  13063,52 26875,54 39939.06
5 16 26342485| 11854,12 28084,94 39939,06
17 235339.91]  10590,29 29348,76 39939,06
18 205991,14]  9269,60 30669,46 39939,06
19 175321,68| 788948 32049,58 39939,06
6 20 143272,10] 644724 33491,82 39939,06
21 109780,29  4940.11 34998,95 39939,06
22 7478134) 336516 36573,89 39939,06
23 3820744 171933 38219,72 39939,06
24 0,00 0,00 0,00 39939,06




CUADRO 7.3: RESUMEN DE LAS AMORTIZACIONES E INTERESES

GENERADO
AMORTIZACION 0,00 70849 731 84489,62] 10075545 120152 75 143284,39
INTERES 93513,54| 88906,51| 75266,61| 59000,79| 39603,49 16471,85
TOTAL 93513,54| 159756,24 | 159756,23 | 159756,24 | 159756,24 159756,24

1
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CAPITULO VIO
PRESUPUESTO DE EGRESOS E INGRESOS

Es importante establecer un calendario de operacidn el cual debe incluir los
elementos necesarios para determinar el periodo durante el cual operara el
proyecto (produccion y ventas). Este presupuesto debera indicar el momento en
que se lograra el equilibrio entre costos e ingresos, ademas de determinar el perfil
de los ingresos netos con relacion al desarrollo temporal del proyecto. Este
calendario de operaciones debera ubicar en el tiempo el comportamiento de los
ingresos y egresos, asi como ciertas caracteristicas y momentos tales como:
reposicion de equipos con nuevas inversiones, el valor econémico de los activos

al liquidar el proyecto, etc.
8.1 COSTO DE PRODUCCION

Durante ¢l periodo de operacion se identifican cuatro clases de costos: en
primer lugar los costos ligados directamente a la produccion del bien, son los
costos de fabricacion; gastos administrativos propios de la organizacion de la
empresa; por otro lado los gastos causados por efecto del impulso de las ventas; y

finalmente los gastos financieros generados por el uso del capital ajeno.
8.1.1 COSTOS DE FABRICACION
Los costos de fabricacion son aquellos que se vinculan directamente con la

elaboracién del producto. Los costos de fabricacion se clasifican a la vez en costos

directos y costos indirectos que a continuacion se detallan:



A. COSTOS DIRECTOS

a.

Dentro de este rubro se consideran a aquellos que estan involucrados en los

productos finales como, materiales directos, materias primas, insumos, otros

materiales directos y la mano de obra directa.

MATERIALES DIRECTOS

Son aquellos que participan directamente en el proceso de produccion. Se

consideran la materia prima, insumos, empaques y embalajes.

Materias primas

Son aquellas que suffen en el proceso de transformacion y quedard plenamente

involucrado en buen producto. Principal componente de los costos directos del

proyecto, los costos se muestran en el cuadro 8.1.

CUADRO 8.1: COSTO ANUALES DE MATERIA PRIMA USS

TS

Gamitana US$ 8584807 875649,60] 89316259] 91102584 929246,36
TOTAL 858480 875649601 893162591 91102584 929246,36
Insumos

Son aquellos que participan directa y necesariamente en el proceso de fabricacion

del producto, los costos anuales muestran en el siguiente cuadro 8.2.

Sal US$ 517,92 | 52828 538,84 549,62 566,11
Aceite vegetal USS [29989,821 30589,62| 31201,41] 31825,44| 32780,20
Total 30507,74{ 31117,90 | 31740,25] 32375,06f 33346,31




¢. Otros materiales directes

Dentro de este rubro se considera los empaques y cajas. En el cuadro 8.3 se
muestran los costos delos materiales directos para los productos a oferta por le

proyecto.

CUADRO 8.3: COSTOS ANUALES DE ENVASES Y CAJAS US$

UB ANOS DE OPERACION .,

| b R e e e B L
Cajas de Latas US$ | 114566,40| 115712,06| 116869,19| 118037,88| 11921826
TOTAL 114566,40| 115712,06] 116869,19! 118037,88| 119218,26

d. Mano de Obra Directa

Son los operarios que participan directamente en el proceso de transformacion,
como: obreros, operarios de maquinas, etc.

Estos costos de plantilla se calculan en funcion al niimero de trabajadores, por el
sueldo mensual que perciben, mas las bonificaciones y las leyes sociales fijadas
por el gobierno. En el cuadro 8.4, se establecen los costos anuales de mano de

obra directa.

CUADRO 8.4: COSTO ANUAL DE MANO DE OBRA DIRECTA US$

ANOS DE. |
Numero de obreros 20 32 36 40 40
Sueldo basico mensual 68400 109440 123120 136800 136800
Cargas Sociales’ 1149,12 1838,59 206842 229824 2298,24
Total Remuneracion Mensual 69549,12 111278,59 12518842 | 139098,24 | 139098,24
Total de cargas sociales 21880,15 35008,24 3938428 43760,31 43760,31
Total de sueldo Béasico ’ 9142927 146286,84 16457269 | 18285855 | 18285855
TOTAL REMUNERACION
ANUAL 160978,3% | 257565,43 289761,11 | 321956,77 | 321956,79




a‘

SUMINISTRO

Dentro de este rubro se consideran a los servicios de energia eléctrica y agua, que
se involucran directamente en la obtencion de los productos terminados. En el
cuadro 8.5 patentizan los costos anuales que corresponden a este rubro.

CUADROS8.5: COSTOS ANUALES DE SUMINISTROS US §

~

NOS D
Energia eledﬁ‘ica
US$ 6757,79 6825,37 6893,62 6962,56 7032,18
Agua US$ 464,79 474,08 483,56 493,24 508,04
TOTAL 7222,58 7299.45 7377.18 7455,80 7546,22
COSTOS INDIRECTOS

Son aquellos gastos que se involucran indirectamente con el producto. En este
rubro se encueniran la mano de obra indirecta, los materiales indirectos, y los
gastos de fabricacion indirectas.
Materiales Indirectos

Se trata principalmente de: repuestos, mantenimiento, combustible, (tiles de aseo,
depreciacion de los bienes tangibles e indumentaria necesaria para el
procesamiento de los productos. Los costos mencionados se muestran en ¢l cuadro
8.6.

CUADRO 8.6: COSTOS ANUALES DE MATERIALES INDIRECTOS US 8

Combustible Petréleo 9779,10 9876,89 9975,66 1007542 | 10176,17
Desinfectante 1200 1260 1344 1392 1464
Producto de Limpieza 1200 1296 1356 1392 1488
Materiales de Limpieza 1800 1860 1944 2016 2088
Indumentaria 6000 6072 6144 6192 6288
Mantenimiento y reparacion 5000 5400 5800 6200 6500
Seguridad e higiene

Industrial 6000 6250 6400 6800 7100
Laboratorio 3000 3200 3600 3950 4100
TOTAL 33979,i0 | 35214,89 | 36563,66 | 3801742 | 39204,17
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b. Mano de Obra Indirecta

Se considera mano de obra indirecta el costo del personal que interviene

indirectamente en el proceso productivo, como es el caso del jefe de planta, jefe

de control de calidad; en el cuadro 8.7 se muesira los costos anuales respectivos.
CUADRO 8.7;: COSTOS ANUALES DE MANO DE OBRA INDIRECTA
USS

Jefe de planta 1 1 1 1 1
Sueldo Basico Mensual 1123595 | 11910,11 | 12134,83 | 1235955 | 1258427
Cargas Sociales 1256,18 1331,55 1356,67 1381,80 1406,92
Total Mensual 12492,13 | 13241,66 | 13491,50 12060 13140
Jefe de Control de Calidad 1 1 1 1 1
Sueldo Basico Mensual 6741,60 6789,60 7029,60 7080 7415,73
Cargas Sociales 63438 | 63890 661,48 666,22 697,82
Total Mensual 7375,98 742850 7691,09 7746,22 8113,55
Total de cargas sociales 1890,56 1970,45 2018,16 2048,02 2104,74
Total Basico Mensual 17977,55 | 18699,71 | 19164,43 | 19439,55 20000
TOTAL RENUMERACION

ANUAL 19868,11 | 2067016 | 21182,59 | 21487,58 | 22104,74

¢. Gastos Indirectos

Se trata de incorporar el valor anual de la depreciacion de edificaciones, equipos,
muebles y otras instalaciones ligadas directamente al proceso de produccion. Si
observamos en detalle el comportamiento de la cuenta de depreciacion,
encontramos como la empresa recurra la inversion efectuada en un activo
depreciable. Otros elementos que vale la pena anotar con respecto a las
depreciaciones, en que se puede considerar como deduccién en el calculo de los
impuestos sobre las utilidades.

La depreciacion desempefia una funcién importante en la determinacion del
flujo de caja. El tratamiento contable de los gastos de depreciacion, por medio del
cual se deducen y registran en cada periodo de operacion, refleja dicho desgaste.

En el cuadro 8.8 presentan la depreciacion de los activos fijos del proyecto.
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a.

CUADRO 8.8: DEPRECIACION DE ACTIVOS FIJOS

Edificios

Magquinarias y equipos 193500 10 19350 0,00
Equipos de Laboratorio 1119,32 5 223,86 0,00
Muebles de oficina 4996 10 499,60 0,00
Equipos Auxiliares 1520 5 304 0,00
Equipos de Seguridad 2200 2 1100 0,00
Equipos de Mantenimiento 634 5 126,80 0,00
TOTAL 25604,26 80000

8.1.2 GASTOS DE OPERACION

Dentro de los gastos de fabricaciéon se consideran a los: gastos

administrativos, gastos de comercializacién y ventas, amortizacion de la inversion

en tangibles y los gastos financieros. Debemos mencionar que para realizar estos

calculos se realizan siempre tomando en cuenta la participacion de cada producto

que se elabora en la planta.

Gastos de Administracion

Entre los gastos de administracion estan considerados los sueldos del personal

administrativo, Utiles de oficina, gastos de teléfono, etc. En el cuadro 8.9 se

muestran los gastos de administracion del proyecto en general.

CUDRO 8.9: GASTOS ADMINISTRATIVOS

Gerente Administrador

1

1

1

1

1
Sueldo Basico Mensual 16179,72 | 16191,84 | 1620240 16218 16260
Cargas Sociales 1797,57 1798,91 1800,09 1801,82 1806,49
Remuneracién Mensual 17977,29 | 17990,75 | 18002,49 | 18019,82 | 18066,49
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Secretaria 1 1 1 1 1
Sueldo Basico Mensual 3146,04 3156 3180 3216 3300
Cargas Sociales 348,89 350,00 352,66 356,65 365,97
Remuneracion Mensual 34%4,94 | 3506,00 3532,66 357265 3665,97
Personal de seguridad 1 1 1 1 1
Sueldo Basico Mensual 359544 3642 3672 3702 3720
Cargas Sociales 326,82 331,06 333,78 336,51 338,15
Remuneracién Mensual 3922,26 3973,06 4005,78 4038,51 405815
Personal de limpieza 1 1 1 1 1
Sueldo Basico Mensual 2472 2508 2550 2580 2616
Cargas Sociales 224,70 227,98 231,79 234,52 237,79
Remuneracion Mensual 2696,70 2735,98 2781,79 2814,52 2853,79
Total de cargas Sociales 2697,99 2707,95 2718,33 2729,51 274840
Total de S. Basico Mensual 2539320 | 2549784 | 25604,40 25716 25896
Sub Total Anual 28091,19 | 28205,79 | 2832273 | 2844551 | 28644,40
Utiles de oficina 4296 4344 4386 4422 4476
Teléfono 1348,32 1368 1392 1422 1446
SUB TOTAL ANUAL 564432 5712 5778 5844 5932
TOTAL 33735,51 | 33917,79 | 34100,73 | 3428951 | 34566,40

Gastos de comercializacién y Ventas

Entre los gastos de comercializacion podemos distingunir los siguientes:

sueldos y salarios (ejecutivos y supervisores de ventas, investigadores del

mercado); comisiones de vendedores, viaticos, gastos de publicidad (radio,

television, exposiciones, etc.). Entre los gastos de transporte de (materia prima e

insumos, empaques y cajas) y transporte de producto terminado.

CUADRO 8.10: GASTOS DE COMERCIALIZACION Y VENTAS

e,

OPER

R R A e S A R B
Jefe de Ventas 4044,96 4074 4269,60 4494,36 5393,28
Vendedores 2696,64 ] 292128 3235,92 3370,80 3595,44
Publicidad 4566 4584 4620 4656 4740
Gastos de Transporte 6000 6120 6240 6420 6540
TOTAL 17307,60|17699,28| 18365,52| 18941,16] 20268,72




¢. Gastos Financieros

Corresponde a los intereses a ser pagados por ¢l préstamo previsto, calculados
segun las condiciones del préstamo a solicitar.
Los intereses se calculan tomando en cuenta el monto del préstamo previsto, el
plazo concedido y la tasa de interés vigente para el momento de la formulacion
del proyecto.

En el cuadro 8.11 presentan los gastos financieros del proyecto.

CUADRO 8.11: GASTOS FINANCIEROS DEL PROYECTO

(CONCEPTO[ANO1 " |ANO2 - [ANO3 ~|ANO4 ANO6
INTERES|  93513| 88906,51| 7526661 59000,79 16471,85
TOTAL 03513| 88906,51] 7526661] 5900079] 3960349| 1647185

d. Gastes Indirectos Administratives

Se trata de incorporar el valor anual de las depreciaciones de las inversiones
intangibles: estudios previos, gastos de constitucién gastos de organizacion,
gastos de instalacion, entre otrds. Si observamos en detalle el comportamiento de
la cuenta de las depreciaciones, encontramos como la empresa recupera la
inversién efectuada en un activo depreciable. Otro elemento que vale la pena
anotar con respecto a las depreciaciones, es que se puede considerar como
deduccion en el calculo de los impuestos sobre las utilidades. En el cuadro 8.12
presentan la depreciacion de los intangibles del proyecto.

CUADRO 8.12: DEPRECIACION DE INTANGIBLES

| RUBRO"".
Estudios Previos
Gastos de Organizacion y C.
Gastos de Instalacion

Gastos Puesta en Marcha
Gastos Instalacion Servicios B.

Intereses Pre operativos 120000
TOTAL 154100
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8.1.3 RESUMEN DE LOS COSTOS Y GASTOS DE FABRICACION

En el cuadro 8.13 presentan el resumen de los costos y gastos de fabricacién

del proyecto.

CUADRO 8.13: RESUMEN

OPERACION

DE LOS COSTOS Y GASTOS DE

1. COSTOS DE

PRODUCCION 1250914,19 | 1359886,05 | 1404399,57 | 1448921,55 | 1461733,81
A, COSTOS

DIRECTOS 1171462,71 | 1278396,74 | 1321049,86 | 1363812,29 | 1374820,64
a. Materia Prima 858188 866769,88 875437,58| 884191,96 | 893033,874
b. Insumos 30507,74 31117,90 31740,25| 32375,06 33346,31
¢.Cajas de latas 114566 115711,66 116868,78| 11803746 | 11921784
d. Suministro 722258 7231,87 724135 7251,03 7265,83
e. Mano de Obra 160978,40 | 25756543 | 289761,11 | 32195679 | 321956,79
B.COSTOS

INDIRECTOS 53847,21 55885,05 57746,25 59504,99 61308,91
a. Materiales Indirectos | 33979,10 35214,89 36563,66 3801742 39204,17
Combustible Petroleo 9779,10 9876,89 9975,66 10075,42 10176,17
Desinfectante 1200 1260 1344 1392 1464
Productos de Limpieza 1200 1296 1356 1392 1488
Materiales de Limpieza 1800 1860 1944 2016 2088
Indumentaria 6000 6072 6144 6192 6288
Masntenimiento y

Reparacion 5000 5400 5800 6200 6500
Seguridad e Higiene

Industrial 6000 6250 6400 6300 7100
Laboratorio 3000 3200 3600 3950 4100

b. Mano de Obra

Indirecta 19868,11 20670,16 21182,59 21487,58 2210474
C. GASTOS

INDIRECTOS 25604,26 25604,26 25604,26 25604,26 25604,26
a. Depreciacion de

Activos Fijos 25604,26 25604,26 25604,26 25604,26 25604,26
2. GASTGS DE

OPERACION 180372,65 | 176339,58 | 163548,86 | 148047,46 | 130254,61
A. Gastos

Administrativos 69551,51 69733,79 69916,73 70105,51 70382,40
a. Remuneracién 33735,51 33917,79 34100,73 34289,51 34566,40
b. Utiles de Oficina 4996 4996 4996 4996 4996

c. Depreciacion de

Intang, 30820 30826 30820 30820 30820
B. Gastos de Venta y

Comere. 17307,60 17699,28 18365,52 18941,16 20268,72
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C. Gastos Financierss | 93513,54 88906,51 75266,61 59000,79 39603,49
Imprevistos (2% sub

total) 28493,55 30592,34 31226,79 31807,20 31707,59
3. GASTOS

IMPACTO AMB. 1826,92 2100,96 2416,10 2778,52 3195,29
COSTO TOTAL 1461607,31 | 1568918,93 | 1601591,32 | 1631554,72 | 1626891,30

8.2 INGRESQS DEL PROYECTO

En un proyecto los ingresos estan representados por el dinero recibido por
concepto de las ventas de los productos o por la liquidacion de los activos que han
superado su vida util dentro de la empresa. La estimacion de los ingresos en
ocasiones es muy complicada, y depende, en gran parte de la calidad y rigor de los
estudios de mercado, sobre todo en lo que respecta al comportamiento de los

precios y la politica de crédito.
8.2.1 COSTO UNITARIO PRECIO DE VENTA
. Costo unitario de produccion

Es muy importante conocer los costos unitarios de producciéon durante el
horizonte del proyecto, por que nos permite ver hasta que monto puede el
proyecto soportar ante una desmesurada bajo de precio en el producto. Teniendo
los costos y los volimenes de produccion anuales, los costos unitarios de
produccion resultan de la siguiente relacion matematica.

C.U.P =Costos totales de fabricacion/produccion total

valor de venta de produccién

El valor de venta de los productos se calcula empledndola la siguiente relacion
matematica.

Valor de venta = costo unitario de produccién + % uatilidad
CUADRGO 8.14: COSTO UNITARIQO Y PRECIO DE VENTA

Costo Totales 1453171,50 | 1560209,60 1592566,08 |1622167,80]1617087,60
Produccion Anual 1134432 1304596,80 1500286,32 |1725329,27}1984128,66
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(Unid. 0.170 Kg)

Costo de Producciéon

Unitario ($/unidad) 1,28 1,20 1,06 0,94 0,82
% Utilidad 4520 56,36 77.11 88,02 98,12
Precio de venta

($/Unidad) 1,86 1,87 1,88 1,89 1,90
Precio de venia

(S./unidad) 4,80 4,90 4,95 5,20 5,50
8.2.2 INGRESO POR VENTAS

Teniendo en cuenta los precios de venta y los volimenes de produccion, los
ingresos por ventas resultan de la siguiente relacién.
Ingresos= volumen de produccion * valor de venta
En el siguiente cuadro encontramos la produccion de ingresos por ventas de

las dos presentaciones, durante el periodo de operacion del producto.

CUABRO 8.15: INGRESOS POR VENTAS

Produccion Anual (Umd. |

0,170 Kg) 1134432 | 1304596,80 | 1500286,32 | 1725329,27 | 1984128,66
Precio ($/Kg) 1,86 1,87 1,88 1,89 1,90
TOTAL 2110043,52 | 2439596,02 | 282053828 | 3260872,32 | 3769844.45
8.3 PUNTO DE EQUILIBRIO

Es aquel en el que se iguala los ingresos con los egresos, es decir cuando los
ingresos son suficientes para cubrir los costos y gastos de operacion.
En ese punto, no se gana ni se pierde es decir se encuentra en equilibrio. Por
debajo de este punto, se producira perdidas para la empresa y por arriba de esa se
genera utilidades.
Sabemos que los costos y gastos se clasifican en fijo y variables, y para la
determinacion del punto de equilibrio debemos de considerar el costo fijo, el costo
variable y los ingresos. El célculo del punto de punto de equilibrio se obtiene

graficamente.



CUADRO 8.16: COSTOS FIJOS Y COSTOS VARIABLES

1. COSTO VARIBLES |[1233042.96| 1334055,37] 1369511,45] 1404824,12] 1408415,25
Materia Prima 858188 858188 858188 858188 858188
Insumos 3050774 | 31117,90 3174025 32375,06 33346,31
Cajas de lata 114566 115711,66| 116868,78 | 11803746 | 11921784
Suministro Proc. 722258 7231,87 7241,35 7251,03 7265,83
Mano de Obra 160978,40 | 25756543 | 289761,11 | 321956,79 | 32195679
Combustible Petroleo 9779,10 9876,89 9975,66 10075,42 10176,17
Indumentaria 6000 6072 6144 6192 6283
Imprevistos 28493 55 | 3059234 31226,79 31807,20 31707.59
Gastos de Ventay
Comerc. 17307,60 | 1769928 18365,52 18941,16 20268,72
2. COSTOS FIJOS 226956,75 | 224265,04 | 212375,72 | 197823,08 | 180163,47
Mano de Obra Indirecta 19868,11 | 20670,16 2118260 2148758 22104,74
Materiales y Productos de
Laboratorio 1119,32 1119,32 1119,32 1119,321 111932
Seguridad e Higiene
Industrial 6000 6250 6400 6800 7100
Laboratorio 3000 3200 3600 3950 4100
Depreciacion 2560426 | 25604,26 2560426 25604,26 2560426
Desinfectante 1200 1260 1344 1392 1464
Mantenimiento y
Reparacion 5000 5400 5800 6200 6500
Remuneracion
Administrativos 33735513 § 3391779 34100,73 34289,51 34566,40
Suministros Adm. 2100 2121 214221 2163,63 218526
Utiles de Oficina 4996 4996 4996 4996 4996
Depreciacion de Intang. 30820 30820 30820 30820 30820
Gastos Financieros 93513,54 88906,51| 75266,61 59000,79 39603,49
TOTAL 1459999,71| 1558320,41| 1581887,17| 1602647,20} 1588578,72
Punto de Equilibrio en % 25,88 28,90 28,68 - 28,05 25,68
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CUADRQ 8.17: COORDENADAS PARA HALLAR EL PUNTO DE

EQUILIBRIO

| CAPACIDAD | COSTO FIJO; | COSTO TOTA]

0 180163,47 1459999,71 0
¢ 100 180163,47 1588578,72 2110043,52
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GRAFICO 8.1: PUNTO DE EQUILIBRIO

Hallando analiticamente el punto de equilibrio

Pe= g
(p-v)
Donde:
cf: costo fijo del proyecto en su méxima capacidad
P: precio de venta del producto

costo.variable _ 140841325
producciémnual 211004352

v : costo variable unitario =
Hallamos el “Pe” para el quinto afio:

Po= 18016347

——=—=2568%
70162827
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CAPITULO IX
ESTADOS ECONOMICOS FINANCIEROS

Los estados econdmicos y financieros ofrecen una visién completa de la
evolucion de la empresa. Los estados econdmicos y financieros tienen por
finalidad mostrar la situacion econdmica y financiera del proyecto durante la vida
util del mismo, en base a los beneficios y costos efectuados.

Los estados econémicos y financieros importantes son: flujo de inversiones,
Estados de pérdidas y ganancias (sin financiamiento y con financiamiento), Flujo

de caja econémico y financiero.
9.1 ESTADOS ECONOMICOS

Los estados econémicos del proyecto se consideran a aquetlos en los cuales
no se consideran los préstamos financieros y los intereses generados por estos.
Entre los estados economicos se consideran: el flujo de inversiones, estado de

pérdida y ganancias y el flujo de caja econdmico.
9.1.1 PRESUPUESTO DE INVERSIONES

Es muy importante establecer un calendario de operacién el cual debe incluir
los elementos necesarios para deterrrﬁnar el periodo durante el cual operard el
proyecto (produccion y ventas). Este presupuesto debera indicar el momento e
que se lograra el equilibrio entre costos e ingresos, ademas de determinar el perfi
de los ingresos netos con relacion al desarrollo temporal del proyecto. Este
calendario de operacion debera ubicar en el tiempo el comportamiento de los

ingresos y egresos, asi como ciertas caracteristicas y momentos tales com
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reposicion de equipos con nuevas inversiones, el valor econémico de los activos
al liquidar el proyecto, etc.

El flujo total de inversion nos permite clarificar las necesidades iniciales de
capital, posible recuperacion de inversiones en el momento de liquidacion del

proyecto.

9.1.2 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS

Llamado también estado de ingresos y egresos o de resultados. Es un
instrumento que tiene como objetivo mostrar si el proyecto es capaz de generar
utilidades o pérdidas. El calculo se efectua sobre la base de los ingresos
y costos proyectados. El estado de pérdidas, ganancias (sin financiamiento), esta

conformado por las siguientes partidas:

Ventas netas.

Costos y gastos de operacion del proyecto.
Utilidades durante la operacion.
Utilidades netas antes del impuesto.
Impuesto a las utilidades.

9.1.3 FLUJO DE CAJA ECONOMICO

Constituye un elemento de mucha importancia para verificar la rentabilidad y
realizar la evaluacién econémica del proyecto. Este flujo nos servira para el
calculo del valor actual neto econdmico y la tasa interna de rendimiento

econdmico del proyecto.
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CUADRO 9.1: ESTADO DE PERDIDA Y GANANCIA PROYECTADO US$

INGRESO 2110043.5| 2439596 | 2820538.3 | 3260872.3 | 3769844.5 |3765844.5| 3769844.5 | 3769844.5 | 3769844.45 | 3960125.4 .
Ingreso por

Ventas 2110043.5] 2439596 | 2820538.3 | 3260872.3 | 3769844.5 }3769844.5] 3769844.5 | 3769844.5 | 3769844.45 | 3769844.5
Valor Residual 67926.72
Recuperacion de

Capital T. 122354.18
EGRESOS 1444500.4| 1551538 1583895.2 | 1613496.2 1608416 11585284.41 1585284.4 | 1585284.4 | 1585284.37] 1585284.4
Costos Directos | 1171462.7| 12783%96.7 | 1321049.1 | 1363812.3 | 1374820.6 |1374820.6| 1374820.6 | 1374820.6 | 1374820.64 | 1374820.6
Costos

Indirectos 53847.21 | 55885.05 | 57746.25 59504.99 61308.91 | 61308.91 | 61308.91 61308.91 61308.91 61308.91
Depreciacion 25604.26 | 25604.26 | 25604.26 25604.26 2560426 | 25604.26 | 25604.26 25604.26 25604.26 25604.26
Gastos de

Administracion | 54271.513 | 54453.789 | 54636.728 | 54825.508 | 55102.398 |55102.398] 55102.398 | 55102.398 | 55102.3984 | 55102.398
Gastos de

comercializacion| 17307.6 | 17699.28 | 18365.52 18941.16 20268.72| 20268.721 20268.72 20268.72 20268.72 20268.72
Gastos

Financieros 93513.54 | 88906.51 | 75266.61 59000.79 39603.49 16471.85| 16471.83 16471.85 16471.,85 16471.85
Imprevistos 28493.55 | 30592.34 | 31226.79 31807.2 31707.59 | 31707.59 { 31707.59 31707.59 31707.59 31707.59
UTILIDAD

BRUTA 665543.14 | 888058.05] 1236643.1 1647376.1| 2161428.4 |2184560.1} 2184560.1 21845600.1] 2184560.08| 2374841
Impuesto 30% | 199662.94| 266417.42| 37099292 | 494212.84| 648428.53 |655368.02| 655368.02 655368.02| 655368.024| 712452.29
UTILIDAD

NETAS 465880.2 | 621640.64| 865650.14 | 1153163.3| 1512999,9|1529192.1| 1529192.1 15291921 1529192.06| 1662388.7
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9.1.4 ESTADOS FINANCIEROS

Los estados financieros son los mismos que los estados econémicos con la
diferencia que en estos se consideran el financiamiento y los intereses generados
por ¢l uso de estos. Estos estados econdmicos resultan del los estados economicos
mas la suma por concepto del financiamiento. Los datos resultantes se utilizan

para realizar la evaluacion financiera del proyecto.
9.1.4.1 PRESUPUESTO DE INVERSIONES

El flyjo total de inversion nos permite clarificar las necesidades iniciales de
capital, y Ia posible recuperacion de inversiones en el momento de liquidacion del
proyecto. El flujo de inversiones del proyecto con financiamiento nos muestran
las inversiones que se realizan teniendo en cuenta el financiamiento, es decir se

consideran los intereses pre operativo del proyecto.
9.1.4.2 ESTADOS DE PERDIDA Y GANANCIAS

Liamado también estado de ingreso y egresos o de resultados. Es un
instrumento que tiene como objetivo mostrar si el proyecto es capaz de generar
utilidades o pérdidas.

El calculo se efectlia sobre la base de los ingresos y costos proyectados. El estado
de pérdidas y ganancias, esta conformado por las siguientes partidas:
Utilidades antes de impuesto.

Interés del préstamo.

- Amortizacion de los intereses pre operativos.

Impuesto a las utilidades.
Flujo de operaciones del proyecto.
9.1.4.3 FLUJO DE CAJA FINANCIERO

Constituye un elemento de mucha importancia para verificar la rentabilidad y
realizar la evaluacion financiera del proyecto. Este flujo nos servira para el calculo
del valor actual neto financiero se muestra el cuadro 9.2 (flujo de inversiones con
financiamiento) y del flujo de operaciones cuadro 9.1 el flujo de caja financiero se

muestra en el cuadro 9.2
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CUADRO 9 2 FLUJ O DE CAJA PROYECTADO DEL PROYECTO EN US$

{ A SEBt ANOS DE ommam /
000 1 3 e alies o e 7 P L e
INGRESO 0.00|2110043.5| 2439596 | 2820538.3 | 3260872.3 | 3769844.5 | 3769844.5 | 3769844.5 | 3769844.45 | 3769844.5 | 3960125.4
Ingreso por Ventas 0.00]2110043.5] 2439596 |2820538.3|3260872.3]3769844.5]|3769844.5|3769844.5 | 3769844.45 | 3769844.5 | 3769844.5
Valor Residual 67926.72
Recuperacion de Capital T. 122354,18
COSTOS -742171,7 | 1576254.1 | 1754653,1 | 1905225.8 | 2074312.5 | 2242845.3 | 2249784.8 | 2249784.8 | 2249784.8 | 2249784.8 | 2249784.8
Inversién Fija Tangible -458369.3
Inversién Fija Intangible -154160
Capital de Trabajo -122354.2
Costos de Produccién 1250914.2 | 1359886.1 | 1404399.6 | 1448921.6 | 1461733.8 | 1461733.8 | 1461733.8 | 1461733.81 | 1461733.8 | 1461733.8
Depreciacion 25604.261 25604.261 25604.26] 25604.26] 25604.26] 25604.26] 25604.26] 25604.26] 25604.26] 25604.26
Gastos de Administracion 54271.513 | 54453.79 | 54636.73 | 54825.51 | 55102.40 | 55102.40 | 55102.40 | 55102.40 | 55102.40 | 55102.398
Gastos de comercializacion 17307.6] 17699.28 | 18365.52| 18941.16] 20268.72| 20268.72| 2026872 20268.72| 20268.72| 20268.72
Imprevistos -7348.23 | 28493.55 | 30592.34 | 31226.79 | 31807.2 | 31707.59 | 31707.59 | 31707.59 | 31707.59 | 31707.59 | 31707.59
Impuesto a la Renta 494212 84

199662.94

26641742

370992.92

655368.02

655368.02

655368.02

655368.02

648428.53

655368.02

FLUJODE CAJA = ol v |0 e e ik
ECCONGOMICO.. 421717 | 533789.47 | 684942, ss-r ,.‘9,’15312«,%49' 1186559 811526999.1 {1520059,7./ 1520059:7 | 1520059.65 | 15200597

Préstamo 519519.66

Amortizacion a la Deuda 0.00| -70849.73 | -84489.62 | -100755.5| -120152.8 | -143284 .4 0.00 0.00 0.00] 0.0
Interés -93513.54 | -88906.51 | -75266.61 -59000 79 -39603.49 -16471.85 ooo 000 0.00] 00
FLOIO DE; CAJA S S A P e RO R ST
VINANCIERQ: " 40275:931.525186.64 | 75555 25,‘3_10268@3.6 1367242.9]1360303.4 ;.15290597 /152005965 1152

SALDG DE CAJA

RESIDUAL 440275.93 | 525186.64 | 755556.26 | 1026803.6 | 1367242.9 | 1360303.4 | 1520059.7 | 1520059.65 | 1520059.7 | 1710340.6
CAJA RESIDUAL

ACUMULADO 440275.93 | 965462.57 | 1721018.8 | 2747822.4 | 4115065.3 | 5475368.7 | 6995428.4 | 8515488.01 | 10035548 | 11745888
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CAPITULO X

EVALUACION ECONOMICA

El procesb de evaluacion del proyecto consiste en determinar hasta que punto

se justifica el sacrificio de inversiones por efecto de los resultados que se esperan

_obtener al confrontar las erogaciones con los ingresos, esto significa finalmente
. que la evaluacion se orienta a determinar la rentabilidad de la inversion.

Esta evaluacidon en su andlisis estd enfocada desde dos puntos de vista:
rentabilidad del proyecto total (evaluacion econdmica) y rentabilidad del capital
propic en el proyecto (rentabilidad financiera). La evaluacién econémica mide la
bondad de la capacidad productiva del proyecto, valorizado independientemente |
del financiamiento de la inversién y del origen del mismo. La evaluacién
financiera trata de medir la rentabilidad del capital propio aportado, el mismo, que
para términos de financiamiento es complementado por endeudamiento externo a
la unidad ejecutora.

Para la evaluacion econdmica es necesario econdmica €S necesario
determinar el costo de oportunidad de capital (COK), y para la evaluacion

financiera el costo promedio ponderado del capital (CPPC).
10.1 COSTO DE OPORTUNIDAD DE CAPITAL

Cuando aprendemos un proyecto de inversion vinculamos una cierta cantidad

de recursos economicos liquidos al proyecto, con lo que dejamos de percibir los
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posibles rendimientos que ese dinero nos produciria durante el plazo de tiempo
que estd vinculado al proyecto. Nada mas légico que exigir al mismo, como
mi’nimo, que nos produzca una rentabilidad igual a la que sacrificamos al
emprender el proyecto. Estos se hacen a través del costo de oportunidad del
capital; asi consideramos que el costo de oportunidad es la tasa de rentabilidad a
la que estamos renunciado por emprender el proyecto, lo que estamos
implicitamente exigiendo a la inversion para considerarla aconsejable es que sea
capaz de producir como minimo lo que el importe del capital que necesitamos
vincular produciria en el mejor de los usos alternativos, al que debemos de
renunciar. La relacion matematica empleada para el calculo. del costo de

oportunidad del capital es:

COK = (1 +Ke *(1+R)*(1+i)- 1

Donde

COK: costo de oportunidad de capital

Ke :Tasa de interés a deposito a plazo fijo (14,5% entidades financieras)
R :Riesgo de mercado 6%

i : Tasa de inflacién anual promedio 2,5%

Permutando en la ecuacion se obtiene.

COK=24,40%

10.2 EVALUACION ECONOMICA

Denominada también evaluacion del proyecto puro, tiene como objeto
analizar el rendimiento y rentabilidad de toda la inversion independiente de la
fuente de financiamiento. En este tipo de evaluacion se asume que la inversion
que requiere el proyecto que proviene de fuentes de financiamiento internas
(propias), es decir que los recursos que necesita el proyecto pertenece a la entidad
gjecutora o al inversionista. Examina si el proyecto por si mismo genera
rentabilidad. El proceso de evaluacion econémica del proyecto se realiza a través
de ciertos indicadores: ¢l valor Actual Neto Econémico (VANE), la Tasa Interna
de Retorno Econdmico (TIRE), el factor Beneficio costo (B/C) y el periodo de

recuperacion de la inversion (PRI)
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16.2.1 VALOR ACTUAL NETO ECON OMICO (VANE)

Los flujos que ocutren en distintos no tienen igual valoracion. Es por esta
razon que con este indicador de evaluacidon se conoce el valor del dinero actual
(hoy) que va recibir el proyecto en el futuro, a una tasa de interés y un periodo
determinado, a fin de comparar este valor con la inversion anual.

El Valor Actual Neto Econdmico, se calcula empleando la siguiente formula

matematica y empleando el flujo de caja econdmico del cuadro 10.1
VANE=YK2[(FCE * FSA] — Io

Donde:

VANE: Valor Actual Neto Econémico

FCE : Flujo de Caja Economico
FSA : Factor simple de Actualizacion.

Siendo:

1
FSA= (1+COK)™n
Donde:

COK: costo de oportunidad del capital (24.40%)
n : Tiempo en afios

El VANE al costo de oportunidad mencionado es de US$ 3023608,97cifra que
indica que los beneficios proyectados son superiores a los costos incurridos, es
decir el VANE es mayor a cero. El proyecto se acepta, en el cuadro 10.1 se

presenta el detalle del calculo del Valor Actual Neto Econémico.
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CUADRO 10.1: VALOR ACTUAL NETO ECONOMICO A UN COK

DE 19,25%

AROS. | RCE @ - ja/a+co UALIZADO
0 -742171,70 1,00 -742171,70
1 53378947 0,80 429091,21
2 684942,88 0,64 442602,23
3 91531249 0,52 475453,72
4 1186559.80 | 042 495459.44
5 1526999,10 | 034 512550,76
6 1520059,70 | 0,27 410145,89
7 1520059,70 | 022 329699,27
8 1520059,70 | 0,17 265031,57
9 1520059,70 | 0,14 213047,88
10 | 171034060 | o011 19269871

VANE 3023608,97

10.2.2 TASA INTERNA DE RETORNO ECONOMICO (TIRE)

Se define como la tasa de actualizacion que hace cero el Valor Actual Neto
Econémico; es decir, es la tasa que iguala los beneficios netos futuros
actualizados a la inversion inicial. El calculo se realiza a través de aproximaciones
sucesivas y graficamente. Grafica 10.1 el criterio de aceptacion del proyecto es
cuando TIRE es mayor o igual al costo de oportunidad del capital. El valor
aproximado del TIRE, de manera analitica estd dada por la siguiente relacion

matematica.

VANEs+(Ks+Ki)

TIRE=Ki+ a(VANEs+VANEi)]

Donde:

Ki : Tasa Interna Inferior

VANE:I: Valor Actual Neto Econémico
Ks : Tasa Interna Superior

VANE:S: Valor Actual Neto Econdémico superior a cero
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Para calcular el TIRE por el método grafico es necesario obtener diferentes
valores del VANE. La interaccion de la curva con el eje de las abscisas

corresponde al valor del TIRE. Tal como se observa en ¢l grafico 10.1

CUADRO 10.2: VANE PARA DIFERENTES TASAS DE
ACTUALIZACION
24 4 1163517,62
40 649547,99
60 322701,98
80 144208,26
100 3229906
120 -44470.27
140 -100485,57
1400000
1206000 NEF
1000000
« 800000 LY
> %
3 [ Q
@ 600000 649547.99
Z X asg== VANE
= 400000 N
R 32070198
200000
2 442082 11
0 Seap9n el
e a0 80 100~ 120- - 1a3-100485.57
_2000001 1 11 I Y O O T N I T

]
COSTO DE CAPITAL %

GRAFICQ 10.1: VANE en funcién al costo del capital

El TIRE, resultante es igual a 106% (analitica y graficamente), valor positivo y a
la vez superior al costo de oportunidad del capital de (24.40%). El valor de la tasa
interna de retorno econémico significa, que a rentabilidad del proyecto es superior

al minimo exigido, por lo tanto debe de realizarse.
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10.2.3 RATIO BENIFICIO/COSTOS (RBO)
El B/C es un indicador que relaciona el valor de los beneficios (VAB) del

proyecto con el de los costos de los mismos (VAC), mas la inversion inicial (Inv).

VAB

B/C= VAC+Inv

La regla de decision vincula con éste ratio recomendaria hacer el proyecto si el

B/C es mayor que 1.
SiB>1=VAC+INV=VAN>O

- CUADRO 10.3 RELACION BENIFICIOS COSTOS DEL PROYECTO

Tcostos
ANOS| - TS
0 -222652
1 157625410 2439596 0,80 1267085,29 1961090,03
2 1754653,10] 2820538,30 0,65 1133836,69 182259947
3 1190522580] 3260872,30 0,52 98965840 1693841,04
4 2074312,50] 3769844 50 0,42 86614911 1574134,78
5 |224284530) 376984450 0,34 752830,87 1265381,66
6 2249784 80| 3769844, 50 0,27 607041,94 1017187,83
7 2249784 801 376984450 0,22 487975.84 817675,10
8 12249784.80| 3769844,50 0,17 392263,53 657295,10
9 {2249784.80| 376984450 0,14 315324,38 528372,27
10 |2249784,80| 3960125,40 0,11 253476,19 446174,90
TOTAL 6842990,24 13893795,70
RBC= 1,54

10.2.4 PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION (PRI)

Determina el tiempo necesario para que el proyecto recupere el total de la

inversion y se deduce de la siguiente formula

g - L4
inversion It —Ct

T+ ok Za(1+ cok)®
& (1 + cok) & (1 + cok)
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CUADRO 10.4: PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION

ANGS | FusS | (1/(1+COK
0 -222652 1,00
1 440275,93 0,80 353919,56 131267,56
2 525186,64 0,65 339369,58 47063714
3 75555626 0,52 392469,28 863106,42
4 1026803,60 0,42 428751,71 1291858,12
5 1367242 .90 0,34 458927,18 1750785,30
6 1360303,40 0,27 367040,09 2117825,39
7 1520059.70 0,22 32969927 2447524.65
8 1520059,70 0,17 265031,57 2712556,22
9 1520059,70 0,14 213047,88 2925604, 10
10 1710340,60 0,11 19269871 311830281
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GRAFICO 10.2; Flujo de caja actualizado acymulado en funcién de los afios

PRI FINANCIERO = 1,10 1,00 1 afio
0,10x12 1,20 1 mes
0,20 x 30 6,00 6 dias

Conforme a los datos tabulados en el cuadro 10.3 y su respectiva grafica 10.2 el

periodo de recuperacion del capital es de 1 afio, 1 mes y 6 dias respectivamente.
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10.3 EVALUACION FINANCIERA

Es una técnica para evaluar proyectos que requieren financiamiento de
créditos, como tal, permite medir el valor financiero del proyecto considerando
costo de capital financiero y el aporte de los accionistas. Evaluar proyecto de
inversion desde el punto de vista financiero o empresarial consiste en medir el
valor proyectado incluyendo los factores del financiamiento externo, es decir tener
presente las amortizaciones anuales de la deuda y los intereses del préstamo en el

horizonte del planeamiento.

La evaluacion financiera del proyecto de inversion se caracteriza por
determinar las alternativas factibles u Optimas de inversion utilizando los
siguientes indicadores: el Valor Actual Neto Financiero (VANF) y la Tasa
Interna de Retorno Financiero (TIRF).

16.3.1 COSTO PROMEDIO PONDERADO DEL CAPITAL

Para la evaluacién financiera del proyecto es necesario conocer el costo
promedio ponderado del capital (CPPC), en este caso se considera la tas de interés
con que se obtiene el préstamo financiero y el costo de oportunidad del capital del

inversionista, este se calcula mediante la relacion matematica siguiente:

CPPC= (%APORTE) *(COK) + (% FINANCIAMIENTOQ) *TASA DE INTERES
Donde:

% aporte = 30,0%

% financiamiento = 70,0%

Costo de Oportunidad del Capital = (COK) = 24,40%

Tasa de interés efectiva financiero = 18%

Reemplazando los datos en la ecuacion se tiene que el costo promedio ponderado
del capital:

(CPPC) es de 19,92%
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16.3.2 VALOR ACTUAL NETO FINANCIERO (VANF)
Es igual al flujo neto econdémico mas los préstamos y menos el servicio a la
deuda, lo que nos da el flujo neto financiero, el que se debe actualizar a una tasa

que corresponde al costo promedio ponderado del capital.

VANF=). [(Ft«FSA]- io
Donde:

VANF: valor actual neto financiero

Ft : Flujo de caja financiero

FSA : Factor simple de actualizacién
Io : Inversion inicial.

Siendo:

FSA= ——

(1+CPPC)*n

De la ecuacion mencionada y los datos del cuadro 10.2 el VANF es de
1220334,47este valor es mayor que el VANE, significa que el préstamo realizado
conviene al interés del proyecto, en el cuadro 10.4 se muestra el flujo de caja
financiero, el factor serie de actualizacién y el resultado respectivo se muestra en
el siguiente cuadro:
CUADRO 10.4: VALOR ACTUAL NETO FINANCIERO (VANF) A UN
COK '

DE 24,40%

0 222652 1,00 222652
1 440275,93 0,84 369204,13
2 525186.64 0,70 369314,96
3 755556,26 0,59 445545,07
4 1026803,60 0,49 507754,56
5 1367242,90 0,41 566961,72
6 1360303,40 0,35 473026 48
7 1520059,70 0,29 44325325
8 1520059,70 0,24 371700,84
9 1520059,70 0,21 311698,82
10 1710340,60 0,17 294102,51
VANF 3929916,35




CAPITULO X1
ANALISIS DE SENSIBILIDAD DEL PROYECTO

La mayoria de las evaluaciones de proyectos se realizan en escenarios de
certidumbre respecto de las variables que componen el flujo de caja. Sin embargo,
en la mayoria de los procesos decisorios, el inversionista busca determinar la
probabilidad de que el resultado real no sea el estimado y la posibilidad de que la
inversion pudiera incluso resultar con rentabilidad negativa.

Muchas variables son las que condicionan el grado de tolerancia al riesgo: el
horizonte del tiempo de la inversion, la disponibilidad de recursos fisicos o
financieros.

En este capitulo se analizan los conceptos de riesgo, incertidumbre y

sensibilidad, y se exponen los principales instrumentos para tratarlos.
11.1 ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Los criterios que se obtienen al aplicar los criterios de aplicacion no miden
exactamente la rentabilidad del proyecto, sino sélo la de uno de los tantos
escenarios futuros posibleé. Los cambios que casi con certeza se produciran en el
comportamiento de las variables del entorno haran practicamente imposible
esperar que la rentabilidad calculada sea la que efectivamente tenga el proyecto
implementado. Por ello la decision sobre la aceptacion o rechazo de un proyecto
debe basarse mas en a compresion del origen de la rentabilidad de la inversion y
del impacto y de la no ocurrencia de algan pardmetro considerado en el célculo
del resultado que en el VAN positivo o negativo.

El andlisis de sensibilidad, es de gran ayuda para la evaluacién de un
proyecto, pues al asignar valores extremos a las variables permite conocer el

grado de variabilidad de los mismos. Para determinar la sensibilidad del presente
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estudio respecto a las variables mencionadas y los cambios que genera sobre el
VAN vy el TIR, se toma como referencia la variacion en el precio de la materia
prima, variacion en el precio del producto final y la variacion en el volumen de
ventas.

11.1.1 ANALISIS DE SENSIBILIDAD AL PRECIQO DE LA MATERIA
PRIMA

En el cuadro 11.1 se presenta la variacién del precio de la materia prima y los
correspondientes valores del valor actual neto econémico y la tasa interna de
retorno econdmico.

CUADRO 11.1: ANALISIS DE SENSIBILIDAD AL PRECIO DE LA
M.PRIMA

L IM: i VANUSS | TIR -
2920 1026033,15 | 175%
-65% 2960 91202947 168%
-50% 3000 820826,52 145%
0% 3300 601066,30 101%
30% 3500 273608,84 59%
65% 4000 136241,66 35%
80% 4300 -16445 22,21%
1200000

1000000

400000
200000

e

80%  100%

eea % VARIACION

GRAFICO 11.1: VARIACION del VAN y del TIR del proyecto de los precios de la Mat.
Prima

Respecto al cuadro 11.1 y sus respectivas graficas, al incrementar el precio de la
materia prima en un 15% el VAN disminuye en 50%, se aproxima a cero, pues no
es rentable para la empresa y al disminuir el precio de la materia prima en un 15%

el VAN aumenta en 10%.
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11.1.2. ANALISIS DE SENSIBILIDAD AL PRECIO DE LOS PRODUCTOS
‘ TERMINADOS.

Los precios de los productos finales, influyen directamente en los indicadores
econdmicos del proyecto, afectando la rentabilidad de la misma, este analisis se
realiza con la finalidad de conocer hasta que nivel de disminucién de dichos
precios aun el proyecto resulta atractivo para su inversion.

En el cuadro N° 11.2, se presenta la variacion de los precios de los productos

finales y los correspondientes valores del VANE y TIRE.

CUDRO 11.2: ANALISISI DE SENSIBILIDAD AL PRECIO DEL
PRODUCTO

ARIACION | USS/kg . 7|  US$funid. [VAN USS.
21% 2,50 1,40 -3712,50( 24%
-15% 2,86 1,49 211174,57} 45%
-5% 3,00 1,78 462129561 85%
0% 3,50 1,86 601066,30; 101%
5% 4,00 1,90 820824,50! 148%
15% 4.30 1,98 1026043,301 175%
21% 2,50 1,40 1249038 70| 188%
1500000
1000000

(o]

-30% -20% ~10% O% 10% 20% 30%
-sooggghaSeriesl

GRAFICO 11.2: Variacion del VAN y del TIR del proyecto por efecto del precio del

producto terminado

En la figura 11.2 se puede observar que si el precio del producto terminado
disminuye en un 25% el proyecto ya no es rentable debido a que el VANE se

hace cero por lo tanto hay que cuidar este parametro de variacion
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CAPITULO XII
EL IMPACTO AMBIENTAL

El Impacto Ambiental (IA) puede ser definido como la alteracion producida
en el medio natural donde el hombre desarrolla su vida, ocasionada por un
proyecto o actividad dados:

El IA tiene una clara connotacion de origen humano, dado que son las
actividades, proyectos y planes desarrollados por el hombre, inducen las
alteraciones mencionadas, las cuales pueden ser o bien positive, cuando impliquen
mejoramiento de la calidad ambiental, o bien negativas cuando ocurra la situacion
contraria. Los IA se caracterizan por varios factores, los cuales son usualmente

considerados entre otros en las técnicas de valoracion de impactos.

Magnitud: calidad y cantidad del factor ambiental afectado.
Importancia: condicionada por la intensidad, la extension, ¢l momento y la
reversibilidad de la accién.

Signo: si es beneficioso (+), o si es perjudicial (-)
EVALUACION DE IMPACTO AMBIENTAL DE PROYECTO

Toda actividad econémica genera en forma positiva o négativa cambios en el
medio ambiente, siendo necesarias realizar una evaluacion y plantear alternativas
de mitigacion ambiental.

Dos aspectos de primera importancia por definir desde un principio, en el
marco de la Evaluacion de Impacto Ambiental (EIA), corresponde a la
identificacién de las acciones del proyecto que generen impactos, lo cual se logra
a través de un adecuado acercamiento a sus caracteristicas en todo los aspectos; y
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al identificacion de todos aquellos factores del medio que son susceptibles de
sufrir en forma diferencial alteraciones o impactos.

El estudio de impacto ambiental contendra la descripcion de los procesos de
produccion con aspectos medioambiental asociados y se presentard las

oportunidades para prevenir y reducir en origen la contaminacion.
12.1 ALCANCES DE LA EVALUACION DEL IMPACTO AMBIENTAL

La legislacion peruana en materia de proteccion ambiental cuenta con leyes,
decretos y reglamento que enmarcan las actividades que puedan afectar el medio
ambiente y soportan desde el punto de vista legal y técnico, las acciones dirigidas
a la proteccion de los recursos naturales.

Entre los instrumentos que regulan y normalizan la politica ambiental estan:
Cddigo del medio ambiente (D.L.613)

Legislacion acerca de las unidades de conservacion

Ley N° 26786 “Ley de Evaluacion de Impacto Ambiental para Obras y
Actividades™ referente a la utilizacion de recursos naturales.

Legislacion sobre Monumentos Argueolégicos.
12.2 NORMAS DE CONTROL AMBIENTAL

El ejecutor sera responsable de la proteccion y la conservacion del entorno
humano, fisico y biologico de las areas ubicadas en la zona del proyecto. Para el
logro de este objetivo, el ejecutor pondra en practica medidas y controles para la
preservacion del medio ambiente. El ejecutor debera actuar las siguientes normas:
Toda contravencion o accion de personas que residan o trabajen en la obra y que
origine defio ambiental, debera ser del conocimiento de la supervision en forma
inmediata. ‘

El ejecutor sera responsable de efectuar, a su costo, la accion correctiva apropiada
determinada por la supervision por contravencion a las presentes normas.

El ejecutor se responsabilizara ante el duefio del proyecto por el pago de sanciones
decretadas por entidades gubernamentales por violacion de la s leyes y

disposiciones ambientales durante el periodo de construccion.

163



.

Los dafios a terceros causados por incumplimiento de estas normas es

responsabilidad del ejecuto, quien debera remediarlos a su costo.

Normas para el componente aire

El incinerado de todo tipo de materiales (basuras, residuos de construccion,
material vegetal, etc. ) estan prohibidas.

Par el almacenamiento de materiales finos deben construirse cubiertas laterales

par evitar que el viento disperse el polvo hacia los terrenos vecinos.
Normas para el componente agua.

No se permitira el uso, transito o estacionamiento de equipo moévil en los lechos
de las corrientes, ni sitios distintos del frente de obra, a menos que sea
estrictamente necesario y con autorizacion de la supervision.

El aprovisionamiento de combustibles y Iubricantes v el mantenimiento,
incluyendo el lavado de maquinaria, del equipo mévil y otros equipos, debera
realizarse de tal forma que se evite la contaminacion de rios, lagos y/o depésitos
de agua por la infiltracidon de combustibles, aceites, asfalto y/u otros materiales.
La ubicacion de los patios para aprovisionamientos de combustibles y
mantenimiento, incluyendo el lavado y purga de maquinaria, se aislara de los
cursos de agua vecinos. El manejo de combustibles se debe realizar de acuerdo
con la reglamentacion vigente, en particular en lo relacionado con retiros, diques y

pozos de contencién de derrames en los sitios de almacenamiento.

Neormas para el componente suelo

Los aceites y lubricantes usados, los residuos de limpieza y mantenimiento, y de
desmantelamiento de talleres, y otros residuos quimicos deberdn ser retenidos en
recipientes herméticos. En ningin caso podran ser enterrados directamente, ni
tener como receptor final los cursos de agua. _

En caso de derrames accidentales de concreto, lubricantes, combustibles, etc., los
residuos deben ser recolectados de inmediato por el ejecutor y su disposicion final

debe hacerse de acuerdo con las instrucciones de la supervision.
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d. Normas para el componente salud

@

€.

Los campamentos y frentes de obra deberan estar previstos de recipientes
apropiados para la disposicion de basuras (recipientes plasticos con tapa). Todo
desecho proveniente de ellos debera ser trasladado al lugar.

Otras normas

El empleo de menores de edad para cualquier tipo de labor en los frentes de obras
o campamentos estara estrictamente prohibido. Las principales operaciones de
mitigacion ambiental son:

Demarcacion y aislamiento del area de los trabajos: determinar el limite de la zona
de trabajo que podrd ser utilizada durante la ejecucion de las obras, se colocaran
barreras, para impedir el paso de tierra, escombros o cualquier otro material, a las
zonas adyacentes a las del trabajo.

Manejo de los materiales de las excavaciones: los materiales excedentes de las
excavaciones s¢ retiraran en forma inmediata de las areas de trabajo,
protegiéndolos adecuadamente y se clocaran en las zona s de deposito (botaderos)
previamente seleccionados o aquellas indicadas por la supervision.

Sefializacion: el ejecutor a su cargo la sefializacion completa de las areas de
trabajo, y la construccion y conservacion de los pasos temporales, vehiculares y
peatonales, que se puedan requerir.

Proteccion de las excavaciones exteriores: tomar medidas que garanticen la
seguridad del personal de la obra, de la comunidad, de las construcciones
existentes y de la obra misma. El ejecutor manejard correctamente las aguas
superficiales, mediante sistemas de drenaje y bombeo que lleven el agua a los
sitios autorizados, para garantizar la estabilidad de las excavaciones y la limpieza
y seguridad del area de trabajo.

Almacenamiento de materiales dentro del drea de trabajo: el ejecutor contard con
sitios de almacenamiento de materiales, bien localizados, que faciliten el
transporte de los mismos a los sitios donde hayan de utilizarse.

Control de agentes contaminantes sélidos, liquidos y gaseosos: el ejecutor,
ademas de atacar las normas de seguridad, tendra especial cuidado y preservar las
condiciones del medio ambiente, para lo cual evitard el vertimiento al suelo y a las
aguas la y aceites; ademas. Seguira las recomendaciones de los fabricantes en

cuanto al control de la emision de particulas del material o gases.
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Control de ruido: el ejecutor sera responsable de controlar el nivel de ruido

producido por la ejecucion de las obras, para lo cual seguira las recomendaciones

de los fabricantes de los equipos. Donde se pueda afectar a la comunidad, los

horarios de trabajo se programaran de tal forma que se minimicen las molestias.

Los riesgos e impactos ambientales del proyecto, se identifica y evalan, en

términos de su magnitud sobre los elementos del medio ambiente. Para lograr este

objetivo, se contrastaran las acciones descritas en la descripcién del proyecto, con

la condicién ambiental del entorno evaluando sin la existencia del proyecto (Linea

Base). Las fuentes de impacto se identifican analizando las distintas etapas del

proyecto, cuyas caracteristicas pudieran modificar el medio ambiente.

CUADRO 12.1: ESCALA DE CALIFICACION

0-20 No significativo
21-40 Significancia menor
41-60 Medianamente significativo

61-80 Significativo

81-100 Altamente significativo

CUADRO 11.2: PROCESO DE EVALUACION DEL IMPACTO
AMBIENTAL
2|8 g
gl @2 2
@m | =
s| 8|8 g g
Bl =M 2 =
S g =2 o &
= ol S & = h]
8 s | g s & &
2 = & =l ] =
21 215 g S
k gl = g g
2] §|3 2! &
Componentes 8 % 3 S
Medio Ambiental 4]
Fisico Calidad del Aire -5 -5 0 -15 0
Nivel de Ruido -10f -10 0 0 0
Calidad del
Agua 0 0f -10 0 0
Socio )
Econdémica | Indices 0 0 0 0 +15
Infraestructura
Construido | y Servicies +20 0 0 0 0
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La evaluacién final de proyecto permite jerarquizar los impactos resultantes del
siguiente modo: '

Impacto altamente significativos (18-100)

El proyecto no produce impacto altamente significativo.

Impacto significativo (61-80)

El proyecto no produce ningin impacto significativo.

Impacto medianamente significativos (41-60)

El impacto medianamente significativo del proyecto, de cardcter positivo,
corresponde a la generacion de empleos que permitird una mejora de los indices
socioeconomicos de la poblacion.

Impactos de significancia menor (21-40)

No existe ninglin impacto sobre el paisaje durante la etapa de operacion del
proyecto.

Impacto no significativos (0-20)

El resto de los impacto (operacion de la planta, generacion de residuos solidos,
liquidos y gaseosos, olores, etc.) pese a ser negativos, resultaron ser no

significativos para el presente proyecto tal como se muestran en el cuadro N° 11.2

12.3 IMPACTO AMBIENTAL Y MEDIDAS DE MITIGACION EN OBRAS
CIVILES |

a. Identificacién del Impacto Ambiental

La construccion, implementacion y operacion del proyecto demandara de sistemas

de comunicacion, energia, servicios de agua, desagiie, entre otros.

El proyecto genera un volumen considerable de residuos solidos, durante la etapa

de construccion desechos de construccion, tales como despuntes de acero y

madera, restos de PVC, embalajes

Medidas de mitigacién

Antes de la ejecucion del proyecto se realizara realizar coordinaciones con las

autoridades locales y la solicitud de los permisos pertinentes. La realizacion de las

coordinaciones v permisos puede crear expectativas de generacion de empleo,

inversion e intercambio comercial.

La empresa coordinara antes y durante la ejecucion del proyecto con las entidades

competentes el cumplimiento de las disposiciones relacionadas a la ejecucion del

proyecto, y la proteccién y conservacién del ambiente.

BIBLIOTECA E INFORMACION | 167
CULTORAL
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Se obtendra la licencia de construccion con la debida anticipacion.
Etapa de construccion

Calidad de aire. La mitigacién del efecto en la calidad del aire esta enfocada en
la reduccion de material articulado en caso que las condiciones meteoroldgicas
sequen el drea de trabajo, el polvo generado por el movimiento de tierras serd
minimizado humedeciéndola o mediante el uso de agregados. Las vias de acceso
al area circundante del proyecto, que tendra un transito frecuente, se mantendra
hiimedas con el fin de evitar la generacion de polvo. De ser necesario se instalara
una malla en el perimetro de la construccién a fin de evitar la dispersion de
material articulado directamente en las areas adyacentes a los frentes de trabajo,
con la recomendacién que la altura que debe alcanzar la malla para cumplir
efectivamente con el objetivo propuesto, debe ser por lo menos de 4 m o al menos

de 1 m por sobre la altura méxima de los acopios.

Nivel Ruido. Se debera de controlar el nivel de ruido, reduciendo la cantidad de
ruido generado durante la construccion es importante evitar el riesgo para los
trabajadores y visitantes del lugar. En la obra se demarcara claramente aquellas

zonas de frabajo que requieran de proteccion auditiva.

12.4 PROCESO PRODUCTIVO

a. Impacto Ambiental

En el capitulo V se ha descrito de manera detallada la descripcion de cada proceso
productivo, en donde también mediante el balance de materia se ha determinado
las cantidades de los residuos en cada etapa. En este punto nos dedicamos a
evaluar los distintos aspectos medicambientales en cada proceso productivo, su
valoracién y la cuantificacion de los residuos dando alcances de los posibles
tratamientos que se puedan realizar para mitigar la contaminacion ambiental.
Ademas de los residuos solidos, la planta genera: ruidos, polvos y proliferacion

de roedores
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Medidas de mitigacion ambiental

En la etapa de procesamiento de trucha enlatada, los residuos sélidos se ubicaran
en un almacén destinado para este fin para su posterior inmediata
comercializacion para la planta de harina de pescado.

Las aguas residuales de lavado de pescado y la de pre coccién se reciclard en un
pozo para su tratamiento biolégico con bacterias degradadoras. Después del
tratamiento el efluente se filtra y es adsorbido con carbon activado.

Para el caso de la generacion de ruidos, los operarios utilizaran protectores de
oido, |

Contra la acumulacion del vapor e incremento de calor se instalarid extractores
para evacuar el vapor acumulado y calor.

Para evitar la proliferacion de roedores se colocaran trampas y uso de venenos que
no interfieren en la salud humana.

Para evitar los insectos se colocara los insectocutores en area de proceso.

12.5 OPERACIONES AUXILIARES

a. Operaciones de Limpieza y desinfeccion

El mantenimiento de las condiciones higiénicas exige llevar a cabo operaciones de
limpieza y desinfeccion d forma continua. Estas operaciones suponen la mayor
parte del consumo de agua y productos quimicos.

La limpieza y la desinfeccion son dos operaciones que suelen realizarse
sucesivamente en el tiempo, primero limpieza y luego desinfeccion, empleando
detergentes vy desinfectantes pdr separado. Sin embargo, también, pueden
realizarse de forma conjunta utilizando producto de accion combinada. En
cualquier caso, para le realizacion de las operaciones de limpieza y desinfeccion
€s necesario aportar.

Agua, que cumple con varias funciones. Entre ellas estan: reblandecer y/o disolver
la sociedad adherida a las superficies, la formacion de soluciones detergentes y la

eliminacidn de los restos de soluciones limpiadoras.
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Los medios de limpieza se pueden clasificar en mecanicos o fisicos (presion,
temperatura, cepillos, esponjas y escobas) y quimicos (productos acidos y
bésicos). Normalmente se utilizan de manera conjunta en la limpieza de equipos e
instalaciones.

Los medios fisicos se emplean para arrastrar de forma mecanica la suciedad. La
utilizacion de cepillos, esponjas, etc. Supone un método barato, aunque tienen el
inconveniente de necesitar una limpieza adecuada para no convertirse en una
fuente de contaminacion.

La utilizacion de agua a presion presenta algunas ventajas frente a los sistemas sin
presion ya que al aumentar la energia del impacto, el poder de arrastre de los
solidos es mayor y ademas supone un menor consumo de agua.

Los métodos quimicos se basan en la utilizacion de productos quimicos, que en la
mayoria de los casos se aplican en forma de disoluciones acuosas de caracter
acido o basico. Los detergentes alcalinos provocan la emulsion de las grasas, lo
que las hace facilmente arrastrables, mientras que los productos acidos disuelven
y eliminan las instrucciones formadas por acumulacion de las sales de la leche y
del agua.

Al igual que en el caso dela limpieza, los medios de desinfeccion pueden ser
fisicos (como la temperatura) o quimicos (productos desinfectantes). La accion de
la temperatura consiste en aplicar calor mediante agua caliente, vapor o aire
caliente, a las superficies que se quieren desinfectar. La mayor parte de los
desinfectantes quimicos contiene como compuesto  germicida sustancias

alcalinas, cloro y oxigeno.

e Las caracteristicas de la suciedad existen en cada equipo, superficie o instalacion

[

determinan el protocolo de limpieza y desinfeccion especifico a aplicar.

Como consecuencia de las operaciones de limpieza se produce el vertido de las
aguas de limpieza y de productos quimicos empleados, mas la carga organica
debida al arrastre o disolucion de los restos de produccion.

En general, la utilizacién de sistemas de limpieza basados en los medios fisicos
supone ahorros en el consumo de agua y una menor generacion de vertidos. Por el
contrario, la utilizacién de productos de limpieza, aplicados en la mayoria de los

casos como soluciones acuosas, produce un mayor volumen de aguas a depurar.
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o El método de limpicza de los equipos ¢ instalaciones que se implantard en la
empresa para reducir el vertido de agua es la aplicacion del sistema CIP que
consiste en hacer pasar en forma secuencial las soluciones de limpieza y
desinfeccion asi como los correspondientes enjuagues en el interior de las
conducciones y equipos.

¢ Este sistema permite conseguir mayor eficacia en la limpieza empleando menor
cantidad de agua por tanto menor vertido de agua. Las medidas que se van a tomar
para prevenir estas emanaciones a la atinésfera es mediante el establecimiento de
programas de mantenimiento de los equipos, control visual de la salida de humos

y la realizacion de mediciones de emisiones de gas.
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CAPITULO X1
ORGANIZACION Y ADMINISTRACION
La organizacion esta referida al tipo de empresa que se debera adoptar en la
etapa operativa del proyecto, mientras que la administracion se encuentra

relacionada a la direccidn y supervision en la etapa de implementacion.

El cumplimiento de los propositos del proyecto exige un esfuerzo
concertado de las diferentes personas o entidades responsables de llevarlo
adelante. El disefio administrativo supone la construccién de estructuras,
definicion de funciones, asignacion de responsabilidades, delimitacion de
autoridad, identificacion de canales de comunicacion, etc. Para atender esta tarea
existen una variedad de modelos o formas de organizacion de reconocida validez,
y que se puede aplicar, dependiendo de la naturaleza del proyecto, a las diferentes
fases del mismo, teniendo en cuenta desde luego, que la ejecucion es una etapa de

caracter temporal, en tanto que la operacion es reiterativa y permanente.

“La organizacion” ya sea para la etapa de instalacién como para la fase de
operacion, corresponde a una estructura que garantice el logro de los objetivos y
metas, en armonia con la naturaleza, el tamafio y complejidad de las necesidades y

disponibilidad de recursos humanos, materiales, informaticos y financieros.

13.1 ESTRUCTURA ORGANICA Y FUNCIONES
13.1.1 ASPECTOS LEGALES

Mediante la ley N° 28015 del 2 de julio de 2003 se ha promuigado la ley de
promocion y formalizacion de la Micro y Pequefia Empresa, la presente ley tiene
por objeto la promocion de la competitividad, formulacién y desarrollo de la

micro y pequefias empresas para incrementar el empleo sostenible, su
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productividad y rentabilidad, su contribuciéon al Producto Bruto Interno, la
anipliacién del mercado interno y las exportaciones y su contribucién a la
recaudacion tributaria.

Esta norma define a la micro y pequefia empresa como aquella unidad
econdémica constituida por una persona natural o juridica, bajo cualquier forma de
organizacion o gestion empresarial contemplada en la legislacion vigente, que
tiene como objeto desarrollar actividades de extraccion, transformacion,
produccion y comercializacion de bienes o prestacion de servicio.

13.1.2 TIPO DE SOCIEDAD DE LA EMPRESA

El tipo de sociedad que adoptard la empresa es el de una “Sociedad
Anoénima Cerrada” (S.A.C), en esta sociedad el capital estd dividido en partes
iguales, acumulables e divisibles, que pueden ser incorporados en titulo valores
denominarse acciones. A su razdn social debe agregarse la expresion “Sociedad
Anénima Cerrada” o las siglas “S.A.C”. Al constituirse la empresa, el capital
debe estar pagado en no menos de 35% de cada accionista y depositado en banco
de Crédito a nombre de la sociedad. Los socios o las accionistas tienen derecho a
las utilidades en proporciones a sus respectivas participaciones sociales, salvo
disposicion contraria de la constitucion de la sociedad.

13.1.3 ORGANIGRAMA ADMINISTRATIVO DE LA EMPRESA

13.1.40RGANIZACION
La estructura orgénica de la Empresa se muestra en la figura N° 3
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13.1.5 ADMINISTRACION

La empresa se rige de acuerdo a las funciones que compete a cada instancia, a las

que a su vez se interrelacionan unas con otras.

A continuacion se presenta una descripcion de las funciones que desarrolla

algunas de los integrantes de la Empresa

GERENCIA GENERAL

El Gerente General, es el responsable del custodio de los bienes y derechos de la

Empresa. Las funciones que cumple son los siguientes:

Realiza a nombre de la Empresa toda clase de operaciones comerciales
y crediticias.

Determina o modifica el salario de los trabajadores de acuerdo a ley.

Es responsable de brindar los recursos econémicos necesarios para
cubrir los gastos ocasionados durante el Proceso Productivo y/o en
otras actividades que involucre a la Empresa.

Esta a su cargo supervisar el trabajo del Jefe de Control de Calidad y
del Jefe de Produccion.

Es el encargado de coordinar con el Jefe de Control de Calidad y Jefe
de Produccién sobre algtn cambio en el Area de Produccion.

Preside las reuniones del Equipo HACCP.

GERENTE COMERCIAL.

El gerente Comercial cumple con las siguientes funciones:

Es el responsable de gestionar los recursos financieros, materiales para
el buen funcionamiento de la Empresa.

Comunica al Gerente General las necesidades requeridas para las
compras de los insumos para la productividad de la planta.

Coordina con el Supervisor de planta y jefe de planta las actividades
que tienen relacion con la produccion y el buen funcionamiento.
Participa en la revisidon y validacion del Sistema HACCP junto con el
equipo HACCP.
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Se reporta al Gerente General.

SUPERVISOR DE PLANTA.

El Supervisor de Planta cumple con las siguientes funciones:

Encargado de la gestion del funcionamiento de todas las actividades
relacionadas con la puesta en marcha y mantenimiento del equipo
HACCP.

Responsable de coordinar las anditorias externas para la verificacion
del cumplimiento del Sistema HACCP.

Participa en la revision y validacion del Sistema HACCP junto con el
equipo HACCP.

Se reporta a la Gerencia General y a la administracion.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCE@_N

Se encarga de vigilar todos los aspectos relacionados en cada una de las etapas del

Proceso Productivo; estd a la responsabilidad de un Ingeniero, quién responde

ante la Gerencia General y tiene por funciones:

Esta encargado de la compra de materias primas e insumos, segin los
requerimientos de produccién. Del mismo modo, seleccionar a los
proveedores.

Vigila al personal de la sala de produccién, mantenimiento y de
limpieza.

Es responsable de hacer cumplir el Plan HACCP en el area de
produccion.

Supervisa la adecuada produccion y el monitoreo de los puntos criticos
de control en el area de produccion.

Esta jefatura es responsable de todo el Proceso de Produccion.

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

Estad a cargo también de un Ingeniero en Industrias Alimentarias, las funciones

que desempefia son los siguientes:

Informa al gerente General.
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- Es responsable de la aplicacién eficaz del plan HACCP en toda la
fabrica. De igual forma, realiza la verificaciéon del cumplimiento del
plan HACCP.

- Coordina la capacitacion del personal con el jefe de produccion.

- Es responsable de hacer cumplir todas las operaciones del Manual de
Buenas Practicas de Higiene.

- Controla las materias primas e insumos en la recepcion.

- Supervisa a los proveedores y es el encargado de hacer cumplir la
politica de proveedores.

- Coordina con el jefe de produccion, sobre los requerimientos del drea
de proceso, almacén de materia prima y producto terminado.

- Evalia los peligros segiin cambios en el proceso y realiza cualquier
cambio del Plan HACCP y documentos relacionados con este Plan,
previa aprobacion del presidente del equipo.

- Es el responsable de Organizar las reuniones del Equipo HACCP.

- Supervisa la distribucion del producto.
DEPARTAMENTO DE CONTABILIDAD

En este cargo estd a la responsabilidad de una Licenciada Contable, quien es
responsable del cumplimiento de las leyes de materia contable, llevar al dia los
libros y registros de contabilidad, presentar los balances de gerencia. Esta a su
cargo las gestiones municipales, ministeriales, etc. también se encérga de
confeccionar las planillas de jornales y pagar a los proveedores y a la vez es
responsable de estar al corriente de la legislacién tributaria € impositiva en

general,

13.1.4 ORGANIZACION GENERAL DE LA PLANTA
A. GERENTE GENERAL

Es el responsable de la conduccion de las operaciones y de la consecucion
de los objetivos trazados. Dirige el planeamiento para el buen funcionamiento de
la planta, estableciendo y ejecutando objetivos y estrategias correspondientes para

tal fin.
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B.ADMINISTRACION Y CONTABILIDAD

Es el responsable de las coordinaciones de operacion y produccion de la
planta. Revisa y verifica mensualmente los avances en la ¢jecucién del Plan
HACCP conjuntamente con el jefe de planta y de Aseguramiento de la calidad, asi
como los demds miembros del equipo HACCP y dispone las medidas correctivas

que a su nivel sean requeridas.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

Los responsables de conducir las operaciones diarias de produccion en
conformidad a las instrucciones del jefe de planta, jefe de aseguramiento de la
calidad, técnico de aseguramiento de la calidad son responsables de administrar el
plan HACCP y preceptos preestablecidos en los programas de aseguramiento de
la calidad. |

. DEPARTAMENTO DE COMERCIALIZACION

El jefe de ventas es el responsable de la comercializacion del producto
terminado y de organizar las innovaciones en el sistema de ventas.
Desarrollar y ejecutar planes de promocién y ventas de los productos;

responsable de las condiciones de transporte y distribucion de los productos.
SECRETARIA

Es la persona encargada de realizar la recepcion y redaccion de documentos,

contribuye en la organizacion de actividades.
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CONCLUSIONES

El presente proyecto “Estudio de Pre factibilidad Para la Instalacion de una Planta
Procesadora de gamitana enlatada en la Region Loreto” presenta las siguientes

conclusiones:

. Los principales productores de gamitana en la regién Loreto son las provincias de
Maynas, Requena, Ucayaly y Alto Amazonas, en el cual para el afio 2012 se
registra un excedente de cosecha de 1608,60 Tm y se estima para el afio 2022 un
excedente de produccion de 3676,50 Tm, de gamitana que garantiza la
disponibilidad de materia prima suficiente para el desarrollo del proyecto.

. La produccion de grated de gamitana es 6,00 Tm/semana y acumula una produccion
anual de 295 Tm/anual respectivamente. La planta de proceso de gamitana enlatada se
ubica en la Region Loreto, en la Zona industrial Maynas — Iquitos.

Sobre la base de los analisis interrelacionado de las vanables condicionantes del
tamafio de planta, se establece que el mercado es el variable limitante, siendo el
tamafio 6ptimo a producir 295 Tm/afio en su maxima capacidad. La rentabilidad
en primer afio es US$ 2110043,52 y la rentabilidad financiera que el Banco
Regional del Desarrollo financi6 el 70% equivalente a US$ 519519,66;
respectivamente para cinco afios con un afio de gracia. Los egresos en primer afio
US$ 1444500,40 y en el Gltimo afio US$ 1585284,37.

. De acuerdo a los analisis realizados, que la utilidad neta en primer afio US$
465880,20 y en el altimo afio US$ 1662388,70. El periodo de recuperacion del
capital es 1 afio con 1 mes y 6 dias respectivamente.

. En los andlisis de sensibilidad del precio de la materia prima que ¢l incremento
del costo del mismo en un 50% no es rentable para la empresa.

En los analisis de sensibilidad del precio del producto terminado en la
disminucion del precio en un 25% no es rentable para la empresa, es muy
imprescindible cuidar estos parametros.

. En las medidas de mitigacion ambiental que los residuos solidos del pescado, son
destinados a la planta de harina de pescado, su reciclo y su inmediata comercializacion.

El agua residual del lavado de pescado y la de pre coccién es reciclada en un
pozo, por lo que se realiza el tratamiento biologico con las bacterias degradadoras,

el efluente se filtra y es adsorbido con carbon activado.
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RECOMENDACIONES

. Realizar la innovacion tecnoldgica, en la elaboracion de ¢onserva de gamitana ya

sea lomo desmenuzado, grated, filete, etc.

Explotar la materia prima producida (gamitana) y dar el valor agregado para
incrementar la economia de la poblacion.

Incentivar >a la poblacion, en la produccién e instalaciones de piscigranjas en
zonas viables de las provincias de Loreto.

Realizar un estudio tecnologico, para sembrar los alevinos, para disminuir los
costos de produccion y también evitar la importacion de alevinos.

Construir jaulas flotantes para seleccionar y facilitar la pesca de la gamitana.
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ANEXQ 2.1
FORMATO DE ENCUESTAS

UNIVERSIDAD NACIONAL DE SAN CRISTOBAL DE HUAMANGA

FACULTAD DE INGENIERIA QUIMICA Y MEALURGIA
ESCUELA DE FORMACION PROFESIONAL DE INGENIERIA EN INDUSTRIAS

ALIENTARIAS

ENCUESTA PARA:

ESUDIO DE PREFACTIBILIDAD PARA LA INSTALACION DE UNA PLANTA
PROCESADORA DE GAMITANA (Colossoma macropomum) ENLATADA

EN LA REGION LORETO

Se le ruega responder 6 marcar con una “X” la alternativa que crea conveniente.

Lugar de residencia..................ccowee.e. Edado L @@

1. ;Ud. consume gamitana enlatada?
a) Sl b) NO
2. ;Le gustaria consumir grated de gamitana?

a) SI b) NO

3. (Con que frecuencia compraria grated de gamitana?
a) Semanal
b) Quincenal
¢) Mensual
4. ;Cudnto pagaria por la grated de gamitana de 170g en %2 Ib tuna.?
a) s/5.00 nuevos soles
b) s/5.50 nuevos soles
¢) §/6.00 nuevos soles
5. {Marcas que existe en el mercado Ud. prefiere?
a) UNAP
6. ;Cuanto es el ingreso promedio familiar?
a) 8/550.00 nuevos soles
b) Mas de 5/550.00 y menos de s/1000.00 nuevos soles
¢) s/1000.00 6 més de s/1000.00 nuevos soles
d) s/2000.00 6 mas de s/2000.00 nuevos soles.
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ANEXO 2.2
ESTUDIO PRELIMINAR DE LA DEMANDA
Mediante el estudio preliminar de la demanda se determina quienes son los
posibles consumidores de los productos del proyecto. Para el caso del presente

proyecto se ha realizado el pre encuesta de 50 individuos, para determinar el éxito

6 fracaso de la encuesta cuyos resultados son los siguientes:

A la pregunta JUd. Consume grated de gamitana?

CUADRO 2.1: PRE ENCUESTA DE 30 INDIVIDUOS

NO 15 730 %
TOTAL 50 100%

Se toma los valores de los porcentajes:
P= casos favorables 0,70

g= casos desfavorables 0,30

2.5.2 DETERMINACION DEL NUMERO DE ENCUESTAS A REALIZAR

Para determinar el nimero de encuestas se aplica la siguiente formula:
Donde:

N = Niimero de muestra

P = Casos favorables 0,70

q = Casos desfavorables 0,30
E = Porcentaje de error (5%)

Z = Limite de confianza (1.96)

El valor de Z resulta de tablas estadisticas de la distribucion normal.
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_ 196 *0,70%0,30
0,05

N =322 encuestas

1) ;Le gustaria consumir grated de gamitana?

SI 226 70
NO 96 30
TOTAL 322 100

Consumo de grated de gamitana por distritos Iquitos

CONSUMO DE GAMITANA

2IQUITOS ®BELEN aPUNCHANA SAN JUAN BAUTISTA

2) ;Con que frecuencia compraria grated de gamitana?

RESPUBSTA " ““Fi' %
SEMANAL 57 25
QUINCENAL 147 65
MENSUAL 23 10
TOTAL 226 100

3) {Cuénto pagaria por la grated de 170g en ' Ib tuna?

RESPUESTA |- Fi
5./74.50 199 88
S./5.00 23 10
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S./5.50 5 2
TOTAL 226 100

Cuanto pagaria por la grated de gamitana por distritos

4) (Marca que existe en el mercado Ud. prefiere?

RESPUBSTA | Fi> (L % -
UNAP 226 100,00
5) ;Cuanto es el ingreso promedio familiar?
<550 15 4.66
550 A 800 68 21.12
800 A 1000 116 36.02
>1000 123 38.20
TOTAL 322 100
ANEX0 2.3

PARA LA PRESENTACION DE % Lb TUNA

0al 226 | 1,0 | 050

TOTAL | 226 | 10 |7050" 0,00 0,00

: Unidad
* consumopromedioXP =1 -

persona® semana
"] 2 %
e . (xi-x, i
*desviaciorpoblaciond = Z(£~~—~—]I\?—£ -1 =1
Desviacion muestral = desv 1‘3 c:f)zlazon = 7221 = = 0.066
.. unidad
ConsumoMinimo= (Xp- Z*Dm)=(1-1.96*0.066)= 0,87
persond* semana
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unidad

persond® semana

*ConsumoMedio=XP=1

unidad

persond* semana

*ConsumoMaximo=(Xp+Z*Dm)=(1+1.96%0.066)=1,13
Se empleo un nivel de confianza de 95% y error muestral de 5%, Z es igual a
1.96

Hallando CP (consumo per capita) pesimista

unidad » 0-170kg . 4semanas, 12mese  Spersonas_ 3550 kg
personda® semana unidad mes ario Jamilia 7 afio* familia

Cp=0.87

Hallando CP (Consumo pex cdpita) Conservador

Cp=1 unidad » 0.170kg  4semanas, 12meses, Spersonas 408 kg
P persond®semana unidad — mes ajio familia " afio* familia

Hallando CP (Consumo per capita) optimista

CP=113 unidad . 0.170  4semanas, 12meses  5personas_ 4 kg

personda* semana unidad — mes afio Jamilia " afio* familia

Proyeccién de la poblacién
Poblacion2011= Poblacién2010%(1+tasa crecimiento)
Tasa de crecimiento= 1.5%
Poblacion2011=422055%(1+0.015)=428386

Poblacion2011= 428386
Hallando Poblacién (familias)

Poblacién familiar= poblaciént Total

428386

Poblacién familiar = = 85677

Hallando la demanda
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D.Pesimist = 35505 %8567 familias*0.70 = 212007TH5-&.

aiio* familia ario
D.Conservdor=408 __,.:,{’__ *8567 familias*0.70= 244693512£
ario* familia afio

D.Optemisa = 46,1 L . 8567 7familias*0.70= 27647967 QE

afio* familia afio

| POB 10N MILL kg~ g N 7‘:";‘;"k’g';;7 Rt
20111 0 428386 85677 2129078.42 2446940.83 2764803.24
201211 434812 86962 2161014.6 2483644.94 2806275.29
201314 2 441334 88267 219342982 2520899.62 2848369.42
2014 | 3 447954 89591 2226331.26 2558713.11 2891094.96
20151 4 454673 90935 2259726.23 2597093.81 2934461.39
20161 5 461493 92299 2293622.12 2636050.22 2978478.31
20171 6 468416 93683 2328026.46 26755%0,97 3023155.48
20181 7 475442 95088 236294685 2715724.83 3068502.82
20191 8 482574 96515 2398391.06 2756460.71 3114530.36
20201 9 489812 97962 2434366.92 2797807.62 3161248.31
2021110 497159 09432 2470882.43 2839774.73 3208667.04
2022 111 504617 100923 2507945.66 2882371.35 3256797.04

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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ANEXO 03

DEFECTOS DEL DOBLE CIERRES
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DISTRIBUCION DE CALOR DE LAS CONSERVAS EN AUTOCLAVE
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ANEX0O 5.3

5.3 BALANCE DE ENERGIA

5.3.1 BALANCE DE ENERGIA EN EL INTERCAMBIADOR DE CALOR

DE
CONTACTO DIRECTO
E
! T2
Tt 1 VAPOR
SIRE X
4
Rl R2

R3
T i T2,
Ccv Ch cY

Figura 5.9: Resistencias para el cdiculo de calor por conveccién y conduccién

Q=Qin(c+ Qmp+ QG&DS{+ Qcam‘..-..--.n.... St tas arTasaaesasevTsaaen

Qinte = Flujo de calor por conveccion y conduccion en el intercambiador de calor.

Qmp = Calor absorbido por la materia prima (pescado).
Qenst = Calor absorbido por las canastillas.

Qeans = Calor absorbido por los carros.

Transmisién de calor por conveccion y conduccion

1° Quote= A X UeX (AT)ereereereererrarernnes reveesesenensronnes revemsanens 2)
Datos:

Al=Lxh=6_8m?

A2=Lxh=4m?

Tprometio= o 12) _ (0T84 25) _ ¢4 8900 (338,040 k)

2
Ax=¢=0,00635m
Ti=25°C =298,15°K

Tf=104,78°C = 377,93°K
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Ka= 45 W/m °K, conductividad térmica de acero
Cpa= 0,502 KJ/kgK, calor especifico de acero

Calculo de “PrGr”

PrGr= L’x§ * xpxg (I's — Too)xCpaire
uxK

L=4m

8aire=1=204 (kg/ mB)

1
b= 338,04°K

$=0,00296 K, cocficiente volumétrico de expansion.

g=9,81 m/s*

Ts= 104,78°C, temperatura de la superficie del autoclave en contaéto con el aire
Too= 235 °C, temperatura del aire del medio ambiente

= 1,81x10'5Pa.s, viscosidad del aire

Cpua=996,46—
kg°C
K= 0,602 7
meK

Sustituyendo valores en la ecuacion (3)

4'x(1,2 04)2x0,00295x9,8 1%(377,93 — 298,15)x996,46
=5
1,81x10 x0,028

PrGr=

PrGr = 4,212 x10"

Calculo de “h1”coeficiente de T.C por conveccién libre de aire
hlae = 1,8 x (AT)™

hlue = 1,8 x (377,93 - 298,15)"

/4

hlaire = 7,636 —
m oK
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Calculo de nimero de Nussel (Nu)
Nu= 0,12 x (PrGr) %>

Nu=0,12 x (4,212 x 10'h)**

Nu= 822,74

Calculo de “h2” de vapor

0,602W /m°K
4m

h2 =Ny %= 822,74 x

w
20

m K

h2 = 495,28

AT

Qinte = 1 AY L

+ A+
hlairexA KxA  h2vapor.A

_ (377,93-29815)
Ql=—3 L 000635 1
7.482x68 45x68  121.72x68

Q1 =3,830 Kw (1000 / Seg )x(36OzSeg ) = (13788 —7Ki)x2
7

KW

Q1=27576 %

- (377.93 - 298.15)
Q2=—"7 L 000635 1
7482x4  45x4 121724

Q2 = 2,248KW ( 1000;;; Seg )x(360(;18eg ) = (8092 8 —15;—]~)x2
1

Q2= 1618596%

Qinte = Q1 + Q2
Qe = (27576 + 16185,6) i_"

Qunee = 43761,6 —’il.

................
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2° Calor absorbido por la materia prima (pescado)
Qump = Mepp XCPpmp X (TET1) e (5)
My, = 1000 kg, contenido en todos los carros

Kji
kgt K

Cpmp= 3,348 calor especifico del pescado trucha

Ti1=25°C (298,15 °K), temperatura inicial
T£=104,78°C (377,93°K), Temperatura final

AT= (104,78 - 25) °C=79,78°C (352,93 °K)

Kj
x (377,93 — 298,15)°K

.= 1000 Kg x 3,348
Qap 8% ket K

Qup=267103,44 &, S0y _ 13680 75 KL
75 min h h
Quy= 213682,75 %

3° Calor absorbido por las canastillas (Qcanst)

Meanst =

3.5kg X 20canastilla s

YxScarros =350kg
canastilla carro

Cpac= 0,502 KI/keK

G
=350 Kg x 0,502 377.93 — 298.15Y°K
KJ 60 min KJ
e = 14017,34 11213 878
Qeaust 5w ) h

mim

4° Calor absorbido por los carros { Qearrs)

Qmm;mcgmxcpmx (Tf'Ti) IR R I LT L I T T I S OO (7)
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Okg
carro

Meogrys = x5carros = 400kg

Cpae= 0,502 KI/kg"K

Ki 377,93 -298,15)°K
ngé’Kx (377, ’

Quarrs =400 Kg x 0,502

Qeams = 16019,82 - &, 80miny o515 86 5L
75 min h h

Qrotal requeriao= (43761,6 KJ/h + 213682,75 ki/h + 11213,87 kJ/h + 12815,86
kd/h)

Qtotal requerido™ 281474,08 KTJ

Célculo de masa del vapor saturado (m); aplicando la siguiente formula para el

vapor de calor sensible y calor latente.

Q=m x[ j; 1IO:va«apor.vch + Acondensado ]
281474,08 ki/h=m x[ [(4,186K7 1 kge” K)xdT +334,9267 /kg]
281474,08k]/h =m x[4,186 kJ / kg ° Kx (373 ,1‘5 ~383 ,15)°K +334,924J / kg |

Blyapor = 960,46 %g = 0,96046 -T-%vapor

5.3.2 BALANCE DE ENERGIA EN EL EXHAUSTOR

I\
N T2
Ti :‘ VAPOR,
BIRE 4 :
i ¢ PAREDES DEL
‘ EXHAUSTOR

. Rl R? Rr3
S A w100
Cy CD o

Figura 5.10: Resistencias para el cdliculo de calor por comveccion y
conduceion
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Datos para ¢l calculo:

QZQExhat+ Qmp+ QLiqg”‘ s e e vee eer e et e e e e e (1)

Qgxnat = Flujo de calor por conveccion y conduccion en el exhaustor.
Quyp = Calor absorbido por la materia prima (pescado).

QLigg = Calor absorbide por liquido de cubertura (agua), H,0

Qrats = Calor absorbido por las latas.

Transmision de calor por conveccion y conduccion

1° Qeshar™ A X UeX (AT eniiiiiiiiiiiiiiiironiinctctretrsenerasosansee @)
Datos:

Al=Lxh=0,75 m’

A2=Lxh=090 m’

A3=Lxh=15m’

(Ts +Tw) (100 +25)
2

Tpromedio_

= 62,5°C(335,65°K)

Ax=e=0,0025m
Ti=25°C (298,15°K)

Tf=100°C (373,15°K)
Kac= 45 W/m °K, conductividad térmica de acero
Cpac= 0,502 KJ/kg’K, calor especifico de acero

Calculo de “PriGr”

’x o 2 xBxg(Ts — Two)xCpaire
H.xK

PrGr= L

L=5m

Bair=1,204 (kg/m®)

1

b= 335.65°K
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B=0,00298 K, coeficiente volumétrico de expansion.

g=9,81 m/s*

Ts = 100°C, temperatura de la superficie del autoclave en contacto con el aire

Too= 25 °C, temperatura del aire del medio ambiente

p = 1,81x10"Pa.s, viscosidad del aire

CPuire = 996,46—~J—
kg°C
W
= 0,028
K moC

Sustituyendo valores en la ecuacién (3)

5'x (1,2()4)2 x0,00298x9,81x(373,15 — 298.15)x996,46

PrGr

-5
1,81x10 x0,028
PrGr= 7811 x10"!

Calculo de “h1”coeficiente de T.C por conveccién libre de aire
hlaie = 1,8 x (AT)*

1y = 1,8 x (373,15 - 298,15)>*

W

hl,.=7,482 5
m K

Calculo de nitmero de Nussel (Nu)
Nu = 0,12 x (PrGr)***

Nu=0,12 x (7,811 x 10"

Nu= 1008,72

Célculo de “h2” de vapor

0,602W /m°K
Sm

h2 = Ny —I;} = 1008 ,72 x

w
2o

m K

h2 = 121,45
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AT
QExhat = 1 AY [ s (4

+ A+
hlairexdA KxA  h2vapor.A

- (37315-298.15)
Ql=— L 00025
7.482x0.75  45x0.75 " 121.45%0.75

1000 J / Seg

Q1 = 0,3963KW (
KW

12380058 3 _ (1426 68 5 )52
3 3
Q1=12853,36 f‘%’

) (373,15-298,15)
Q=" L 00025 i
7,482x090 45x0,90  121,45x0,90

Q2= 0,4756 KW (-0 L5 202 _ 171216 Sy

Q2= 3424,32 _K,;i

. (37315 -298.15)
Q3= L0005 1
7.482x15  45xL5  121.45x15

Q3 = 0,7926KW ( IOOOKJ W/ Seg )x(36001 Seg ) _ (2853 36 %’i)xz
2

Q3 = 5706,72 Eh{

Qaxt = Q1 + Q2+ Q3

Qi = (2853,36 + 3424,32 + 5706,72)%’—

Qupxhae = 11984,4 fj;’

2° Calor absorbido por la materia prima (pescado)

Longitud del exhaustor =5 m
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Diametro de lata = 0,085 m

N° Latas = 59

Peso del filete/lata= 0,11 kg

My = 6,49 kg, contenido en la linea del exhaustor

Kj
kg K

CPmp= 3,348 calor especifico del pescado trucha

Ti=25°C (298,15 °K), temperatura inicial
Tf=100 °C (373,15 °K), Temperatura final

AT= (100 - 25) °C = 60,6°C (333,75 °K)

K
Quy= 649 Kgx 3,348 (373,15 298,15)°K

o K

Qup=1629,64_&__,0min, _ 130 71 &7
75 min h h

Qmp= 1303,71 ﬁhi—

3° Calor absorbide por liguido de cubertura (Qiq)

Quz0 = Mo XCprzo X (TET) oo (6)
N° Latas = 59

Vio=0,35L

myjq; = 2,065 kg, contenido en la linea del exhaustor

Cprige= 3,348 calor especifico del agua

kg K

Ti=25°C (298,15 °K), temperatura inicial
Tf=100 °C (373,15 °K), Temperatura final

AT= (100 - 25) °C = 60,6°C (333,75 °K)
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Kj
kgX K

Quig= 2,065 Kg x 3,348 x (373,15 - 298,15)°K

Ky SOy _ gy ;&
5 min h h

= 518,52

Quige= 414,82 .‘%L

4° Calor abserbido per las latas (Qga)

QLats = MLaes XCPLas X (TET) 1o vovvin v s e e e ene (6)

N° Latas = 59
mpqs = 1,888 kg, contenido en la linea del exhaustor

Kj
kg K

Cpras— 1,113 calor especifico del pescado trucha

Ti=25°C (298,15 °K), temperatura inicial
Tf=100°C (373,15 °K), Temperatura final

AT= (100 - 25) °C = 60,6°C (333,75 °K)

A Kj
= 1,888 Kex 1,113 —— x (373,15 — 298,15
Qs gx L3 ox ! )
KJ 60 min K7

L =157.6 , = 126,08 2L
Quaws = 157,67 = x(==7) h

Orar= 126,08 ﬁ}f

Q=(11984,4 + 1303,71 + 414,82 + 126,08)%_
QTotal requerido = 13829901 %

Calculo de masa del vapor (m); aplicando la siguiente férmula para el vapor de

calor sensible y latente.

Q=m x[ j; 1f:vaarporxafT + Acondensado]



13829.01 ki/h =m x[ [(4,186K7 1 kgx® K )xdT +334,924 /kg]

13829,01kJ/h =m x[4,186 &/ / kg ° Kx (373,15 - 383 ,15)° K + 334 924/ /kg ]

Myspor = 47,188 ke =0,0472 %vapor
h : h
BALANCE DE ENERGIA EN EL CONBENSADO

M+ Epl+ EkD)m+ Q= (h2+ Ep2 + Ek2)m +w
w=0,Epl=0,Ep2=0,Ekl1=0,Ek2=0
(hl—h2)m = ~Q

Valor de las entalpias de vapor saturado y liquido saturado a 100 °C
hi=1150,6 Btu/b (494,70 kJ/kg), vapor saturado
h2 = 180,07 Btwlb (77,4212 kJ/kg), liquido saturado

Q  1382901kJ/h
H2—k3  (49470-774212kJ kg

mVapor= =0,03314m/h

mVaporotal=(0,03314m/ h-+0,047Tm/ h)

M Yapor fotal = 0,08034 %

53.3 BALANCE DE ENERGIA EN MARMITA DE LIQUIDO DE

CUBERTURA
O LIQUIDO DE GOBIERNO.
'\ g
N T2 ;
X e
' OH20 RN
T | T =100°C } 13
AIRE X g AIRE

Y
g "l @ PAREDES DEL
< S TANQUE

~ Rl R2 R3
2T A ik AW 1re

cv ch ¥
Figura 5.11: Marmita de liguido de gobierno (H,0)
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Qutarmita = Q1+ Q2 eov oo es e eee e e (1)

Datos para ¢l calculo de calor por conveccién y conduccion.
r=0,3257m

L=120m

A=2nxrrt+L)= 3,122 m?

Kacero =45 W/m °K
Kino = 0,602 W/m°K
Ts =100 °C (373,15 °K)
Too =25 °C (298,15 °K)

AX =0,0025 m'
AX1=030m
AT
e A —— 2
Q 1 AY AX1 (2)

+ +
hlairexA KaceroxA KHO02xA

Cilculo de “PrGr”

3 2
. TeeCoi
prGr=L %0 xﬁxgﬁK Lo i e 3)

L=12m

Sai=1,204 (kg/m?)

Tpromedio = 190 °C; 2°C _ 62,50¢(335,65°K)
_ 1
b 335,65°K

B =0,00298 K, coeficiente volumétri.oo de expansion.
g=9,81 m/s’

Ts = 100°C, temperatura de liquido de cubertura o liquido de gobiemo.



Toeo =25 °C, temperatura del aire.

p= 1,81x10'5Pa.s, viscosidad del aire

CPaire = 296,46 J
kg° K
Kaire= 0,028
moC

Sustituyendo valores en la ecuacién (3)

_ 1,23 X (1,2{)4. )2 x0,00298x9,81x(373,15 - 298,15)x996,46
' -5
1,81x10 0,028

TGr

PrGr = 1,080 x10'

Calculo de “h1”coeficiente de T.C por conveceion libre de aire
hlaie = 1,8 x (AT)™

hlae= 1,8 x (373,15 - 298,15)**

w

hlge = 7,482 5
7 K

Sustituyendo los valores en la ecuacion (2)

_ (373.15- 298,15 K
O 1 . 0,0025 0,30
7,482 %3122 45x3122° 0,602x3,122

_ 1000 J / Seg . 3600 Seg KJ
=0,37052 KWx = (1332 ~—
Q ( s Jr(—— ) =( PR,

Q1=1332% |

Calculo de masa de vapor de calor sensible y calor latente para calentar el tanque

de liquido de cubertura.

Q=mx Ul;onvaporxdT + Acondensado ]
1332ki/h=m x[ [ ‘f:(4,1 861 / kgx® K )xdT +334,921] /kg]

1332 kI/h=mx[4,186 kJ / kg ° Kx (373 15 — 383 ,15)° K + 334 ,924J / kg ]



Myapor = 530 % = 0,0050 E;IJ— vapor

Calculo de calor sensible y latente en liquido de cubertura 6 liquido de gobierno.

| 100 100
Q:=m quo CpvaporxdT + Acondensado } + LS mH 20xCpH 20xdT

Qu=50% x| 4186 sar+1445% |4 [ 1197 6kgx3,348 K
B[ ek b | s °K
Q= 5,0 kg/h x[4,186 ki/kg’K x (373,15 — 383,15)°K + 334,92 ki/kg] + [1197.6

Kgx 4,186 kJ/kg°K x (373,15 — 298,15)°K]

xdT

Q= 377451,82 KTJ
Q = (1332 + 377451,82) = 378783,82 5}{_

5.3.4 BALANCE DE ENERGIA EN LA AUTOCLAVE

5.3.4.1 Requerimiento de energia en Ia autoclave (Q)

Q= Qatve + Qmp TQreQuist Qcarevvvv v vev e cee (1)

Qawe = Flujo de Calor en el autoclave

Qump = Calor absorbido por la materia prima (pescado)
Q= Calor absorbido por liquido de gobierno

| Qys = Calor absorbido por las latas

Qc, = Calor absorbido por los carros

1° Flujo de calor en la autoclave
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S———— Y |
b L % r{”“
N
é’f 0,22 m ”‘%
A 0,425m &
| R Iﬁ;

1°.1 Calculo de coeficiente Global de transmision de calor (U)
Qatve™A X UX (AT) 1 eriovsveoncrsconsassnssorassavsososs cosereaseevens ()
Datos:

I=335m
De~=0,85m
D=0,84 m
Ax=¢=0,00635 m
Ti=25°C (298,15°K)

Tf=115,6°C (388,75°K)
Kac=45 Wim °K

Cpae= 0,502 KJ/kg’K

Ao =21 X 1, (1, +L) = 10,08 m?
Ai= 21 x 1i(ri+ L) = 9,97 m’
Célculo de “Pr”

o Cpaire® 1 _ 996,46*0,284E -3
! K 0,025

=1132

203



I=335m
Baire=1,204 (kg/m®)

(Ts +Tw) _ (114 +25)
2

Tp romedio

= 69,5°C (342,65°K)

1

P~ Sae5k

p=0,0029 K~ 1 éoeﬁciente volumétrico de expansion.

g=9,81 m/s*

Ts=114°C, temperatura de la superficie del autoclave en contacto con el aire
Too=25 °C, temperatura del aire del medio ambiente

pn=0,284x107Pa.s, viscosidad del vapor

Kcal J
CPaine= 0,238 = 996,46
P kg°C kg°C
w

Kvapor= 0,602
m°C

Pr=11,32
Célculo de nimero de Reynolds (Re)

Buapor=958 (kg/m’)

V=28 m/s, velocidad del vapor
Di= 0,84 m

u=0,284x10" Pas

SV.D _958%28%0.84
U 0,284E -3

= 79338592

#Re=

#Re= 79338592

Céalculo de nimero de Nussel (Nu)

Nu= 0,023 Re™*(Pr)**
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Nu= 0,023 x (79338592)#x (11.32)**
Nu= 126722,58

Calculo de “hi”

0,025 Im°K
0,84m

2

hi= Nu% =126722,58*

hi=3771,5

Calculo de “he”, coeficiente de T.C por conveccion libre de aire

0.25

AT * 387,15-298.15

he=132%(—) =132%( ) =422 WZ
De (}, 85m m2°K
he= 4,222 W/m™K
Sustituyendo valores calcular “U.”
1
U, = Ro e 3)
de 1 AeLn(E) 1

—____.__._*.__..
Ai hi 2xTIxKacxL  he

1
Ue=
0,425
10,08 Ln (>
1008 1 "(0,422)+ 1
997 "37715 2xI1x45x335 = 4222
v=4.215_1"
m2°K

A=10,08 m’

Ti= 25°C (298,15°K)

TH=115,6°C (388,75°K)

AT= (388,75 — 298,15)°K = 90,6°K
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Qane= 10,08 m2x4,215 —1"
m2

—x(388,75 ~ 298,15)° K = 3,849 KW

Quane= 3,849 KW ( 3600 S"g ) = (13856 4__)

10007/ Seg
KW

Qane= 13856,4 KTJ

2° Calor absorbido per la materia prima (pescado)

Qump = My XCPrmp X (TETH) ... ... B)

0,110kg . 816latas  , 4carros
lata carro ~ Autoclve

Mmp = ( ) = 359,04 kg.pescado | Autoclave

Kj
Cpmp= 3,348 ;cﬁ calor especifico del pescado Jurel

Ti =55°C, temperatura inicial
Tf=115,6°C, Temperatura final

AT=(115,6 - 55) °C=60,6°C (333,75°K)

Qmp= 359,04 kg x 3,348 x (388,75 -328,15) °K

g
kg°K

Quy=72845,19 _ K S0min, _ ser76 16 %
5 min h h

Qup = 58276,16%

3° Calor absorbido por el liquido de gobierno (Qry)

QLg=mHzoxCszoxAT+ MAceiteX CPAceiteX AT (4)

Vigo = (0,0331, (8161atas ( dcarros ) =114 241 / Auioclve

lata Carro Autoclave

0= 988 kg/m®
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Cpo= 4,186
Pr2o= %, kg®K

mH20= 61{20 X VH;;_(): 1 12,36 kg
AT =(115,6 - 50) °C = 65,6°C (338,75°K)

0,0251 816latas ., 4carros
lata carro Autoclave

V Aceits™ (

) = 81,6/ Autoclave

Saceite=917,5 kg/m®

MAceite™ OAceiteX VAceite™ 74,86 kg

CPaceirs= 1,908 kI/kg °K.

AT =(115,6 — 50) °C = 65,6°C (338,75°K)

Sustituyendo en la ecuacion (4)

kJ kJ
Quo=112,86kgx4,186 x(65,6)°1<+74,86Kg9¢908@c—(65,6)°1<

kg"K
Q= 40361,38 K (60 min ) = 32289 10 LA
75 min h T h
4° Calor absorbido per las latas
QL™ MEeX CPLi X AT vevcrrnnnernncennscsssessenco 5
g 33g ( kg . 48latas . 17cajas. . 4carros )=1077kg/ Autocalve
lata 1000g caja carro”  Autocalve
kJ

CP= L113——

Lts k" K

AT= (115,6 — 50) °C = (338,75°k)

Sustituyendo valores en la ecuacién (5)
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Que= 107,71 Kg x11 13]% X(38875-32315°K = 78642~
g .

Quo=7864,2 1 S0min,_ 51365
75 min h h

5° Calor absorbido por los carros (Qe.)

Qea™ MeaX CPreX AT ..o v

M= 35 kg xé4carros =140kg
carro

Cpre = 0,468
P kg°K

AT = (115,6 - 40) °C = 75,6 °C (348,75°K)

Sustituyendo valores en la ecuacion (6)

o = 140 kg x 0,468
Q SO ek

Qun=495331_1 S0min,_ 00 655
75 min h h

Requerimiento de energia en la autoclave ()

Sustituyendo los valores

Q= Qatve + Qump Qg Qrist Qegevv v vee i

i x(38875-31315°K =

kJ

(6)

49533 1kJ

(1)

Q=(13856,4 + 58276,16 + 32289,10 + 6291,36 + 3962,65) kl/h

Q=114675,67kJ / h

Calculo de consumo de vapor de calor sensible y calor latente.

Q=m X[ J::ﬁ CpvaporxdT + /'Lcondensado}

114675,67 ki/h=m XH " 4,186k gx® K )xdl +334,92k7 /-kg}
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kJ kJ
= 107,71 Kg x1,113——x(38875-32315)°K =78642—
Qs Kg kK ( 315) 4 P

Que="78642 " (S0mny _ 619136
75 min h

5° Calor absorbido por los carros (Qc.)

Qea= MeaX CppeX AT ... (6)

M= 35 kg xdcarros =140kg
carro

C -—0468—1(‘]—
Pro =% kg K

AT = (115,6 - 40) °C = 75,6 °C (348,75°K)

Sustituyendo valores en la ecuacion (6)

i x(38875-31315°K = 49533 kJ

= 140 kg x 0,468
Q BX kg°K

Qe =4953,31 K O0miny 56, 655
75 min h ]

Requerimiento de energia en la autoclave (Q)

Sustituyendo los valores

Q:QAWC+Qmp+QLg+QL15+ QC& (1)

Q=(13856,4 + 58276,16 + 32289,10 + 6291,36 + 3962,65) ki/h

Q=114675,67kJ / h

Célculo de consumo de vapor de calor sensible y calor latente.

113,6
Q=m XD; 0 CpvaporxdT' + /?,condensado:l

11467567 kJ/h=m x[ [ 4186k 1 kge® K yxdT +334.9247 /kg]
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114675,67 kl/h = m x[4,186 kJ / kg ° Kx (388,75 — 383 15)° K + 334 ,924J / kg |

mvapnr = 319,99“158.‘ = 0,320 %Vapor
h h

5.3.4.2 DETERMINACION DEL CONSUMO DE VAPOR

sl

T

P8l
y |

T 114675,67 K
/ 187

Qb = condensado |
104 ":;;' 5 <

O ®

L)

Los valores obtenidos son de la tabla termodinamica de José A. CANZIO
ALVARES

Calculo de calidad “X”

S=Sf+ XSfg

S-S 17138-03120
Sfe 1,4446

X 0,97

X =097
Calculo de entalpia “h2”
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h2= hf + Xhfg

h2=18007+0.97*%9703
h2=112126Btu/ Ib

Balance de Erergia en el condensado
QGanado = —QPerdido

B2+ Ep2+ Ek2)m +Q =(h3+ Ep3+LEk3)m+w
w=0FEp2=0FEp3=0,Ek2=0,FEk3=0
(h2 - h3)m = -0

0 11467567kI 1, \Brullb o ner

mVapor= =
m2—-h3 (112126-18007)Btu/lb 232583J/Kg

mVapor=0,0524m/ h

MVapor totat = (0,320 + 0,0524) = 0,3724 T;Zi
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