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OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

Analizar la factibilidad técnica, econémica y financiera del proyecto: “Estudio de
pre-factibilidad para la instalacion de una panaderiay pasteleriaen el Valle del

Rio Apurimac”
OBJETIVOS ESPECIFICOS:

1. Determinar excedentes de produccion de materia prima(harina de trigo),
canales de comercializacion y precios de venta de ios insumos necesarios
para la operacion de la empresa.

2. Determinar la demanda potencial, efectiva, oferta y demanda insatisfecha
de productos de panificacion y pasteleria.

3. Evaluar las necesidades técnicas, econémicas y financieras del proyecto.

Determinar la rentabilidad técnica, econdmica y financiera del proyecto.



JUSTIFICACION

TECNICA:
Nuestro pais cuenta con fabricas de equipos y maquinarias y la disponibilidad
de equipos nacionales e importados para la agroindustria que posibilitan el

desarrollo de procesos productivos para obtener productos de éptima calidad.

ECONOMICAS

Existen fuentes financieras que apoyan a las micro y pequefias empresas
agroindustriales e industriales, tales como COFIDE, cooperativas de ahorro y
credito, interbanck, otorgando créditos inmediatos y a tasas de interés
bajos, o que permite la ejecucion y rentabilidad del proyecto, generar
nuevas fuentes de ingreso a la mano de obra no calificada y calificada que
existe en la zona.

SOCIAL

El proyecto que se presenta es una alternativa importante para los
consumidores, ya que con la instalacion de esta planta se podra satisfacer
las necesidades de los consumidores en la zona del Valle del Rio
Apurimac, con productos frescos de buena calidad en sus diferentes
presentaciones.Actualmente estos productos son llevados desde
Ayacucha, Huanta y de Otros lugares, por los intermediarios con varios
dias de permanencia, arriesgando la salud de todos los consumidores.

Igual manera con el proyecto y la aplicacion de la tecnologia de
panificacion se plantea utilizar como saborizantes algunos productos y/o

frutas de la zona.

La mayor cantidad de los productos de panificacion serd adquirida y
aprovechada oportunamente a precios justos y con frecuencia
permanentes, rompiendo a la vez la intermediacidn comercial.La
instalacion de una panificadora implica la generacién de puestos de trabajo
en forma directa e indirecta, de esta manera se justifica el desarrollo del

presente proyecto.
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INTRODUCCION

El término panificacion es usualmente aplicado a alimentos que estén hechos a
base de harina y cereales por ejemplo trigo, maiz, etc. Estos productos son
beneficiosos para este negocio ya que tienen una larga vida, y mas aun cuando
ya estan horneados. Durante el proceso de produccion de cada uno de los
productos se aplicara el control de calidad preferentemente en la etapa de
amasado, horneado y en la etapa de embolsado asi para garantizar la
inocuidad de los productos finales.

Eil valle dei rio Apurimac, actuaimente se encuentra en proceso de desarrolio,
por tanto el gobierno central esta dando prioridad en el desarrollo de la zona ya

sea en aspecto de la educacion y social.

El propédsito del proyecto es ofrecer la variedad de productos de panaderia y
pasteleria frescas y de buena calidad, a los consumidores dentro del mercado
objetivo, el cual abarca las provincias de La Mar y Huanta en la regién

Ayacucho y la provincia de La Convencion region Cuzco.

El presente estudio determinara la instalacion de una planta de panaderia y
pasteleria,que tenga una rentabilidad econdmica y financiera aceptable, el cual
aportara con el proceso de desarrollo por parte de la inversion privada y por
ende resolver en parte el problema del desempleo de un grupo y/o familia que

estaran involucrados directa e indirectamente en el proyecto.

El valle del rio Apurimac, en la actualidad se encuentra en proceso de
desarrollo, por tanto necesita la participacion del estado y la inversion privada

para lograr un desarrollo sostenible.



RESUMEN DEL PROYECTO
L MATERIA PRIMA

El proyecto utiliza como materia prima la harina de trigo especialmente la
blanca nieve especial.

El abastecimiento de la materia prima se realizara desde la ciudad de
Ayacucho y en algunos casos desde la ciudad de Lima, que son lugares donde
se encuentran los distribuidores y los procesadores de esta materia prima.

Los precios en la actualidad oscilan entre S/. 2,18 a 2,20 nuevo soles por
kilogramos de harina, puesto en la localizacion de la planta (VRAE).

En base al estudio realizado en el mercado existe una oferta de la harina de
trigo que se puede abastecer para la produccion en la panaderia y

pasteleria.
il MERCADO

El estudio de la demanda se realiza en base a encuestas, con los resultados de
la encuesta se determind el consumo per-capita de los productos, con los
cuales se proyecta la demanda en el horizonte del proyecto.

El estudio de oferta se realizé por informacién de los distribuidores mayoristas
de productos similares a los ofrecidos por el proyecto, comercializados en el

mercado delimitado.

Entre los distritos considerados para el mercado son: Samugari, Santa Rosa,
San Francisco, Quimbiri, Pichari y Sivia.

Para cada uno de los productos del proyecto se determind una demanda actual
de bizcochos 102,74 TM, colisa 388,99 TM, cachito 434,59 TM, chancay 65,43
TM, pasteles 421,38 TM y kekes 550,46 TM y una demanda insatisfecha



bizcochos 77,55 TM, colisa 293,53 TM, cachito 327,90 TM, chancay 53,68 TM,
pasteles 309,44 TM y kekes 358,06 TM, proyectado al 2022.

La presentacion de los productos como es el caso de los panes coliza y cachito
sera a granel en bolsas transparentes y la cantidad dependiendo del cliente
que va adquirir ya sea por mayor o menor este producto tendra un peso de 35
gramos, en caso de los bizcochos y pan Chancay sera embolsados de 20
unidades de panes de 30 y 32 gramos, y los pasteles y kekes se presentara
paquetes de 12 unidades con un peso de 65-70 gramos/unidad.

Se determino el precio unitarioc de venta, previo un analisis del precio del
mercado y el costo unitario de produccion de pan coliza y cachito se fijo a S/
0,25 céntimos de nuevo soles/unidad, al mayorista y los mayoristas al publico
3 panes por un nuevo sol, y los bizcochos y pan chancay se fijé6 S/ 3,5 nuevo
soles la bolsa de 20 unidades al mayorista y al publico 3 panes por un nuevo
sol, los pasteles y los kekes S/. 7,20 nuevo soles/12 unidades, al mayorista y
precio al publico S/. 0,9 céntimos de nuevo sol.

. TAMANO Y LOCALIZACION

Entre los factores que determinan el tamafno de planta son: disponibilidad de
materia prima, mercado, tecnologia y financiamiento. De estos factores, la
disponibilidad del mercado es el factor que limita el tamafo de planta.

El tamafio de la planta propuesto es de bizcochos 11,63 TM, colisa 44,03 TM,
~cachito 49,19 TM, chancay 8,05 TM, pasteles 46,42 TM y kekes 53,71 TM,
proyectado al 2022, '

La localizacién de la planta se evalué en los distritos considerados en el area
de mercado de las provincias de La Mar y La Convencién. Concluyéndose que
la planta se ubicara en el distrito de Quimbiri en el sector Aeropuerto.



IV. INGENIERIA DEL PROYECTO

El proceso productivo para la elaboracién de pan coliza, cachito, bizcochos y
chancay son similares y se puede resumir en la siguientes etapas. Recepcion y
almacenamiento y dosimetria de materia prima, Mezclado, amasado, pesado y
cortado, moldeado, fermentacion, horneado, enfriado, envasado, almacenado y

comercializado.

Para el caso de los pasteles; recepcion de materia prima, almacenado,
dosimetria, mezclado, son similares al proceso de panificacion y por tanto los
procesos es como sigue: Laminado, reposado, formado, barnizado, horneado,
enfriado, rellenado, envasado, etiquetado, encajado, almacenado vy
comercializado.

Para el caso de kekes; los primeros procesos son similares a los anteriores, por
tanto se continla con: Batido, moldeado, horneado, enfriado, envasado,

etiquetado, encajado, almacenado y comercializado.

En la elaboraciéon de los productos de panaderia y pasteleria ain no existe
mucha pérdida por que la materia prima ya esta procesada, el balance de
energia permite conocer el requerimiento energético tales como: 18 791,54
kW-h de energia eléctrica, 3 595,14 gal/afio de petréleo, 3 037,44 m’/afio de
agua potable, necesarios para llevar a cabo el proceso productivo, esto al 100

% de su capacidad de la planta es decir al quinto afio de operatividad.

La determinacion de las areas que conforman la planta se realizé empleando el
método de Gourchett. La distribucién de areas se determiné mediante el

analisis de proximidad.

La planta tiene una extension total de 1000 m? con 403,89 m? de area

construida.

La seleccién de equipos se determiné mediante el balance de materia y
energia basada en la produccion anual de los productos de panaderia y

pasteleria.

El requerimiento anual de materia prima para la capacidad instalada de la
planta es de 79 474,83 TM de harina de trigo, 31 814,28 TM de harina



pastelera, y el total de mano de obra de directa e indirecta es de 15 personas.
Todos los datos mencionados estan referidos a la capacidad maxima de
produccion de la planta (al quinto afo de operacion del proyecto).

La distribucion de planta, equipos, instalaciones sanitarias, eléctricas,

edificacion en el terreno se presenta en el plano.
V. EVALUACION DEL IMPACTO AMBIENTAL

La construccién, implementaciéon y operacién del proyecto demandara de
sistemas de comunicacion, energia, servicios de agua, desagile, entre otros.

El proyecto genera un volumen considerable de residuos sdlidos, durante la
etapa de construccion desechos de construccion, tales como despuntes de
acero y madera, restos de PVC, embalajes y otros. Entre las actividades de
mitigacion consistiran en almacenar adecuadamente estos residuos para

depositar en lugares autorizados por la municipalidad.

En la etapa de procesamiento, los residuos solidos se ubicaran en un almaceén
destinado para este fin para su posterior comercializacion, en especial las

bolsas de harina.

Para el caso de la generacion de ruidos, los operarios utilizaran protectores de
oido, contra los polvos generados se instalaran extractores de polvo, uso de
mascarillas para evitar la absorcion del polvilld por parte de los operarios. Para
evitar la proliferaciéon de roedores se colacaran trampas y uso de venenos que
no interfieren en la salud humana.

VI.  INVERSION Y FINANCIAMIENTO
Para el presente proyecto se necesita una inversion constituida de la siguiente

manera: inversion fija de U.S. $ 194 021,59, imprevistos $ 5 158,69, capital de
trabajo de U.S. $ 25 585,87 y el escalamiento de $ § 155,13.



El 70% de la inversion sera financiada por COFIDE, 30% por aporte propio. Los
intereses generados por el financiamiento ascienden a U.S. $ 22 065,37.

Vii. PRESUPUESTO DE INGRESOS Y EGRESOS

Las operaciones se efectuaran segun la capacidad utilizada afio tras afio,
iniciandose el primer ano con el 60%, incrementando cada afo en un 10%,
donde el quinto afio alcanza la capacidad maxima de produccion.

Para el primer ano el costo total de produccion es de US $ 234 190,05, el costo
de produccion unitario es: pan coliza US $ 0,08 por unidad de 35 gramos, pan
cachito US $ 0,07/35 g, bizcochos US $ 0,091 de 30 g, pan chancay US $ 0,95
de 32 g, pasteles US $ 0,10 de 70 g, kekes US $ 0,11 de 70 g. Los ingresos por
la comercializacion de todos los productos para los mismos anos es US $ 435
355,81.

El punto de equilibrio del proyecto es de 3 816 262,00 unidades de produccion

total en quinto ano, correspondiendo al 38,20% de su capacidad instalada.
Vill. ESTADOS FINANCIEROS

De los estados de pérdidas y ganancias se tiene una utilidad neta para el
primer ano de US $ 60 727,74', incrementado considerablemente en el quinto
afno a US $ 80 307,00, capacidad maxima de produccién al 100% de la planta
de panificadora.

El flujo de caja residual para el primer afno es US $ 60 727,74 y al quinto afo es
de US $ 161 812,64.

IX. EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA DEL PROYECTO
Se calculé basandose en un costo de oportunidad de capital de 21,34%,

resultando los siguientes indicadores de rentabilidad: Valor Actual Econdémico
(VANE) de US $ 128 440,11, Valor Actual Neto Financiero (VANF) de US § 156



917,50, tasa interna de retorno econdmico (TIRE) de 36,61%, tasa interna de
retorno financiero (TIRF) de 65,50%, la relacién beneficio costo econdémico es
de 1,39 y el periodo de recuperacion de la inversion PRI es de 4 afios, 5 mes y
17 dias de operacion del proyecto. Los indicadores nos demuestran que el

proyecto es rentable desde el punto de vista econdmico y financiero.

Entre los principales variables considerados para el analisis de sensibilidad del
proyecto son: variacion en los costos de produccién en el proyecto y la
variacion de los ingresos del proyecto. De las variables analizadas, la variacién
del costo de produccion tiene mayor efecto en relacion a la rentabilidad del
proyecto. Por lo tanto durante la operacion del proyecto hay que vigilar esta
variable.

X. ORGANIZACION Y ADMINISTRACION

Para facilitar la efectivizacion del proyecto se propone una Sociedad Anénima,
donde los socios tienen una responsabilidad dependiendo de su inversion.

De acuerdo al organigrama el personal esta dividido en tres 6rganos: Direccion,

linea y de apoyo. Cada uno de ellos con funciones y obligaciones definidos.



CAPITULO |
ESTUDIO DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

El estudio de la materia prima tiene por finalidad conocer disponibilidad
actual y futura de la harina de trigo tanto nacional como importado, el manejo
de los precios y comercializacién. Es importante conocer la variedad de
trigos para las industrias de panificacién. la calidad, tipos, caracteristicas
fisicas y quimicas, composicion fisico quimica, igualmente el lugar de venta,
volimenes de produccion, usos, analisis de comercializacion, analisis de

precios y disponibilidad actual y futura.
1.1 GENERALIDADES DE TRIGO

El trigo (Triticum) es considerado desde la prehistoria como el producto mas
importante en la alimentacion humana, debido a la adaptacion a todo tipo de
" terreno o a diferentes climas. Actualmente se cultivan mas de 10 especies

de este género siendo solo dos de estas las que presentan interés.

El Triticum vulgare se muele con el fin de producir harina, empleadas en la
fabricacion de pastas alimenticias; y que el Triticum durum o trigo duro son

empleados en la elaboracion de panes, tortas, galletas y productos similares
(QUAGLIA, 1991).
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Este en funcion a su dureza el grano de trigo tiene la siguiente clasificacion:

» Trigo duro; de granos duros y fuertes y débiles de partir, este produce la
mejor harina para panes. _

e Trigo blando; de granos relativamente blandos, es bueno para elaboracién
de bizcochos, panetones, iortas, galletas, etc.

El trigo duro es mas rico en proteinas la cual da una harina mas fuerte, que
forma una masa elastica y conviene mas para la elaboracion de pan; y que
el blando, es mas bajo en proteinas, dando una harina mas débil, siendo

conveniente en |la elaboracién de pasteles. (SCADE, 1981).

El uso del trigo se destina generalmente para la fabricacién de harinas para
panificadoras y pasteleria. El trigo también se utiliza para fabricar cereales
de desayuno, y en menor cantidad para la elaboracion de cerveza, huisqui y
alcohol industrial (DENDY Y DOBRASZCZYK, 2004).

1.2 HARINA DE TRIGO

La harina de trigo es el producto de la molienda del grano limpio del trigo
Triticum vulgare, Triticum durum con 0 sin separacion de la cascara.

La harina de trigo es unica entre las harinas de cereales por su capacidad
para retener el gas producido durante el proceso y durante la coccion y por
tanto de formar la estructura esponjada tipica que conocemos del pan. Esta
ampliamente admitido que esta capacidad se debe fundamentalmente a las

proteinas muy similares al gluten su capacidad de retencion de los gases es
limitada (SCADE, 1981)).

La harina de trigo es el producto de trituracién (molienda) o molturacién y
luego tamizados y cernidos (separacion por densidad). En estas condiciones
se separan diversas fracciones correspondientes a los tegumentos y capas
de aleurona (fracciones llamadas “salvado”) o bien al germen o endospermo.
Generalmente el germen y salvado se utilizan para la alimentacién animal
(CHEFTEL y CHEFTEL, 1992).



18

La calidad de panificacion para la mayoria de panes tiende a bajar cuando el
grado de extraccion excede del 80%, pues el volumen del pan disminuye, la

textura y estructura de la miga es también mucho mas oscura.

CUADRO 1.1
GRADO DE EXTRACCION DE LA HARINA DE TRIGO EN 100 g DE PORCION
MACRONUTRIENTES
e();t't?:coc?éen Proteinas(%) | Lipidos(%) | Carbohidratos(%) Fibra(%)
40 10,0 0,8 74,5 0,0
72 11,3 1,1 72,0 0,1
80 11,7 1,4 40,2 0,2
85 12,1 1,6 69,8 0,4
100 12,2 24 64,1 2,0
MICRONUTRIENTES
Grado f’e Tiamina Riboflavina Acido nicético Hierro Calorias
extraccion
40 0,05 0,03 0,70 0,90 345,00
72 0,08 0,05 0,00 1,25 343,00
80 0,24 0,06 1,60 1,65 341,00
85 0,29 0,07 2,00 2,10 340,00
| 100 0,37 0,12 5,70 3,50 327,00

Fuente: Manual de Uso Académico de plantas agroindustriales (Ponce,
2008)

La harina es la materia prima por excelencia en todos los procesos de
panificacion, como tal tiene una serie de propiedades y requiere de una
atencion especial a la hora del almacenamiento y conservacion. La harina
blanca presenta una tasa de extraccion de 60-70%, la cual es la harina

refinada de uso comun.
1.2.1 CLASIFICACION DE HARINAS
Las harinas se clasifican de Ié siguiente manera:

A. DE ACUERDO AL CONTENIDO DE CENIZAS:

\4

Especial
Extra
Popular
Semi-integral

Y V ¥V V¥V

Integral
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CUADRO 1.2
REQUISITOS QUE DEBEN CUMPLIR LAS HARINAS SEGUN SU TIPO
Especial Extra Popular Semi-integral Integral
REQUISITOS Min. Max Min. Max Min. Max Min. Max. Min. | Max.
Humedad - 15 - 15 - 15 - 15 - 15
Cenizas - 0,64 0,65 1.0 1,01 1,4 1,41 - - -
Acidez P 0.1 - 0,15 - - - 18 - 022

Fuente: Manual de Uso Académico de plantas agroindustriales (Ponce,

2008)

B. DE ACUERDO AL USO

» HARINA FLOJA: Para panificaciones muy rapidas y muy mecanizadas.
Con una fermentacion maxima de 90 min.

» HARINAS PANIFICABLES: Para procesos medios y largos de
fermentacion.

» HARINAS DE FUERZA: Panes muy ricos y bollera especial (Ponce,
2008).

C. DE ACUERDO A LAS DIVERSAS PROPIEDADES:

» HARINA INTEGRAL: La harina integral resulta de la molturacién del
grano del trigo, maduro, sano y seco, industrialmente limpio. Sin
separacién de ninguna parte del trigo, es decir con un grado de
extraccion del 100%.

» HARINA DE GLUTEN: Es el producto que queda luego de separar parte
del contenido de almidén de la harina o el que resulta de agregar gluten
a la harina. El producto que corresponde estas definiciones no debe
tener mas de 40% de hidrato de carbono.

» HARINA SUCEDANEA: A los productos obtenidos de la molienda de

"f

otros granos (cereales, menestras) y tubérculos y raices le corresponde
la denominacién de harina seguida del nombre del vegetal de que
proviene.

HARINA ENRIQUECIDA: Se trata de harina a la que se a afadido
algunas sustancias que eleve su valor nutritivo, con el fin de transferir

esta cualidad a los productos con ella elaborados.
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HARINA PREPARADA O AUTOLEUDANTE: Es la harina que contiene
un pequeno agregado de sustancia leudante (polvo de hornear).
HARINA LISTA PARA REPOSTERIA: Es la mezcla constituida por
harina, leudante, grasa, sal, azucar, emulsificante, conservadores,
saborizantes y otros ingredientes autorizados.

MEZCLA DE HARINAS: Es la resultante de la mezcla de diferentes
cereales. En el envase figura la especificacion cuantitativa y cualitativa
de las harinas que integran (Ponce, 2008).

1.2.2 USOS DE LA HARINA DE TRIGO

La harina de trigo es mas utilizada en la industria de panificacion vy

pasteleria, también se utiliza en la fabricacion de galletas, pastas

alimenticias, etc.,, y otros usos directos en la reposteria (mazamorras,

cremas, etc.).

1.2.3 COMPOSICION FiSICA Y QUIMICA

PROPIEDADES FiSICAS

COLOR: La harina puede ser blanca o de un color crema suave. Una
coloracién ligeramente azulada es normal y advierte sobre un inicio de
una alteracion. Numerosas impurezas son producto de un nivel de
extraccion elevado o de un mal acondicionamiento del trigo.

OLOR: La harina normal tiene un olor propio ligero y agradable. Las
harinas alteradas poseen, por lo genei‘ai olor desagradable.

SABOR: Las harinas alteradas poseen un gusto amargo, agrio y rancio.
GRANULOMETRIA: El grado de finura de la harina varia segﬁh los
molinos, tan solo la practica permite al panadero discernir el tacto de

granulacion de la harina.

Una prueba basada en tamizados sucesivos permite separar las partes mas

gruesas, llamada redondas, de las mas finas, denominadas planas.
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Se debe tener en cuenta que la harina de trigo tiene caracteristicas
peculiares dado a que contiene cierto tipo de proteinas (glutenina y gliadina)
que con la interaccién de agua y la accién de un trabajo forman el
denominado gluten (Ponce, 2008).

b. COMPOSICION QUIMICA Y MICROBIOLOGICA

CUADRO 1.3
COMPOSICION QUIMICA DE LA HARINA DE TRIGO
MACRONUTRIENTES
Energia Agua Proteinas Grasa Carbohidratos Fibra .
Nombre (Keal) ® @ @ (@ (@) Ceniza (9)
t"r‘i;’;“a de 359 10,8 105 2.0 74,8 15 0,4
Trigo 336 14,5 8,6 15 73,7 3, 1,7
MICRONUTRIENTES
Calcio | Fosforo | Hierro | Refinol | Tiamina | Riboflavina | Niacina e
NOVBRE | (mg) | (mg | mg) | (meg) | (ma | (mg) (mg) | Aseobeo
Harina de
Trigo 36 108 06 0 0,11 0,06 0,93 1,8
Trigo 36 224 46 0 0,3 0,08 2,85 4.8
PARAMETROS MICROBIOLOGICOS
MICROORGANISMO LIMITE (ufc/g)
Aerobios meséfilos (31°C + 1°C) 10°
Mohos 10
Escherichia Coli 10°
Salmonella Ausenciaen25g

Fuente: Tablas Peruanas de composicién de alimentos (Collazos, 1996)

» Glacidos: almidén
Aimidén es el componente principal de la harina. Es un polisacarido de
glucosa, insoluble en agua fria, pero aumentando la temperatura
experimenta un ligero hinchamiento de sus granos. El almiddén sano retiene
en la pasta y masas aproximadamente un tercio de su propio peso en agua.
El almidon esta constituido por 2 tipos de cadena:

- Amilosa: poiiméro de cadena lineal.

- Amilopectina: polimero de cadena ramificada.
Junto con el almidon, vamos a encontrar unas enzimas que van a degradar
un 10% del almidén hasta azlcares simples, son la a-amilasa y B-amilasa.
Estas enzimas van a degradar el almidén hasta dextrina, maltosa y glucosa
que servira de alimento a las levaduras durante la fermentacion (Calaveras,
1996). |
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Prétidos: gluten.- Son compuestos complejos de naturaleza coloidal
que contiene nitrogeno, al contacto con el agua son responsables de la
formacion del gluten.

Lipidos.- Las grasas de la harina proceden de los residuos de las
envolturas y particutas del germen. El contenido de grasa depende por
tanto del grado de extraccién de la harina. Mientras mayor sea su
contenido en grasa mas faciimente se enranciara.

El caroteno se encuentra en estas grasas y aceites, es el responsable
del color de las harinas. El germen de trigo contiene un 10% de aceite en
su estructura. El aceite una vez extraida de la harina, es un liquido
palido, amarillento, inodoro e insipido (Calaveras, 1996).

Azicar.- La cantidad de azlcares que existe en la harina, es muy
pequefia, sin embargo su importancia es extraordinaria; los dos mas
importantes son la maltosa y la sacarosa, las enzimas los desdoblan
para llegar a azucares elementales que se los que tienen acceso las
levaduras. Esto es posible gracias a la mezcla harina mas agua.

Maltosa + Agua = Glucosa
C12H22011 + HAO S——iy 2 CBH2206)
Maltcsa-actua la invertasa-groduce 2 Qucosas

Otro azlcar que esta presente es la dextrina que tiene muy pequenas
proporciones (0,2—0,3%) y que es en cierta medida responsable del brillo
de la corteza (Calaveras, 1996).

Minerales y Cenizas.- Casi todos los paises han clasificado sus harinas
segin la materia mineral que contienen, determinando el contenido
maximo de ceniza para cada tipo. Las cenizas estan formadas
principalmente p'or'calcio, magnesio, sodio, potasio, etc., procedentes de
la parte exterha del grano, que se incorpora a la harina segun su grado
de extraccién (Calaveras, 1996).

Agua.- La humedad de una harina, segun la legislacion peruana, no

puede superar el 15%, es decir que 100 kg de harina puede contener.
Naturalmente la harina puede estar mas seca (Calaveras, 1996).
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1.2.4 PROTEINAS DE LAS HARINAS

Las proteinas de la harina de trigo pueden clasificarse en dos grupos:

Solubilidad y Funcionalidad.

a.

En base en su solubilidad (Proteinas solubles en agua):

Esta clasificacion fue desarrollada por Osborne (1924) y consiste en una

serie de extracciones consecutivas con: agua, solucion de sal diluida,

solucién de alcohol y soluciéri de acidos o alcalis diluidos (Calaveras, 1996).

>

»

Proteinas solubles en agua, estdn conformadas por albumina y globulina
principalmente. También esta conformada por sustancias mas simples
(proteasas y peptonas) que son utilizadas por la levadura como
alimentos.

Proteinas insolubles, son las que forman el gluten, conformada por la
gliadina 45% (prolamina), glutenina 40% (glutelina) y pequenas
cantidades de aceites, fibra (celulosa) y sales minerales.

Del cual el 75-85% de la proteina del gluten contiene el 80% de la
proteina total, se obtiene después de la eliminacion del aimiddon por un
proceso de levigacion. La cantidad de proteinas varian mucho segun el
tipo de trigo, la época de recoleccidn y la tasa de extraccion. El gluten es
un complejo de proteinas insolubles en agua, que le confieren a la harina
de trigo la cualidad de ser panificable. Esta formada por:

Glutenina, proteina responsable de la elasticidad, tenacidad y fuerza de
la masa.

Gliadina, es esponjosa y le da al gluten en calidad adhesiva.

La cantidad de gluten presente en nna harina es lo que determina que la

harina sea “fuerte” o “débil”.

La harina fuerte es rica en gluten, tiene la capacidad de retener mucha agua,

dando masas consistentes y elasticas, panes de buen aspecto, textura y

volumen satisfactorios y retener el gas carbénico durante la fermentacion de

la masa.
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La harina débil es pobre en gluten, absorbe poco agua, forma masas débiles
y con tendencia a fluir durante la fermentacion, dando panes bajos y de
textura deficiente. No son aptas para fabricar pan pero si galletas u otros

productos de reposteria (Calaveras, 1996).

, CUADRO 1.4
TIPOS DE PROTEINAS PRESENTES EN LAS DIFERENTES FRACCIONES, Y SU
PAPEL BIOLOGICO Y FUNCIONAL

Fraccién Comportamiento s s - Papel
Osborne en solubilidad Caniposision Fapsl botogion funcional
. Proteinas no del | Proteinas
Albuminas Ex:‘rzubles ol gluten(principaimente estructurales y | Variable
g monoméricas) metabdlicas
p ¢ Proteinas
’ Extraibles en | Proteinas no de gluten .
Globulinas e : estructurales y | Variable
sales diluidas (monomeéricas) metabilices
Proteinas de  gluten ' .
Extraibles en | (princip. gliadinas | Proteinas de almac. !\gscomdad -
Gliadinas solucidn de | monoméricas y | de la semilla tipo ynasaiBiian
alcohol polimeros de glutenina | prolaminas bilidad
de bajo peso molecular)
Extraibles en gr(i);z::ism = n?: e Proteinas de aimac. Elastlmdad o
Gluteninas :ﬁ:ﬁgo acatico polimeros de glutenina d?olalfni:::‘""a tipo masa/tenacid
de alto peso molecular). P ad
Proteinas de  gluten | Prot.de almac. de la
; (polimeros de alto peso | semilla tipo
Residuo thr:m!es en molecular) y prot. no del | prolaminas (gluten) | Variable
9 gluten polimericas | y tipo globulinas
(triticinas) (triticinas)

FUENTE: www.utm.mx/edi_anteriores/Temas38/2NOTAS%2038-1.pdf. 2010

b. Con base en su funcionalidad

Desde el punto de vista de la funcionalidad de las proteinas, se pueden
distinguir dos grupos de proteinas de trigo. Proteinas pertenecientes al
gluten con un desempeno muy importante en la elaboracion del pan y
proteinas no pertenecientes al gluten, con un desempeno secundario en la
elaboracion del pan. ) |

Las proteinas no pertenecientes al gluten representan entre un 15-20 % del
total de las proteina del trigo, principalmente se encuentran en las capas
externas del grano de trigo y eh bajas concentraciones en el endospermo.
Estas proteinas son extraidas en soluciones de sales diluidas y por lo tanto
se encuentran en las fracciones de Osborne de albuminas y globulinas. En
su mayor parte son proteinas monomeéricas, estructurales o fisioldgicamente

activas (enzimas).
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Las proteinas del gluten se encuentran en el endospermo del grano de trigo
maduro donde forman una matriz continua alrededor de los granulos de
almidéon. Las proteinas de gluten son en gran parte insolubles en agua ¢ en
soluciones de sales diluidas. Pueden distinguirse dos grupos funcionalmente
distintos de proteinas de gluten: gliadinas que son monoméricas y gluteninas
que son poliméricas y estas Ultimas se sub clasifican en extraibles y no

extraibles.
CUADRO 1.5
CLASIFICACION DE LAS PROTEINAS CON BASE EN SU FUNCIONALIDAD

Clasificacion de o % - I Proteinas Proteinas

?::zi?noa Iidada su Ubicacién en grano haz%aode monoméricas | poliméricas

Pratiainas i Principaimente en las capas

; externas del grano de trigo y muy 4 Albuminas s
peitanecienies al bajas concentraciones en el 1:207% Globulinas Tdcnas
gluten
endospermo

Proteinas En el endospermo del grano de

pertenecientes  al | . 80-85 % Gliadinas Gluteninas
__gluten 9

FUENTE: www.utm.mx/edi_anteriores/Temas38/2NOTAS%2038-1.pdf ,2010

1.2.5 PROPORCION DE EXTRACCION

La harina del endospermo representa en torno al 70% del peso del grano;
por eso se habla de una proporcidon de extraccion del 70%. Con una
proporcion de extraccion del 85%, se elimina especialmente las capas
externas del grano, mientras que con una proporcién del 70% se elimina
ademas la mayor parte del germen.

La harina del endospermo contiene la totalidad del almidon y una gran parte
de las proteinas del grano, en particular las glutelinas y prolaminas. Sin
embargo, la preparacion de esta harina presupone una pérdida considerable
de elementos nutritivos, especialmente sales minerales y vitaminas
(CHEFTEL, CHEFTEL 1992).

En nuestro Pais, segin Ley 28314-Ley que dispone la fortificacion de
harinas con Micronutrientes y a través del ‘Decreto Supremo N°
012/2006/SA; en su Articulo 4to. manifiesta “toda harina destinada al

consumo humano en el territorio nacional debe ser fortificada con los


http://www.utm.mx/edLanteriores/Temas38/2NOTAS%2038-1
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siguientes micronutrientes, los cuales deben provenir de compuestos

permitidos para uso alimentario:

CUADRO 1.6
CANTIDAD DE MICRONUTRIENTES PERMITIDOS PARA USO ALIMENTARIO
MICRONUTRIENTES CANTIDAD MINIMA DE ADICION
Hierro 55 mg/kg
Tiamina 5 mg/kg
Riboflavina 4 mgrkg
Niacina 48 mg/kg
Acido folico 1,2 mgikg

Fuente: Decreto Supremo N° 012/2006/SA

Los micronutrientes recomendados por el Ministerio de salud para la

fortificacion de la harina de trigo, scn los siguientes:

- CUADRO 1.7
MICRONUTRIENTES PERMITIDOS PARA USO ALIMENTARIO
MICRONUTRIENTES FUENTE(PROVIENE)

Hierro Sulfato ferroso
Tiamina Fumarrf\to ferroso' )
Riboflavina M'ononrt{ato de Tiamina
Niacina R{bo‘ﬂawna
Folato ngcma .

Acido félica

Fuente: Decreto Supremo N° 012/2006/SA

Las razones por las que se busca obtener harinas del endospermo son las

siguientes:

:

Las fibras celulésicas de los tegumentos resultan indigestas para el
hombre y pueden provocar molestias intestinales y reducir la
digestibilidad de otros alimentos; también es deseable la eliminacién del
acido fitico.

Los lipidos del germen son hidrolizables y oxidables y disminuyen la
estabilidad de las harinas durante el almacenamiento (se debe a que el
triturado de los granos pone en intimo contacto las enzimas y su
sustrato). _

La harina con cifra de baja extraccion, presenta mejores caracteristicas
organolépticas (aspecto mas blanco) y funcionales (pastas panaderas).

No obstante, la ventaja referente al color es muy subjetiva.

Una harina de trigo media contiene 70% de almidén, 12% de proteinas, 2%

de lipidos, 2% de pentosanos, 0,5% de sales minerales y 12% de agua.
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1.2.6 PROPIEDADES FUNCIONALES DE LAS PROTEINAS DE LA
HARINA DE TRIGO

Las proteinas de la harina de trigo, especificamente las proteinas del gluten
le confieren a la masa una funcionalidad Unica que la diferencia del resto de
las harinas de otros cereales, la masa de harina de trigo se comporta desde
el punto de vista reolégico como un fluido viscoelastico, esta propiedad hace

que la masa sea elastica y extensible.

En la etapa de mezclado se desarrolla la malla de gluten, los cambios
reologicos que cocurren en esta etapa éon monitoreados por medio de un
reémetro llamado farinégrafo.

Con el alveografo y el extensografo se realizan otras pruebas reoldgicas a la

masa.

Los ensayos reoldgicos son muy empleados en la industria, ya que de los
resultados que se obtienen, permiten clasificar a las harinas de trigo en tres
grupos principalmente: para panificacion, para la elaboracién de pastas y
para la elaboracion de galletas.

Dada la importancia que se tiene por conocer las propiedades reologicas de
la harina de trigo, se describe la informacion que se obtiene de los

redmetros.
a. Farindgrafo

Con este equipo se pueden visualizar las tres etapas del proceso de
mezclado: 1. Hidratacion de los componentes de la harina, 2. Desarrollo del
gluten y 3. Colapsamiento de la masa, con respecto al tiempo. De esta
manera podemos saber el tiempo de trabajo mecanico que se le puede
aplicar a la masa hasta antes de colapsar su malla de gluten. También nos
permite saber el porcentaje de agua que se requiere para alcanzar una

consistencia de 500 UB (Unidades Brabender).



28

b. Hidratacion

La masa para pan contiene 40% 0 mas de agua, de manera que la afinidad
de la harina con el agua es grande. La harina y el agua comienzan a
interactuar al momento en que se combinan. Cuando una gota de agua se
pone en contacto con una particula de harina en una laminilla bajo el
microscopio, las capas de proteinas que se separaron en fibrillas se
observan emergiendo de la superficie fracturada de las células del
endospermo. Cuando el agua se combina con la harina para formar masa,
parte del agua esta unida por los constituyentes de la harina, principalmente
el almidén y la proteina. La masa para pan es viscosa y gradualmente fluirg,
de manera que se adaptara a los recipientes de cualquier forma. La
elasticidad y la viscosidad se atribuyen al desarrollo del gluten (Charley,
1987).

1.2.7 Desarrollo del gluten

El gluten se desarrolla manipulando las ‘particulas hidratadas de la harina.
Cuando la masa esta bien desarrollada su superficie es lisa. Si la proporcion
del agua a harina es tan alta, que a la masa es muy blanda y pegajosa para
manipularse con las manos, se puede desarrollar el gluten revolviendo la
pasta con una cuchara o con las hojas de una batidora eléctrica operando a
baja velocidad.

Amasar implica un estiramiento y doblamiento suave de la masa hidratada.
La pasta masada a su nivel ptimo es elastica y firme, mas que extensible.
Estas cualidades son esenciales en la masa si se desea elaborar un pan de
buena calidad. Las harinas de trigos mas duros requieren mas manipulacion
y dan lugar a pastas que son mas elasticas y extensibles que las harinas de

trigos mas suaves (Charley, 1987).
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CUAPRO 1.8
COMPOSICION DE LA MASA
COMPONENTES CA’;‘;;?AD FUNCION

Harina 100 Fuente de gluten, almidén, lipidos, etc.

Agua 50-65 Agente plastificante

Cloruro de sodio 2 Sabor, endurecimiento del gluten

Levadura 2 Fermentacion

Malta 0,5 Origen de amilasas y proteasas.

Sal de amonio 0,5 Sustrato para la levadura

Azlcar (sacarosa o glucosa) 6 Sabor, color; sustrato para la levadura.

Leche descremada en polvo 6 Sabor, color; efecto tampdn sobre el pH.

Lipidos o glicolipidos(esteres de . Mejora la textura; permite, eventualmente,

sacarosa o lactosa y de acidos 4 un enriquecimiento por adicion de proteinas
|_grasos) de soja (>5%).

Propionato célcico 0,2 Agente antimicrobiano

Vitaminas y sales minerales trazas Enriquecimiento nutricional

Fuente. Introduccién a la Biogquimica y Tecnologia de los alimentos (CHEFTEL Y CHEFTEL 1992)

1.2.8 BIOQUIMICA DEL PAN

Existen interacciones entre proteinas y alhidén, asi como proteinas, almidén

y Lipidos. La adiciéon de una cantidad suplementaria de glicolipidos naturales

(mono y digalactosildiglicéridos) o de sintesis (ésteres de sacarosa o de

lactosa y acidos grasos) tienen efectos beneficiosos sobre el volumen vy la

textura del pan (aumenta la retencion del agua) y asi puede hacerse, en el

caso mas extremo, pan sin gluten o muy enriquecido en proteinas de soja.

Las interacciones glicolipidos-aimidon (enlace hidrogeno) resuitan

reforzadas por la coccién del pan y podrian tener una importante funcién en

la retencion del agua. Esta red deformable seria responsable de las

principales propiedades de la masa de panaderia, a saber:

a. La extensibilidad que permite un cambio de forma,;

b. La impermeabilidad al gas, que permite la retenciéon del anhidrido
carbonico y su hinchazon.

c. La elasticidad, necesaria para la retencién del anhidrido carbénico y la
formacion de una estructura esponjosa;

d. La fuerte retencion del agua (causa de la blandura después de la

coccion).
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También se demuestra que las glutelinas son responsables de la elasticidad
de la pasta, mientras que las gliadinas resultan mucho mas responsables de
su extensibilidad (CHEFTEL Y CHEFTEL 1992).

EVALUACION DE LA CALIDAD DE LA PASTA

Durante la fermentacidén por la levadura, la pasta sufre una deformacion
lenta que se llama maduracién, en la que se basa desde el punto de vista de
calidad del pan, por un estado 6ptimo. Las caracteristicas de este estado
optimo (tiempo necesario -para obtenerlo, intensidad, duracion) depende de
la calidad de las harinas y pueden valorarse por medidas reolégicas
(CHEFTEL Y CHEFTEL 1'992).

1.2.9 INSUMOS PARA LA ELABORACION DE PAN

a. AGUA

El agua es uno de los ingredientes fundamentales en la elaboracién del pan,
su calidad tiene una influencia notable en la tecnologia de la panificacién y
pasteleria. El agua debe ser potable lo que implica apta para el consumo,
libre de contaminaciones y microorganismos. Tanto las aguas duras que
contienen cantidades apreciables de carbono o sulfato de magnesio o de
calcio, como las aguas suaves libres de sales y las aguas alcalinas, que
contienen en solucion un alcali, tiene un efecto diferente sobre la masa. El
agua es una de los insumos mas importantes en la panificacion, de su
calidad y cantidad depende el éxito de la panificacion. La cantidad de agua
necesaria para lograr un buen desarrollo de la masa varia entre 64-70%
sobre el peso de la harina. La cantidad puede variar en los dias secos y
disminuir en los dias humedos. La mezcla de la harina con él durante el

amasado produce la formacion de la red de gluten (DENDY, 2004).

FUNCION:

En la formacion de la masa:
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v El agua es el vehiculo transportador por excelencias, pues en él se

disuelve casi todo los ingredientes permitiendo una total incorporacion

de ellos.

v El agua hidrata los almidones de la harina, que junto con el gluten dan

por resultado una masa plastica, suave y elastica.

En la fermentacion:

v El agua hace posible las propiedades de plasticidad y extensibilidad de

la masa, de modo que pueda crecer por accion del gas producido en la

fermentacion.

v En el sabor y frescura del pan la presencia del agua hace posible la

porosidad y el buen sabor del pan. Una masa con poce agua da un

producto seco y quebradizo (GUTIERREZ, 2007)

DUREZA CARACTERISTICAS
0 a 50 ppm El agua mas blanda debilita al gluten, por lo cual se debe agregar sales
50 a 200 ppm El agua dura es mas utilizada en panificacion.
80 2120 ppm Encontramos el contenido ideal de sales
Més 200 ppm Se debe filtrar el agua
Fuente: (GUTIERREZ, 2007).
CUADRO 1.9
CUALIDAD DEL AGUA POTABLE
Rubros Unidad de medida Limite Maximo Permisible
Cloro residual libre mg/L -
Coliformes totales UFC/100 mL Y]
Coliformes termo resistentes UFC/100 mL 0
pH 6,5-8,5
Turbiedad UTN 5
Color uc 15
Conductividad Usfem 1500
Cloruros mg/L 250
Dureza total mg/L CaCO3 500
Suifatos mg/L 250
Aluminio mg/L 0,2
Hierro mg/l 0.3
Magnesio mg/L 0,2
Nitratos mg/L. 0,5

Fuente: (GUTIERREZ, 2007).

Las sustancias minerales disueltas en el agua representan solo una pequefa

fraccion de sustancias inorganicas contenidas en los productos horneados,

pero sin embargo, su cantidad y calidad tiene a menudo una notable

influencia sobre la facilidad de trabajar la masa, sobre su aspecto y sobre ia

consistencia de los productos acabados.
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En la fermentacion influye las siguientes sales: oxido de calcio, carbonato de
calcio, sulfato de calcio, cloruro de magnesio, oxido de magnesio y
bicarbonato de sodio. Agua dulce puede influir creando una mas pegajosa,
pero este fendmeno puede evitarse adicionando un mejorador de la masa o
una cantidad mayor de sal.

Otra indole analitica del agua que tiene importancia por su influencia en la
tecnologia de la panificacion, es el pH, ya que para un desarrollo 6ptimo de
la masa, su valor debe estar comprendido entre 5 y 6.

Se ha visto que el empleo de agua clorada provoca la reduccion del tiempo
de fermentacidn y mejora la calidad del pan, especialmente si se emplea
harinas débiles (CALAVERAS, 1996).

b. LEVADURA.
Son hongos microscopicos (Saccharomyces cerevisiae) que producen
fermentacién de los azlcares sencillos a otras sustancias organicas como

dioxido de carbono y alcohol.

En el mercado existen cepas puras de estos microorganismos que facilitan la
elaboracion casera de panes y pasteles por la uniformidad de sus
propiedades. Puede haber en diferentes presentaciones: seca (granulada), o
comprimida en rectangulos de 200 -~ 500 gramos, o fresca (debe
conservarse en refrigeracion). La fermentacion es gradual, la cual va
aumentada durante el tiempo

La levadura cuenta en su organizacion con un conjunto de enzimas de las
cuales son su principio activo y les permite metabolizar y reproducirse, entre
ellas se tiene las siguientes:

Proteasa, ablanda el gluten actuando sobre la proteina.

»

Invertasa “B-fructosidasa’.- transforma azucar en levulosa y dextrosa.

Maltasa “a-glucosidasa’.- transforma la maltosa en dextrosa.

Zimaza, transforma azdcares simples en gas y alcohol.
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Caso tipico de accién de la levadura de pan:

La levadura libera dos enzimas: invertasa o sacarasa y la zimasa.
C,H,0, +H,0 +2C,H,0, > C;H,0,+2C,H ;OH + 2C0

Sacarosa glucosa Glucosa + etanol + bidxido de carbono

LA LEVADURA EMPLEADA EN PANIFICACION DEBE SER:

v Debe tener la capacidad necesaria para iniciar y sostener todo el
proceso de fermentacion de la masa hasta que esta accion haya sido
completada y perfeccionada por el calor del horno.

v" Ser uniforme y estable, es decir no variar dia tras dia siempre y cuando
todas las otras conducciones permanezcan iguales.

v Debe ser pura, es decir exenta de levaduras silvestres o bacterias
indeseables. ,

v Debe ser resistente y consistente, debiéndose ser bastante quebradizo
al tacto. ‘

v El pH éptimo al cual se produce ia fermentacion es 5,4.

FUNCIONES:

» Hace posible la fer_mentacién de la masa, porque produce una sustancia
que rompe los almidones de la harina y lo transforma en azlcares y
estos a su vez en alcohol y gas carbénico.

» Acondiciona la masa, aire(leuda) el producto haciendo mas liviano
dandole al pan esponjosidad y volumen.

» Convierte la harina cruda en un producto ligero que al hornearse se hace
digerible y da el agradabié sabor caracteristico del pan.

» Aumenta el valor nutritivo al suministra al pan proteina suplementaria de

" la mejor calidad (GUTIERREZ, 2007).
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; CUADRO 1.10
DIFERENCIAS BASICAS ENTRE LOS TIPOS DE LEVADURAS
CARACTERISITCAS FRESCA SECA-ACTIVA INSTANTANEA
T °C almacenamiento 4a6°C T ° ambiente T ° ambiente
Conservacion 45 dias 9-12 meses 1-2 anos
Poder gasificante consistente variable Consistente
Humedad 68-70% 7-9% 5%
Materia seca 32-30% 91-93% 96%
T° de masa Maximo 30°C Maximo 34°C Maximo 35°C
Factor de conservacion 1,00 0,4-0,5 0,33-0,40
Modo de uso Directa a la masa Hidrata en agua Mezclar con secos
Acidez de masa Rapida Lento Lento

Fuente: (GUTIERREZ, 2007).

La insuficiencia de la levadura produce un pan agujereado de volumen

reducido. En cambio el exceso de levadura provoca un hinchamiento
exagerado de la masa, una miga fragil y descolorida con un desagradable

sabor a levadura.

Quiza la funcién mas importante es la accion de subida de la masa debido a
la produccion de CO; y alcohol etilico en forma de etanol. El efecto de
transformacion de la masa y subida de la misma va unido de la hidratacion
del almidon. La accion de las levaduras se concentra principalmente con una
reduccion de pH debido en parte al CO; producido que se disuelve en el
agua de la masa (PONCE, 2008) .

c. SAL

E! cloruro sédico o sal comin esta ampliamente distribuido y se utiliza para
potenciar el sabor de los productos, en los panes ademas de contraer y
estabilizar el gluten de la harina, produce una masa menos adherente,
retrasa la velocidad de fermentacion, también inhibe la acciéon de las

enzimas proteoliticas sobre el gluten.

Quimicamente la sal es cloruro de sodio, sustancia muy extendida en la
naturale\za. Su caracteristica principal es de ser faciimente soluble en agua.
LLa que se usa en la panaderia debera ser yodada blanca y de una pureza

garantizada.
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FUNCIONES:

v" La sal mejora el sabor y palatabilidad de todos los alimentos en
combinacién con los cuales se usa. Un sabor mejorado promueve la
digestibilidad de los alimentos y gracias a este fenémeno la sal aumenta
el valor nutritivo.

v' La cantidad de sal utilizada tiende a disminuir la rapidez de la actividad
de la levadura, regulando el consumo de azlcar en la masa y
permitiendo un mejor manejo de la corteza.

v"  Habilidad para prevenir el desarrolio de cualquier accién bacteriana es
mucho mas pronunciada, también nd permitiendo la fermentacion
indeseable dentrc de la masa.

v'  La sal tiene un efecto ligante o fortaleciente sobre el gluten y por lo tanto
le agrega fuerza a cualquier harina.

v Por su higroscopicidad (capacidad de absorcion de agua) influye en la
duracién y en el estado de conservacion del pan.

Las proporciones recomendadas para el uso de la sal van desde el 1,5-3,0%
segun el tipo de pan y gusto de la regidn. Masa dulce debe tener contener
1,5% de sal, los panes salados entre 1,5 a 3%. No debe usarse mas del 3%
de sal porque retarda la fermentacion de la masa (CHARLEY, 1995).

d. AZUCAR

Los az(cares se evallian por el sabor dulce, que imparten a los alimentos,
ademas, tiende a mejorar el color y aspecto. Los azlcares pertenecen al
grupo conocido con el nombre .de' carbohidratos. Con la presencia de
aminoacidos, péptidos y proteinas, cuando se calientan una disolucion de
azUcar reductor puede dar lugar a la reaccién de Maillard que conduce a la
proteina a la produccién de melanoidinas de color pardo oscuro. La reaccion
de Maillard es importante para la obtencién de tonos tostados sobre

superficies de los panes horneadas (Badui, 2006).
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FUNCIONES

v Contribuyen al sabor del pan

v" Contribuyen el sustrato principal de la fermentacion

v Intervienen en el desarrollo del color de la corteza, debido a la reaccion
entre los azlcares reductores (gIUcosa, fructosa, maltosa) y las
proteinas de la harina.

v Influyen en la textura y aspecto del producto final horneado.

El uso excesivo de azucar impide el crecimiento normal del pan, influye
negativamente en la forma de las piezas, dandole una corteza muy tostada y
gruesa (SANDOVAL, 2005).

e. GRASAS

Las grasas son productos que mediante modernos procedimientos
industriales como la refinacién, hidrogenacién o0 endurecimiento,
esterificacion o la transesterificacion, han sido preparados para la
transformacion y aplicacion de distintos usos.

En la panificacion, los lipidos que cumplen mision mas importante son los
polares (fosfolipidos y glicolipidos) (CALAVERAS, 1997).

FUNCIONES

v"  Agentes humectantes: facilitan hidratacién de la harina.

v contribuyen con la textura’ y sabor de productos horneados (panaderia,
pasteleria y galleteria) .

v Permite ordenacién y desplazamiento de proteinas en el amasado.

v La adicion de glicolipidos aumenta la calidad de masa panaria porque

liga el almidén y las glutelinas.

%

Retarda el endurecimiento del pan y mejora la caracteristica de la masa.
v'  El uso apropiado de la grasa no solo enriquece el producto terminado,
sino que también mejora ‘su apariencia dandole mayor volumen; la

corteza suave y agradable en el pan se debe a la grasa utilizada.
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v Los efectos que tiene al contener exceso de grasa en el pan son:
Perdida de volumen, Textura y gusto grasoso (CALAVERAS, 1997).

v" En las masas tienen misién de antiaglutinante y funciones de textura, de
forma que las galletas resuitan menos duras de lo que serian sin ella y

son portadores firmes Que permiten proporcionar buen sabor.
f. HUEVO

El huevo es uno de los alimentos de origen animal mas apreciado por todos
los pueblos del mundo, es un producto bajo en calorias, en grasas y, con
todos los amincacidos indispensables; es una fuente excelente de proteinas
de alta calidad. Contiene 12 minerales y 13 vitaminas. Al lado de la leche
materna, ningun otro alimento provee todo lo que se necesita en la dieta
humana. La importancia del huevo como ingrediente en productos de
pasteleria se debe a su contribucién al valor nutritivo asi como a su
influencia sobre la mejor de la apariencia y calidad del consumo del producto
final.

En la elaboracion de pasteles, el huevo tiene una accion ligante con otros
ingredientes y un efecto emulgente que contribuye a incrementar la
mantecosidad de los productos (DENDY, 2004).

Los huevos son uno de los alimentos con mas valor nutritivo ricos en
proteinas, grasa y minerales. El huevo comercial cuyo peso oscila entre 50 a

60 g, cascara 10%, yema 30% y clara 60%.

g. MEJORADORES

Los mejoradores de masas combinan cuatro acciones: aceleran la
fermentacion, refuerzan la retencién del gas, acondicionan las masas,
retardan el envejecimiento de la masa.

Son agentes quimicos o bioldgicos que tienen muchos principios activos que
simplemente ayuda a subsanar las distintas anomalias en la harina.

Normalmente cualquier tipo de mejorador intenta dar ayuda al panadero
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facilitando el trabajo, recortando el tiempo de fabricacion y asegurando una
Optima calidad de los productos elaboradoé. Pero no todo es ventajoso con
los mejor antes, ya que en dosis elevadas elimina parte del sabor
caracteristico del pan. Por éllo es recomendable conocer las caracteristicas
de la harina previamente, ya que el efecto de un mejorante es distinto si
utilizamos harinas acondicionadas o no (PONCE, 2008).

La adicion de agentes quimicos permite regular la proporcién relativa de
enlaces cruzados y modificar las caracteristicas reoidgicas de [a masa.

FUNCION:

v' Agentes oxidantes: para aumentar la fuerza de las harinas son
bromatos, persulfatos, vitaminas C de hidro-ascorbico que producen
mantenimiento de enlaces s-s y a la vez formacidn de enlaces s-s.

v"  Agentes reductores: para harinas con demasiada fuerza, poco extensible
se utiliza como NH4HCO; cisteina, glutation produce ruptura de enlaces
S-S, por lo que se ajusta el pH de la masa y disminucién de tiempo de
amasado, mejora propiedédes reolégicas de la masa (PANIAGUA,
2006). '

E! bicarbonato de sodio libera el biéxido de carbono, que es un gas leudante
para producir un buen esponjado al hornear. Al ser calentado a mas de 55
°C se descompone desprehdiendo diéxido de carbono (COz) y agua,
simultaneamente se forma carbonato de sodio este ultimo es bastante
alcalino. Le imparte a los productos horneados un sabor desagradable,
| jébonoso, amargo, si esta en exceso y un color amarillento atribuido al efecto
del alcali sobre los pigmentos flavonoides de la harina.

h. LECHE
La leche utilizada cominmente en panificacion es la leche en polvo

descremada, por sus mdiltiples razones de orden préactico, tales como: su
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uniformidad, su minima pérdida por facil empleo, bajo espacio al almacenar y

duracion.

FUNCIONES:

v Mejora el aspecto y color del pan: La latosa de la leche que no es
fermentada por la levadura, otorga un rico color dorado a la corteza,
resultando de las reacciones de maderamiento no enzimatico de estas
con las proteinas bajo influencia del calor en el horno.

v" Ayuda a formar una corteza fina: Debido a que la leche capta humead y
la retiene, evita la migracion desde la corteza hacia el medio ambiente.

v" Aumenta el valor nutritivo de! pan. La caseina, la cual representa
alrededor del 75% de las proteinas de la leche, es una proteina casi
perfecta, desde el punto de vista del balance de aminoéacidos, por lo cual
aumenta a niveles altos el valor nutritivo. Ademas, la lisina presente en
la leche, contribuye a solucionar la deficiencia del contenido de este

aminoacido en la harina de trigo.

i. CONSERVADORES

Su funcién principal es de mantener por mas tiempo el pan en condiciones
optimas, en este grupo tenemos al acido sérbico, sorbato de potasio, sorbato
de calcio, que son inocuos para personas y animales por ser muy activos

contra numerosos microorganismos y no alteran olor, sabor del producto

(PONCE, 2008).

k. ESENCIAS .
Las esencias son potenciadores de sabor, son de mezclas estandarizadas,
de alta calidad idénticas a los naturales con sabor natural; estabilidad

térmica para la coccién.

j- Bicarbonato de sodio (NaHCO3)
Algunos ingredientes, incluyendo la harina tienen reaccion acida y se suele

utilizar bicarbonato de sodio para ajustar el pH de la masa y de las piezas
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resultantes. El bicarbonato de sodio libera el biéxido de carbono, que es un
gas leudante para producir un buen esponjado al hornear. Al ser calentado a
mas de 55 °C se descompone desprendiendo didxido de carbono (CO,) y
agua, simultaneamente se;forma carbonato de sodio este Ultimo es bastante
alcalino. Le imparte a los productos horneados un sabor desagradable,
jabonoso, amargo, si esta en exceso y un color amarillento atribuido al efecto

del aicali sobre los pigmentos flavonoides de la harina.

1.30FERTA DE LA HARINA DE TRIGO EN LA REGION

La oferta de harina de trigo en los principales lugares de la regién, son las
harinas comerciales, las cuales se expenden por sacos en las tiendas
distribuidores y mercados de la regidn Ayacucho.

CUADRO N°1.11
CANTIDAD DE VENTA DE HARINA DE ALICORP SAC POR DISTRITO EN EL VALLE

RIO APURIMAC
O foiiuonngl || S RANTA SAMUGARI QUIMBIRI | PICHARI
HARINA DE TRIGO 50 30 20 50 50
CUADRO 1.12 _
PRINCIPALES EMPRESAS OFERTANTES DE HARINA EN EL PERU
EMPRESAS DIRECCIONES
PURATOS Av. Los castillos N° 340 Urb. Ind. Santa Rosa-Ate Vitarte
INDUSTRIA TEAL S.A ; Jr. Junin N° 1520- Lima
MOLITALIA Av. Venezuela N° 2850-Lima
COGORNO S.A. Av. Mariscal Miller N° 450-Callao
ALICORP S.A Av. Argentina N° 4793-Caflao
MOLINO EL TRIUNFO Av. Bocanegra N° 479-Callao
MOLINERA DEL CENTRO S.A Av. NicolasAyllon N° 11840-Ate Vitarte
CARGILL S.A. Av. Argentina N° 3593-Callao
Calle Manuel A. Fuente N° 960-San Isidro
FINNA CORPORACION MOLINERA S A. Planta/pisco: Panamericana Sur Km 232-Pisco
) Planta Mantaro: Km 85-La Oroya-Huancayo

Fuente. Comité de Molinos de trigo de la sociedad Nacional de Industrias (SIN), 2010

1.4 ANALISIS DE LA COMERCIALIZACION

El analisis de la comercializacién, nos da una idea de como se esta
comercializando las materias primas y los insumos las ventajas vy

desventajas de cada una de ellas.
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a. Distribuidores
La adquisicion de las materias primas se realizara de los distribuidores

mayoristas que existen en la ciudad de Ayacucho.
b. Productores

Como productores son considerados los molinos que se dedican a producir
la harina y estos mayormenté se encuentran en la ciudad de Lima. Los
pedidos se podran realizar directamente en funcién de la capacidad maxima
de produccion de la planta es decir desde el quinto afo de funcionamiento
de la planta.

Los precios varian en funcion a la cantidad de adquisicion y lugar de compra
ya sea de los propios molinos o distribuidores. Por tanto a la empresa le

conviene comprar directamente de los proddctores.
INSUMOS

En cuanto a los insumos (Canela, vainilla, maicena, azucar, manteca, leche,
etc.) no se tendra ningun problema, puesto que se puede proveer tanto de la
ciudad de Ayacucho como también de la ciudad de Lima o del mercado
nacional. En la actualidad existen dos tiendas distribuidoras en donde se
puede adquirir los principales insumos, entre ellos tenemos:

e la ELRL INGREDIENTES NATURALES E INSUMOS
INDUSTRIALES “ALYMAR”
e La E.LLR.L Comercializadora de insumos y Asesoria en la industria
alimentaria “INSA” |
El proveedor de envases, se contara con las respectivas casas distribuidores
de Ayacucho o de la capital, en Ayacucho la empresa distribuidora de
envases tenemos: E.|.R.L UZARY PLASTIC quien se dedica a la venta de

bolsas en diferentes colores y tamanos entre otros.
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1.5 ANALISIS DE PRECIOS DE LA HARINA

CUADRO 1.13
CORPORTAMIENTO HISTORICO DE LOS PRECIOS
HARINA DE TRIGO
ANOS NACIONAL IMPORTADA
$TM - $/Saco $T™ $/Saco
2001 400,00 20,00 270,00 13,50
2002 430,30 21,50 330,00 16,50
2003 412,10 20,60 317,00 15,85
2004 406,10 20,30 350,00 17,50
2005 497,00 18,80 360,00 18,00
2006 450,10 18,00 361,00 18,00
2007 724,00 36,20 700,00 35,00
2008 767,00 38,30 720,00 36,00
2009 580,00 29,00 600,00 30,00
2010 610,00 30.50 570,00 28,50
2011 750,00 37,50 700,00 35,00
2012 730.77 36.54 690,00 34,50

Fuente: Comité de Molinos de trigo de la sociedad Nacional de Industrias (SIN), 2010

En Ayacucho no existe reportes de anos anteriores de los precios de la
materia prima e insumos pero si se cuenta con los precios actuales mediante
cotizaciones realizadas, aun el precio de la harina ha sufrido una variacion
en estos ultimos meses por decir en el mes de Junio el precio de la harina
era de S/. 1,8 nuevos soles ahora en la actualidad el costo real es de S/.
2,08 nuevo soles, la diferencia de precios de Ayacucho con el precio del
Valle del rio Apurimac por kilogramo de harina es de S/. 0,15 nuevo soles.
Estas cotizaciones son proporcionadas por la empresa Alicorp S.A.

De igual manera la variacion de los precios de insumos mayoritarios como la
manteca y el azicar igual a sufrido, en caso de la manteca sigue
manteniéndose el costo es de S/. 5,9 por kilogramo, en caso del azucar el
precio ha ido disminuyendo.con respectd al mes de junio el precio que era
de S/. 2,52 nuevo soles y ahora en la actualidad mes de noviembre el precio
es de S/. 2,10 nuevo soles.




CAPITULO i
ESTUDIO DE MERCADO

2.1 DEFINICION DEL MERCADO

El presente capitulo tiene como finalidad de realizar el estudio de mercado
del proyecto para recabar informacion del consumo de los diferentes
sectores al cual se orientara el producto y estimar los volimenes y canales
de comercializacion a utilizar en el proyecto.

a.  DELIMITACION DEL AREA GEOGRAFICA DEL MERCADO

Para la evaluacion de las diferentes alternativas de mercados potenciales se

realizd teniendo en cuenta los factores, tales como:

v" El crecimiento demografico en los distritos del valle rio Apurimac.

v' Socioecondémicos, geograficos, Psicograficos (habitos de consumo, estilo
de vida, personalidades, etc.).

v" La disponibilidad de Ids servicios basicos que cuentan.

v La ejecucion de los proyectos de asfaltado de la carretera al valle del rio
Apurimac.

v" La demanda de los productos de panaderia y pasteleria.
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Ademas es necesario precisar que este mercado sera ampliado en pequefo
porcentaje en la zona rural para la venta de algunos productos.

Para la fase de evaluacién es necesario tener en cuenta que el producto del
presente proyecto esta dirigido a la poblacidon urbana (Nivel socioecondémico
A, By C) y un porcentaje minimo en zona rural, es decir los productos estan
dirigidos a todos los estratos.

b. DEMOGRAFICOS

El area geografica que abarcara el proyecto de panaderia y pasteleria seran
las provincias de Huanta (distrito de Sivia), La Mar (distrito: Ayna, Santa
Rosa y Samugari) y La Convencion (distrito: Quimbiri y Pichari). En el cuadro
2.1 se muestran las provincias y los distritos con mayor poblacion, para esto
se ha considerado las zonas urbanas de algunos centros poblados cercanos
a los capitales de los distritos los cuales se consideran como mercado
potencial para los productos que el proyecto ofertara.

CUADRO 2.1
POBLACION EN EL MERCADO DELIMITADO ANO 2012
PROVINCIAS DISTRITOS POBLACION URBANA POBLACION %
HUANTA Sivia 3792 9,27
Ayna 11234 27,47
LA MAR Santa Rosa 8188 20,02
Samugari 3462 8,46
Pichari ‘ 6034 14,75
LA CONVENCION Quimbiri 8 188 20,02
TOTAL 40 898 100,00

Fuente: Instituto Nacional de Estadlstica e Informética (INEI) -Encuesta Nacional de Hogares (ENAHO 2007).

c.  SOCIOECONOMICO
Segun la encuesta realizada la distribucion de los ingresos en el valle rio
Apurimac genera diferentes niveles de ingreso familiar, para lo cual se

estratifico de acuerdo al ingreso econémico:

1. NIVEL SOCIO ECONOMICO A.- Dentro de este nivel se encuentran los
profesionales de la administracion publica, empleados bancarios,

comerciantes mayoristas, jefes policiales, ingenieros contratistas, otros.
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Debido a la no existencia de datos estratificados de la pobiacién en
estudio, estas se obtienen mediante encuestas.

2. NIVEL SOCIO ECONOMICO B.- Constituido generalmente por maestros,
minoristas, empleados publicos, transportistas, etc.

3. NIVEL SOCIO ECONOMICO C.- Constituido por los campesinos,
pequefos agricultores, obreros, comerciantes ambulantes, trabajadores

domésticos, etc.
d. GEOGRAFICO

El producto para el presente proyecto estara destinado para el consumo de
todos los estratos y para todas las edades de los distritos que se han
mostrado en el cuadro 2.1, dada la existencia de la demanda de los

productos de panificacién y pasteleria en el valle rio Apurimac.

Que conforme a las encuestas realizadas en area delimitada los principales
productos que el proyecto ofertara son: Pan: coliza, cachito, bizcochos,

Chancay, pasteles y kekes.

2.2 DEFINICION DE LOS PRODUCTOS DE PANADERIA Y
PASTELERIA

221 PRODUCTOS DE PANADERIA

Dentro de los productos de panaderia el PAN, es el producto alimenticio mas
importante, consumido casi diario en todos los hogares, siendo en los
estratos mas bajoé su dnica fuente nutritiva, por su bajo costo, lo que lo hace
estar al alcance de todas las personas. Por ello la industria de los alimentos
se ha preocupado de la tecnologia empleada en él y de aumentar su valor
nutricional.

Entre los insumos basicos del pan son:
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Harina, agua, sal, levadura, huevo, manteca, mejorador de masa, etc., los
cuales son llevados a un proceso de fermentacion y de coccidon, que inactiva
a hongos y levaduras.

Por ser un producto de consumo diario siempre se encuentra a la venta en
forma fresca y cualquier alteracidn que pueda presentar es detectable a
simple vista, que se evitara su consumo (KENT, 1987).

2.2.2 PRODUCTOS DE PASTELERIA

PASTEL: Es un productc elaborado con masa hojaldre y/o pasta hojaldre la
cual se caracteriza por la formacion de multiples hojas o capas muy finas, el
producto presenta un desarrollo uniforme de volumen y una estructura
crujiente (BELITZ, 1997).

KEKES: Son productos elaborados a base de harina de trigo (harina
pastelera) o de otras procedencias con féculas, azucar, grasas comestibles y

otros productos alimenticios.

Se debe tener presente que cada producfo de pasteleria tiene caracteristicas
especiales que lo diferencia de otros. Asi, cada producto requiere de una
cantidad exacta de ingredientes, expresados en porcentajes, pesos ©
formulas, los cuales deben estar bien balanceados para no tener productos
de mala calidad (SALDOVAL, 2005).

2.2.3 LOS EMPAQUES Y ETIQUETA

La importancia del empa'que en los productos de panaderia y pasteleria es
para evitar que los productos pierdan sus cualidades de ser frescas, por la
manipulacién y contaminacion. La seleccion del empaque final se realiza
teniendo en cuenta que no todos requieren la misma clase o tipo. Para
escoger el mas apropiado se debe considerar, ademas de las necesidades

del articulo, las preferencias del consumidor final.
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a. PANES

Para los productos de panificacion se usaran el material plastico es decir las
bolsas de polietileno, color transparente.

b. PASTELERIA

Para el envasado de los productos de pasteleria se utilizara el material
plastico debido a que es Iivianb, moldeable, se puede disefiar una pelicula
de cualquier peso, densidad y resistencia.

Los plasticos son moldeados mediante inyeccion, que dan una visibilidad
completa. Ejemplo: Se tiene la capsula o domos, se usan para cubrir
pasteles, estos recipientes rigiﬁos son totalmente transparentes y se pueden
usar para encapsular pasteles, kekes, tortas y postres. Estos no solo
protegen el producto en el caso de arruinarse su apariencia, sino también
mientras el consumidor lleva a casa, contra la resequedad y hasta puede

congelarse en el mismo empaque.

c. ETIQUETA
Los productos a elaborar se presentaran con una marca y un simbolo
llamativo, para su aceptacién en el mercado objetivo. También en la etiqueta

llevara la informacién respectiva de los productos.

2.2.4 CARACTERISTICAS FiSICAS-ORGANOLEPTICAS

Entre las caracteristicas de los productos sera como sigue:

_ CUADRO 2.2 ‘
CARACTERISTICAS FISICAS Y ORGANOLEPTICAS

PRODUCTOS | CONSISTENCIA COLOR OLOR SABOR
Bizcochos Crocante ::‘r:;! - dcgrsfézﬁzt‘to Caracteristico dulce
Colian Crocants Zranr:r(i)llento ggr:f;zzgfo I(i:ga;f:rt:giicgalado
Comtn [[Gooia |2, | ChommiEne | Chumter
Chancay Sroeana apr?lr::ljr?liento g;r:?;:izitzo %:raacrfgislicgulce
Pastel pastosa Caracteristico g;r::;zﬂittigo Caracteristico dulce
keke Pastosa Caracteristico g;r;fézﬁz:fo Caracteristico dulce
Torta pastosa Caracteristico g;?f;iﬂ?:go Caracteristico dulce

Fuente: (CHOQUE Y PEREZ-2010
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2.25 CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Entre las caracteristicas fisicas quimicas son:

CUADRO 2.3

CARACTERISTICAS FiSICAS Y QUIMICAS

PRODUCTOS Humedad (%)
Bizcochos 20-30
Colisa 20-30
Cachito 20-30
Chancay 20-30
Pastel 15-18
Queque 15-18
Torta 20-30

Fuente: (CHOQUE Y PEREZ-2010)

2.3 USOS DEL PRODUCTO

Los productos se usan en el desayuno, refrigerios, como un complemento
excelente por sus propiedades nutritivas. También se puede consumir a
cualquier hora del dia ya dependiendo de las ocasiones que se presentan
asi como en las festividades como aniversarios de los colegios,
comunidades, cumpleanos durante todo el ano.

24 ESTUDIO DE LA DEMANDA

El andlisis de la demanda tiene por finalidad verificar y cuantificar a los
consumidores actuales y potenciales de los productos de panaderia vy
pasteleria en el area de estudio.

La demanda es una funcién qué depende del comportamiento de variables
tales como:

El nivel de ingreso de los consumidores, el patréon de gastos de los mismos.
La tasa de crecimiento poblacional, el comportamiento de los precios,
preferencia de los consumidores y naturalmente de la accion de los entes
gubernamentales.

Para el estudio de la demanda en este caso y en la mayoria de productos
alimentarios no se cuenta con datos historicos debido a la falta de registros
estadisticos, para superar esta deficiencia, se decidid hacer el analisis de la
demanda de productos de panaderia y pasteleria a través de encuestas

(anexo 2.1) realizadas en los distritos del mercado objetivo.
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2.4.1 ESTUDIO PRELIMINAR DE LA DEMANDA

Mediante el estudio preliminar de la demanda se determiné quienes son los
posibles consumidores de los productos del proyecto. Para el caso del
presente proyecto no se ha realizado la pre-encuesta.

Para los valores de p (porcentaje de acierto) y q (porcentaje de desacierto),
se ha tomado como valores iguales a 0,5; teniendo en cuenta que para estos

valores asumidos se alcanza el mayor niUmero de encuestas.
2.4.2 DETERMINACION DEL NUMERO DE ENCUESTAS A REALIZAR

El nimero de encuestas se determind en funcién a la cantidad de la
poblacién, por medio de la siguiente relacion matematica:

Para poblacién menor a 100 000 habitantes o poblaciones finitas.

B z% x pxqgxN
CE*x(N-D+z*xpxg
Dénde:
n: N° de muestra
N: N° de poblacion = 31.275
p: Porcentaje de acierto ‘ = 50,00%
q: Porcentaje de deéacierto = 50,00%
E: Porcentaje de error permisible = 5,00%
Z: Grado de confianza = 1,96

Reemplazando los datos en la ecuacién se tiene que el nimero de

encuestas a realizar en el mercado objetivo es de "n" = 380 ENCUESTAS.

La distribucion de las encuestas se realizé en forma proporcional de acuerdo
a la densidad poblacional en los distritos en estudio, tal como se observa en

el cuadro 2.4.
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DISTRIBUCION DE ENCUESTAS POR DISTRITOS (ANO 2012)

DISTRITOS POBLACION URBANA POBLACION % ENCUESTAS
Sivia 3792 9,27 35
Ayna 11234 27,47 104
Santa Rosa 8 188 20,02 76
Samugari 3462 8,46 3
Kimbiri 6034 14,75 56
Pichari g 188 20,02 76
TOTAL 40 898 100,00 380

2.4.3 PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE ENCUESTAS PARA LOS
PRODUCTOS DE PANADERIA Y PASTELERIA

A continuacién se procesan y analizan las interrogantes de la cartilla de
encuestas. En el cuadro 2.5 se presentan los porcentajes de poblacién y la

estratificacién correspondiente por niveles.

CUADRO 2.5
ESTRATIFICACION PORCENTUAL DE ENCUESTAS EN EL MERCADQ DELIMITADO

ESTRATOS TOTAL % de estratos
NIVEL SOCIO ECONOMICO A 142 37,40
NIVEL SOCIO ECONOMICO B 155 40,80
NIVEL SOCIO ECONOMICO C 83 21,80
TOTAL 380 100,00

Fuente: Encuesta directa a los consumidores.

En el cuadro anterior se observa que el mercado delimitado es el nivel socio
econdémico B (40,80%) el que predomina, seguida del nivel socio econémico
A (37,40%) y luego el nivel 'socio econdémico C (21,80%), como se puede

observar en la fig. 2.1

DISTRIBUCION POBLACIONAL POR NIVEL

SOCIOECONOMICO
. »= 1000 ; <= 5CC
21.84%4 _37.37%

N

Figura 2.1: DISTRIBUCION POBLACIONAL POR NIVEL SOCIO ECONOMICO.
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2.5 CONSUMO PERCAPITA DE LOS PRODUCTOS DE PANADERIA Y
PASTELERIA

La cantidad de consumo percapita de los productos de panaderia y
pasteleria del mercado objetivo, se demuestra en el cuadro 2.6 en donde se
observa el consumo: minimo, promedio y maximo. Los calculos realizados
para determinar se puede ver en el anexo 2.3, pues de acuerdo a las
encuestas realizadas y en funcidon a la poblacién total estos productos
consumen la gran mayoria de la poblacioén ya sea nifios, jovenes y adultos
(varones y mujeres).

En este cuadro debemos observar el consumo minimo mensual, consumo

minimo anual y el peso en gramos de cada uno de los productos.

CUADRO 2.6 ,
CANTIDAD DE PRODUCTOS DE PANADERIA Y PASTELERIA CONSUMIDOS POR

i TODOS LOS NIVELES SOCIOECONOMICO
CONSUMO MINIMO

’ S Consumo Minimo Consumo Minimo PesofUnidad
Productos Unidad de Medida i Anual de Medida (g)
Bizcochos Unidad 4532 543,80 19 032,87
Colisa Unidad 111,16 1 333,87 46 685,60
Cachito Unidad 121,13 145351 50 872,76
Chancay Unidad 45,03 540,38 17 292,12
Pasteles Unidad 87,96 1 055,50 73 884,87
Queques Porciones 72,73 872,75 58 849,97
Tortas Porciones 10,05 120,64 8 323,25
CONSUMO MEDIO
- . Consumo Minimo Consumo Minimo Peso/Unidad
Productos Unidad de Medida Mensual Antiad de Medida (g)
Bizcochos Unidad 64,644 775,728 27 150,480
Colisa Unidad 135,340 1 624,080 56 842 800
Cachito Unidad 144 676 1736,112 60 763,920
Chancay Unidad 62,550 750,600 24 019,200
Pasteles Unidad 121,756 1 461,072 102 275,040
Queques Porciones 95,820 1 149,840 80 488,800
Tortas Porciones . 15,649 187,788 13 145,160
CONSUMO MAXIMO
¥ A Consumo Minimo Consumo Minimo Peso/Unidad
Productos Unidad de Medida Mensual Anual de Medida (g)
Bizcachos Unidad 83,97 1 007,66 35 268,09
Colisa Unidad 159,52 191429 67 000,00
Cachito Unidad 168,23 2018,72 70 655,08
Chancay Unidad 80,07 960,82 30746,28
Pasteles Unidad 155,55 1 866,65 130 665,21
Queques Porciones 118,91 1 426,93 99 885,15
Tortas Porciones 21,25 254,94 17 845,82
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2.6 ANALISIS DE LA DEMANDA

2.6.1 OBJETIVOS DEL ANALISIS DE LA DEMANDA

El objetivo del analisis de la demanda es |la de cuantificar el consumo actual
y tendencias en el futuro de los productos de panaderia y pasteleria que
ofrecera el proyecto (Bizcochos, Coliza, Cachito, Chancay, Pasteles, kekes y
Tortas), considerando el horizonte del proyecto. Para tal efecto se han

realizado encuestas en el area delimitada para el estudio de mercado.

2.6.2 DETERMINACION DE LA DEMANDA ACTUAL DE PRODUCTOS
DE PANADERIA Y PASTELERIA o

Para determinar la demanda actual potencial y efectiva de los productos de

panaderia y pasteleria, se realizd los calculos para los margenes fzquierda y

Derecha del Valle rio Apurimac, para el cual se utilizd como datos

principales: ‘

Para margen lzquierda los distritos de Sivia, Ayna, Santa Rosa y Samugari,

como se puede observar en el cuadro 2.4.

v" Poblacion total 26 676 habitantes.

v Tasa de crecimiento promedio anual 4,73%.

¥v" Porcentaje de poblacion por: NSE A=37, 40%; NSE B=40,80%; NSE
C=21,80%. .

Para margen derecha los distritos de Quimbiri y Pichari:

v Pablacién total 14 222 habitantes.

v' Tasa de crecimiento promedio anual 5,03%.

v' Porcentaje de poblacion por. NSE A=27,30%; NSE B=37,90%; NSE
C=34,80% ’ |

La tasa de crecimiento se debe a que existe una mayor inmigracion de las

personas de la sierra hacia la selva por motivo de que existe mayor

posibilidad de comercio.

El analisis de los resultados de la encuesta cuadro 2.4, se realiza para cada

distrito, de esta manera se encuentra que en cada distrito existen diferentes

niveles socio econdmicos, si los productos ofrecidos son consumidos, lugar
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de adquisicion preferido de acuerdo a los niveles socioecondmicos, distritos
donde se encuentran, y la mas importante cantidad consumida por habitante.
Con el objetivo de conocer el comportamiento de los consumidores hacia los
productos presentados se formulan las interrogantes de la encuesta del
anexo 2.1.

2.6.2.1 PROYECCION DE LA DEMANDA DE LOS PRODUCTOS DE
PANADERIA Y PASTELERIA

Para la proyeccion de la demanda potencial y efectiva se ha considerado

que el consumo promedio calculado se mantendra constante, que los

ingreses y costumbres son invariables en el horizonte del proyecto. En el

cuadro 2.7 se muestra la demanda potencial y efectiva de los productos de

panaderia y pasteleria, calculada utilizando la ecuacién B.

_ P r(+t,)
o 1 T B.

% nse

Np

Dénde: _
Np, = Numero de poblacion en el afio n.
Po = Poblacion inicial en el aflo 2012 (47 836 habitantes).
tco = Tasa de crecimiento poblacional promedio (4,88%).
n = Numero de anos {0,1,2,8,..::1)-

N« nse = porcentaje de nivel socio econdomico.

CUADRO 2.7
PROYECCION DE LA DEMANDA TOTAL EN EL MERCADO DE LOS PRODUCTOS DE
PANADERIA Y PASTELERIA
BIZCOCHOS .

” " DEMANDA MAXIMA( | DEMANDA MEDIA DEMANDA
ANOS | N | POBLACION TOTAL | ™) : (TM) MINIMA( TM )
2012 | O 47 836 81,43 64,33 47,22
2013 | 1 50 140 85,34 67.41 49,46
2014 | 2 52 555 : 89,44 70,63 51,84
2015 | 3 55 085 93,73 74,02 54,31
2016 | 4 57 740 98,22 77,58 56,91
2017 | 5 60 521 102,94 81,28 59,65
2018 | 6 63 436 107,88 85,19 62,50
2019 | 7 66 491 113,05 89,28 65,50
2020 | 8 69 693 118,48 93,55 68,63
2021 | 9 73 051 124,16 98.04 71,92
2022 [ 10 76 571 130,12 ' 102,74 75,36
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COLIZA
- : DEMANDA MAXIMA ( | DEMANDA MEDIA | DEMANDA
ANOS | N { POBLACION TOTAL ™) ( (T ) MINIMA ( T™ |
2012 | 0 47 836 28313 24322 157,14
2013 | 1 50 140 296,74 254,91 164,67
2014 | 2 52 555 311,02 267,17 172,57
2015 | 3 55 085 325,97 280,01 180,85
2016 | 4 57 740 341,66 293,48 189,53
2017 | 5 60 521 358,09 307,58 198,63
2018 | 6 63 436 375,31 322,37 208,15
2019 | 7 66 491 393,37 337,88 218,14
2020 | 8 69 693 412,28 354,11 228,60
2021 | 9 73 051 432,10 371,15 239,57
2022 [10 76 571 452,89 388,99 251,08
CACHITO
~ : DEMANDA MAXIMA( | DEMANDA MEDIA | DEMANDA
ANOS | N | POBLACION TOTAL ™) (T™) MINIMA( TM )
2012 | 0 47 836 310,12 271,99 233,86
2013 | 1 50 140 325,00 285,03 245,07
2014 | 2 52 555 340,61 298,72 256,84
2015 | 3 55 085 356,94 313,03 269,13
2016 | 4 57 740 374,08 328,07 282,05
2017 | 5 60 521 392,05 343,83 295,59
2018 | 6 63 436 410,85 360,30 309,76
2019 | 7 66 491 430,58 377,59 324,60
2020 | 8 69 693 451,24 395,70 340,16
2021 | 9 73 051 472,91 414,69 356,47
2022 |10 76 571 495,62 434,59 373,58
CHANCAY
_ - DEMANDA MAXIMA { | DEMANDA MEDIA | DEMANDA
ANOS | N | POBLACION TOTAL ™) (TM) MINIMA( TM )
2012 0 47 836 51,69 40,97 30,24
2013 | 1 50 140 54,16 42,92 31,70
2014 | 2 52 555 56,76 44,98 33,22
2015 | 3 55 085 59,49 4713 34,80
2016 | 4 57 740 62,33 49,40 36,48
2017 | 5 60 521 65,33 51,78 38,23
2018 | 6 63 436 68,44 54,25 40,05
2019 | 7 66 491 7174 56,86 41,98
2020 | 8 69 693 75,18 59,59 43,99
20219 73 051 78,78 62,44 46,09
2022 |10 76 571 82,55 65,43 48,32
PASTELES
- : DEMANDA MAXIMA ( | DEMANDA MEDIA | DEMANDA
ANOS | N | POBLACION TOTAL ™) (TM) MINIMA ( T™ )
2012 | 0 47 836 323,03 263.74 204,47
2013 | 1 50 140 338,53 276,38 214,24
2014 | 2 52 555 354,78 289,67 224,52
2015 | 3 55 085 371,79 303,55 235,26
2016 | 4 57 740 389,65 318,09 246,56
2017 | 5 60 521 408,36 333,37 258,37
2018 | 6 63 436 427,95 349,35 270,75
2019 | 7 66 491 448,50 366,13 283,74
2020 | 8 69 693 470,00 383,66 297,33
2021 9 73 051 492,57 402,08 311,58
2022 | 10 76 571 516,22 421,38 326,51
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KEKES

DEMANDA MAXIMA (

DEMANDA MEDIA

DEMANDA

AROS | N | POBLACION TOTAL T3 o MINIMA ( TV )
50120 47836 419.00 344,14 267.06
2013 | 1 50 140 439.13 360,68 279.88
2014 | 2 52 555 460,28 378,04 293,34
2015 3 55 085 482,41 396,20 307,41
2016 | 4 57 740 505,64 41526 322,20 |
20175 60 521 529.95 43523 337 69
2018 | 6 63436 555,45 456 16 353.90
2019 7 66 491 58216 478 10 370,90
2020 | 8 69 693 610,15 50108 388,71
202119 73 051 639,52 52519 407 41
2022 | 10 76 571 67029 550,46 426 98
TORTAS

- - DEMANDA MAXIMA( | DEMANDA MEDIA | DEMANDA
AROS | N | POBLACION TOTAL Lol ( (TH) MINIWAL TH)
2012 | 0 47836 36,63 28.47 2030
2013 | 1 50 140 38.41 20,84 21.29
2014 | 2 52 555 4028 31.20 22.32
2015 | 3 55 085 4222 32 61 2330 |
2016 | 4 57 740 4428 34.41 2453
2017 ] 5 60 521 46.43 36,08 2572
2018 | 6 63 436 4868 37 83 26.99
2019 | 7 66 491 51.05 39.68 28.30
2020 | 8 69 693 53 53 41,60 29,68
20211 9 73 051 56,12 4363 3111
2022 |10 76 571 58,85 4575 3261 |

2.7 ESTUDIO DE LA OFERTA

La oferta se realizd con la finalidad de hacer estudio de los principales

ofertantes en el area geografica determinada, asi como las cantidades

ofrecidas en el mercado. Al igual que el estudio de la demanda existen

varias maneras de determinar la oferta; para el presente proyecto.

2.7.1 OFERTA DE LOS PRODUCTOS DE PANADERIA Y PASTELERIA

Para la determinacién de la oferta de los productos de panaderia y pasteleria

se ha tomado en cuenta, la existencia de las panificadoras y por ende la

cantidad de venta de los insumos principales para la panaderia como es la
harina por parte de la empresa ALICORP S.A.C, al ambito de estudio del

proyecto tales como en el cuadro 2.8.
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] CUADRO 2.8 _ )
PANADERIAS EXISTENTES EN EL VALLE RIO APURIMAC

N°® HORNOS

DISTRITO NOMBRE DE PANADERIA Y PASTELERIA EXISTENTES
SIVIA ¥ Panaderfa y pastelerfa. 1
SANTA ROSA v Panaderia y pasteleria “LA MODERNA" 1
SAMUGARI ¥ Panaderia y pastelerfa 1
QUIMBIRI v Panaderfa y pasteleria “MARANHATA"” 2

v"  Panaderia y pasteleria “TECNO PAN".

PICHARI v Panaderia pasteleria “DANIELS PAN" 2

Fuente: Encuesta.

Los productos que el proyecto va presentar al mercado seran elaborados
con la aplicacion de una buena tecnologia y de mejor calidad desde la

utllizacion de los insumos para su elaboracion de cada uno de los productos.

CUADRO 2.9
OFERTA DE LOS PRODUCTOS SIMILARES (TM)

DISTRITO Bizcochos | Colisa | Cachito | Chancay | Pasteles | Queques | Tortas
AYNA 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
SANTA ROSA 0,67 8,11 12,17 0,91 8,42 12,64 1,30
SAMUGARI 0,67 8,11 8,11 0,91 5,05 8,42 1,30
SIVIA 3,37 12,17 16,23 1,82 13,48 25,27 2,92
QUIMBIRI 6,74 24,34 24,34 2,43 33,70 50,54 518
PICHARI 6,74| 16,23 16,23 2,43 20,22 42,12 3,89
TOTAL 18,20 | 68,96 77,07 8,49 80,87 139,00 14,58

Fuente: [ as mismas empresas, de produccién anual 2010-2011 Oficina de Estadistica y Registros (2010).

En cuanto al distrito de Ayna, los productos se abastecen del distrito de
Quimbiri.

2.7.1.1 PROYECCION DE LA OFERTA DE LOS PRODUCTOS DE
PANADERIA Y PASTELERIA
Para realizar la proyeccién de la oferta se conté con datos proporcionados
por la En"tpresa de “Alicorp SAC.” quien es la empresa que provee la harina
de trigo a las panaderias que existen en el valle del rio Apurimac en ambas
margenes, estos datos proporcionados nos permiten calcular una tasa de
crecimiento en su produccién afio tras ano, con la ecuacion:
Pon = Po (1 + tep)”
Dénde:

Ppn= Produccién en el afio n.



P, = Produccién promedio de los tltimos tres afios.
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tep = Tasa de crecimiento promedio de la oferta seglin encuesta a los
ofertantes 3.00%.
n = Ndmero de afos (1, 2,3,...,n).

Reemplazando los datos en la ecuacién de proyeccion de la produccién, se

muestra los datos del cuadro 2.10. Para una tasa de crecimiento promedio

de la oferta anual segun las encuestas a los ofertantes: 3,00%.

_ CUADRO 2.10 i
PROYECCION DE LA OFERTA LOCAL (TM/ANO)

Prod. Bizcochos Coliza Cachito Chancay Pasteles Kekes Tortas
Oferta Oferta Oferta Oferta Oferta Oferta Oferta
ANOS | Proyectada | Proyectada Proyectada | Proyectada | Proyectada | Proyectada | Proyectada
(TM) (TM) (TM) (TM) (TM ) (TM) {TM)
2012 18,74 71,03 78,39 8,75 83,3 143,17 15,02
2013 19,30 73,16 81,77 9,01 85,8 147 46 15,47
2014 19,88 75,35 84,22 9,28 88,37 151,88 15,93
2015 20,48 77,62 86,75 9,56 91,02 156,44 16,41
2016 21,09 79,94 89,35 9,84 93,75 161,13 16,9
2017 21,73 82,34 92,03 10,14 96,56 165,97 17,41
2018 22,38 84,81 94,79 10,44 99,46 170,95 17,93
2018 23,05 87,36 97,63 10,76 102,44 176,08 18,47
2020 23,74 89,98 100,56 11,08 105,52 181,36 19,02
2021 24,45 92,68 103,58 11,41 108,68 186,80 19,59
2022 25,19 95,46 106,69 11,75 111,94 192,40 20,18

2.8 BALANCE DEMANDA - OFERTA

En el cuadro 2.11, se muestra el balance oferta - demanda de los productos
de panaderia y pasteleria. Este resulté de la diferencia entre la oferta
proyectada (cuadro 2.10) y la demanda efectiva proyectada (cuadro 2.7).

CUADRO 2.11
BALANCE OFERTA-DEMANDA DE LOS PRODUCTOS ANALIZADOS
l PRODUCTOS | BIZCOCHOS | COLIZA | CACHITO | CHANCAY | PASTELES KEKES TORTAS
Balance Balance Balance Balance Balance Balance Balance
AROS Oferta Oferta Oferta Oferta Oferta Oferta Oferta
Demanda Demanda | Demanda | Demanda Demanda Demanda | Demanda
(T™) (TM) ™) ) (™) (TM) (™)
2012 -45,59 -172,19 -192,60 -32,22 -180,44 -200,97 -24,82
2013 -48,11 -181,75 -203,26 -33,91 -190,58 -213,22 -26,32
2014 -50,75 -191,82 -214,50 -35,70 -201,30 -226,16 -27,89
2015 -53,54 -202,39 -226,28 -37,57 -212,53 -239,76 -29,53
2016 -56,49 -213,54 -238,72 -39,56 -224,34 -254,13 -31,27
2017 -59,55 -225,24 -251,80 41,64 -236,81 -269,26 -33,10
2018 62,81 -237,56 -265,51 -43 81 -249,89 -285,21 -35,02
2019 66,23 -250,52 -279,96 46,10 -263,69 -302,02 -37,07
2020 -69,81 264,13 -295,14 -48 51 -278,14 -319,72 -39,21
2 021 -73,59 -278,47 -311,11 -51,03 -293.40 -338,39 -41,47
2022 -77,55 -293,53 -327,90 -53,68 -309,44 -358,06 -43,85
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Del cuadro 2.11 se concluye que en el mercado delimitado para el presente
proyecto existe una demanda insatisfecha de cada uno de los productos
desde 2012 al 2022 en el horizonte del proyecto. Por lo tanto, la instalacion

de la nueva planta de panaderia y pasteleria se justifica.
2.9 ANALISIS DE COMERCIALIZACION

El estudio de comercializacion sefiala las formas especificas de procesos
intermedios que han sido previstos para que el producto llegue al
consumidor final, para cuyo fin, se debe localizar los diferentes mercados de
influencia, es decir las estrategias de marketing.

El término “Comercial’ no es una relacion exclusivamente que se da en el
sector privado, también las empresas estatales que prestan servicios acuden
a la “comercializacion”.

El proceso de comercializacion incluye: las formas de almacenamiento, los
sistemas de transporte, empleados, la presentacién del producto, el crédito a
los consumidores, los mecanismos de promocion y publicidad.

Se debe conocer que canales de comercializacion permiten determinar el
costo agregado al producto por efecto de su distribucion.

La comercializacién del prodhcto se realizara en los distritos delimitados

como area geografica del presente estudio.

2.9.1 CANALES DE COMERCIALIZACION

La distribucion de los productos del presente proyecto se realizara del
siguiente modo: Directos (directamente al consumidor) e indirectos como los
intermediarios (mayoristas, minoristas, distribuidores, etc.) y finalmente se
llegue a los consumidores, como se puede observar en la figura 2.2. Para tal

efecto la empresa tendra una oficina — tienda.
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CANALES DE COMERCIALIZACION

PRODUCTOR |
[ |

r

[ DIRECTOS J

(Consumidores)

INDIRECTOS | :
(Mayoristas, Minoristas y
Distribuidores) J

Figura 2.2. Canales de comercializacién de los productos de panificacion y
pasteleria.

2.9.2 DISTRIBUCION Y POLITICAS DE TRANSPORTE

El transporte del producto en los primeros afios sera mediante el alquiler de
vehiculos o puede proporcionar uno de los socios de la empresa en
condiciones de alquiler para los dias de la semana en que se realiza la
distribucion a las tiendas mayoristas, minoristas y puntos de venta en los
distritos en estudio.

a. POLITICA DE TRANSPORTE SERA:

La politica de transporte que se seguira sera:

v Si el pedido se realiza en la _Iocaiidéd, el producto se hara entrega en los
mismos lugares de comercializacion.

v Si el pedido es fuera de la localidad se incluira el costo de transporte,
dependiendo de la distancia donde se encuentra.

% FORMAS DE VENTA

La venta del producto final se reafizaré a través de un departamento de
ventas consistente en una oficina — tienda ubicada en la misma planta,
donde se contara con el personal respectivo para realizar la promocion,
publicidad, venta y distribucion.

Este departamento de venta crecera progresivamente en funcién a los
valumenes de venta.
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<+ MODALIDAD DE PAGO

La forma de pago se considera de acuerdo al canal de comercializacion:

v A las tiendas mayoristas se entregaran con adelanto de 50% del monto
total de la venta cuyo saldo sera entregado al dia siguiente de cada dos
dias. :

v A las tiendas minoristas se entregara a crédito solamente en pequenas
cantidades con la condicion de que debe cancelar antes de la siguiente
entrega.

v" Al consumidor que realiza la compra directa en la planta se realizara la
venta al contado, pero ‘con descuentos a precio de la fabrica.

b. PROMOCION Y PUBLICIDAD
Es importante que debemos de conocer a los potenciales consumidores del
producto por medio de campaﬁas publicitarias (television o en radio locales),

sobre la promocion de venta y los lugares de venta.

% OBJETIVOS DE LA PUBLICIDAD Y PROMOCION

La publicidad y la promociéon son una-de las acciones que la empresa
realizara para transmitir los mensajes a los consumidores sobre las
bondades del producto, es decir basado en las estrategias de Marketing;
para de esta manera persuadirlos en la decision de compra.

PROMOCION:

Durante el horizonte del planeamiento de la planta, se utilizara diversas
formas de promocion del producto, especialmente en los lugares en donde
se encuentra la masiva concurrencia de la poblacién demand'ante, como en
las ferias locales, festividades (festival de la hoja de coca) y mercados
mayoristas, entre las promociones que se tomaran en cuenta se tienen:

v Degustacion del producto.

v' Demostraciones de los usos y preparacion.

v Entrega de muestras.
v

Descuentos de precio por volumen de compra.
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v' Facilidades de pago.
v' Todo esto se efectuara en combinacién con la publicidad.

PUBLICIDAD:

La publicidad se iniciara: dos a tres meses antes de la introduccion del
producto en el mercado con spot publicitarios en radios y television local y se
elaboraran almanaques para distribuir en las principales tiendas y a las
instituciones publicas y privadas. En este mensaje de publicidad se
destacaran las caracteristicas y cualidades principales del producto.

2.9.3 ANALISIS DE PRECIOS

En las organizaciones econdmicas basadas en el sistéma de mercado, las
pautas seguidas en la fijacion de precios constituyen un aspecto esencial en
el proceso de produccién y comercializacion de servicios. A lo largo de la
historia el precio ha operado como el principal de la decisién de comprador,
de modo que el precio ha empezadd a tener fuerte protagonismo en las
diferentes estrategias del marketing teniendo en cuenta que el costo
establece el limite inferior del precio a fijar, el mercado y la demanda
establece el limite superior.

El precio ademas viene delimitado por limite minimo en funcién de la
estructura de costos soportados por la empresa;, en una primera
aproximacion el precio de producto quedara fijado de acuerdo a la siguiente

relacion.

Pp=Costo Unitario de produccién+%Utilidad

La politica que se establecera en el siguiente proyecto para la fijacion de
precios sera la de regular 'I]os porcentajes de utilidad hasta llegar al
consumidor, con los precios establecidos en la planta y considerando un
margen de utilidad para los intermediarios. Ver cuadro 7.17 de costos

unitarios.
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2.9.4 PRECIOS DE LOS OFERTANTES

De acuerdo a la consulta realizada en las panaderias y pastelerias
existentes, bodegas y otros (ambulantes, ferias, etc.), y a los consumidores
del mercado limitante el costo de los productos es de 3 panes/S/. 1,00 nuevo

sol y se detalla en el cuadro 2.12.

CUADRO N° 2.12
PRECIO AL CONSUMIDOR DE LOS OFERTANTES

PRESENTACION PREC|I)0 AL CONS_UI':!IIDOR (S./)
roductos similares
Bizcochos (35 g) - 0,33 céntimos
Coliza (35 g) 0,33 céntimas
Cachito (35 g) 0,33 céntimos
Chancay (35 g) : 0,33 céntimos
Pasteles (60-70 g) 1,00 nuevo soles
Queques (60-70 g) 1,00 nuevo soles

Fuente: encuesta a los consumidores 2012

PRESENTACION DEL PRODUCTO

Para la seleccion de los envases se ha tenido en cuenta que el producto
requiere de suficiente proteccion para la conservacion, el manipuleo y
transporte. En los envases se hara coﬁocer las especificaciones tecnicas
correspondientes de acuerdo a las exigidas por INDECOPI.

La presentaciéon de este producto variara de acuerdo al mercado donde vaya
dirigido ofreciéndose el producto en bolsas de polipropileno de la siguiente

forma. Ver cuadro 2.13.

CUADRO 2.13
PRESENTACION DE LOS PRODUCTOS DE PANIFICACION AL MERCADO
BODEJAS O TIENDAS AL CONSUMIDOR

En caso de los panes de bizcochos, colisa,[En caso de los panes de biscochos, colisa,
cachito, se vendera en bolsas de polipropilenojcachito en bolsas de despacho transparente.
dependiendo del monto que requiere los|Chancay en bolsas transparente embolsados)
clientes. Bizcochos y Chancay en bolsas|para S/ 3,50 nuevo soles.

transparente embolsados (20 unidades) para .

S/ 3,50 nuevo soles.
Pasteles y kekes, se le ofrecerd en capsulasiKekes y pasteles se le ofrecera un producto
que se utiliza en el mercado y paquetes de 12lelaborado en capsulas de 60-70 gramos VY|
unidades a 9,00 nuevo soles. tortas en domos.




CAPITULO Ill
TAMANO Y LOCALIZACION

Este capitulo tiene como objetivo seleccionar el tamario éptimo de la planta y
la ubicacion mas adecuada permitiendo el normal desarrollo durante el

horizonte del planeamiento del proyecto.
3.1. TAMANO DEL PROYECTO

El tamarno del proyecto es la determinacion de la capacidad instalada de la
planta, y por ende, la capacidad de prodtjccién del proyecto durante la vida
util del mismo, entendiéndose‘bor capacidad de produccién al volumen de
productos que se puede fabricar en la planta durante un periodo
determinado.

El tamafo de la planta adecuado sera el que conduzca al minimo costo
unitario para atender la futura demanda. | |

3.1.1. FACTORES CONDICIONANTES DEL TAMANO DE PLANTA

La determinacion del tamafio optimo de la planta esta ligada a factores
técnicos, econdémicos y financieros que condicionan el tamano de la misma.
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El tamafio de la planta se definird en funcién a las siguientes relaciones
fundamentales: .

< Tamarfio-Materia prima

% Tamano-Mercado

% Tamano-Tecnologia

<+ Tamano-Financiamiento.
3.1.1.1. TAMANO - MATERIA PRIMA

En la actualidad existen diferentes empresas (distribuidores) que se dedican
a la venta por mayor y menor de la materia prima (harina de trigo) ya sea
Nacional e Importada y esto se obtendfé desde la ciudad de Ayacucho
previo pedido segun la produccion de los productos de panaderia que
requiere de la disponibilidad de cierta cantidad y calidad de materias primas.
El estudio de mercado nos indica la magnitud de las necesidades de los
mismos y el estudio de materia prima nos indica la disponibilidad real de los

proveedores para atender la demanda.

Esta relacién, es muy importante, puesto que determina la cantidad de
materias primas que es necesario cubrir el 100% de la demanda insatisfecha
en el mercado objetivo y a su vez trata de exponer la cantidad de materia

prima disponible con que se cuenta para el presente proyecto.

Por lo tanto, con este resultado se concluye que la materia prima y/o el
insumo principal existe disponible en el mercado y por ende no es un factor

limitante del tamario de la planta.
3.1.1.2. TAMANO - MERCADO

La magnitud del mercado es otro de los aspectos mas importantes que se
considera al estudiar el tamafio del proyecto. De acuerdo al analisis

realizado en el capitulo de estudio de mercado, existe un nivel representativo
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de demanda insatisfecha durante el horizonte del proyecto. En el cuadro
2.10. Demuestra la demanda insatisfecha de los productos que ofrece el
proyecto. |

Pero sin embargo, en el Valle del rio Apurimac existe un problema de
inestabilidad econdomica por que el movimiento econémico depende de los
precios de los productos agropecuarios que existen; es decir la principal
actividad econdmica es la agricultura seguido por el comercio y muchas
veces el comercio depende de los costos de los productos agropecuarios
que existen en el valle. Por lo tanto, existen afios donde los precios de los
productos agropecuarios bajan y por ende disminuye el consumo de los
diferentes productos de la primera necesidad.

Por lo tanto, se ocurriera este tipo de inestabilidad econdmica, la demanda
de los productos de panaderia también disminuyen, por una temporada y
sera afectada la produccion de la planta.

Con estos resultados se concluye que el mercado es el factor limitante.

En el cuadro 3.1 se muestra la demanda de cada uno de los productos a

producir por el proyecto
CUADRO 3.1
DEMANDA DE LOS PRODUCTOS

ANOS DEMANDA DE PRODUCTOS (TM)

BIZCOCHOS | COLIZA | CACHITO | CHANCAY | PASTELES | KEKES
2012 45,69| 172,19 192,60 32,22 180,44 | 200,97
2013 48,11| 181,75 203,26 33,91 190,58 | 213,22
2014 50,75 191,82 214,50 35,70 201,30 226,16
2015 53,54 | 202,38 226,28 37,57 212,53| 239,76
2016 56,49| 213,54 238,72 39,56 224,34 254,13
2017 59,65| 22524 251,80 41,64 236,81| 269,26
2018 62,81 237,56 265,51 43,81 249,89 285,21
2019 66,23] 250,52 279,96 46,10 263,69| 302,02
2020 6981 264,13 295,14 48,51 278,14| 319,72
2021 73,59 27847 311,11 51,03 293,40| 338,39
2022 77,55 293,53 327,90 53,68 309,44| 358,06

3.1.1.3. TAMANO - TECNOLOGIA
En base a las caracteristicas técnicas de los procesos productivos, el

proyecto empleara una tecnologia intermedia acorde a un tamafo
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relacionado a la demanda insatisfecha y la realidad local del mercado
limitante.

En cuanto a que si el tamano de la planta, esta en funcion de la capacidad
técnica de la maquinaria y equipos, esta no representa un factor limitante; ya
que actualmente se ha observado un importante desarrollo de la industria
semipesado que se dedica a la construccién de maquinarias y equipos para
la pequena y mediana industria.

Los equipos que se utilizan en los distintos procesos productivos se ofrecen
en el mercado nacional y de distintas capacidades: como los hornos,
mezcladora, sobadora, divisoras y otros que son necesarios en la industria
panificadora. Estos equipos que se ofrecen en el mercado nacional son
capaces de procesar y abastecer el 100% de la demanda insatisfecha. Las
principales empresas que ofrecen en el mercado nacional son: NOVA
INDUSTRIAL TOOLS S.AC., y otros, de acuerdo al requerimiento de los
clientes. Por todo lo expuesto anteriormente se concluye que la tecnologia
no es un factor limitante del tamafo de la planta.

3.1.1.4. TAMANO - FINANCIAMIENTO
Esta relacion esta referida a la accesibilidad de recursos econémico que

permitan implementar y poner en marcha la planta.

A nivel nacional e internacional existen fuentes de financiamiento que nos
podrian financiar los recursos econdmicos para el proyecto, estos deben de
analizarse y canalizarse viendo la posibilidad de las lineas de financiamiento
de cada instituéién, los que pueden_obtenerse de uno de los siguientes:

% COFIDE: Ofrece recursos a mediano plazo, a través de los bancos
y/o entidades financieras del sistema financiero nacional, cumpliendo
con la funcién de banco de segundo piso, destinados a atender las
necesidades de financiamiento dé proyectos nuevos, de ampliacion,

modernizacién y/o reconversion de los sectores productivos
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siguientes: Agricultura, agroindustrias, industria, pesca, mineria y
servicios; cuyos programas de financiamiento son:

*+ PROMICRO .- Dirigida a la microempresa, donde el monto maximo de
la inversién o proyecto a desarrollar sera US $ 25 000,00, el 80% sera
dado por PROMICRO-COFIDE y 20% restante sera financiado con
aportes del beneficiario y/o del intermediario financiero. La tasa de
interés y el valor de la cuotas son fijadas por el intermediario
financiero. )

< PROPEM.- Dirigid‘a a la pequena empresa, donde el monto maximo
de la inversién o proyecto a desarrollar, sera US $ 200 000,00,
PROPEM financia como maximo el 70% del total de los
requerimientos del beneficio. El 30% restante sera financiado con
aportes del beneficiario y/o del intermediario financiero. La tasa de
interés y el valor de las cuotas son fijadas por el intermediario
financiero. _ | .

<+ MULTISECTORIAL.- Dirigida a la mediana y gran empresa. Financia
hasta el 60% del total de requerimientos del beneficiario; el 40%
restante sera financiado con aporte del beneficiario y/o del
intermediario financiero. Monto maximo ‘de la inversion o proyecto a
desarrollar sera US $ 10 000 000,00. La tasa de interés y el valor de
las cuotas son fijadas por el intermediario financiero.

CUADRO 3.2 )
RESUMEN DE LAS ALTERNATIVAS DE TAMANO
RELACION-TAMANO CONCLUSION
MATERIA PRIMA NO LIMITANTE
MERCADQO 2 LIMITANTE
TECNOLOGIA NO LIMITANTE
FINANCIAMIENTO NO LIMITANTE

3.1.2. PROPUESTA DE TAMANO DE PLANTA

De los resultados anteriores; el tamano propuesto del presente proyecto es
la cantidad que se muestra en el cuadro 3.3 en TM/ano de los productos de
panificacion, la misma que cubre aproximadamente el 15% de la demanda
insatisfecha cuadro 3.1, en su maxima capacidad que se da al décimo afo
de funcionamiento de la planta.
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CUADRO 3.3
CANTIDAD DE PRODUCTO A OBTENER ANUALMENTE
ANOS | DEMANDA DE PRODUCTOS (TM)

BIZCOCHOS |COLIZA | CACHITO | CHANCAY |PASTELES |KEKES
2012 6,84 25,83 28,89 483 27,07 30,15
2013 7,22 27,26 30.49 5,09 28,59 31,98
2014 7,61 28,77 32,18 5,36 30,20 33,92
2015 8,03 30,36 33,94 5,64 31,88 35,96
2018 8,47 32,03 35,81 5,93 33,65 38,12
2017 8,93 33,78 37,77 6,25 35,52 40,39
2018 9,42 35,63 39,83 6,57 37,48 42,78
2019 9,93 37,58 41,99 - 6,92 39,55 45,30
2020 10,47 39,62 44 27 7,28 41,72 47,96
2 021 11,04 41,77 46,67 7,65 44,01 50,76
2022 11,63 44,03 49,19 8,05 46,42 53,71

La produccién de todos los productos de panes durante el horizonte del
proyecto es diario porque son productos de consumo diario.
Para el efecto se tomara en cuenta las siguientes consideraciones:

Afo calendario (dias) : 365
Domingo y feriados (dias) : 60
Mantenimiento (dias) . oS
TOTAL DiAS LABORABLES i 300

Ademas los productos como bizcochos y chancay se produciran 10 dias al
mes y los pasteles y kekes se produciran 15 dias al mes y asi cubrir la
demanda de los consumidores.

3.2. LOCALIZACION DE LA PLANTA
El estudio de localizacion y tamafo de planta tiene una incidencia
fundamental en el futuro de la empresa. Pues el objetivo de este es que los
productos sean distribuidos; frescos, buena calidad, y con un costo que
justifique por parte de los consumidores.
Es preciso evaluar la localizacion de la unidad productora en dos grandes

enfoques: Cualitativos y cuantitativos

3.2.1. MACROLOCALIZACION

De acuerdo a las caracteristicas del area geografica de los distritos que
conforman el Valle del ric Apurimac, las facilidades de los servicios basicos,
y las oportunidades que cuentan una proyeccién hacia el futuro de los
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distritos de Quimbiri, Pichari y San Francisco, son los distritos que cuentan u
ofrecen las condiciones necesarias para la instalacion de una planta
panificadora y pasteleria.

San Francisco se ubica al Nor-Este del departamento de Ayacucho entre
540-2500 m.s.n.m., en la zona Centro Sur del Peru, la actividad econdmica
mas importante es el comercid y la agricultura. Las vias de comunicacion
son San Francisco-Ayacucho-Lima, a través de una carretera asfaltada de
557 Km (Ayacucho-Lima) y la via Ayacucho-San Francisco (en plena
ejecucion de asfaltado).

Ciudad de Quimbiri, igual cuenta casi con las mismas condiciones de
carretera de San francisco-Ayacucho, mientras que la ciudad de Pichari aun
estd mas alejada que el distrilto de Quimbiri, sin embargo tiene una via
afirmada de Quimbiri-Pichari.

Realizando las evaluaciones: demograficas, socioeconémicas, geograficas y
pictograficas de las alternativas, se toma la decision de delimitar como area
geografica al distrito de Quimbiri, como mercado potencial seguido del
distrito de Pichari, en la provincia de La Convencion y San francisco en la
provincia de La mar, por tener alto porcentaje de poblaciéon urbana,
poblacién de nivel econémicamente activa alto, mayor densidad poblacional
y habitos de consumo de los productos con respecto a los demas distritos y
por la interconexion de transporte vial por los distintos corredores.

'3.2.2. ANALISIS DE FACTORES CUANTITATIVOS
Los factores basicos que gobiernan generalmente la evaluacion para la

localizacidon de planta son:

a) Disponibilidad de materia prima
La ubicaciéon optima de la planta dada la naturaleza del proyecto, sera
practicamente determinado por la disponibilidad y facilidad de adquisicion de

las materias primas e insumos.
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Como se determind en el Capitulo |, el abastecimiento de la materia prima
(harina de trigo) se realizara desde Ayacucho los primeros 5 afios y luego ya
se puede adquirir directamente de los molinos existentes en la capital y esto
previo una evaluacion desde el punto de vista econémico, tiempo, y las
facilidades que ofrecen.

El principal distribuidora de harina y otros insumos a nivel de la region
Ayacucho es la Empresa ALICORP S.A.C, especificamente al valle rio
Apurimac.

b) Mercado
En cuanto a la cercania, si la planta se localiza en San Francisco estaria
como en el centro de todos los mercados en estudio, igual manera si la
planta estaria ubicado en Quimbiri estaria casi en las mismas condiciones;
sin embargo si la planta- estaria ubicado en Pichari ya las distancias se
alejan del productor hacia los consumiddres, por lo tanto, ya los costos de
transporte se adiciona para llegar al resto de los distritos urbanos de la
provincia de La Mar, asi como se puede observar las distancias de un distrito

a otro, Ver cuadro 3.4.

CUADRO 3.4
DISTANCIAS DE LOS MERCADOS EN ESTUDIO
DISTANCIA (KM)
CEATRE. QUIMBIRI (KM) SAN FRANCISCO (KM)

LA MAR
Ayna-San francisco 0.5 0,00
Santa Rosa : 45 44,70
Samugari 60 84,70
LA CONVENCION
Quimbiri ‘ 0,0 0,50
Pichari : 40 40,50
HUANTA
Sivia 60 60,50

Fuente: Ministerio de transporte — Ayacucho 2071.

Respecto a la amplitud de mercado como se observa en el cuadro 3.5, se
tiene mayores consumidores en los distritos de la provincia de La Mar (San
Francisco y Santa Rosa) y la Convencién (Quimbiri).




CUADRO 3.5 -
CANTIDAD DE CONSUMIDORES
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DISTRITOS POBLACION URBANA POBLACION % ENCUESTAS
Sivia 3792 9,27 35
Ayna 11 234 27,47 104
Santa Rosa 8 188 20,02 76
Samugari 3 462 8,46 33
Kimbiri 6 034 14,75 56
Pichari 8 188 20,02 76
TOTAL 40 898 100,00 380

Fuente: Instituto Nacional de Estadfstica e Informética (INEI) -Encuesta Nacional de Hogares (ENAHO 2005 Enero
- Diciembre).

Del analisis de los cuadros 3.4 y 3.5 se concluye que la mejor alternativa de
macro localizacién de la planta seria el distrito de Quimbiri.

c) Disponibilidad de energia eléctrica y combustible

c.1. Energia eléctrica

Para el analisis de este factor se tomara en considerabién las potencias
instaladas y el costo de energia en Kw-h.

El contar con la suficiente energia, es el factor de mayor incidencia en la
produccion debido a que toda planta requiere de este elemento para su
normal funcionamiento, el desabastecimiento generard una paralizacion de
la planta.

% La Mar: hoy en dia los distritos urbanos en analisis cuentan con el

sistema interconectado con la linea de transmision Mantaro-Cobriza-

Ayacucho-Valle rio Apurimac con una potencia instalada de 15 Mega-

watts, donde el consumo en horas punta es de 8 Mega-watts. El

precio por Kw-hr es de 0,40 nuevos soles.

< La Convencion: Cuenta con una planta térmica con 1 motor Diesel

con una potencia instalada de 900 Kw para ser utilizada en casos de

emergencia, y en casos normales esta interconectado con la linea de

transmision Mantaro-cobriza-Ayacucho-Valle Rio Apurimac con una

potencia instalada de 15 Mega-watts, donde el consumo en horas

punta es de 1,5 Méga-watts. El precio por Kw-h es de 0,40 nuevos

soles.
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En conclusién, se puede instalar la planta en cualquiera de estos tres
distritos.

c.2. Combustible

El combustible es un elémento indispensable para el funcionamiento de
algunos de los equipos (horno rotatorio) importantes especificados en el
presente proyecto, entonces el abastecimiento de este elemento debe ser
continuo. En San Francisco y Quimbiri encontramos una cantidad
considerable de abastecedores y distribuidores de combustible, ademas los
precios en ambos lugares son iguales 15 a 15,5 nuevo soles/Gin. En el
cuadro 3.6 se muestra la disponibilidad y costo de energia y combustible, de
donde se puede concluir, que el distrito de Quimbiri de la provincia de la
Convencidn ofrece mayor disponibilidad y menor precio en cuanto al GL.

CUADRO 3.6
DISPONIBILIDAD DE ENERGIA Y COMBUSTIBLE
SAN FRANCISCO QUIMBIRI
mEClE CANTIDAD/COSTO | _ CANTIDAD/COSTO

ENERGIA

Disponibilidad Sl Si

Capacidad 15 mega-watts 15 mega-watts

Costo:

Cargo por energia 0,40 S/./Kw-h 0,40 S/Kw-h

Cargo fijo mensual 1,55 8/. Cliente 1,55 §/. Cliente
COMBUSTIBLE

Disponibilidad ,

N° de grifas 3 4

N° de distribuidores de gas 2 5

Costo: :

Petréleo 15. 8/./GIn 15,00 S/./GIn

Gasalina 15,00 S/./Gin 15,00 S/./GIn

Gas licuado 30,00 S/Bin 17,00 S/BIn

d) Disponibilidad de agua y desagiie
Este elemento liquido se utiliza ya sea directamente o indirectamente en la
elaboracién de los productos en la planta en ciertas etapas del proceso; por
lo que es preferible localizar dicha unidad productiva en un lugar donde el
suministro de agua sea constante y tratado, asi como la disponibilidad de

abastecer la demanda futura satisfactoriamente.



73

o La Mar: Los distritos no cuentan con una fuente de captacion y
tratamiento, cuyo suministro solo existe agua entubada y tiene una
demanda de 50 L/s: La demanda promedio de agua de la poblacion
de San Francisco es de poca capacidad que puede abastecer solo a
la poblacion de " la ciudad de San Francisco y los niveles de
tratamiento de agua no se aplica. El costo maximo por m*® de agua es
de 0,30 nuevos sbles.

« La Convencién: La demanda promedio de agua potable de dicha
- provincia es de 60 L/s. Contando con una capacidad de 105 L/s.

Los margenes de disponibilidad son amplios en ambos casos, siendo
la diferencia mas notable que el suministro de agua es constante para
toda la poblacion en el distrito de Quimbiri y Pichari. Se tiene mayor
disponibilidad, siendo un factor considerable, en ambos casos en
cuanto a la calidad en el distrito de Quimbiri y Pichari el servicio de
agua potable, hoy en dia tiene un tratamiento por parte de las
municipalidades debido a que .estos distritos cuentan con un
presupuesto suficientemente proveniente de canon gasifero del
proyecto gas de camisea.

El desaglie es otro factor'primord.ial debido a la dificil disposicion de los
residuos sino se cuenta con este medio, la eliminacion de los desechos
generara otras obras complementarias elevando el costo del producto

terminado.

En el cuadro 3.7 se puede apreciar los costos y la disponibilidad de agua.'A
partir del cual se puede concluir que la disponibilidad y al calidad se puede
obtener en La convencion, y la planta se puede instalar en quimbiri por tener
la mayor disponibilidad y calidad de agua.



74

CUADRO 3.7
DISPONIBILIDAD, CALIDAD Y COSTO DE AGUA
LA MAR LA CONVENCION
FACTOR CANTICOSTO CANT/COSTO

AGUA

Disponibilidad 50 L/s. 60 L/s.

Calidad Regular . Buena
Costo:

Minimo 0,30 8/. m* 0,308/ m*

Maximo 0,40 S/. m* 0,40 S/. m®

Fuente: MUNICIPALIDAD DISTRITAL DE SAN FRANCISCO, QUIMBIRI Y PICHARI.

e) Disponibilidad y costo de mano de obra

El andlisis se hara de acuerdo a los datos estadisticos del Instituto Nacional

de Estadistica e Informatica referentes al porcentaje de la poblacion

econémicamente activa (PEA) y econédmicamente no activa.

* LA MAR: Los sueldos y salarios en los distritos urbanos de La Mar

son similares comparativamente con los del distrito de La Convencion,
la mano de obra caliﬁcada esta garantizada, ya que se cuenta con la
Universidad Nacional de San Cristébal de Huamanga que forma
profesionales capacitados, quienes podran desenvolverse en las
diversas areas con que contara la planta y el personal no calificado
esta garantizado pues existe un porcentaje considerable de personas
con 5to afo de secundaria dentro de la poblacion econémicamente no

activa.

LA CONVENCION: La mano de obra calificada del distrito de La
Convencién es considerablemente igual comparando con el distrito de
la provincia de La Mar, debido a que existe una sucursal de la
universidad y también existen instituto Tecnoldgico que forma
profesionales cuya formacién tenga relacién con el manejo de una
industria en especial a la industria de alimentos. En el supuesto caso
de instalar la planta en La Convencién existe la presencia de
profesionales egresados de la Universidad. La mano de obra no

calificada, si esta garantizada por las mismas razones expuestas.
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f) TERRENOS
La fabrica debe localizarse de preferencia en las zonas industriales
demarcadas, teniendo en cuenta la futura expansién urbana, ademas que el
terreno esté situado en zonas donde exista electricidad y agua y medios
para el desalojo de los desechos o residuos.
Otro de los sub factores muy importantes en este rubro es el costo de los
terrenos, asi como el facil acceso de los materiales de construccion el cual
generara un costo adicional en el transporte.

+ La Mar.- Teniendo en cuenta lo sefialado anteriormente, en el distrito
de San Francisco no encontramos zonas posibles para la instalacion
de la unidad productora, las cuales estan ubicadas alrededor de la
ciudad de Santa Rosa.

. La Convencién.- Si cuenta con un area destinada para las industrias,
de la cual hay que resaltar que no existirian problemas con los
pobladores dependiendo del tipo de actividad ya sea por ruidos o por
la produccidén de humos atin mas en el caso de trabajar en el turno de
noche.

En el cuadro 3.8 se presenta los precios en soles por m? de terreno,
dependiendo de la zona fluctia el precio. Por fines de estudio se
considera en ambas que el costo por m? sera igual.

CUADRO 3.8
COSTO DE TERRENO
PROVINCIA COSTO (SJm?)

LA MAR

San Francisco 30-35

Tipo Urbano — marginal
LA CONVENCION

Quimbiri y Pichari 40-45

Tipo Urbano Marginal

FUENTE: Municipalidad Distrital de San Francisco. Subgerencia de planeamiento, Urbano y Catastro.
Municipalidad Distrital de Quimbiri y Pichari (2012).

g) TRANSPORTE:
En este rubro se debe tener en cuenta fundamentaimente la distancia y el
costo de transporte de la materia prima, insumos, combustibles y producto
final a sus destinos. En el cuadro 3.9 mostramos el costo en s./kg, y la
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hacia Pichari.
CUADRO 3.9
DISTANCIA Y COSTO DE FLETE DE MATERIA PRIMA, INSUMOS Y PRODUCTOQ FINAL
LUGAR DE ADQUISICION DE LA AL: DISTRITOS DE PICHARI :RLASésI;gg?'SQ?JEMs‘Bp;:I
MATERIA PRINA DIST. (a) (Km) |FLETE (b) S/Kg| DIST. (a) (Km) [FLETE (b) S/Kg
Ayacucho 268,65 0,22 223,95 0,20
Lima 853,65 0,30 808,95 0,25
LUGAR DE ADQUISICION DE LOS INSUMOS
IAyacucho 268,65 0,20 223,95 0,20
Lima 853,65 0,30 808,95/ 0,25
LUGAR DE DESTINO DEL PRODUCTO FINAL
Santa Rosa 85,00 0,20 45,20 0,12
San Francisco 45,00 0,10 0,50 0,00
Samugari 124,50 0,20 84,70 0,16
Quimbiri 45,00 0,12 0,50 0,20
Pichan 0,00 0,00 40,00 0,10
Sivia 60,00 0,08 60,00 0,16

Fuente: Ministenos de transportes y encuesta a las empresas de transporte de carga (2012).

h) Infraestructura social y servicios publicos
Es un factor que puede influir directamente en la eleccion de la localizacion;
pueden ser o no excluyentes en la inversién, en menor o mayor grado: lo

que supone el aumento consiguiente del costo de operacién.

Se analiza los servicios financieros y de comunicaciones existentes, los
cuales sirven para facilitar las transacciones comerciales y financieras en

forma dinamica y eficiente.

También se analiza todo lo referente a la infraestructura, como salud,
educacion, vivienda, etc.; con la finalidad de brindar facilidades al personal

que labore, asi como a sus familiares.

e LA MAR.-El distrito de la provincia de La Mar, en especial en el
distrito de San Francisco, existen pocas entidades financieras
(bancos, cajas rurales, etc.), medios de comunicacién (radio, fax,
teléfono, etc.) y demas sistemas necesarios para poder realizar una

buena transaccion econdmica. También, no cuenta con

infraestructuras sociales asi como la universidad y Instituto



77

Tecnoldgico que comparado con el distrito de La convencién existe un
margen considerable de diferencia.

LA CONVENCION.- Esta provincia cuenta con servicios sociales
como Instituciones Educativas tanto primaria y Secundaria, Instituto
Tecnologico, Un centro de Salud que logra satisfacer la mayor parte
de las demandas de los pobladores.

De acuerdo a lo mencionado anteriormente, se concluye que el distrito
que reune las mejores condiciones de macro localizacion es el distrito
de Quimbiri de la provincia de La Convencién.

3.2.3. ANALISIS DE FACTORES CUALITATIVOS

a) Politicas de desarrolio

De acuerdo a la politica descentralista administrativa econémica y social del
gobiemno siempre ha sido la centralizacion la principal causa de desarrollo
para las ciudades del interior del pais. Para subsanar este problema el
gobierno a dispuesto de incentivos a través de la Ley General de Industrias
y/o empresas agroindustriales. Por estas razones, entre las tres alternativas,
Quimbiri, tiene los mayores beneficios ya que tendra mayores facilidades por
parte de la municipalidad en cuanto a los tramites durante el cronograma de
ejecucion del proyecto, la misma que permita subsanar las deficiencias de
su desarrollo en beneficio de su poblacién, asi como incentivar bajo este
contexto la industrializacion regional en funcion de las riquezas existentes.

En los Gltimos afios, el gobierno a través de dispositivos legales promueve y
fomenta el desarrollo de la actividad industrial contribuye'ndo al incremento
de la utilizacion de mano de obra, uso de tecnologia y explotacion de
recursos existentes en la regién.

b) Incentivos tributarios
La Ley General de Industrias (Ley 23407) en su titulo tercero de la
Promocion Industrial (Capitulo lil, Articulo 68), para el uso de empresas

industriales descentralizadas se permite los siguientes incentivos tributarios:
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Podran reinvertir sus utilidades hasta en un 75% teniendo en cuenta
que tienen el mas alto margen de renta neta reinvertible y mayor
indice de selectividad.

Exoneracion del 50% del impuesto al Patrimonio Empresarial.
Reduccién y eliminacion del impuesto a la Revaluacion de Activos
Fijos.

A partir de 1984, la capitalizacion de los excedentes de revaluacion no
estuvo sujeta a ningun impuesto, incluso el establecido por el Articulo
24° de la Ley 23337.

Utilizaran como crédito contra el impuesto a la Renta, el monto que
resulte de multiplicar la tasa promedio del mismo por el 40% del
resultado de las operaciones siguientes:

Se determinara el nimero anual .promedio de trabajadores estables
durante el ejercicio gravable.

La cifra obtenida se rﬁultiplicaré por el sueldo minimo vital mensual de
Lima metropolitana para la efectividad industrial, vigente al cierre de
dicho ejercicio.

Exoneraciones del impuesto de Alcabala de Enajenaciones y del
Impuesto Adiciohat de Alcabala, en la transferencia de bienes
inmuebles destinados al funcionamiento de las empresas.

Factores ambienta_les |

» Climay Geografico )

Esta zona tiene un clima himedo y caluroso con abundante
precipitacion casi todo el afno. Por consiguiente estos efectos hacen
que las construcciones deban ser resistentes a la humedad. Presenta
una precipitacion de 1800 a 2200 mm anuales ‘y un rango maximo de
500 a 700 mm mensuales; una temperatura promedio anual de 25°C y
una humedad relativa de 85%.

Con respecto a la ubicacién Geografico, el distrito de Ayna San
Francisco, se encuentra en un lugar de terreno accidentado.
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Sin embargo, los distritos de Quimbiri y Pichari tienen un terreno

adecuado para la instalaciéon de una planta de producciéon de

alimentos.

3.2.4. ANALISIS POR CALIFICACION PONDERADA

El analisis se realizd por el método de puntajes ponderados y se presenta un

resumen de calificacién como alcance del proyecto. Cuadro 3.12.

Por el método presentado se elige la provincia de La convencion (distrito de

Quimbiri), pudiéndose ubicar la planta en el distrito de Quimbiri ya que la

zona permite interconectar los demas mercados.

CUADRO 3.10
ESCALA DE CALIFICACION
CALIFICACION PUNTAJE
MUY BUENO 4
BUENO 3
REGULAR 2
DEFICIENTE 1
CUADRO 3.11
PONDERACION DE FACTORES
FACTORES DE LOCALIZACION NOMINACION PONDERACION
Disponibilidad de materia prima A 12
Cercania al mercado B 10
Energla eléctrica c 7
Agua - D 6
Transporte E 8
Mano de Obra F 6
Terreno G 7
Clima y contaminacién H 8
Aspectos legales e impositivas I 7
) CUADRO 3.12 ]
ANALISIS PONDERADO DE LA MACROLOCALIZACION
o roaderaclti SAN FRANCISCO QUIMBIRI PICHARI
Calific. Pts. Calific. Pts. Calific. Pts

A 12 3 36 3 36 2 24

B 10 4 40 4 40 3 30

Cc 7 3 21 3 21 3 21

D 6 1 6 3 6 3 18

E 8 2 16 2 8 2 16

F 6 2 12 3 18 3 18

G 7 1 7 4 28 4 28

H 8 1 8 2 16 2 16

| 7 1 7 2 14 2 14
TOTAL 153 187 185
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3.2.5. ANALISIS POR COSTO

Con respecto al andlisis de costo que mayormente sera por el transporte de
materia prima e insumos, en caso de la materia prima, el proveedor
entregara la materia prima en los almacenes de la planta, igual manera de
todos los insumos; en caso excepciones, pero sin embargo para poder evitar
la paralizacion de la plénta por falta de materia prima, existe un almacén
para poder almacenar la materia prima e insumos por un tiempo minimo de
un mes.

Estos costos de los rubros mas importantes se considerara iguales de los
rubros de materia prima, insumos, energia, combustible y agua para las dos
alternativas (San Francisco y Quimbiri), sin embargo, para el caso Pichari
existe una variacion del costo de transporte por la distancia que existe
cuadro 3.9, tanto para la materia prima y el traslado de los productos
terminados.

De los valores obtenidos en el analisis de ponderacién (Cuadro 3.14) se
establece que el distrito de Quimbiri es el lugar mas adecuado para la
ubicacion de la planta, por reunir las mejores condiciones; asi mismo, en el
analisis de costos, la alternativa que genera menores costos con respecto a
la otra alternativa que es el distrito de Quimbiri. Por lo tanto, se elige como
macro localizacion el distrito de Quimbiri.

3.2.5 MICROLOCALIZACION

Para micro localizacion de la planté se ha considerado las siguientes

consideraciones como:

» Extension del terreno adecuado por encima del requerido, que
justifigue una adecuada edificacion.

% Uniformidad topografica del terreno, sin pendientes en toda su
extension.

< El terreno se debe de ubicar en un lugar estratégico es decir, zona
industrial y sin vecindad o demasiadas fabricas en sus

proximidades, que garantiza la no contaminacién.
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<+ Facil acceso a vias de comunicacion, transporte de materias
primas, insumos, producto terminado, entre otros.

% Cercania de un reservorio con capacidad de recoleccion suficiente.

% Para la dotagﬁién de los suministros basicos para el normal
funcionamiento de la planta, no existe dificultades, puesto que esta
se encuentra en un lugar habilitado por un conjunto de
conductores aéreos cuya potencia es suficiente para el
funcionamiento de la planta.

De las consideraciones a'nteri‘ores se concluye' que la ubicacién de la planta
del presente proyecto, sera en el terreno ubicado en el sector aeropuerto
dentro de la ciudad de Quimbiri, es decir salida hacia Pichari, con una
extension de 1 000 m? de propiedad de uno de los accionistas de la

empresa.



CAPITULO IV
INGENIERIA DEL PROYECTO

En este capitulo se estudia los aspectos técnicos del proyecto, es decir,
aquellos factores que inciden en la produccion en planta.

Los temas a desarrollar en este capitulo son: La seleccién de las
formulaciones respectivas para cada producto, la cual se desarrolla
controlando los parémetros. de operacién que permitan obtener productos de
calidad y una buena presentacién. Ademas, se realizé los balances de
materia y energia en los procesos, especificaciones de los equipos que
intervienen durante el proceso; disefo y distribucion de equipos. Se hace el
andlisis con la finalidad de dar uso eficiente y racional a los espacios,
equipos, maquinarias y demas instalaciones que se especifique durante el
horizonte de planeamiento.

41. SELECCION DE TECNOLOGIA

Para la elaboraciéon de los productos se tiene tecnologias bases que han
sido extraidas de los procesos de elaboracion de: Informes de practicas pre
profesionales, tesis, practicas realizadas en cursos de tecnologia de
alimentos, capacitaciones y experiencias en el proceso de panificacion.
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ELABORACION.- La materia prima (harina de trigo) empleada es
recepcionada mediante controles respectivos con la finalidad de garantizar
la calidad de los productos, luego se procede a almacenado, dosimetria,
mezclado en la cual se adicionara los insumos respectivos, luego el
amasado para la hidratacion de los componentes e incorporacion de aire asi
obteniéndose la masa panaria, luego se procede a cortado para dividir en
pesos correspondiente y péra uniformizar el tamario y darle forma se hace
la operacion el boleado y asi proceder a la fermentacion donde las
levaduras actuaran y habra desprendimiento de CO, y aromas, con la
finalidad de obtener el producto se procede a horneado donde se formara el
pan por endurecimiento de la masa con dos partes diferentes corteza y la
miga, seguido el producto sera enfriado a una temperatura de 22-25°C, para
luego ser envasado, almacenado por un lapso de tiempo y luego ser
comercializado.

4.2. ALTERNATIVAS DE METODOS DE PROCESOS PRODUCTIVOS

En la industria panificadora se conoce varios métodos para la preparacién

de masas, entre las mas usuales tenemos.

METODO DIRECTO (CALAVERAS, 1996).

La preparacion de la masa por’ el método directo consiste en mezclar la
totalidad de los ingredientes en una sola etapa, este mezclado se realiza
hasta conseguir una masa suave, que tenga un producto adecuado de
elasticidad. Por tanto tiene una sola mezcla y un solo momento de

fermentacion a diferencia del método esponja.

La temperatura de la masa varia entre 25-27 °C luego la masa es
fermentada por un tiempo de 1,5-2,5 horas y durante este tiempo se da
ocasionalmente el punsch es decir se extrae el gas formado, lo cual se

aplica dependiendo del tipo del producto a elaborar.
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Este método se elige por las ventajas que presenta:

VENTAJAS

v' El tiempo de procesamiento es rapido y se requiere menos mano de
obra.

Menor evaporacion debido a un tiempo de fermentacion rapida.

Usado para produccién de diversos panes en panaderias.

Menos espacio requerido.

Planeacion facil y no se pone acido por mayor tiempo de fermentacian.
Pan es de sabor dulce.

L . T T .

Se reduce las pérdidas.

DESVENTAJAS

v"  Necesidad del conocimiento del panadero.

v No se puede hacer ajustes en caso de fallas en el programa de
produccién.

v' El tiempo de fermentacion es menos flexible.

METODOS INDIRECTO Y/O ESPONJA-MASA. (CALAVERA, 1996).
Este método consta de dos partes:

PRIMERA ESPONJA, se mezcla una parte de los ingredientes y se somete
a una fermentacion preliminar (harina, agua y levadura) para formar la
esponja.

SEGUNDA MASA, se adiciona a la esponja los ingredientes restantes, se
mezcla y se somete a una segunda fermentacion, de duracion relativamente
corta. En general la esponja comprende de 67-70% del total de la harina

usada con aproximadamente 40% de agua, el total de la levadura.

La preparacién de la masa por el método esponja consiste en mezclar
inicialmente la levadura y el agua con una parte de la harina en una primera
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fase y la otra parte de la harina se agrega conjuntamente con los insumos
en la preparacion de la masa en una segunda fase. Este método incluye la
incorporacion de sal.

Antiguamente se preparaba la esponja con una harina fuerte y la masa con
harina débil. Actualmente se usa la rrﬁsma harina para preparar tanto la
esponja como la masa.

No todas las panaderias usan la misma formulacion, algunas agregan
grasas, emulsificantes a la esponja con el fin de fortalecer el gluten.
También puede agregarse un bajo porcentaje de jarabe de malta para
acelerar el proceso de fermentacion luego se sigue el proceso descrito en el
método directo.
VENTAJAS

v" Usado para produccion de pan suave y de estructura fina de miga

v" Mejor manejo del tiempo y otras condiciones

v' Mayor fiexibilidad, p.ermite reducciones y adicidon de insumos antes del

mezclado de la masa.
v Menos levadura puede ser usado
v"  Después de la fermentacion larga de la esponja, un método de proceso
corto es posible.

v Panes de mejor volumen y textura

DESVENTAJA

v' Dificil de planeacién

v' Pérdidas de masa en recipientes de fermentacion de la esponja.

v Mas equipos de mezclado

v Mas se eleva costos por requerimiento de mano de obra adicional, etc.

4.3. SELECCION DE METODOS A USAR

Habiéndo realizado las pruebas se ha visto por conveniente seleccionar el
Método directo.
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4.4. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS BASICOS DE PANIFICACION

441 AMASADO (DENDY, 2004).
Esta etapa comprende desde el pesado, mezclado y amasado de la harina e
insumos, hasta la formacion de una masa elastica, extensible y moldeable.

El amasado forma la estructura inicial de la celdilla y desarrolla la
caracteristica viscoelastica de la masa necesaria para una fermentacion
adecuada. ‘ ‘

Cuando se mezcla los ingredientes, las proteinas de las harinas comienzan
a hidratarse para formar gluten, empieza la produccién de gas carbénico por
accion de las enzimas de las levaduras sobre los azlcares.

Se manifiesta que el amasado permite la absorciébn de agua por las
proteinas y los granulos triturados de almidén y el desarrollo de la elasticidad
y extensibilidad del gluten, soﬁ probablemente a la oxidacién del aire de los

grupos sulfhidricos y el reagrupamiento de enlaces disulfuro.

FUNCIONES

<+ Mezcla e hidrata los ingredientes

% Producir la masa panaria, es decir, obtener una estructura viscoelastica
que sea capaz de retener el gas producido sin llegar a la ruptura.

% Airear las masas. |

+ La aireacion tiene dos objetivos: .

> Proporcionar puntos de nucleacion para la difusion del CO; y el
crecimiento de los alveolos durante la fermentacion.

» Aportar oxigeno atmosférico para ayudar al esponjamiento.

4.4.2 FERMENTACION (PANIAGUA, 2006).
Esta etapa comprende todo el tiempo transcurrido desde la obtencion de la
masa hasta que ingrese a la coccion. Se realiza en la camara de

fermentacion a una T° de 25-30, por tiempo de 1,5-2,5 horas.
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ETAPAS DE FERMENTACION
En cualquier fermentacion panaria deben producirse tres etapas
fundamentales y nunca considerar el tiempo de fermentacién como Unico
durante la fermentacion en la camara ya que se produce una primera en el
amasado. |
1ra Etapa:
Es una fermentacion mUy rapida y que dura relativamente poco tiempo. Se
inicia en la amasadora al poco tiempo de anadirse la levadura ya que las
células de Sacharomyces cerviseae comienza la metabolizaciéon de los
primeros azucares libres existentes en la harina, sobre las que primero
comienza la metabolizacion.
2da Etapa:
Es la etapa mas larga y aunque en muchos casos la actividad de las
enzimas diastasicas comienza muy pronto, su etapa degradatoria es larga.
Se considera la etapa en las que las a-amilasa, B-amilasa, glucosidasa y
amiloglucosidasa actian sobre el aimidén.
En esa etapa donde ya se produce la mayor cantidad de fermentacion
alcoholica pero a su vez comienza a producirse las distintas fermentaciones
complementarias como lo son la fermentacion acética, butirica y lactica.

Fermentacion alcohdlica:

C6H1206 ————p 2C2HS50H + 2C02

Azucar Alcohol Anhidrido carbdnic

Fermentacion lactica:

Lact053 e ACid0 lactico (2C3H60 3)

Fermentacion Butirica: -

2C3H603 = C4HBO2  + 2C02 + 2H2

3ra Etapa:

Esta es la ultima etapa y normalmente es una fermentacién de corto tiempo,
aungue tiene que ver el tamano de la pieza, finaliza cuando el interior de las

piezas de pan posee 55°C pues dicha temperatura las células de la levadura



88

mueren. A veces esta fermentacion que se produce paralela a la
estructuracion final del pan se confunde con el impulso que dan los panes en
el horno y nada tiene que ver, ya que ese impulso tiene mucha relaciéon con
el aditivo que se le ha anadido o incluso con el acido tartarico que muchos
mejoradores tienen como principio activo.

4.4.3 COCCION (DENDY, 2004).

Ultima etapa en la cual la masa fermentada porosa y esponjosa ingresa al
horno u otro medio de coccion hasta transformar en un producto digerible, es
decir apto para consumir. El proceso de coccion requiere que la transmisién
de calor provoque ciertos cambios en el momento oportuno entre los cuales
Se tiene:

v En la superficie se produce un endurecimiento por desecacién (corteza)
y un pardeamiento no enzimatico que va acompanado de la formacién
de compuestos odorantes (maltol en particular).

v Expansion de los gases y evaporacion.

<

Desactivacion de las levaduras

v Gelatinizacion parcialh de los granulos de almidén y por consiguiente
cierto aumento de su digestibilidad.

v" Fusién de las grasa.

v' Desnaturalizacion de las proteinas, formacién del flavor, etc.

Los gradientes de temperatura que se produce durante la coccién significan
que los cambios fisicos y quimicos que tienen lugar en las masas se realiza

con diferente extension en los distintos momentos del proceso.

4.5, OPERACIONES BASICAS PARA ELABORAR MASA HOJALDRE
(CHOQUE, 2010)
La masa hojaldre es una masa muy comun en pasteleria, se caracteriza por

tener una estructura de mdultiples hojas por efecto de la grasa, presenta una
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amplia aplicacion en la presentacion de productos horneados como:
pasteles, bocaditos con rellenos salados y dulces, decorados con cremas
como glase, fosch, etc.

4.5.1. MEZCLADO

En esta etapa se mezcla la harina, sal agua y algunos casos una pequefa
cantidad de grasa para mejorar la suavidad de la masa, es muy importante
controlar la adicibn de agua a fin de obtener una consistencia firme y
elastica que permite incorporar adecuadamente la grasa durante el
laminado.

4.5.2. LAMINADO

Antes de laminado se realiza el empaque es decir se extiende la masa para
colocar la grasa como se muestra en la figura, luego se procede al laminado
dandole sucesivos dobleces para obtener un numero determinado de capas
intercaladas de masa y grasa, esta estructura estratificada, es una de las
caracteristicas de los productos de pasta hojaldre.

4.5.3. REPOSO

Esta etapa permite que la masa recupere la elasticidad que perdié durante
el laminado, se realiza en dos momentos, el primero entre vuelta y vuelta
cuya duracién esta en funcidon de la elasticidad y fuerza del conjunto de
empaque (grasa), en promedio se recomienda 30 minutos. El segundo
momento es después de haber sido formada las piezas, antes que el
producto sea horneado, en promedio de 20 minutos como minimo.

El proceso se realiza en refrigeracion porque ayuda a acondicionar a la

grasa para soportar la fuerza mecanica aplicada durante el laminado.

Es importante trabajar con margarina especialmente para la producciéon de

hojaldre, los tiempos de reposo entre vuelta y vuelta se reduce.
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4.5.4. HORNEADO

Se debe realizar en un horno con una temperatura moderadamente fuerte y
reposada.

Los productos que llevan rellenos dulces y/o azlicares en su parte superior y
aquellos de mas vueltas deben hornearse entre 190-220 °C, los hojaldres
de menos vuelta y los que llevan rellenos salados y otros, sin rellenos son
horneados entre 220-230°C. -

La temperatura de horneo, varia en funcién al tamario y la forma del pastel;
como conclusién se debe tener en cuenta los rangos mencionados.

4.6 OPERACIONES BASICAS PARA ELABORACION DE KEKES

4.6.1. MEZCLADO

Consiste en mezclar los ingredientes sdlidos, cuyo fin es lograr una buena

homogenizacién, siendo estos la harina, azlcar, huevo, etc. y aditivos.

Con este mezclado se desarrollara:

v" Propiedades de: Viscosidad, plasticidad, elasticidad y nuevos aromas
fundamentalmente en la calidad final.

v' Valor fructivo: Mezcla los sabores y consistencia de tal forma que
resulte un verdadero goce consumir un pastel, lo que a su vez
mejoraria la digestibilidad.

v Conservacion: Con lo cual logramos mantener fresco por mas tiempo,
aqui debemos ser sumamente cuidadosos y no apartarnos de las
recomendaciones del fabricante para su uso (CHOQUE, 2010).

46.2. LEVADO

El levado de preparaciones como cremas, tiene como objetivo principal
mejorar sus “digestibilidad” y aumentar el “valor fructivo” y el producto
adquiere ademas un mayor volumen.

El levado de todas las masas y pasta que seran horneados es necesario
pues si no tenemos un buen esponjado, formando poros o capas, el calor no
podria penetrar adecuadamente hasta el centro de la pieza, resultando un
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-producto con liga pesada, pegajosa y poco digerible, aun cuando
exteriormente su aspecto sea agradable.

4.6.3. HORNEADO ._

El objetivo del horneo es cocer la masa ligera bien leudada y por la accién
del calor transformarle en un producto apetitoso y digestible. Son llevados a
un proceso de coccion a temperatura variables (150-180°C)

Los procesos mas importéntes que ocurren dentro del horneo son:

v" Inactivacién de las enzimas y muerte de levaduras.

v' Gelatinizacion del almiddn, finalizando en una cristalizacion del mismo
y proporcionado la estructura final del producto.

v' Las proteinas sufren una coagulacién y posterior desnaturalizacion.

v' Pardeamiento no enzimatico.

Los factores que afectan las temperaturas de horneo y los tiempos son los

siguientes:

v" Tipo de horno. .

v" Tecnologia y/o formulacion

v Forma y tamafio del producto.

v' Caracteristicas deseadas en el producto terminado.

v

Tiempo de crecimiento del pan (SCADE (1981).
4.7° DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE PANADERIA

4.7.1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Las materias primas e insumos que liegan a {a planta se recepcionara previo
control de calidad con la respectiva ficha técnica, protocolo de calidad y/o
certificado de calidad y ensacados o embolsados, los cuales seran pesados
en balanza de plataforma, en aquel instante.

Se debe registrar los datos necesarios para la identificacién asi como:

v"  La procedencia “Proveedor’, homogeneidad en el uso de una marca en

cada proceso productivo.
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v" Tiempo transcurrido desde la molienda hasta la fecha de utilizar.

v"  Fecha de produccion y vencimiento, N © de lote, etc.

Por lo tanto, la recepcidn constituye el inicio de toda la cadena de etapas
posteriores.

4.7.2 ALMACENADO _

La materia prima e insumos son almacenados en ambientes exclusivos
destinados para tal fin a temperatura menor a 25 °C y 27 °C, una HR del
ambiente no mas alta de 70%, ya que al superar estos valores se activa el
desarrollo de hongos, una luminosidad y aireacién adecuada.

La aireacién del almacén debe ser racional con el fin de evitar corrientes de
aire caliente y frio, segun estaciones, chocando directamente en los sacos;
las ventanas deben estar provistas de mosqueteros y deben estar dotada de

lamparas.

Tener presente las principales caracteristicas de un lote podemos estudiar
los factores fisicos y biolégicos que afectan la conservacion.

La aplicaciéon del sistemé PEPS (lo primero que entra sera lo primero que
sale), es muy importante para evitar el deterioro de los productos.

Tener presente estos factores y la materia prima se almacena de la siguiente
manera:

v"  El estibado, se efectla sobre las tarimas de madera que permiten la
circulacién del aire e impidan la absorcién de la humedad del piso.

v'  El apilado, se realiza buscando la mejor forma de aprovechar el area
de almacén y la facilidad de manejo y control de la materia prima.

v" Debe dejar corredores que favorezcan la circulacion del aire.

v Tendran ventanas que permitan ventilacion en el interior, los cuales a
su vez seran protegidos por telas a prueba de insectos.

v"  Se debe contar con extintores y estar prevenidos para contrarrestarlos.
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4.7.3 DOSIMETRIA

En esta etapa se produce el pesado de la materia prima e insumos (harinas,
aztcar, sal, levadura fresca, manteca y otros), con el uso de balanzas de
plataforma y analitica, para cada producto de acuerdo a la formulacion
establecida.

El responsable del pesado realiza esta operacién con responsabilidad y
pesos exactos. :

v Verificar que el almacén se encuentre limpio y en orden.

v"  Entregar al responsable de la etapa‘ siguiente los insumos pesados.

v Informar al término de turno el nimero de Bach abastecido.

4.7.4 MEZCLADO

Puesto que la mayoria de los alimentos contienen diferentes ingredientes,
una de las primeras etapas de su procesado consiste en una operacion de
mezclado para homogeneizar los ingredientes.

El tiempo de mezclado esta influenciado por varios factores; uno de ellos es
la harina y el tipo de amasadora.

Se colocara en el tazén de la amasadora los ingredientes sdélidos y/o secos:
harina, levadura seca, mejorador, se mezcla en la primera velocidad (aprox.
6-10 mim) hasta que los ingredientes‘ se dispersen y se logre una
distribucion uniforme en la mezcla.

4.7.5 AMASADO

Se hidrata la mezcla de la etapa anterior en la cual se homogeniza los
diversos insumos y aditivos mediante un mezclado en la primera velocidad
hasta obtener una masa humeda, en este punto se adiciona la manteca y se
continua el mezclado hasta su dispersion de la masa, luego se aumenta la
segunda velocidad (aprox. 10-30 min., lo cual dependera del tipo de harina)
hasta obtener una masa elastica, punto en la cual el gluten ha llegado a su
optimo desarrollo.

En términos generales para una amasadora lenta el tiempo varia entre 25-35
min., una amasadora rapido esta varia de 12-20 min.
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Una prueba para reconocer el desarrollo del gluten es tomar un poco de
masa y estirarlo con la mano y observar la formacién de una pelicula muy
delgada y fina.

Control de temperaturas.
Consiste en la toma de temperatura de la masa es muy necesario debe estar
comprendido entre 20-25 °C, para garantizar la vida de las cepas.

4.7.6 PESADO Y CORTADO

Se debe contar con una balanza de platillo para el pesado y para el cortado

se debe contar con una divisora manual.

La masa elastica, se pesa dandole una forma circular, la cual es llevada a la

maquina divisora de fierro fundido con calidad de acero, que divide a la

masa en 30 partes iguales; los pesos de cada masa cortada tienen un peso

aproximado de 50 g. Antes de dividir la masa, se debe pasar con aceite la

maquina para evitar que se pegue.

El responsable de esta operacion debe realizar lo siguiente:

v Asegurarse que la balanza y la divisora se encuentren en perfecto
estado de limpieza y funcionamiento.

\

Pesar la masa para preparar a cortar.
v La masa cortada colocar en la mesa de acero inoxidable para el
respectivo moldeado.

4.7.7 BOLEADO O MOLDEADO

v"  Consiste en dar la forma semiesférica a la masa manualmente dandole
forma deseada por el consumidor, se realiza para formar una capa de
impermeabilidad donde el anhidrido carbdnico producido durante fa
fermentacion, sea retenido gracias al gluten.
Se debe:

¥v"  Asegurar que las mesas se encuentren en perfecto estado de limpieza.

v Que los rodillos, raspadores, escobillas estén en buenas condiciones y

limpias.
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v' Verificar que las bandejas estén limpias.

v" Colocar los panes sobre las bandejas y estas a los coches para la
fermentacion correspon'diente.

v Al término de la produccién dejar limpio y ordenado.

4.7.8 FERMENTACION

Esta etapa comprende todo el tiempo transcurrido desde la obtencién de la
masa hasta que ingrese a la coccion. Se realiza en la camara de
fermentacion a una temperatura de 28-30 °C, una humedad relativa de 75%,
con un tiempo de fermentacién aproximado de 1,5 a 2,5 horas dependiendo
al ambiente que se realice.

Una forma sencilla para verificar que la fermentacién ha terminado consiste
en presionar suavemente la masa, si la huella no tiende a permanecer, es

senal que el crecimiento ha cesado y la masa esta lista para la coccion.

4.7.9 COCCION O HORNEADO

Se realiza en horno rotatorio de la marca Nova, modelo MAX 2000. El
producto es colocado en coches a temperatura de 150-160 °C, por un tiempo
de 15-18 minutos.

En la coccién se debe tener en cuenta lo siguiente:
v"  Asegurese que el horno este en buen estado de limpieza y este
operativo.

<

Calentar el horno a la femperatura aprox. 150 °C por un tiempo de 150
minutos.

lngresar el coche contenido de panes crudos al horno.

Cerrar la puerta de ingreso y marcar el temporizador a 15-18 minutos.
Cuando se escucha la alarma supervisar el horneado.

Retirar el coche de horno y transportar a la zona de enfriamiento.

AR UL NE NN

Registrar en el formato el control de tiempo y temperatura de cada
coche.
v Informar a cualquier desvio encontrado durante el proceso producido.
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v Asegurarse de contar con los guantes en buenas condiciones.
v Altérmino del turno dejar limpio los diferentes equipos.

4.7.10 ENFRIADO

Los productos sean llevados a un ambiente destinado al enfriamiento, la cual
estard bien acondicionado y ademas nos ayuda la misma T° fria del lugar
que es 12 °C. |

Se realiza a temperatura ambiente aproximadamente por una hora, con la
finalidad de evitar la condensacién del vapor de agua del pan en el
envasado. '

4.7.11 ENVASADO

Para el envasado la temperétura del pan debe ser menor a 30 °C, para el
cual se emplea materiales permeables:

Para el caso de panes cachito y coliza se utilizara el material de envases de
polietileno de acuerdo a la cantidad de panes que requiere el cliente. Para el
caso de los bizcochos y chancay se utilizara bolsas de polietileno en el cual
se envasara 20 unidades de panes.

4.7.12 ALMACENADO
Se almacena a T° ambient_é en respectivas cajas de forma manual y se

almacenan para su posterior distribucién.

4.7.13 COMERCIALIZADO
El producto obtenido sera distribuido en los diferentes mercados delimitados.

4.8. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE PASTELES
Los procesos productivbs son: Recepcidén de materia prima, almacenado,

dosimetria, mezclado, son similares al proceso de panificacion, por lo cual

continuamos con el proceso laminado.



o7

4.8.1. LAMINADO |

Esta operacion se realiza con el objetivo de formar las capas finas en la
masa, desarrollandose ménualmente con la ayuda de un rodillo sin presionar
demasiado, realizando dobleces respectivos. Se debe tener cuidado de no
hacer dafio a la masa ya que de ello dependera la calidad.

4.8.2. REPOSADO
Se lleva a cabo a refrigeracion y/o temperatura baja de 8-12 °C por unos 20
minutos aproximadamente, luego sacar para el formado y/o moldeado.

4.8.3. FORMADO

Esta operacion se realiza en forma manual y es diferente para cada tipo de
pastel.

Ejemplo para hacer los pasteles se estira y se dobla y corta en forma
cuadrado y/o requerida y se corta en la forma requerida y el peso
aproximado es 60-70 g.

4.8.4. BARNIZADO

Consiste en frotar cada unidad formada, de pasta hojaldre formado, con el
huevo batido (clara y yema), utilizando una brocha fina, la cual se realiza en
forma manual. '

El barnizado permite al producto un brillo y color agradable después del
horneado.

4.8.5. HORNEADO

Se realiza a una determinada temperatura, lo cual depende del tamaro y de
la forma del pastel, para el pastel de conito y otros de similar tamano la
temperatura adecuada es de 170-200 °C, y el tiempo de hormeado es de 20-
25 minutos.

4.8.6. ENFRIADO
Se realiza en el ambiente disenado para esta etapa es decir la sala de
enfriamiento, lo cual permite una adecuada ventilacion para el producto.
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4.8.7. RELLENADO

Consiste en agregar relleno al producto que dependera del tipo de pastel, la
forma y tamafio. El rellenado permite que el sabor sea méas agradabie,
exquisito al paladar. El relleno puede ser de: manjar, cremas pasteleras,
jaleas, mermeladas, etc. En este caso para el pastel el relleno que se

utilizara sera cremas pasteleras y manjar.

4.8.8. ENVASADO |
Consiste en embalar el producto en bolsas de polietileno una cantidad de 12

unidades, luego encajarlos para llevar a comercializar.

4.8.9. ETIQUETADO
Una vez embalado seran etiquetados para que el producto sea identificado.

4.8.10. ENCAJADO :
Consiste en colocar cada. paquete embalado en cajas, para llevar a la sala
de almacenamiento y/o proceso terminado.

4.8.11. ALMACENADO
Se almacena parcialmente hasta completar todo el proceso, seguidamente
para ser distribuido.

4.8.12. COMERCIALIZADO

Consiste en distribuir los productos en el mercado del area delimitado.

4.9. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO KEKES

Para los kekes el proceso de recepcion de materia prima, almacenamiento,
dosimetria, mezclado son similares al proceso de panificacion, por lo cual
continuamos con: |

4.9.1, BATIDO Y/O LEVADO

En esta etapa es donde se realiza la mezcla final de todos los insumos para
obtener una masa homogénea caracteristica para tortas.
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El batido es aproximadamente, 5-10 min. Hasta obtener una masa
homogénea.

4.9.2. MOLDEADO

Consiste en usar moldes de kekeras con capsulas, en la cual el batido
obtenido se coloca en cada molde dandole asi una forma circular con un
espacio en el centro, clasicamente conocido como kekes de molde.

4.9.3. HORNEADO

Una vez contenidas las kékeras con el batido, son llevados al proceso de
coccién a temperaturas variables entre 150 a 200 °C, tiempo 20-25 min. Lo
cual también dependera del tamano, es asi que para obtener un buen
producto de esta naturaleza la temperatura gradualmente se eleva hasta
180-200 °C.

4.9.4. ENFRIADO
Es la misma operacion que se realiza en los casos anteriores, es decir el
producto tiene que estar a una temperatura menor a 30 °C.

4.9.5. ENVASADO
Esta operacion se realiza cuando el producto esta frio, se empaca en
capsulas plasticas (o domos). de polietileno, este material da una visibilidad

completa. El envasado se realiza una cantidad de 12 unidades.

4.9.6. ETIQUETADO

Una vez envasado son etiquetados para que el producto sea identificado
como tal. ‘

4.9.7. ENCAJADO

El producto etiquetado es encajado en cajas por 6 unidades, para llevar a la
sala de producto terminado.
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4.9.8. ALMACENADO

El producto encajado es colocado en parihuelas por 5 unidades en cada
ruma, se coloca 8 rumas, Ona vez completado el proceso del dia se
comercializa. '

4.9.9. COMERCIALIZADO

Consiste en distribuir los productos en el mercado del area delimitado.

4.10.DIAGRAMA DE BLOQUE CUALITATIVO DE LOS PRODUCTOS A
ELABORAR

El diagrama de bloque cualitativo se detalla en las figuras 4.1 a 4.6
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Figura 4.1: Diagrama de bloque cualitativo para la elaboracion de pan coliza
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Figura 4.2: Diagrama de bloque cualitativo para la elaboracién de pan cachito.
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Figura 4.3: Diagrama de bloque cualitativo para la elaboracién de pan bizcochos
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Figura 4.4: Diagrama de bloque cualitativo para la elaboracién de pan chancay
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Figura 4.5: Diagrama de bloque cualitativo para la elaboracién de pasteles,
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Figura 4.6: Diagrama de bloque cualitativo para la elaboracion de Kekes
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4.11.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 permitiran dimensionar el tamafio de los equipos y considerar
las interrelaciones entre estos. El balance de materia se realiza en base al
diagrama de bloques del procéso productivo. Los datos empleados en los
calculos estan de acuerdo a la capacidad maxima de produccion de la

planta.

El calculo del balance de materia se realiza para la maxima capacidad de la
planta que corresponde a: 3978 unidades de pan colisa, 4444 unidades de
pan cachito, 153 bolsas de 20 unidades de bizcochos, 100 bolsas de 20
unidades de chancay, 291 paquetes de 12 unidades de pasteles y 336
paquetes de 13 unidades de kekes, los datos mostrados es para la
produccion diaria a la maxima capacidad de |a planta (el nimero de dias que
se produciran anualmente de cada producto es: pan colisa y cachito 300
dias, bizcochos 120 dias, pan chancay 120 dias, pasteles 180 dias y kekes
180 dias. A continuacidn se muestran los balances de materia por

produccion diaria.

BALANCE DE MATERIA DE PAN COLIZA

DOSIMETRIA

ENTRADA kg % SALIDA kg %
Harina especial 104,44 90,09% DOSIFICADO 115,93 100,00%
Sal 1,565 1,35%

Azlcar 1,055 0,91%

Manteca 5217 4,50%

Mejorador 1,043 0,90%

Levadura 2,608 2,25%

TOTAL - 115,93 100,00% 115,93 100,00%
MEZCLADO

ENTRADA kg % SALIDA kg %
DOSIFICADO 115,93 85,79% Mezcla 176,21 100,00%
Agua 60,28 34,21%

Total 176,22 99,99% 176,21 100,00%
AMASADO

ENTRADA _ka % SALIDA kg % .
Mezcla 176,21 97,09% Masa 180,59 99,50%
Agua 5,29 2.91% Perdida 0,91 0,50%
Total 181,50 100,00% 181,50 100,00%
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MOLDEADO/FORMADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa cortada 180,59 97,57% Masa cortada 184,16 99,50%
Manteca 45 2,43% Pérdidas 0,93 0,50%
Total 185,09 100,00% Total 185,09 100,00%
CORTADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa cortada 184,16 100,00% Masa boleada 183,24 99,50%
Pérdidas 0,92 0,50%
Total 184,16 100,00% 184,16 100,00%
FERMENTADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa
Masa boleada 183,24 100,00% Fcnius 183,24 100,00%
TOTAL 183,24 100,00% 183,24 100,00%
HORNEADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa fermentada 183,24 100,00% Pan colisa 141,35 77.14%
Pérdida 41,89 22,86%
TOTAL 183,24 100,00% 183,24 100,00%
ENFRIADO
ENTRADA kg % SALIDA kg Y%
Pan colisa 141,35 100,00% Pan colisa 140,64 99 50%
Pérdida 0,71 0,50%
Total 141,35 100,00% 141,35 100,00%
ENVASADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Pan frio 140,64 100,00% Pan colisa 139,24 99,00%
Merma de panes 1,41 1,00%
Total 140,64 100,00% Total 140,64 100,01%
ALMACENADO
ENTRADA Unidades % SALIDA Unidades %
Pan colisa 3978 100,00% Pan colisa 3978 100,00%
Total 3978 100,00% 3978 100,00%
BALANCE DE MATERIA DE PAN CACHITO
DOSIMETRIA
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Harina especial 118,99 90,09% DOSIFICADO 132,08 100,00%
Sal 1,785 1,35%
Azlcar 1,190 0,90%
Manteca 5,950 4,50%
Mejorador 1,190 0,90%
Levadura 2,975 2,.25%
TOTAL 132,08 100,00% 132,08 100,00%
MEZCLADO
ENTRADA k % SALIDA kg %
DOSIFICADO 132,08 65,79% Mezcla 200,76 100,00%
Agua 68,68 34.21%
Total 200,76 100,00% 200,76 100,00%
AMASADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Mezcla 200,76 97,10% Masa cortada 205,75 99 51
Agua 6,00 2,90% Perdida 1,0 0,49
Total 206,76 100,00% 206,76 100,00
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CORTADOQ/FORMADO

ENTRADA kg % SALIDA kg %

Masa cortada 205,75 100,00% | Masa cortada 204,72 99,50%
Pérdidas 1,03 0,50%

Total 205,75 100,00% | Total 205,75 100,00%

FERMENTADO

ENTRADA kg % SALIDA kg %

Masa cortada 204,72 100,00% Masa fermentada 204,72 100,00%

Total 204,72 100,00% 204,72 100,00%

HORNEADO

ENTRADA kg % SALIDA kg %

Masa fermentada 204,72 100,00% Pan cachito 157,92 77,14%
Perdida 46,80 22,86%

TOTAL 204,72 100,00% 204,72 100,00%

ENFRIADO

ENTRADA kg % SALIDA kg %

Pan cachito 157,92 100,00% | Pan cachito 157,13 99,50%
Pérdida 0,79 0,50%

Total 157,92 100,00% 157,92 100,00%

ENVASADO

ENTRADA kg % SALIDA kg %

Pan cachito 157,13 100,00% Pan cachito 155,56 99,00%
Merma 1,57 1,00%

Total 157,13 100,00% | Total 167,13 100,00%

ALMACENADO

ENTRADA Unidades % SALIDA Unidades %

Pan cachito 4444 100,00% Pan cachito 4444 100,00%

Total 4444 100,00% 4444 100,00%

BALANCE DE MATERIA DE BIZCOCHOS

DOSIMETRIA

ENTRADA kg % SALIDA kg %

Harina especial 60,37 75,01% DOSIFICADO 80,49 100,00%

Sal 0,906 1.13%

Azlicar 12,075 15,00%

Manteca 4,830 6,00%

Mejorador 0,604 0,75%

Levadura 1,509 1,88%

Esencia de vainilla 0,121 0,15%

Antimoho 0,072 0,09%

TOTAL 80,49 . -100,00% 80,49 100,00%

MEZCLADO

ENTRADA kg % SALIDA kg %

DOSIFICADO 80,49 73,80% Mezcla 109,07 100,00%

Agua 28,57 26,19%

Total 109,07 100,0% 109,07 100,00%

AMASADO

ENTRADA kg % SALIDA kg %

Mezcla 109,07 99,00% Masa 109,94 99,80%

| Agua 1,09 1,00% Perdida 0,22 0,20%
Total 110,16 100,00% 110,16 100,0%
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ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa cortada 109,94 100,00% Masa cortada 109,89 99,95%
Pérdidas 0,05 0,05%
Total 109,94 100,00% | Total 109,94 100,00%
ENCIMADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa cortada 109,89 98,23% Masa moideado 111,87 100,00%
Insumos 1,98 1,77%
Total 111,87 100,00% 111,87 100,00%
FERMENTADO :
ENTRADA kg . % SALIDA kg %
Masa moldeado 111,87 100,00% Masa fermentada 111,87 100,00%
Total 111,87 100,00% 111,87 100,00%
HORNEADO
kg kg % SALIDA kg %
Masa fermentada 111,87 100,00% | Pan bizcochos 92,96 83,10%
Pérdida(agua) 18,91 16,90%
TOTAL 111,87 100,00% 111,87 100,00%
ENFRIADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Pan bizcochos 92,96 100,00% | Pan bizcochos 92,91 99,95%
Pérdida (agua) 0,05 0,05%
Total 92,96 100,00% 92,96 100,00%
ENVASADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Pan bizcochos 92,91 100,00% [ Pan bizcochos 91,98 99,00%
Merma de panes 0,93 1,00%
Total 92,91 100,00% 92,91 100,00%
ALMACENADO
ENTRADA Unidades % SALIDA Bolsas %
Pan bizcocho 1993 100,00% | Pan bizcocho 153 100,00%
Total 1993 100,00% 153 100,00%
BALANCE DE MATERIA DE PAN CHANCAY
DOSIMETRIA
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Harina especial 43,34 76,86% DOSIFICADO 56,38 100,00%
Sal 0,43 0,77%
Azicar 8,67 15,37%
Manteca 217 3,84%
Mejorador 0,43 0,77%
Levadura 1,08 1,92%
Esencia de chancay 0,09 0,15%
Colorante 0,09 0,15%
Esencia de vainilla 0,02 0,04%
Antinmoho 0,07 0,12%
TOTAL 56,38 100,00% 56,38 100,00%
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MEZCLADOC
ENTRADA kg % SALIDA kg %
DOSIFICADO 56,38 75,18% | Mezcla 74,99 100,00%
Agua 18,61 24,81%
Total 75,00 100,00% 74,99 100,00%
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Mezcia 74,99 99,01% Masa 75,59 99,80%
Agua 0,75 0,99% Perdida 0,15 0,20%
Total 75,74 100,00% 75,74 100,00%
PESADO/CORTADO/MOLDEADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa 75,59 -100,00% | Masa cortada 75,55 99,95%
Pérdidas 0,04 0,05%
Total 75,59 100,00% | Total 75,58 100,00%
FERMENTADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa cortada 75,55 100,00% | Masa fermentada 75,55 100,00%
Total 75,55 100,00% 75,55 100,00%
HORNEADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa fermentada 75,55 100,00% | Pan chancay 64,75 85,70%
Pérdida 10,8 14,30%
TOTAL 75,55 100,00% 75,55 100,00%
ENFRIADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Pan chancay 64,75 100,00% | Pan chancay 64,43 99,51%
Pérdida(agua) 0,32 0,49%
Total 64,75 100,00% 64,75 100,00%
ENVASADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Pan chancay 64,43 100,00% | Pan chancay 63,79 9901%
‘ Merma de panes 0,64 0,99%
Total 64 43 100,00% 64,43 100,00%
ENTRADA Unidades % SALIDA Bolsas/20 %
Pan chancay 1993 100,00% | Pan chancay 100 100,00%
Total 1993 100,00% 100 100,00%
BALANCE DE MATERIA DE PASTELES
DOSIMETRIA
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Harina pastelera 47.644 33.72%
Maicena 3.97 2.81% DOSIFICADO 141.29 100.00%
Cocoa 6.358 4.50%
Bicarbonato 0.791 0.56%
Polvo de homear 1.582 1.12%
Leche en polvo 2.39 1.69%
Huevos 19.85 14.05%
Azlcar 38.106 26.97%
Manteca vegetal 19.85 14.05%
Sal 0.54 0.38%
Esencia de vainilla 0.212 0.15%
TOTAL 141.29 100.00% 141.29 100.00%




112

MEZCLADO/AMASADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
DOSIFICADO 141.29 72.55% Mezcla 194.75 100.00%
| Agua 5346 | 27.45%
Total 194.75 100.00% 194.75 100.00%
LAMINADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Mezcla 194.75 75.76% Masa 256.04 99.60%
Harina 3.895 1.52% Perdida 1.03 0.40%
Margarina 58.425 22.73%
Total 257.07 100.00% 257.07 100.00%
REPOSADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa Laminada 256.04 100.00% Masa cortada 256.04 100.00%
Total 256.04 100.00% Total 256.04 100.00%
CORTADO/FORMADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa cortada 256.04 99.44% Masa reposado 257.47 100.00%
| Harina 1434 0.56%
Total 257.47 100.00% 257.47 100.00%
BARNIZADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa reposado 257.47 95.20% Pasteles sin relleno 270.45 100.00%
Huevg batido 12.976 4.80%
TOTAL 270.45 100.00% 270.45 100.00%
HORNEADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Pasteles sin relleno 270.45 100.00% Pasteles sin relleno 210.95 78.0%
Pérdida(agua) 59.50 22.0%
Total 27045 100.00% 270.45 100.00%
ENFRIADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Pasteles sin relleno 210,95 | 100,00% | Pasteles sin relleno 210,11 99,60%
Mermma de pasteles 0,84 0,40%
Total 210,85 | 100,00% 210,95 100,00%
RELLENO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Pasteles sin relleno 210.11 85.93% Pasteles/reileno 244 .50 100.00%
Relieno 32.25 13.19%
Azucar Impaipable 2.14 0.88%
Total 244.51 100.00% 244.50 100.00%
ENVASADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Pasteles/relleno 244.50 100.00% Pastelesfrelleno 244 50 100.00%
Total 244.50 100.00% 244.50 100.00%
ALMACENADO
ENTRADA Unidades Yo SALIDA Bolsas %
Pasteles 3493 100.00% Pasteles 201 100.00%
Total 3493 100.00% 29 100.00%

BALANCE DE MATERIA DE QUEQUES
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DOSIMETRIA
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Harina pastelera 65,12 63,08% DOSIFICADC 103,23 100,00%
Polvo de hornear 1,218 1,18%
Leche en polvo 3,777 3,66%
Huevos 6,746 6,53%
Azicar 14,847 14,38%
Margarina 10,797 10,39%
Sal 0,677 0,66%
Esengcia de vainilla 0,052 0,05%
TOTAL 103,23 100,00% 103,23 100,00%
MEZCLADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
DOSIFICADO 103,23 50,00% Mezcla 206,46 100,00%
Harina Pastelera 58,653 28,41%
Sal 1,47 0,71%
Azicar 32,259 15,62%
Leche en polvo 8,21 3,98%
Polvo de hornear 2,639 1,28%
Total 206,46 100,00% 206,46 100,00%
BATIDO Y LEVADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Mezcla 206,46 70,35% Masa 291,41 99,30%
| Agua 42,758 14,57% Perdida 2,06 - 0,70%
huevo(50g) 16,967 5,78%
Margarina 27,148 9,25%
Vainilla 0,136 0,05%
Total 293,47 100,00% 293,47 100,00%
MOLDEADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
Masa batido 291,41 100,00% Masa/Moldeada 289,95 99,50%
Pérdida 1,46
Total 291,41 100,00% Total 291,41 99,50%
HORNEADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
kekes 289,95 “100,00% kekes 282,70 97.5%
Pérdida(agua) 7,25 2,5%
Total 289,95 100,00% 289,95 97,50%
ENFRIADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
kekes 282,70 100,00% kekes 281,99 99,75%
Merma 0,71 0,25%
Total 282,70 100,00% 282,70 100,00%
ENVASADO
ENTRADA kg % SALIDA kg %
kekes 281,99 100,00% kekes 281,99 100,00%
Total 281,99 100,00% 281,99 100,00%
ALMACENADO
ENTRADA Unidades % SALIDA Bolsas %
kekes 4028 100,00% kekes 336 100,00%
Total 4028 100,00% 336 100,00%
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4.12. DIAGRAMA DE BLOQUE CUANTITATIVO DE LOS PRODUCTOS A
ELABORAR

4.12.1. DIAGRAMA DE BLOQUE CUANTITAVO DE ELABORACION DE
PAN ‘

En la siguiente figura se muestran el diagrama de bloques cuantitativo de la

produccién de los productos de panaderia y pasteleria, en base a los

resultados del balance de materia los cuales se muestran en la figura 4.7 a

4.12, del presente capitulo.

DIAGRAMA CUANTITATIVO DE ELABORACION DE PAN COLIZA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA
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| ALMACENAMIENTO |
Sal 1,565 Kg} 104,44 Kg
Azicar 1,055 Kg}
Manteca 5217 Kg- DOSIMETRIA |
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t= 5 -18 minutos 1 14135 Kg 41,89 Kg

| ENFRIADO wh. Pérdidas (Agua)
L 0,71 Kg
| FNVASADO o— e riraS
3978 Unidades 1,41 Kg

¥
[ atmacevapo |
3978 Unidades

COMERCIALIZADO

Figura 4.7: Diagrama de bloque cuantitativo para la elaboracién de pan colisa.
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DIAGRAMA CUANTITATIVO DE ELABORACION DE PAN CACHITO
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Figura 4.8: Diagrama de bloque cuantitativo para la elaboracién de pan cachito
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DIAGRAMA CUANTITATIVO DE ELABORACION DE BIZCOCHOS
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MATERIA PRIMA
1 6037 Kg
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Figura 4.9: Diagrama de bloque cuantitativo para la elaboracién de pan Bizcochos



DIAGRAMA CUANTITATIVO DE ELABORACION DE CHANCAY
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COMERCIALIZAD

Figura 4.10: Diagrama de bloque cuantitativo para la elaboracién de pan chancay
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Figura 4.11: Diagrama de bloque cuantitativo para Ja elaboracién de Pasteles
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Polvo de homear
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DIAGRAMA CUANTITATIVO DE ELABORACION DE KEKES
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Figura 4.12: Diagrama de bloque cuantitativo para la elaboracion de Kekes
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4.13. DISENO DE EQUIPOS Y BALANCE DE ENERGIA

Para el balance de energia se disefiara el horno rotativo para lo cual se toma
como base el balance de materia, también se realiza con la finalidad de
conocer los requerimientos energéticos como: cantidad de energia eléctrica,
combustible (petréleo, gas bropano), para llevar a cabo el proceso
productivo. Los equipos principales dimensionados en el presente proyecto
fueron: El horno rotatorio y el equipo de camara de fermentacion. Que son
los equipos en el cual se lleva a cabo transferencia de calor.

4.13.1. DISENO Y BALANCE DE ENERGIA EN EL HORNO
El Horno consta de un aislamiento con lana de fibra de vidrio, dentro del
area de coccidn o horneado: El Homo tiene las siguientes caracteristicas:

a) Disefio del horno

Dimensionamiento del horno

Masa de pan cachito que ingresa al horno/dia: 204,72 kg
Peso de cada pan: 45,37g = 0,04537 kg
N° de panes a obtenerse al dia: 4512,00 Panes

Segun especificaciones de los equipos:
El tiempo de coccién = 15 minutos
Agregandole 2 minutos por carga y descarga: 2 minutos

Con la respectiva carga y la descarga es de : 17 minutos

Por lo tanto es = 0,283 h/bach
Dimensiones de las bandejas de un horno: '
Ancho: : 0,45 m
Longitud: 0,65m

Area de cada bandeja= Ancho * Longitud =  0,2925 m?

Dimensiones de los panes:

Diametro de los panes: - Dp= 125cm= 0,125 m
Area = (1/4)*D2 = 0,01227 m?



N° de panes que entran en una bandeja:

N° panes = Area bandeja/érea panes
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= 24 panes

Calculando el nimero de bandejas necesarias: 188 Bandejas

4.14. SELECCION Y ESPECIFICACION DEL HORNO

HORNO MAX - 500

N° Bandejas

N° de panes/bandeja

Total de panes/bach

Numero de cargas necesarias
Cada bach dura

Numero de horas necesarias:

HORNO MAX - 750

N° Bandejas

N° de panes/bandeja

Total de panes/bach

NuUmero de cargas necesarias
Cada bach dura

Numero de horas necesarios:

HORNO MAX - 1000

N° Bandejas

N° de panes/bandeja

Total de panes/bach

Numero de cargas necesarias
Cada bach dura

Numero de horas necesarios:

4512,00 panes
9 Bandejas

24 panes

216 panes

21

0,283 h

594 h

451200 panes
15 Bandejas
24 panes

360 panes

13

0.25h

3.25h

~ 4512,00 panes

18 Bandejas
24 panes
432 panes
10

0.25h
2:90h



HORNO MAX - 2000

N° Bandejas

N° de panes/bandeja

Total de panes/bach

Numero de cargas necesarias
Cada bach dura |
Numero de horas necesarias:
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4512 panes -
36 Bandejas
24 panes
864 panes
6.00

0,283 h

1,70 h

Del analisis anterior se descartan el horno max 500, 750 y 1000 ya que sus
capacidades no son suficientes para la cantidad de producto a obtener. Por
lo tanto se opta por max 2 0(_)0, ya que al procesar con este tamaro las
horas de trabajo son de 6.58 horas, teniendo tiempo para la preparacién de

la materia prima y limpieza del local de la planta.

Especificaciones del horho MAX 2000

Area de coccién ‘ 10,50 m2

Temperatura maxima de trabajo : 26070

Potencia : 3,4 Kw

Fuente de alimentacion - 110v/220v/380v/6/4/3,5 amp. 50/60Hz
Combustible . Petréleo D2, Gas LP, Gas natural
Consumo de combustible D2 : 71 ,5 GLS/h

Consumo de combustible Gas GLP : 4,48 Kg/h

Consumo de combustible Gas Natural : 7 M3/h

Capacidad calorifica ' : 240,000 BTU/HR
Dimensiones: | |

Ancho: 156 m longitud: 2,32 m Altura: 2,15m

Peso aproximado . 1626,00 Kg

N° de bandejas : 36 Bandejas
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b) BALANCE DE ENERGIA EN EL. HORNO PARA PAN CACHITO:

Eva
Emc 4 \ Ecbg

Ega -a t T -
*ECV
Edp - »Fcd
» Frd
Ecq = » Ech
» b
Q ~» Espc

Eepcr

Figura 4.13: Dimensién del Horno (cilindro horizontal)

gpcjgﬁte_(@vpc"‘{g Whﬁqﬂdﬂdﬂaﬂbﬁ@a@pﬂf)zgm

Utilizando Q para indicar el caudal de energia (Energia por unidad de
tiempo, KJ/h):

La ecuacion de balance de energia viene dado por: La energia que entra al
sistema incluye:

Dénde:

Y E entrada = Sumatoria de energias que entran al sistema

YE salida = Sumatoria de energias que salen del sistema

Y AE reacc. = Sumatoria de energia necesaria para las reacciones

Y AE sistema = Cambio de entalpia del sistema
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1. La sumatoria de energias que ingresan al sistema incluye:
a. Energia asociada al pah crudo (Eepcr)
b. Energia que ingresa con la combustién de petréleo (Q)
c. Energia afiadida mecanicamente (Eme) Se considera despreciable

2. La energia que sale del sistema incluye
- a. Energia que sale con el pan cocido (Espc)
b. Energia que sale con las bandejas (Eb)
(53 Energfa que sale con el coche (Ech)
d. Energia que sale con el equipo (Eéq)
e. Pérdidas por‘ conveccion y conduccién (Ecd)
f. Pérdidas por radiacion (Erd)
g. Pérdidas por la evaporacién de agua (Eva)
h. Energia que sale E:on los gases de combustion (Ecbg)

3. La energia de reaccion en el sistema considerado son:
a. Energia requeridé para la gelatiniZacic’)n del almidén (Ega)
b. Energia requerida para la desnaturalizacion de la proteina (Edp)

4. Energia acumulada en el sistema (cero)

a. Normalmente se considera cero debido a que es un sistema
estacionario.

b. Antes de la toma de datos se debe permitir que se llegue al

equilibrio
1. DETERMINANDO LAS ENERGi_AS QUE INGRESAN AL HORNO

a) Calculando la energia que ingresa con el pan crudo (Eepcr)

Eepcr =M ,, *Cp ,, *(Te —Tr) .. E1

per
Dénde:
Mpcr = Masa de pan crudo que ingresa 39,2 kg
Cppcr = Calor especifico del pan crudo = 3,638 kj/kg°C
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Te = Temperatura de entrada ‘

40,00 °C

Tr = Temperatura de referencia 0,00°C

Calculando el calor especifico de la masa cruda a la entrada del horno:

Tomando para el calculo los componentes mayoritarios: en este caso los
sélidos y el agua:

Cps = 4,19 - 0,84 (1-%agua), Geankoplis
Reemplazando en E1:
Eepcr = 5 704,38 kj

3,638 Kjlkg°C

b) Calculando la energia que entra al combustionar el

combustible( E2)
Qchomb.*Ppc ............................... E2
Donde:
Q = Calor suministrado por el combustible kj
Mcomb. * = Masa de combustible necesario kg
Ppc = Poder calorifico del petroleo = 45 548,85 kj/kg

2. DETERMINACION DE ENERGIAS QUE SALEN DEL SISTEMA

a) Energia que sale con el pan cocido (Espc)

Espc =M ,, *Cp . *(Te—Tr)

Donde:
- Mpcr = Masa de pan cocido que sale 30,24 kg
Cppcr = Calor especifico del pan crudo 3,555 kjkg°C
Te = Temperatura de salida del pan 110,00 °C
Tr =

Temperatura de entrada 40,00 °C

Calculando el calor especifico del pan a la salida del horno:

Tomando para el calculo los componentes mayoritarios: en este caso
los sdlidos y el agua:



Cps =4,19 - 0,84 (1-%agua) Geankoplis 3,555 kj/kg°C
Reemplazando en E1:
ESPC = 11 825,35 kj

b) Energia que sale con las bandejas (Eb)

Masa de cada bandeja. 1,42 kg

Eb=M,*Cp, *(If - Ti)

Donde:

Mb: Masa de las bandejas : 51,12 kg

Cpal: Calor especifico del material de la bandeja: 0,482  kj/kg°C
Tf : Temperatura interna del homo: 160,00 °C

Ti : Temperatura de ingreso de las bandejas: 15,00 °C

Reemplazando en Eb se tiene:

Eb 3571,67  kj

c) Energia que sale con el coche (Ech)

Ech=M_, *Cp,, *(Ts -Ti)

Donde:

Mch: Masa del coche: 40,00 kg
Cpch : Calor especifico del acero corriente: 0,470 kj/kg°C
Ts : Temperatura interna del horno ' 160,00 °C

Ti: Temperatura de ingreso del coche:' 15,00 °C

Reemplazando en Ech se tiene:
Ech = 2 726,00 kj/carga

126



127

Energia que sale con el equipo (Eeq)

Donde:

Meq: Masa del equipo: 161,68 kg
Cpeq : Calor especifico del acero: 0,470 kj/kg°C
Tf : Temperatura final interna del horno 160,00 °C
Ti: Temperatura inicial: 15,00 °C

Reemplazando en Eeq.se tiene:
Eeq = 11 018,76  kj

Determinacion de la masa interna del equipo:

mt = p*Vt 161,684 kg
Vi = e*At 0,0203376 m3
Donde:
p = Densidad del acero inoxidable: 7950 kg/m®

Vt = Volumen del acero:
e = espesor de la pared del horno (acero): 0,0015 m

L = Longitud interna del horno: 1,52 m
H= Altura interna del horno: 1,75 m
A = Ancho interno del ahorno 0,96 m

Area total = 13,56 m?


http://Eeq.se
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d) Pérdidas por convecciéon y conducciéon (Ecvd)

M.,.,\‘ i‘:?;.,l ’T”‘“"‘

AN
*‘<

X1 %2 .

Figura 4.14 Perfil de temperaturas sobre transferencia de calor: Fluido
caliente a fluido frio, en cilindros Horizontales.

Las pérdidas de calor a través de las paredes se dan por conduccién y
conveccion:

Por conduccioén:

Entre la pared del horno (acero inoxidable), aislante (fibra de vidrio) y la
lamina de acero.

Ti —Te
Bevd =— X, X, X, 1
+ + + +
hi*4A4 K, ,*A K, ,*4 K, ,*4 h,*A4
Donde:

Ecd = Energia perdida por conveccion y conduccion

X1= Espesor del acero (pared interna): 0,0015 m
Kacero = Conductividad térmica del acero: 216 w/m°C
A = Area de transferencia de calor: 13,56 m?

X2 = Espesor del aislante: 0,105 m
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Klv = Conductividad térmica del aislante (fibra de vidrio):

0,052 w/im°C
X3 = Espesor del acero: 0,0015 m
Kac= Conductividad térmica del acero: 21,6 w/m°C
Ti= Temperatura interna del horno: 160,00 °C
Ta = Temperatura del ambiente: 20,00 °C

Para el calculo del coeficiente convectivo externo se toma en cuenta dos
relaciones adimensionales como son:

Numero de prandt: p = H2Cp
’ k

G = LP*p*rg* g*(Ts —Ta)
Numero de grasoft: r PE

En este caso se asumira la temperatura de la superficie externa del horno:

Temperatura exterior: 20 °C

Temperatura de superficie exterior: 52 °C

Para:

Tse = 52 °C 325,15 °K
Las propiedades del aire en la interfase se determina a la temperatura de
pelicula: 36,00 °C

¥ = Ise + Ta
2
Donde:

Cp: Capacidad calorifica del aire 1,005 kjkg°K

: Viscosidad del aire 1,9100E-05 Pas

k: Conductividad térmica del aire 2,70E-05 w/m°K

5. Densidad del aire 1,137 kg/m®

L: Longitud del equipo 1,52 m

g: Gravedad especifica 9.8 mis?
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B: Coeficiente volumétrico de expansion de fluido 0,003076 K

AT: Diferencia positiva de temperatura entre la pared y la

totalidad del fluido 32,00

Reemplazando datos en las ecuaciones de Prandt y Grasoft:

Npr = 0,7109

Nar = 1,200E+10

Npr*Ngr = 8,533E+09

Para: Npr*Ngr>109; ho=1,8*(AT)1/4..........

Npr“Ngr<109y >a 104; . ho=1,3 * (AT/L) 0,25
Entonces sustituyendo datos en la ecuacion (©):

ho= 4,281 w/(m2°K)

ho= 15,41 kj/m*hk

Asumiendo la temperatura de la superficie interna del horno:

pelicula:

Temperatura interior : 160 °C
Temperatura de superficie interior : 250 °C
Temperatura de pelicula:

Para : Tse= 250 °C 523,15 °K
Las propiedades del airé en la interfase se determinan a la temperatura de
205,00  °C
T = Tsi + Ta
2

Donde:
Cp: Capacidad calorifica del aire 1,02 Kkjkg®°K
u: Viscosidad del aire 2,4670E-05 Pas
k: Conductividad térmica del aire 3,45E-05  w/m°K
5: Densidad del aire 0,7997 kg/m®
L: Longitud del equipo 1,750 m '
g: Gravedad especifica 9,8 mis’

B: Coeficiente volumétrico de expansion del fluido 0,001911 K-1

AT: Diferencia positiva de temperatura entre la pared y la

Totalidad del fluido 90,00
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Reemplazando datos en las ecuaciones de Prandt y Grasoft:

Npr = 0,7292

Ngr = 9,495E+09

Npr*Ngr = 6,923E+09

Para: Npr*Ngr >109; hi=1,8*(AT)1/......... {0)
Npr*Ngr<109 y > a 104; hi=1,3* (AT/L)®®

Entonces sustituyendo datos en la ecuacion (o):

hi= 5,544 w/(m2°K)
hi= 19,96 kj/m*hk
Tiempo de horneado incluyendo carga y descarga: 0,28 h

Reemplazando en la ecuacion Ecd:
Ecd = 251,68 kj

e) Pérdidas por radiacion (Erd)

Erd = A* p *g* (Tse * ~Ta *)

Donde:
A = Area total externa del horno 13,56 m2
B = Constante de Boltzmann 5,07E-08 w/m2K4
¢ = Emisividad del acero 0,79

T1 = Temperatura de superficie externa del horno 325,15 °K

T2 = Temperatura del ambiente - 293,15°K

Tiempo de horneado incluyendo carga y descarga: 0,28 h
Reemplazando en Erd se tiene:

Erd = 2098,03  kj
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f) Pérdidas por la evaporacion de agua (Eva)

Eva=M,*Cp,*(Teb-Ti)+ M, *(h,—h;)+m*hs
Donde: :

m:Masa de agua que se evapora: 7,80 kg
hg: Entalpia de vapor saturado a 92°C 2663,2 kj/kg
hf: Entalpia de liquido saturado a 92°C 4254 Kkj/kg
hg: Entalpia de vapor saturado a 92°C 2237,8 ki/kg
Cp: Calor especifico del agua promedio: 419  kjkg°C
Teb=Temperatura de ebullicién del agua g2 °C
Ti=Temperatura inicial 40 °C

Por lo tanto reemplazando datos se tiene:
Eva= 36 609,14 kj
g) Energia que sale con los gases de combustion (Ecbg)

Para el caso del sulfato se considera que es depreciable por intervenir en
cantidades minimas en el proceso productivo.
3. La energia de reaccion en el sistema considerado son:

a) Energia requerida para la gelatinizacién del almidén (Ega)

— * _ * °
Ega = My (X gasalida X gaentrada ) AH ga

- 10 K / Kg =2 AH °ga =2 -19 Kj / Kg

Normalmente se utilizan el promedio de estos valores: -14,5  Kj/Kg
Masa de carbohidratos que ingresa al horno en los panes = 14,834 Kg
Masa de carbohidratos a almidén que se gelatiniza =7,417137 Kg

Ega= 107,55 Kj
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Energia requerida para la desnaturalizacion de la proteina (Edp)

Edp =m* Xpe * (Xdpsal.r'da o Xdpemrada )AHodp

- 90 Kj /Kg > AH °dp > -100 Kj / Kg

Normalmente se utilizan el promedio de estos valores: -95 kj/kg
Masa de proteinas que ingresan al horno : 2,082 kg

Edp= 197,79 i

Realizando un balance total en la ecuacion general:
E;pcr+ Q+Ene —(Espc+Eb +E::h +E;q +Ecvd+Erd +Eda +‘E;:bg) _(Ega +Edp +Es-f) = Ef:‘st

Eliminando la Eme, Esf por ser despreciables en comparacion a los demas
factores:

y la Esist. Por ser un sistema abierto.

Despejando la ecuacién sé tiene:

Q_Ecbg = (E +Eb +Ech +Eeq +Ecvd +Erd +Eva)+(Ega +Edp)_Ee

spc pcr
Q-Ecbg = 6270159 Kkj
Célculo de la masa de combustible necesario, sin considerar el necesario
para la combustion del mismo:
Q-Ecbg = 6270159 Kkj

Cada carga dura: 0,28 Oh

Q-Ecbg = 221 560,38 kj/h



134

Agregandole un 10% por seguridad: 243 716,42 kj/h

Calculo de la masa de combustible necesario:

Sea la ecuacién para realizar el calculo:

Q: Calor total (Energia total necesaria), no se considera el calor de

combustion

PC: Poder calorifico del petréleo

Entonces, reemplazando los datos en la ecuacién, Ec-

Mcb =

Masa de petroleo

Densidad del'petréleo

Volumen de petrdleo necesario

243 716,42 kjlh

45 548,85 kjlkg

E2, se tiene:
5,351 kg/h
11,786 Lb/h

7,91 Lib/gal.
1,49 Gal./h

Energia que sale con los géses de combustion (Ecbg)

Energia perdida por la chimenea:

Para calcular esta energia es necesario conocer su composicion quimica del

petroleo:
Composicion quimica del petrdleo

Composicién Simbolo % en peso
Azufre S 0,28%
Hidrégeno H2 12,40%
Carbono C 87,30%
Nitrégeno N2 0,02%
Total 100.00%

Fuente: Perry, J. 1976
Durante la combustion se producen las siguientes reacciones:

S ;: 02
2H2 + 02
C + 02
N2 + 02

—_—

-

—

SO2
2H20
CO2
2NO
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La masa de cada uno de los componentes de la reaccién se calcula de la

siguiente manera:

*
Mc - M combustibl e PM producto % 7 2 7 S — B
Donde: P M reac tan fes
Mc . Masa del componente

PM productos: Peso molecular de los productos de la reaccion  PM
reactantes : Peso molecular de los reactantes de la reaccion
Mpet . Masa de petréleo a combustionar: 5,357 kg/h
% Peso: Porcentaje en beso del componente presente en el petrdleo

Pesos moleculares correspondientes a cada componente y productos de la
reaccion:
Compuesto Formula Peso Molecular Unidades
Azufre S 32,01 kg/mol-kg
hidrégeno H2 2,00 kg/mol-kg
Carbono C 12,00 kg/mol-kg
Nitrégeno N2 28,00 kg/mol-kg
Diéxido de azufre §02 64,00 kg/mol-kg
Agua H20 18,00 _kg/mol-kg
Didxido de carbono CO2 44,00 kg/mol-kg
Oxido nitroso NO 30,00 kg/mol-kg

Calculo de las masas de cada uno de los productos de la reaccion:

Se calcula reemplazando los datos de los cuadros antes mencionados en la

ecuacion f:
Masa de SO2 = 0,032 kg/h
Masa de H20 = 5,97 kg/h
Masa de CO2 = 17,127  kg/h
Masa de NO = 0,00229  kg/h

Q6 = QS02 +QH20 + QCO2 + QNO

QS02 = MSO2*CpS02*(Tc-Te)

Donde:
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Msoz = Masa de didxido de azufre : 0,032 kg/h

Cpsoz = Calor especifico del didoxido de azufre:1 004,83  kj/kg°C

Tc: Temperatura de combustion ;350,00 °C

Te : temperatura de entrada del combustible . 20,00 °C
QS02 = 9,95 kj/h

QH20 = MH20*CpH20*(Tc-Te)

Donde:

MH20 = Masa de agua - 5,971 kg/h

CpH20 = Calor especifico del agua E 4,1836 kj/kg°C

Tc : Temperatura de combustion : 350,00 °C

Te : temperatura de entrada del combustible : 20,00 °C
QH20 = ' 8 243.49 kj/h

Qco2 = MCO2*CpCO2*(Tc-Te)

Donde:

MCOQ2 = Masa de diéxido de Carbono : 17,127 kg/h

CpCO2 = Calor especifico del diéxido de carbono : 0,841 kj/kg°C

Tc : Temperatura de combustion : 350,0°C

Te : temperatura de entrada del combustible . 20,0 °C
QCo2 = 4 753,26 kj/h

QNO = MNO*CpNO*(Tc-Te)

Donde: |

MNOQO = Masa del oxido nitroso . 0,00229 kg/h
CpNO = Calor especifico del 6xido nitroso © 1,130436 kjkg°C
Tc : Temperatura de combustion . 350,00 °C

Te : temperatura de entrada del combustible : 20,00 °C
QNO= 0,85 kj/h
Q6 = 13 007,55 kj/h
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Sea la ecuacion para realizar el calculo:
mdiesel = Qt/poder calorifico del petroleo Donde:

Qt : Calor total 13 007,549 kj/h
P . poder calorifico del petréleo 45 548,850 kj/kg

Entonces, reemplazando los datos en la ecuacion, se tiene:

Masa de petréleo necesario es de : 0,286 kg/h
Masa de petroleo : 0,629 Lb/h
Densidad del petrdleo : 7,91 Lib/gal.
Volumen de petrolec necesario : 0,085 gal./h

Volumen necesario de petréleo péra elhommo :1,57 Gal/h
Numero de horas de funcionamiento del horno: 2,50 h

Volumen de petréleo necesario/dia 13,925 gal/dia

c. BALANCE DE ENERGIA EN EL HORNO PARA PAN COLIZA Y EL
RESTO DE LOS PRODUCTOS:
Los calculos del balance de energia para el resto de los productos de los
panes. Cachito, Bizcochos, Chancay, Pasteles y Kekes; Se adjunta en el
anexo 4.1 y son similares debido a que se utilizara un solo horno para todos
los productos que se esta considerando en el proyecto.

4.15. RELACION DE MATERIALES, EQUIPOS Y MAQUINARIAS

4.15.1. RELACION DE EQUIPOS Y MAQUINARIAS

& Balanza de plataforma (100 kg)

& Amasadora/sobadora (100 kg de masa)
& Horno y accesorios (Max 2000)
& Batidora (60 Litros)

& Coches y sus respectivas bandejas



4.15.2.

4.15.3.

Divisora (1-3 kg)
Mesa de acero inoxidable

Camara de fermentacién (6 coches)
kekeras (1 kg)
Moldes para kekes (de 50 g)

Balanzas ‘ (pesado de inzumos)

R R R P R

Mesas auxiliares

RELACION DE MATERIALES DE LABORATORIO
Balanza digital |
Pisetas

Matraz erlenmeyer (500 mi)
Pipetas

Termdmetro

Estufa

Vaso de precipitado

Balon de gas

Mechero de bunsen

Autoclave

Equipo determinador de humedad
Hidrémetro

Termocuplas

Buretas (25 y 50) mi

Probetas (50 y 100) ml

Fiolas (250 y 500) mi

PR P P R R R R R PR P R P

RELACION DE EQUIPOS AUXILIARES

& Parihuelas cuadradas (1.5mx 1.5 m)
Uniformes de operacion

Perchero

Refrigeradora

R R R e

Casilleros
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& Andamios metalicos

& Mandil
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& Equipo de tratam_iento de agua

Los diferentes equipos y maquinarias que a continuaciéon son descritas se

realizan basados en los requerimientos del proceso y las especificaciones

técnicas proporcionados por los proveedores nacionales.

4.15.4. ESPECIFICACIONES DE LAS MAQUINARIAS Y EQUIPOS

PRINCIPALES:

1. HORNO ROTATORIO
Modelo
Capacidad
Combustible
Potencia instalada
Potencia de motor
Dimensiones

Proveedor

2. CAMARA DE FERMENTACION

Modelo
Capacidad
Potencia instalada
Potencia de motor
Dimensiones
Proveedor
Material

Funcionamiento

MAX 2000

Panes/Horneada

1,5 gal/hora

3,00 Kw

2,2 Kw

H=2,45m; L=2,34 m; A=1,56 m
NOVA INDUSTRIAL TOOLS S.A.C.

MAX 2000

864 unidades de masas de panes
3,23 Kw

3,1 Kw

H=2m; L=2,34 m; A=1,92 m

NOVA INDUSTRIAL TOOLS S.A.C.
Fabricada integramente en acero
Inoxidable AIS| 304.

A base de resistencias eléctricas,

incluye homogenizador de vapor y controlador de temperatura, disefiada

especialmente para aislar y crear un ambiente independiente a las

condiciones climaticas existentes.
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OTRAS CARACTERISITCAS

Sistemas de limpieza mediante drenaje, Sistema eléctrico, construido con
componentes eléctricos con certificacion UL y CE

Sistemas de seguridad, los sistemas eléctricos estan disefiados con relays térmicos
para proteger el equipo de sobrecargas y cortos-circuitos.

Energia trifasica (monofésico opcional).

3. AMASADORA SOBADORA

Modelo : KN100

Funcién : Procesa un amasado y sobado

hoemogéneo

Material : Estructura acero al carbono

Tazdn y agitador : AISI 304

Capacidad de masa ; 160 kg

Potencia del motor : 11/7 Kw

Dimensiones : H=1,35 m; L=1,44 m; A=0,93m

Motor eléctrico : Trifasico

Proveedor : NOVA INDUSTRIAL TOOLS S AC.
4. DIVISORA

Modelo : 30M

Funcion : Robusta y versatil

Material : Estructura en fierro fundido

Cuchillas y sistemas de regulacion : AlSI 304

Capacidad de masa o 1-3 kg

Divide : 30 partes iguales

Dimensiones : H=0,95 m; A=0,45; L=0,50 m

Proveedor ? NOVA INDUSTRIAL TOOLS S.A.C.
5. COCHES

Modelo : COCHE 2000

Funcion . Porta bandejas

Material : Mércos de aluminio y agua de -

Bandejas en acero inoxidables
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Provisto con 4 ruedas de material termoplastico

No dafia los pisos por el peso ligero y calidad de ruedas.

N° de bandejas
Dimensiones

Proveedor

BANDEJAS

Modelo

Funcion

Material

Capacidad de panes
Dimensiones
Proveedor

KEKERA
Modelo
Funcion

Material

Dimensiones
Proveedor

36 unidades/coche
H=1,84 m; A=0,71; L=0,87 m
NOVA INDUSTRIAL TOOLS S.A.C.

LISAS (65X45 ALUMINIO)
Contenedor de panes

: Aluminio 3003H14 de alto grado Térmico.

Aproximado 24 unidades
A=35cm; L=043m
NOVA INDUSTRIAL TOOLS S.A.C.

Moldes (50-70) g

Moldeadora

Aluminio 3003H14 de alto grado
térmico.

D1=31 cm; D2=25 cm; H=11,5¢cm
NOVA INDUSTRIAL TOOLS S.A.C.

MESA DE TRABAJO DE ACERO INOXIDABLE

Modelo
Funcién
Material
Dimensiones

Proveedor

BALANZA DE PLATAFORMA

Funcion
Cantidad

Un piso

Boleado de panes

Cabilla Galvanizada Inoxidable
H=09m A=09m,L=25m
NOVA INDUSTRIAL TOOLS S.A.C.

Pesado de materia prima e insumos
01
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Capacidad o 300 kg

Material © Hierro fundido
Dimensiones 4 H=0,8 A=0,4m L=0,6 m;
Proveedor : KOSSODO S AC.

BALANZA ANALITICA DIGITAL

Funcion : Pesado de insumos
Cantidad : 01

Capacidad "3 1000g
Sensibilidad : ¥ 0,1 mg

Potencia . 100-200 VAC, 50/60 Hz.
Proveedor X KOSSODO S.A.C.
POTENCIOMETRO

Funcién ; Medicién de pH
Cantidad : 01

Rango de medicién : 0-14

Exactitud ; 0.01+/-1digito
Condiciones de trabajo 0-50 °C; HR: 95%
Buffer ; 4.01; 7.01; 10.1
Proveedor ; KOSSODO S.A.C.

4.16. DISENO DE PLANTA

EL diseno de la planta comprende todo el conjunto de elementos fisicos de
fabricacion, de tal manera que la distribucién sea lo mas funcional,
economica y eficiente en la utilizacion de los recursos y ambientes. Dicho

diseno incluye las areas de maquinarias y equipos.
4.16.1. DETERMINACION DE LAS AREAS QUE CONFORMAN LA PLANTA

A. SALA DE PROCESO
Para la determinacion las posibles dimensiones de cada uno de las

estaciones en el area de proceso, se utilizara el método de las superficies
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parciales de “Gourchet’, que. consiste en el dimensionamiento de los
ambientes a partir de una serie de ecuaciones que interrelacionan el
equipamiento u operacion en areas extra para la circulaciéon y movimiento
para el operario; con lo cual el area requerida resulta ser la sumatoria del
valor obtenido en cada relacién, multiplicando por un factor (nimero de
equipos de la estacion de trabajo).

Las ecuaciones empleadas para obtener el area de cada equipo vienen a

ser los siguientes:
& SUPERFICIE ESTATICA (SS)

Esta dado por el area total que realmente ocupa la maquinaria o equipo en
plano horizontal. Para los operarios de considera un area estatica de 0,5 m?

Ss = Largo * Ancho

& SUPERFICIE DE GRAVITACION (Sg)

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

Sg=Ss*N
Donde:
N = ndmero de lados con el que se trabaja con el equipo.

& SUPERFICIE DE EVOLUCION (Se)
Es la superficie que hay que reservar entre los puestos de trabajo para que

las maquinas y los materiales tengan absolutamente libertad de trabajo y de

movimiento, se obtiene por la siguiente relacién:



Se=(Ss +Sg)*K

Donde:
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K = 1,5 constante resultante del coeficiente entre el promedio

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

de los elementos estaticos.

SUPERFICIE TOTAL (St)

Es la sumatoria de los resultados de cada una de las relaciones anteriores:

su expresion es la siguiente:

St=Ss + Sg + Se

En los cuadros 4.1, 4.3, y 4.4 se especifican las areas calculadas de

acuerdo a las areas que ocupan las maquinarias, servicios y equipos

necesarios para la produccion, en funcién del proceso de elaboracion

seleccionado.
CUADRO 4.1
DETERMINACION DEL AREA DE PROCESO
s A L Ss. S Se St

EQUIPOS Unid. [H(m) | (o | oo (% | N (mg) K | ) | (mh
Balanza de plataforma 1 08 {04 |06 | 024 |3,00( 0,72 | 0,52 | 050 | 1,46
Mesas de acero inoxidable 2 09 |09 |25} 450 |200] 900 |052] 702 20,52
Homo rotativo 1 245 |11561{232| 362 |1,00| 362 [05213,76| 11,00
Camara de fermentacién 1 2 1921234 449 |1,00] 4,49 | 052 | 4,67 | 13,66
Amasadora/sobadora 1 135 {093 (144 1,34 |3,00] 402 [052]279| 814
Batidora 1 138 {066 (094 | 062 |3,00| 186 |052|129] 3,77
Divisora 1 095 |045| 05 | 0,23 |3,00( 0,68 | 052|047 | 1,37
Coches bandejeros 6 1,84 (071|087 | 3,71 |[2,00| 741 | 052|578 | 16,90
Personal 3 17502 | 06 | 0,36 |2,00| 0,72 | 052 {056 | 164
Area total de la sala de proceso 78,46

B. ALMACEN DE INSUMOS

En el siguiente cuadro se observa los insumos necesarios para la obtencion de

los productos de panaderia y pasteleria del proyecto.
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. Cuadro 4.2
CANTIDAD DE INSUMOS NECESARIOS/MESES
Insumos Unidad i:m::{ll Presentaciones pcr::':lﬁ?:n Niimero necesarios
Harina especial Kg 668327 | Sacos 50,00 134,00
Sal Kg 138,58 | Bolsas 25,00 6,00
Aziicar Kg 163472 | Sacos 50,00 | 33,00
Manteca Kg 809,54 | Cajas 10,00 31,00
Mejorador Kg 66,20 | Bolsas 5,00 14,00
Levaduma Kg 165,5 | Paquetes 0,48 345,00
Esencia de vainilla Kg 7,91 | Botellas 1,00 8,00
Antimoho Kg 1,37 | Bolsas 1,00 2,00
Colorante Kg 0,87 | Bolsas ' 1,00 1,00
Esencia de Chancay Kg 0,87 | Botellas 1,00 1,00
Harina pastelera Kg 27721 | Bolsas 5,00 555,00
Maicena Kg 68,61 | Bolsas 10,00 7,00
Cocoa Kg 109,89 [ Bolsas 5,00 22,00
Bicarbonato Kg 13,68 | Bolsas 1,00 14,00
Polvo de homear Kg 85,21 | Bolsas 1,00 86,00
Leche en polvo _Kp 221,09 | Sacos 25,00 9,00
Huevos Kg 923,05 | Paquetes 10,00 93,00
Margarina Kg 1578,94 | Cajas 10,00 158,00
Relleno Kg 483,78 | Bolsas 5,00 97,00
Azicar impalpable Kg 32,15 | Bolsas 1,00 33,00

4.16.2. DETERMINACION DEL AREA DE ALMACENAMIENTO DE

DIFERENTES INSUMOS

HARINA especial/mes

Meses de almacenamiento

Total a almacenar N
Capacidad de cada saco de harina

Namero de sacos a almacenar

Dimensiones de! saco:

Ancho 0,5 m Longitud: 0,9 m Altura :
Area que ocupa cada saco
Dimensiones de las tarimas
Ancho 1,5m Longitud: 1,5m Altura :

6 683,27 kg
1 Mes

6 683,27 kg
50 kg

134 Sacos

03 m
0,45 m?




Area que ocupa cada tarima

N° de sacos por cada ruma en la tarima
NiUmero de rumas en una tarima

N° de sacos/tarima

N° de tarimas necesarias

AZUCAR/mes

Meses de almacenamiento

Total a almacenar

Capacidad de cada saco de harina

Numero de sacos a almacenar

Dimensiones del saco:

Ancho : 0,5 m Longitud: 0,9 m Altura :

Area que ocupa cada saco

Dimensiones de las tarimas:

Ancho : 1,5 m Longitud: 1,5 m Altura :

Area que ocupa cada tarima

N° de sacos por cada ruma en la tarima
Numero de rumas en una tarima

N° de sacos/tarima

N° de tarimas necesarias

MANTECA/mes

Meses de almacenamiento

Total a almacenar |

Capacidad de cada caja de manteca

Numero de cajas a almacenar

Dimensiones de cada caja:

Ancho : 0,15 m Longitud :
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225 m
500 Sacos
12 Rumas
60 Sacos
3 Tarimas
1634,72 kg
1 Mes
1634,72 kg
50 kg
33 Sacos
03 m
0,45 m?
02 m
2,25 m?
5,00 Sacos
10 Rumas
50  Sacos
1 Tarimas
809,54 kg
2 Meses
1619,08 kg
10 kg
162 Cajas

0,2m Altura: 0,12 m
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Area que ocupa cada caja 0,03 m?
Dimen‘siones de las tarimas:

Ancho ; 1,5 m Longitud: 1,5 m Altura : 02 m

Area que ocupa cada tarima 2,25 m?

N° de cajas por cada ruma en la tarima 75,00 Cajas
Numero de rumas en una tarima 10 Rumas
N° de cajas/tarima 750 Cajas

N° de tarimas necesarias 1 Tarimas
SAL/Mes 138,58 kg
Meses de almacenamiento 2 meses
Total a almacenar 277,16 kg
Capacidad de cada saco de sal 25 kg
Numero de sacos a almacenar 11 Sacos
Dimensiones del saco:

Ancho 0,35 m Longitud: 0,54 m Altura: 0,13 m
Area que ocupa cada saco 0,189 m?
Dimensiones de las tarimas:

Ancho : 1,5 m Longitud: 1,5m Altura : 02 m

Area que ocupa cada tarima 2,25 m?

N° de sacos por cada ruma en la tarima 12,00 Sacos
NGmero de rumas en una tarima 10  Rumas
N° de sacos/tarima 120 Sacos
N° de tarimas necesarias 1 Tarimas
HARINA PASTELERA/mes 2772,10 kg
Meses de almacenamiento. 1 Meses
Total a almacenar _ 277210 kg
Capacidad de cada bolsa Qe harina pastelera : 5 kg



Numero de bolsas a almacenar

Dimensiones de la bolsa:

Ancho : 0,293 m Longitud : 0,293 m Altura :

Area que ocupa cada bolsa

Dimensiones de las tarimas:

Ancho : 1,5 m Longitud: 1,5m‘ Altura :
Area que ocupa cada tarima

N° de bolsas por cada ruma en la tarima |

Numero de bolsas en una tarima

N° de bolsas/tarima

N° de tarimas necesarias
CUADRO 4.3
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555,00 Bolsas

0,395 m
0,067 m?
02 m
225 m?
34,00 bolsas
5 Rumas
170 Bolsas
4 Tarimas

CANTIDAD DE TARIMAS PARA ALMACENAMIENTO DE DIFERENTES INSUMOS

N° de tarimas

PRODUCTO
Harina especial 3,00
Azucar 1,00
Manteca 1,00
Leche en polvo 1,00
Sal 1,00
Mejorador de masas 1,00
Harina pastelera 4,00
Total de tarimas 12,00

Ademas de las tarimas se utilizaran andamios para el almacenamiento de

insumos menores que no estan considerados en este calculo.

CUADRO 4.4
RESUMEN DEL AREA DE SALA DE PROCESO
EQUIPOS #Unid. | H(m) | A(m) | L (m) (:fé, N (r?l%l K {'f;) (:tz}

Balanza de plataforma 1 0,80 | 0,40 0,6 0,24 3,00 | 0,72 0,52 0,50 1,46
Mesas de acero inoxidable 2 0,90 | 0,90 25 4,50 2,00 | 9,00 | 052 7.02 20,52
Horno rotativo 1 245 | 156 | 2,32 3,62 1,00 | 3,62 0,52 3,76 11,00
Camara de fermentacion 1 200 | 1,92 | 2,34 4,49 1,00 | 4,49 0,52 4,67 13,66
Amasadoral/sobadora 1 135 | 093 | 1,44 1,34 3,00 | 4,02 0,52 2,79 8,14
Batidora 1 1,38 | 066 | 0,94 0,62 3,00 | 1,86 0,52 1,29 3,77
Divisora 1 095 | 045 | 05 0,23 3,00 | 0,68 0,52 0,47 1,37
Coches bandejeros 6 184 | 0,71 | 0,87 3,71 2,00 | 7,41 0,52 578 16,90
Personal 3 1,75 0,2 0.6 0,36 2,00 | 0,72 0,52 0,56 1,64

Area total de la sala de
proceso

78,46
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4.16.2.1. RESUMEN DEL AREA DE LOS AMBIENTES DE LA PLANTA

En base a las dimensiones obtenidas, en el cuadro 4.5 se muestra las
dimensiones y las areas respectivas para cada uno de los ambientes que
conforman la planta de produccion de productos de panificacidon, haciendo
un total de 403,888 m? de area.

CUADRO 4.5
AREA DE LOS DIFERENTES AMBIENTES CONSTRUIDA DE LA PLANTA
AMBIENTES N° | Largo (m) | Ancho {m) | Altura (m) | Area (m%

Sala de proceso 1 12,42 6,24 4,00 77,50
Sala de insumos 1. 13,41 6,30 400 84,48
Area de dosificado 1 5,60 4,90 4,00 27,44
Almacén de empaques/embalaje/ y otros 1 5,10 3,20 2,70 16,32
Area de control de calidad 1 3,20 2,66 2,70 8,51
Almacén de heramientas y mantenimiento de equipos 1 3,65 3,21 2,70 11,72
Oficina de administrativas 1 9,50 3,65 2,70 3468
Area de ventas 1 7,50 3,65 2,70 27,38
S$S.HH Administrativos 1 3,65 1,20 2,70 4,38
Servicios higiénicos obreros 1 2,51 3,65 2,70 9,16
Oficina de jefe de planta 1 5,60 2,44 4,00 13,66
Area de enfriado, envasado y empacado 1 7,91 436 4,00 34,49
Vestuario obreros 1 2,66 3,65 2,70 9,71
Area de insumos y materiales de limpieza 1 3,65 1,48 2,70 5,40
Almacén de producto terminado 1 577 5,60 4,00 32,31
Vigilancia . 1- 3,00 2,25 2,70 6,75
Area total construida 403,888

4.17. DISTRIBUCION DE PLANTA

Las diversas secciones estan especificadas de acuerdo al nivel de superficie
ocupada por cada unidad productiva. Es decir se trata de hallar una
ordenacion de las areas de trabajo y del equipo que sea lo mas econdmica
para llevar a cabo los procesos productivos, al mismo tiempo, que la mas
segura y satisfactoria para los operarios y para el entorno de la planta

industrial.

4.17.1. Distribucién general de la planta

Una vez determinado las areas que conformaran la planta de produccién se
procede a la distribucién de cada uno de los ambientes, de tal manera que
los ambientes que constituyan la planta estén ubicados adecuadamente,

para tal fin es necesario tener en cuenta los siguientes principios basicos.
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Los objetivos de la distribucion en planta son:

* Integracion de todos Ioé factores que afecten la distribucion.

« Movimiento de material segun distancias minimas.

e Circulacién del trabajo a traves de la planta.

o Utilizacion “efectiva” de todo el espacio.

* Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.

* Flexibilidad en la ordenacién para facilitar reajustes o ampliaciones.
El método que nos permite relacionar las actividades e integrar los servicios
al recorrido de los productos es el analisis de cercanias o proximidad SLP
(Sistematyc Layout Planning) o plan Layout, es un cuadro organizado en
diagonal en que aparecen las relaciones entre cada actividad persiguiendo
mostrar que actividades deben aproximarse y cuales alejarse. En fig. 4.15
se muestra este analisis. Ademas de este método se utiliza el método de
escala para una mejor ubicacion de cada uno de los ambientes.
FIGURA 4.15: ANALISIS DE PROXIMIDAD DE LAS DIFERENTES AREAS

PESADO Y DOSIRCADO

SALA DE PROCESO PRINCIPAL U

AREA DE ENFRIADO Y ENVASADO Y EMPACADO DE PRODUCTOS A Uy

Es Ay

o, Ex X
U Xe X Xe
X Xy X
X. X Xe

»

ALMACEN DE ENVASES Y ENPAQUES X 2]

AREA DE CONTROL DE CALIDAD

ORICINA OF JBFE DE PLANTA

ALMACEN DE INSUMO3

ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

AREA DE INSUNOS Y MATERIALES DE LINFIEZA

SSA= L X

ALMACEN DE sy DE EQUIPOS Xe

SERVICIOS HIGIENMICOS DEL PERSONAL Y VESTUARO

SERVICIOS HIGIENICOS ADMINISTRATIVOS uy

AREA DE COMBUSTIBLES

VIGILANCIA

SACARARA XY 2 X KAXYEXSXE

OFICINAS ADMINISTRATIVAS

VALORES RAZONES
A: Absolutamente necesafio. ' 1. Convenients
E: Especialmente importante 2. Continuidad de proceso
I: Importante 3. Eficiencia
O: Carente 4. Caracter técnico
U: No importante 5. Ruido y/o vibraciones
X: Indeseable 6. Higiene y seguridad

El esquema presentado nos -permite ubicar adecuadamente los diferentes
ambientes en relacién a cada actividad, cuyo resultado se presenta en el

plano en planta de arquitectura.
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4.17.2. DISTRIBUCION DE EQUIPOS

Cada uno de los muebles, 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 movilizacién de los insumos, ademas de una
mayor eficacia en la operacion que redundara, obviamente, en menores
costos de produccion, para la mejor distribuciéon de equipos y maquinarias se
toma en cuenta la secuencialidad del flujo de proceso productivo, la cual
sefala la secuencia de equipos en planta de manera lineal, este tipo de
disposicion proporciona dependencia del equipo con la zona de trabajo
consiguiendo que un operario pueda atender mas de una maquina. La
distribucion de los equipos se muestra en las figuras 4.16
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4.18. OBRAS CIVILES

El 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 Peru
(cAmara peruana de la construcciéon). Los materiales a emplear para la
construccién de la infraestructura estan de acuerdo a la disponibilidad de la

zona y sus condiciones climaticas.

La planta estard ubicada en la jurisdiccion del distrito de Quimbiri en la
provincia de La Convencién regidon Cusco, en el cual se requiere 403,88 m?,
el cual serd dispuesto para el disefio de la planta de produccién de
productos de panaderia y pasteleria.

El terreno reune las condiciones que se detallaron en el Capitulo Il del
presente proyecto, en la parte de micro localizacién, donde se resaltan las
caracteristicas del terreno. -

La medidas de cada uno de las sala se encuentra en el cuadro 6.4.

a) SALA DE PROCESO
Cuenta con un érea de 78,46 m? lo que se determiné en la distribucién de
los equipos y transito del ‘pe‘rsonal, las paredes tendran una altura de 4
metros, construidos con ladrillos tipo Kin Kong trenzados mas concretos. El
ambiente contara con ventanas de vidrio las que estaran protegidas con
estructura metalica, una puerta corrediza la que conectara el area de
Dosificacion, y luego contara también con todos los servicios de agua y

desague, fluido eléctrico y otros servicios necesarios.

b) ALMACEN DE MATERIA PRIMA E INSUMOS
Cuenta con una area de 84,48 m?, las paredes sera de ladrillos trenzados

mas concreto, el piso tendra el acabado de cemento pulido, el ambiente
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estara provisto de ventanas amplias para facilitar la circulacion del aire, el
almacén estara conectado al area de dosificado.

c) AREA DE CONTROL DE CALIDAD

El area de control de calidad contara con una area de 8,51m? con mesas
de concreto enchapados con maydlicas, este ambiente estara conectado al
area de enfriamiento, envasado y empacados de productos terminados.

d) OFICINA DE JEFE DE PLANTA

Contara con una area de 13,66 m? estard ubicado entre sala de
dosificacion y almacén de productos terminados, permitiendo el mejor

control durante la produccion en la planta.
e) ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

El 4rea es de 32,31m?, y tendra las mismas caracteristicas de acabado de

pared y piso, contara con una iluminacién adecuada.
f) SALA DE HERRAMIENTAS DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

Contara con una drea de 11,72 m?, y tendra las mismas condiciones de
otras salas.

g) VESTUARIO

Estara construido con los mismos materiales del resto de los ambientes que
cuenta la planta este estara a la sala de proceso, a este el personal debera
ingresar obligatoriamente antes de ingresar a la sala de proceso. Tiene una

area de 9,71 m?
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h) SERVICIOS HIGIENICOS

Contara con servicios de agua potable, inodoro, tanto para mujeres y
varones, separados por un tabique de ladrillos con sus respectivas puertas,
contara también con sumidero, con servicios de electrificacion y tendra una

area de 9,16 m®.
i) OFICINAS ADMINISTRATIVAS

Contara con una area de 34,68 m?, igual manera la construccion es de
concreto, el acabado del piso es de cemento pulido, puerta de madera de
0,80 m de ancho y 1,90 m de altura, tendra conexién con la oficina de

guardiania tendra una buena iluminacion de la sala.

j) GUARDIANIA O VIGILANCIA
Este ambiente tendra una area de 6,75 mzl, las instalaciones eléctricas de
equipos se realizara conforme a la necesidad en dicho sala.
Esta guardiania esta considerada para brestar la seguridad de la planta
durante las 24 horas del dia.

4.18.1. PLANIFICACIC_)N Y EJECUCION DEL PROYECTO
CONSTRUCCION Y PLAN GENERAL DE CONSTRUCCION.

La construccion sera por administracion directa, con tiempo flexible el cual
estara en funcion a la liquidez monetaria, asegurando de esta manera la
calidad del trabajo. Con el plan general de construccién se llevara el

proyecto en forma mas ordenada y econémica.
CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA PLANTA

Teniendo en cuenta en inicio de produccion a partir de la proxima estacion

de lluvias, es recomendable el siguiente cronograma:
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" CUADRO 4.6
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION DE LA PLANTA

MESES

ACTIVIDADES
1 2 3 4 5 6 7 8 9

TANGIBLES

Terreno X
Construcciones civiles - X X X
Adquisicién de Maquinarias v Equipos X
Equipos de Laboratorio X X

Equipos Auxiliares
Equipos de Seguridad y mantenimiento

Sl El Ell

Muebles de oficina X

>

Materiales de limpieza X

INTANGIBLES

Estudios previos

X
Organizacion X X
Constitucién X

Instalacién de Equipos ' X X

Instalacion de servicios basicos X

Puesta en marcha X

Intereses pre-operativos X X X X X X X X X

4.19. PROGRAMA DE PRODUCCION

El programa de produccion se ha planificado conociendo los resultados del
estudio de mercado, tamaro y localizacion, para el primer afio se cubrira
con el 60% de la capacidad total llegando al quinto a decimo afio al 100%.
La produccién de los productos de panaderia y pasteleria es diario es decir
300 dias al afio, la materia prima o el insumo principal es la harina especial
y la harina paételera y esta sera proveido por los distribuidores desde
Ayacucho, con este se tiene la disponibilidad de materia prima para todo el
afio. Ademas de los productos considerados en el proyecto se podra
producir otros productos de panaderia, pasteleria asi como bocaditos en

sus diversos presentaciones.

En el siguiente cuadro 4.7, se muestra el programa de produccion anual,
para la obtencion del ' producto que se obtendréa en la planta de

procesamiento.
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CUADRO 4.7
PROGRAMA DE PRODUCCION ANUAL DE LOS PRODUCTOS
PAN COLIZA
o P 2 Produccién | Produccién | Produccidén Produccién
ANos b epuaidad TM/IARO TMIMES Kg/dia Unidades/afio
1 60% 25,32 2,11 84,40 723 286,00
2 70% 29,53 2,46 98,44 843 829,00
3 80% 33,75 2,81 112,52 964 400,00
4 90% 37,97 3,16 126,56 1 084 943,00
5 100% 42,19 3,52 140,64 1205 486,00
6 100% 42,19 3,52 140,64 1205 486,00
PAN CACHITO
1 60% 28,28 2,36 94,28 808 086,00
2 70% 33,00 2,75 110,00 942 771,00
3 80% 37,7 3,14 125,72 1077 457,00
4 90% 42,43 3,54 141,40 1212 143,00
5 100% 47,14 3,93 157,12 1 346 829,00
6 100% 47,14 3,93 157,12 1346 829,00
BIZCOCHOS
- o - Produccién | Produccién Produc. Produc. Produccién
ANDS | e upehin | iy TMIMES Kg/dia | Unid.Jafio | Bolsas/afio
1 80% 8,92 0,74 74,30 297 300,00 14 865,00
2 85% 9,48 0,79 79,00 315 900,00 15 795,00
3 90% 10,03 0,84 83,60 334 467,00 16 724,00
4 90% 10,03 0,84 83,60 334 467,00 16 724,00
5 100% 11,15 0,93 92,90 371633,00 18 582,00
6 100% 11,15 0,93 92,90 371 633,00 18 582,00
PAN CHANCAY
1 80% 6,19 0,52 51,54 193 281,00 9 665,00
2 85% 6,57 0,55 54,76 205 344,00 10 268,00
3 90% 6,96 0,58 57,98 217 438,00 10 872,00
4 90% 6,96 0,58 . 57,98 217 438,00 10 872,00
5 100% 7,73 0,64 64,43 241 594,00 12 080,00
6 100% 7,73 0,64 64,43 241 594,00 12 080,00
PASTELES
1 80% 35,21 2,93 195,60 502 971,00 41 915,00
2 85% 37 41 3,12 207,80 534 414,00 44 535,00
3 90% 39,61 3,30 220,07 565 843,00 47 154,00
4 90% 39,61 3,30 220,07 565 843,00 47 154,00
5 100% 44,01 3,67 244,53 628 714,00 52 393,00
6 100% 44,01 3,67 244,53 628 714,00 52 393,00
KEKES
1 80% 40,61 3,38 225,60 580 086,00 48 341,00
2 85% 43,14 3,60 239,67 616 343,00 51 362,00
3 90% 45,68 3,81 253,80 652 600,00 54 384,00
4 80% 45,68 3,81 253,80 652 600,00 54 384,00
5 100% 50,76 4,23 282,00 725114,00 60 427,00
6 100% 50,76 423 282,00 725114,00 60 427,00

4.20 REQUERIMIENTO DEL PROYECTO PARA SU OPERACION
Los requerimientos de la planta de procesamiento estan divididos en dos

grupos, aquellos materiales que intervienen directamente en el proceso

productivo tales como las materias primas, insumos, envases y embalajes, y
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aquellos que participan‘ indirectamente como el servicio de agua, luz,
combustible, etc.

Las cantidades que se muestra 2 continuacion son para los anos de maxima
produccion proyectada, cuya determinacion es importante ya que nos
facilitara los calculos de presupuesto, asi como los flujos de caja del

proyecto.

4.20.1 MATERIALES DIRECTOS
Referido a los materiales propios del proceso de fabricacion u obtencién del
producto. En el cuadro siguiente se muestra los requerimientos de
materiales directos del proyecto. _

4.20.1.1 REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

PRINCIPALES.

Referido a los materiales propios del proceso de fabricacién u obtencion del
producto. En el cuadro -siguiente se muestra los requerimientos de
materiales directos del proyecto.

CUADRO 4.8
REQUERIMIENTO ANUAL DE MATERIA PRIMA, INSUMOS, ENVASES Y EMBALAJES

REQUERIMIENTO DE MATERIALES DIRECTOS

CAPACIDAD 60% | 70% | 80% | 90% | 100% | 100% | 100%
UNID ANOS
RUBROS 1 2 3 4 5 6 7

Harina especial kg 47684,90 | 55632,38 | 6357987 | 71527,35 | 79474,83 | T79474,83 | 79474,83
Sal kg | 988,83 | 115364 | 131844 | 148325 | 1648,05 | 1648,05 | 164805
Azucar kg 7616,42 8885,82 | 10155,22 | 1142463 | 12694,03 | 12694,03 | 12694,03
Manteca kg 546762 6378,89 7290,16 8201 43 9112,70 9112,70 9112,70
Mejorador kg 476,66 556,11 635,55 714,99 794 44 794 44 794 44
Levadura kg 1191,65 1390,26 1588,87 1787,48 1986,09 1986,09 1986,09
Esencia de Chancay | kg 6,24 7,28 8,32 9,36 10,40 10,40 10,40
Colorante kg 6,24 7,28 8,32 9,36 10,40 10,40 10,40
Esencia de vainila | kg 53,45 62,36 71,27 80,18 89,09 89,09 89,09
Encimado kg 142,56 166,32 190,08 213,84 237,60 237,60 237,60
Antimoho kg 9,90 11,55 13,20 14,84 16,49 16,49 16,49
Harina pastelera kg 19088,57 | 22270,00 | 2545142 | 2863285 | 31814,28 | 3181428 | 31814,28
Maicena kg 428,76 500,22 571,68 643,14 714,60 714,60 714,60
Cocoa kg 686,66 801,11 915,55 1 030,00 1 144,44 114444 | 114444
Bicarbonato kg 8543 99,67 113,90 128,14 142,38 142,38 142,38
Polvo de homear kg 587 41 685,31 783,22 881,12 979,02 979,02 979,02
Leche en polva kg 1552,61 1811,28 2070,14 232891 2587,68 258768 258768
Huevos kg | 6106,32 | 7124,04 | 8141,76 | 915948 | 10177,20 | 10177,20 | 10177.2C
Margarina kg 10407,96 | 12142,62 | 13877,28 | 15611,94 | 17346,60 | 17346,60 | 17346,60
Relleno kg 348322 | 4063,75| 464429 | 522482 5 805,36 5805,36 | 580536
Aziicar impalpable kg 23144 | 270,02 308,59 347,17 385,74 385,74 385,74
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ENVASES Y EMPAQUES

RUBRO UNID 1 2 3 | a4 5 6 7

Bopes de polietileno de panes de | pui.o | 7884 | 91,98 | 10512 | 11826 | 131,40| 131,40 | 131,40

Amarres Millar 86,09 | 100,44 | 114,79 | 129,13 | 143,48| 143,48 | 14348
Etiquetas Millar | 86,08 | 100,44 | 114,79 129,13 | 143,48 | 143,48 14348
Balsas para chancay Millar 725 8,46 9,66 10,87 | 12,08 | 12,08 | 12,08

fjj‘s"‘as para pasteles (20°30°20) | oo | 37723 | 440,10 | 502,97 | 565,84 | 628,71 62871 62871

| Céapsulas para kekes (30*20*5)cm Millar | 435,07 | 507,58 | 580,09 | 652,60 | 725,11 | 725,11 | 725,11

4.20.1.2 MATERIALES INDIRECTOS
Esta representado por los materiales que intervienen en el proceso
productivo, pero que no forman parte del producto final. Se dividen en

materiales indirectos de fabricacion y de operacion.

a) Materiales indirectos de fabricacién
Se refiere a los materiales que requiere el departamento de produccion para
su normal funcionamiento, se consideran el combustible, el requerimiento se

detallan en el cuadro 4.9.

‘ CUADRO 4.9
REQUERIMIENTO DE MATERIALES INDIRECTOS DEL PROYECTO
RUBROS ANOS
1 2 3 4 5 6 7

Pan Coliza
Combustible (Galones) 750,96 876,12 | 1001,28 | 112644 125161 1251,60| 125160
Pan Cachito ’
Combustible (Galones) 353,34 | 41223 471,12 530,01 588,9 588,90 588,90
Bizcochos
Combustible (Galones) 136,44 159,18 181,92 204,66 227 40 227,40 227,40
Pan Chancay
Combustible (Galones) 51,91 60,56 69,22 77,87 86,52 86,52 86,52
Pasteles :
Combustible (Galones) 527 47 615,38 703,30 791,21 879,12 879,12 879,12
Kekes
Combustible (Galones) 336,96 393,12 449,28 505,44 561,60 561,60 561,60
TOTAL 2157,08| 251660 | 2876,11| 323563 | 359514 | 359514 | 359514

b) MATERIALES INDIRECTOS DE OPERACION
Referido a los materiales que requieren los diferentes departamentos de la
planta con excepcion del departamento de produccion; entre ellos dtiles de

oficina, utiles de aseo entre otros, etc.



160

¢) OTROS REQUERIMIENTOS
Esta comprendido por los requerimientos de energl’a eléctrica y agua. Los
requerimientos de energia eléctrica derivan de la demanda de equipos y
maquinarias, iluminacién y otros servicios.

1. DETERMINACION DEL NUMERO DE LUMINARIAS

Se considera un alumbrado interior que garantice una adecuada iluminacion
artificial:
Para ello se emplea la siguiente ecuacion:

¢ =E*S, /(K *(lumen—ldmpara) .
Donde:
®=Numero de luminarias
E=lluminacién deseada en lux
S1=Superficie en planta del ambiente
K=Factor de transmision
El factor K se obtiene con la siguiente relacion:

K=Cu*Cc s
Donde:
Cu = Rendimiento de iluminacion
Cc= Coeficiente de conservacion ‘
Estos valores se obtienen de las tablas, para lo cual es necesario conocer el

indice de local (IL) que se calcula con la siguiente ecuacion:

IL=L*A/(H*(L+A)
Donde:
L =Longitud del ambiente, en m
A = Ancho del ambiente, m

H = Altura de la lampara
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Para la iluminacion interior de cada uno de los ambientes se empleara
fluorescentes de 40 w. Para todos los ambientes la iluminacion deseada es
de 120 Lux.

CUADRO 4.10
COEFICIENTE PARA LA DETERMINACION DEL iNDICE DE ILUMINARIAS, VALORES

DEL RENDIMIENTO DE ILUMINACION (Cu) EN FUNCION DEL INDICE LOCAL (IL)

SUPERFICIE DEL LOCAL
Lamparas IL
CLARAS MEDIAS OSCURAS
1 0,35 0,30 0,26
2 0,47 0,41 0,25
Fluorescentes 3 0.54 0.47 0.41
4 0,57 0,50 0,43
CUADRO 4.11
COEFICIENTE DE CONSERVACION Cc
Condiciones Limpieza Limpieza Escaza limpieza
del local 1-2 meses Normal 4-8m. 12 Meses
Limpio 0,9 0,8 0,7
Normal 0,8 0,5 0,6
Sucio 0,7 0,6 0,5
CUADRO 4.12
CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA DE EQUIPOS Y MAQUINARIAS DE LA PLANTA
EQUIPOS Y/O MAQUINARIAS | N° motores p°‘];'1‘,°*a tﬁ‘;,r:jso °2’$,‘f‘l:‘)° Ig;f;:;::’a
Moetor para la amasadora/sobadora 01 4 5 20,00 14,482
Motor para el ventilador 01 1 7 7,00 5,069
Motor para rotor del horno 01 1 5 5,00 3,621
Motor para el extractor (del horno) 01 1 .5 5,00 3,621
Motor para el ventilador del homo 01 4 5 20,00 14,482
Motor para la bomba de agua 01 1 1 1,00 0,724
Total 41,999
Agregindole un 10% por
| seguridad: 46,198
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CUADRO 4.13
DETERMINACION DE ENERGIA ELECTRICA EN LAS DISTINTAS AREAS DE LA
PLANTA
% [e]
Ambientes IL K BEAERE -
Sala de proceso 1,038| 0,235| 14,00| 0,560 8 4,48
Sala de insumos 1,024 | 0,175| 17,00| 0,680 2 1,36
Area de dosificado 0653 | 0,175 6,00| 0,240 5 1,20
Almacen de empaques/embalaje/ y otros 0,728 0,175 400| 0,160 2 0,32
Laboratorio 0538| 0,175 2,00| 0,080 8 0,64
Almacén de herramientas y mantenimiento de equipos [ 0,633 | 0,175 3,00 0,120 1 0,12
Oficina de administrativas 0977 | 0,175 8,00 0,320 8 2,56
Area de ventas 0,809 | 0,175 6,00 | 0,240 12 2,88
58.HH Administrativos 0334 0,175 1,00 | 0,040 4 0,16
Servicios higiénicos obreros 0,551 | 0,175 2,00| 0,080 4 0,32
Oficina de jefe de planta 0425| 0,175 3,00 0,120 4 0,48
Area de enfriado, envasado y empacado 0,703| 0,175 8,00| 0,320 8 2,56
Vestuario obreros 0570 0175 2,00| 0,080 1 0,08
Area de insumos y materiales de limpieza 0,380 | 0,175 1,00 | 0,040 1 0,04
Almacen de producto terminado 0,710 0,75 8,00 0,320 2 064
| Vigilancia 0476 0,175 2,00 0,080 12 0,86
lluminacion externa 1,88
TOTAL 20,68
CUADRO 4.14
RESUMEN TOTAL REQUERIMIENTO ANUAL DE ENERGIA ELECTRICA Y AGUA
RUBROS A0S
1 2 3 4 5 6 7
Maquinarias y equipos
Pan Coliza 172854 | 201663 | 2304,72| 259280| 288089, 2880,89| 288089
Pan Cachito 193121 | 225307 | 257494 | 289681 | 321868| 321868 | 321868
Bizcochos 182,70 213,15 243,60 274,05 304,50 304,50 304,50
Pan Chancay 126,69 147,81 168,92 190,04 211,15 211,15 211,15
Pasteles 1081,81| 126211} 144241 | 162272 1803,02| 1803,02| 180302
Kekes 124768 145563 | 1663,58| 1871,52| 207947 | 207947 207947
Sub total 6298,63| 734840 | 8398,17 | 9447,94 | 10 497,71 | 10 497,71 | 10 497,71
lluminacién 452390| 527789| 603187 | 678586 | 753984 7539,84| 753984
Otros (10% de Ila iluminacién) 452,39 527,79 603,19 678,59 753,98 753,98 753,98
TOTAL 11 274,92 | 13 154,08 | 15033,23 | 16 912,39 | 18 791,54 | 18 791,54 | 18 791,54
REQUERIMIENTO DE AGUA
Proceso 39,17 45,70 52,23 58,76 65,28 65,28 65,28
Pan Coliza 11,80 13,77 15,74 17,70 19,67 19,67 19,67
Pan Cachito 13,45 15,69 17,93 20,17 22,41 22,41 22,41
Bizcochos 2,14 2,49 2,85 3,20 3,56 3,56 3,56
Pan Chancay 1,39 1,63 1,86 2,09 2,32 2,32 2,32
Pasteles 5,20 6,06 6,93 7,79 8,66 8,66 8,66
Kekes 5,20 6,06 6,93 7,79 8,66 8,66 8,66
S.S.HH. Jardines y laboratorio | 282240 | 282240 | 282240 282240 | 282240| 282240| 282240
Otros 149,76 149,76 149,76 149,76 149,76 149,76 149,76
TOTAL 3011,33| 3017,86| 3024,39| 3030,92| 3037,44| 303744 | 3037,44
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4.20.1.3 REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA

El requerimiento de mano de obra es clasificado en: Mano de obra de
fabricaciéon y mano de obra de operacion.

a) MANO DE OBRA DE FABRICACION
Es la mano de obra que 'requiere el departamento de produccion y que a su
vez se divide en mano de obra de fabricacion directa e indirecta.

b) MANO DE OBRA DE OPERACION
Mano de obra que requiere la planta para las areas de administracién y
ventas. _ | |

En el cuadro 4.15, se muestra la mano de obra requerida anuaimente,

tanto directa como indirecta.

CUADRO 4.15
REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA
MANO DE OBRA CALIFICAC. ANO DE OPERACION
1 2 3 4 5-10
I: DE FABRICACION 6 | 6 | 7 | 7 8
MANO DE OBRA DIRECTA 4 4 5 5 6
Qbreros NC 3 3 4 4 5
MANO DE OBRA INDIRECTA 2 2 2 2 2
Jefe de planta C 1 1 1 1 1
Jefe de control de calidad Cc 1 1 1 1 1
il. DE OPERACION 6 | 6 | 7 | 7 7
M.O. ADMINISTRATIVA 4 4 4 4 4
Gerentefadministrador -4 C 1 1 1 1 1
Secretaria c 1 1 1 1 1
Personal de seguridad NC 1 1 1 1 1
Personal de limpieza ’ NC 1 1 1 1 1
M.O. VENTAS 2 2 3 3 3
Jefe de ventas Cc 1 1 1 1 1
Vendedores 1 1 2 2 2
TOTAL 12 | 12 | 14 | 14 15

4.21 CONTROL DE CALIDAD

La calidad de un producto, se define como el conjunto de caracteristicas
propias que los diferencias las unidades de un producto, con gran
significancia en el grado de aceptabilidad por parte del consumidor.

Segun el decreto supremo N° 007-98.SA. Toda fabrica de alimentos y
bebidas debe efectuarse el control de calidad sanitario e inocuidad de los
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productos que elabora. Dicho control se sustentara en el sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control Critico (HACCP), el cual sera el
patron de referencia para ia vigilancia sanitaria.

La evaluacion de los andlisis fisicoquimicos, organolépticos y
microbiolégicos se realizaran en el laboratorio de la planta, efectuando el
andlisis toda vez que sea necesario.

PRE-REQUISITOS:
A. CODIGO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Es un conjunto de acciones y previs'idnes orientadas a garantizar la
integridad de los alimentos, evitando su contaminacion, deterioro o
adulteracion, ya que constituye una guia para el trabajo higiénico y sanitario
en el campo de la manipulacion y procesamiento de los alimentos. Estos
documentos se sustentan en los principios de proteccion al consumidor en
el campo de la inocuidad de los alimentos, establecidas en forma legal por

la auditoria de salud.

B. PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Puede sustentarse en la iegislaéién nacional referente al cumplimiento de los
principios basicos de higiene en plantas de procesamiento, como también
adoptar otros modelos internacionales de comprobada aplicacion, se puede
tomar como referencia el modelo americano denominado SSOP (Sanitation
Standard Operating Procedures) por su simplicidad en su formulacion y
cumplimiento.

‘Su estructura y contenido estan referidos dentro de ocho normas basicas:

1. Salubridad del agua, referida a la seguridad del agua que entra en
contacto con los alimentos y las superficies alimentarias, donde el
cloro residual fluctiia de 0,5 a 1,5 ppm.

2. Limpieza de las superficies que entran en contacto con los

alimentos, describiendo su frecuencia y procedimiento de la misma.
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3. Prevencién de la contaminacién cruzada a los alimentos como
objetos contaminados, material de empaque y otras superficies de
contacto con los alimentos como utensilios, guantes, indumentaria
personal y desde los alimentos crudos a los cocidos.

4. Higiene del personal, referido al lavado y desinfeccién de manos y al
mantenimiento de servicios higiénicos, los cuales deben estar
separados de los lugares utilizados para la toma de alimentos.

5. Adulteracion del producto, por sustancias lubricantes, combustibles,
detergentes, agentes sanitizantes, elementos fisicos y bioldgicos que
pueden estar contenidos en los méteriales empleados en el
envasado, empacado o superficies que entran en contacto con el
alimento.

6. Sustancias toxicas, que deberan estar apropiadamente etiquetadas
y almacenadas fuera del area de proceso.

7. Las condiciones de salud del personal, que puedan dar como
resultado contaminacion de los alimentos, materiales de empaque y
superficies de contacto de los alimentos. La administracion de la
planta es responsable del monitoreo de Ia salud de los empleados, los
cuales seran registfados y mantenidos por el periodo de trabajo.

8. Control de plagas, que se introducen a la planta a través de los
insectos voladores, rastreros y roedores.

Estas normas deben tener un registro de cumplimiento de cada una de
ellos, asi como de las acciones correctivas tomadas para retomar el
control del proceso.



CAPITULO V
EVALUACION DE IMPACTO AMBIENTAL DE PROYECTO

El "medio ambiente” es el recipiente de donde se extraen los recursos y
también el recipiente donde se colocan los desechos. Todos los recursos se
toman del "medio ambiente" para ser transformados y utilizados, y los
desechos generados en el proceso de consumo vuelven al "medio
ambiente"; los recursos se pueden agotar como consecuencia de su uso
indebido o irracional; y el medio ambiente se puede contaminar y saturar por
carencia de medios adecuados para la eliminacion de desechos (sélidos,
quimicos, bacteriolgicos, radioactivos, etc.). Toda actividad econdémica
genera en forma positiva o negativa cambios en el medio ambiente, siendo
necesarias realizar una eValuacién y plantear alternativas de mitigacion
ambiental. El estudio de impacto ambiental contendra la descripcién de los
procesos de produccidn con aspectos medioambiental asociados y se
presentara las oportunidades para prevenir y reducir el origen de la

contaminacion.

5.1. ALCANCES DE LA EVALUACION DEL IMPACTO AMBIENTAL
La legislacion peruana en materia de proteccion ambiental cuenta con leyes,
decretos y reglamentos que enmarcan las actividades que pueden afectar el
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medio ambiente y soportanidesde 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:
v Codigo del Medio Ambiente (D.L. 613).
v' Legislacion acerca de las unidades de conservacion.
v Ley No 26786 “Ley de Evaluacion de Impacto Ambiental para Obras y
Actividades” referente a la utilizacion de recursos naturales.
v Legislacion sobre Monumentos Argueoldgicos.

5.2. NORMAS DE CONTROL AMBIENTAL

El ejecutor sera responsable de la proteccién y la conservacién del entorno
humano, fisico y biolégico 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 acatar
las siguientes normas: | |

v' Toda contravencién o accion de personas que residan o trabajen en la
obra y que origine dano ambiental, debera ser del conocimiento de la
Supervision en forma inmediata.

v' El Ejecutor sera responsable de efectuar, a su costo, la accion
correctiva apropiada determinada ‘por la Supervision por
contravenciones é las p_resentes normas.

v El Ejecutor se responsabilizara ante el duefio del proyecto por el pago
de sanciones decretadas por entidades gubernamentales por
viofacic’:n de las leyes y di'sposiciones ambient_a!és durante el periodo
de construccién.

v Los dafos a terceros.causados por incumplimiento de estas normas
son responsabilidad del ejecutor, quien debera remediarlos a su
costo.
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Normas para el componente aire

Las quemas de todo tipo de materiales (basuras, residuos de
construccion, materiai vegetal, etc.) estan prohibidas.

Para el almacenamiento de materiales finos deben construirse
cubiertas laterales \para 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 en sitios distintos del frente de obra, a
menos que sea estrictamente necesario y con autorizacidén de la
Supervision. | |

El aprovisionamiento de combustibles y Ilubricantes y el
mantenimiento, incluyendo el lavado de maquinaria, del equipo movil
y otros equipos, 'deberé realizarse de tal forma que se evite la
contaminacion de rios, lagos y/o depésitos de agua por la infiltraciéon
de combustibles, aceites, asfalto y/u otros materiales.

La ubicacion de los patios para aprovisionamientos de combustible 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 [o
relacionado con retiros, diques y pozos de contencion de derrames en
los sitios de almacenamiento.

Las basuras y los residuos de tala y del roce y limpieza no deben ser
arrojados directamente a los cursos de agua.

Normas para el componente suelo

Los aceites y lubricantes usados, los residuos de limpieza y
mantenimiento, y de desmantelamiento de talleres, y otros residuos
guimicos deberan ser retenidos en recipientes herméticos. En ningun
caso podran ser enterrados directamente, ni tener como receptor final

los cursos de agua.
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En caso de derrames accidentales de concreto, lubricantes,
combustibles, etc, los residuos deben ser recolectados de inmediato
por el ejecutor y su disposicién final debe hacerse de acuerdo con las

instrucciones de la Supervision.

Normas para el componente salud

Los campamentos y frentes de obra deberan estar provistos 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 emplec de menores de edad para cualquier tipo de labor en los
frentes de obras 0 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 pédré ser utilizada durante la
ejecucion de las obras, se colocaran barreras, para impedir el paso de
tierra, escombros o cualquier otro 'materiai, a las zonas adyacentes a
las del trabajo.

Manejo de los materiales de las excavaciones: Los materiales
excedentes de las excavaciones se retiraran en forma inmediata de
las areas de trabajo, protegiéndolos adecuadamente, y se colocaran
en las zonas de dépésito (botaderos) previamente seleccionadas o
aquellas indicadas por la Supervision. |

Senalizacion: El ejécutor tendré a su cargo la senalizacién 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
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manejara correctamente las aguas sup'erﬁciales. mediante sistemas
de drenaje y bombeo que lleven el agua a los sitios autorizados, para
garantizar la estabilidad de las excavaciones vy la limpieza y seguridad
del area de trabajo.

Almacenamiento de materiales dentro del area de trabajo: El ejecutor
contara 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 solidos, liquidos y gaseosos: El
ejecutor, ademas de acatar las normas de seguridad, tendré especial
cuidado en preservar las condiciones del medio ambiente, para lo cual
evitara el vertimiento al suelo y a las aguas de grasas y aceites;
ademas. Seguira las recomendaciones de los fabricantes en cuanto al
control de la emisién de particulas del material o gases.

Control de ruido: El ejecutor sera responsable de controlar el nivel de
ruido producido por la ejecucidn 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.

Limpieza: El ejecutor mantendra limpios todos los sitios de la obra y
evitard la acumulacién de desechos y basuras, los cuales seran

trasladados a los sitios de deposito autorizados.

EVALUACION DE IMPACTO AMBIENTAL PARA EL PROYECTO

DESCRIPC!ON GENERAL DEL PROYECTO

El estudio de Impacto Ambiental del proyecto “ESTUDIO DE PRE-
FACTIBILIDAD PARA LA INSTALACION DE UNA PANADERIA Y
PASTELERIA EN EL VALLE DEL RiO APURIMAC”, consiste en la
construccion y operacion de una planta de produccidén de productos
de panaderia y pasteleria, donde se producira: diferentes
presentaciones de panes, pasteles y Kekes, utilizando para ello
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tecnologia apropiada. El proyecto no estara ubicado préximo a areas
protegidas o consideradas patrimonio nacional, ni cerca de
poblaciones pecuarias susceptibles a ser afectados de manera

negativa.

La implementacion se realizara en terrenos de propiedad de la empresa para
este efecto se tiene un promedio de 1000 m? en el distrito de Quimbiri,
provincia de La Convencion, region Cuzco. Esta zona hoy en dia cuenta con

todos los servicios necesarios como: energia eléctrica, agua y desaglie.

5.3.2. IMPACTO AMBIENTAL Y MEDIDAS DE MITIGACION EN OBRAS
CIVILES.
a) ldentificacién del impacto ambiental
La construccion, implementacion y operacion del proyecto demandara de

sistemas de comunicacién, energia, servicios de agua desagiie, entre otros.

El proyecto genera un volumen considerable de residuos sélidos, durante fa
etapa de construccion desechos de construccion, tales como despuntes de
acero y madera, restos de PVC, embalajes y otros.Las actividades de
mitigacion consistiran en almacenar adecuadamente estos residuos para
depositar en lugares autorizados por la municipalidad.

b) Medidas de mitigacién
Previo a la ejecucion del Proyecto se deberan realizar coordinaciones con
las autoridades locales y la solicitud de los permisos pertinentes. La
realizacion de las coordinaciones y permisos puede crear expectativas de
generacion de empleo, inversion e intercambio comercial. Entre las medidas

a considerar se tienen: 7
v’ La empresa coordinara antes y durante la ejecucion del proyecto con
las entidades competentes el cumplimiento de las disposiciones
relacionadas a la 'ejecucién del proyecto, y la proteccidon vy
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conservacion del ambiente. Entr_e ellas se consideran a la
Municipalidad distrital de Quimbiri y otras Instituciones a fines.

v Se obtendra la licencia de construccion con la debida anticipacion.

Etapa de construccion

v Calidad de aire. La mitigaciéon del efecto en la calidad del aire esta
enfocada en la reduccion de material articulado en caso que las
condiciones meteoraldgicas sequen el area de trabajo, el polvo
generado por ei, movimiento de tierra serd minimizado
humedeciéndola o mediante el uso de agregados. Las vias de acceso
al area circundante del proyecto, que tendran un transito frecuente, se
mantendran hiimedas con el fin de evitar la generacién de polvo. De
ser necesario se instalara una malla en el perimetro de la
construccion a fin de evitar la dispersion de material articulado
directamente en las areas adyacentes a los frentes de trabajo, con la
recomendacion 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 maxima de los acopios.

v" Nivel de ruido. Se debera de controlar el nivel de ruido, reduciendo la
cantidad de ruido generado durante la construccién es importante
evitar el riesgo para los trabajadores y visitantes del lugar. En la obra
se demarcara claramente aquellas zonas de trabajo que requieran de
proteccion auditiva. '

5.3.3. PROCESO PRODUCTIVO.
a) lmpaéto ambiental |

En el capitulo IV se ha descrito de manera detallada la descripciéon de cada
proceso productivo, mediante el balance de materia se ha determinado las
cantidades de las pérdidas y residuos en cada etapa. En este punto nos
dedicaremos a evaluar los distintos aspectos medicambientales en cada
proceso productivo, su valoracion y la cuantificacién de los residuos dando
alcances de los posibles tratamientos que se puedan realizar para mitigar la



173

contaminacion ambiental. En e’éte caso de este tipo de proyectos no genera
muchos residuos o desperdicios por que la materia prima ya esta procesada,
pero si puede producir en una pequefa cantidad de desperdicios asi como
se detalla en el siguiente cuadro:

CUADRO 5.1 i .
PRODUCCION DE PRODUCTOS DE PANADERIA Y PASTELERIA

ETAPAS RESIDUOS kg/dia | kg/imes | kg/afde | Tm/aiio
Dosificacion de los .
insumos. Boisas(harina e Insumos) |- 4.5 112,5| 1350,00 1,35
Cantidad de bolsas de
Harina/ano promedio. 1120,00
Mezclado y amasado Harina . 435 108,50 1302.00 1,30
Moldeado masa 4,55 103,50! 13 65,00 1,37
Envasado Merma de producto 4,55 113,75 1365,00 1.37
TOTAL RESIDUOS : 17,95 | 448,75 5 385,00 5,39

La planta no generara otros ruidos hacia exterior pero si interiormente en
poca densidad en caso de proliferacion de roedores tampoco.

b) Medidas de mitigacion ambiental

v" En la etapa dé produccidn, los residuos solidos se ubicaran en
un almacén destinado para este, clasificandose asi como
organicos e inarganicos, yé que estos se pueden utilizar en
especial las bolsas de harina se pueden reciclar.

v Contra los polvos de harina generados se instalaran
extractores de polvo, uso de mascarillas para evitar la
absorcion del polvillo por parte de los operarios.

v’ para evitar la broliferacién de roedores se realizara tratamiento
cada un periodo de tiempo y asi evitar la proliferacion y que
interfiera en la salud humana.

5.3.4. OPERACIONES AUXILIARES
a) Operacion de limpieza y desinfeccidn
El mantenimiento de las condiciones higiénicas exige llevar a cabo

operaciones de limpieza y desinfeccion de forma continua. Estas
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operaciones suponen la Enayor 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 y desinfectantes por separado. Sin embargo,
también pueden realizarse de forma conjunta utilizando productos de accion
combinada. En cualquier caso, para la realizacién de las operaciones de
limpieza y desinfeccion es necesario aportar:

v Agua, que cumple con varias funci_ohes. Entre ellas estan: reblandecer
y/o disolver la suciedad adherida a las superficies, la formacién de
soluciones detergentes y la eliminacion de los restos de soluciones
limpiadoras.

v" Productos quimicos (detergentes, desinfectantes).

Los medios de limpieza se pueden clasificar en mecanicos o fisicos
(presion, temperatura, cepillos, esponjas y escobas) y quimicos (productos
4cidos y basicos). 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 utilizaciéon 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 presiéon ya que al
aumentar la energia del im'pacto, el poder de arrastre de los sélidos es
mayor y ademas supone un menor consumo de agua.

Los métodos quimicos se basan en la utilizacidén 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 emulsidon de
las grasas, lo que las hace facilmente arrastrables, mientras que los



175

productos &cidos disuelven 'y ‘eliminan las incrustaciones formadas por
acumulacién de las sales de la leche y del égua.

Al igual que en el caso de la limpieza, los medios de desinfeccidn pueden
ser fisicos (como la temperétura) 0 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 contienen como compuesto germicida

sustancias alcalinas, cloro y oxigeno.

Las caracteristicas de la suciedad existente en cada equipo, superficie o
instalacién determinan el protocolo de limpieza y desinfeccién 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 utilizacion de sistemas de limpieza basados en los medios
fisicos supone ahorros en c_el consumo de agua y una menor generacion de
vertidos. Por el contrario, la utilizacion de productos de limpieza, aplicados
en la mayoria de los casos como soluciones acuosas, produce un mayor
volumen de aguas a depurar.

El método de limpieza de los equipos e 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 los
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
atmoésfera 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.



CAPITULO VI
INVERSION Y FINANCIAMIENTO

GENERALIDADES

La inversion inicial comprende la adquisicion de todos los activos fijos ©
tangibles e intangibles necesarios para iniciar las operaciones de la
empresa; mientras que el financiamiento, viene a ser la asignacién de los
recursos financieros al proyecto.

6.1. INVERSION

En la inversidn se considera dos etapas bien definida en funcién al tiempo:
Etapa pre operativa (9 meses), equivale a la fase de inversion en la que se
hara todos los desembolsos, para construir toda la infraestructura

proyectada o inversion fija y la etapa Operativa (10 afos).

Las inversiones calculadas evaluadas para la Instalacién de una planta
Panificadora se efectian en moneda extranjera, a precios y costos del mes
de octubre del 2 012 ($1,00 = S/. 2,60).
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6.1.1. COMPOSICION DE LA INVERSION’

A.1Bienes tangibles
A. Inversion fija : A.2 Bienes Tangibles
B. Capital de trabajo

6.1.2. DESCRIPCION DE LA INVERSION

A. ACTIVO FIJO
Los activos fijos o inversiones fijas son aquellas inversiones que se realiza

para garantizar la operacion del proyecto durante su vida util.

A.1 BIENES TANGIBLES .

Los bienes tangibles, se utilizan para garantizar la operacion del proyecto y
no son objeto de comercializacion por parte de la empresa y se adquieren
para utilizarse durante su vida (til; son entre ellas: el terreno, construccion y
obras civiles, maquinarias, equipos, etc. Con excepcion 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 depreciacién, por lo que
estos se denominan activos ﬁjbs depreciables. A pesar que el desembolso
ocasionado por la adquisicién del activo se produce inmediatamente, su
gasto fisico se produce a lo largo de su vida util; 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 utilizacién. A continuacion se
detallan las inversiones fijas: '

a. TERRENO
De acuerdo al estudio de micro localizacion nos ha permitido identificar
plenamente la ubicacién del terreno donde se realizara las instalaciones,

para la operacion de la planta de produccién. En el estudio de ingenieria se
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ha determinado el &rea necesaria para la instalacion de la planta
Panificadora, ademas el precio del mismo se determind en funcion a la
ubicacion en el estudio de micro localizacion. Cabe sefalar ahora que la
adquisicion de un terreno, constituye una inversion financiera, mas no una
inversion en el sentido econdomico estricto, ya que no representa un
incremento del producto bruto o del valor agregado, sino una transferencia o
simplemente un cambio de duefio; el area del terreno es de 403,88 m? y su
inversion en terreno se aproxima a $ 23 555,48.

b. OBRAS CIVILES
El costo global de las obras incluye ciertas erogaciones iniciales de
preparacion y adaptacion para la construccién, tales como: limpieza,
replanteo, nivelacion, drenajes, etc. Ademas de las edificaciones donde
funcionara la planta, también hacen parte de estas inversiones, los
honorarios 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 social y servicios

provisionales. El costo de inversién se detalla en el siguiente cuadro:

CUADRO 6.1
COSTO DE INVERSION EN CONSTRUCCIONES CIVILES
DESCRIPCION . | UNIDAD | CANTIDAD COSTO UNITARIO $ TOTAL $
Trabajos preliminares GLB 1,00 2272,70 2272,70
Movimiento de tierras GLB 1,00 254716 2547,16
Concreto simple GLB 1,00 4055,16 4055,16
Concreto armado GLB 1,00 13260,52 13260,52
Albafiileria GLB 1,00 3731,08 3731,08
Revoques enlucidos y molduras GLB 1,00 1867,00 1867,00
Pisos y pavimentos GLB 1,00 ' 2201,92 2201,92
Contrazécalos y zdcalos GLB 1,00 909,12 909,12
Carpinterfa de madera GLB 1,00 429,17 429,17
Carpinteria metélica GLB 1,00 4193,48 4193,48
Cemajeria GLB 1,00 433,22 433,22
Vidrios, cristales y similares GLB 1,00 - 417,65 417 65
Pintura GLB 1,00 3526,36 3526,36
Aparatos y accesorios sanitarios GLB 1,00 503,66 503,66
Sistema de desaglie GLB 1,00 489,27 489,27
Sistema de agua fria y confra incendio GLB 1,00 341,91 341,91
Sistema de drenaje pluvial GLB 1,00 291,94 291,94
Instalaciones eléctricas GLB 1,00 2830,69 2830,69
Flete terrestre GLEB 1,00 1730,77 1730,77
COSTOS DIRECTO TOTALES ' 46 032,78
Gastos generales (14% CD) 6 444 59
TOTAL COSTOS 52 477,37




c. MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Comprende las inversiones necesarias para la produccion de los diferentes

productos, 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 organizacion adoptada nos permite

identificar plenamente. En este caso se muestran la relacién de equipos y

magquinarias con sus respectivos costos, conforme a las cotizaciones y

proformas proporcionadas por los fabricantes de los mismos.

) CUADRO 6.2
INVERSION EN MAQUINARIAS Y EQUIPOS

COSTO UNITARIO COSTO
BIENES Fisicos UNIDAD CANTIDAD Us $ TOTAL US §

MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Balanza de piataforma (100 kg) Unidad 1,00 320,00 320,00
Amasadoralsobadora (160 kg de masa) Unidad 1,00 10500,00 10500,00
Horno y accesorios (Max 2000) Unidad 1,00 31250,57 31250,57
Batidora (60 Litros) Unidad 1,00 4900,00 4800,00
Coches y sus respectivas bandejas Unidad 6,00 1410,88 8465,28
Divisora (1-3 kg) Unidad 1,00 2118,00 2118,00
Mesa de acero inoxidable Unidad 3,00 1380,00 4140,00
Camara de fermentacion (6 coches) Unidad 1,00 9500,00 9500,00
Kekeras (1 kg) Unidad 40,00 10,00 400,00
Moldes para kekes (de 50 g) Millar 2,00 307,69 615,38
Balanzas (pesado de insumos) Unidad 3,00 266,00 798,00
SUB TOTAL 73 007,23

d. MUEBLES DE OFICINAS
Se trata de los bienes fisicos necesarios para las oficinas administrativas,

entre los mas importantes se encuentra la computadora que es necesario

para el manejo de los ingresos y egresos, documentacion entre otras. Estos

se muestran en el siguiente cuadro.

CUADRO 6.3
INVERSION EN BIENES FiSICOS DE OFICINAS

MUEBLES DE OFICINA CANTIDAD | COSTO UNITARIO iy
Escritoric de Madera (1,2x0,6) Unidad 2,00 270,00 540,00
Escritorio de Madera {1,2x0,6) Unidad 1,00 170,00 170,00
Silla Giratoria (tipo secretaria) Unidad 3,00 90,00 270,00
Silla Giratoria (tipo gerencial) Unidad 1,00 230,00 230,00
Silla Madera Unidad 1,00 10,00 10,00
Teléfono Unidad 1,00 20,00 20,00
Archivador de 4 gavetas Unidad 1,00 90,00 90,00
Archivadores Unidad 20,00 1,52 30,40
Estante Metalico Unidad 2,00 17,50 35,00
Computadora Unidad 3,00 800,00 2400,00
Impresora Unidad 1,00 150,00 150,00
Mueble de Computadora Unidad 3,00 60,00 180,00
Calculadora Unidad 2,00 8,00 16,00
SUB TOTAL 4 141,40
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e. BIENES FiSICOS EQUIPOS AUXILIARES, SEGURIDAD Y
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
Los bienes fisicos complementarios esta referido a aquellos bienes auxiliares
que coadyuvan al normal funcionamiento de la planta como: los andamios,
tarimas y equipos de seguridad como extintores, botiquin y medicamentos
en caso de que se presenten problemas de salud o accidentes en la planta.

CUADRO 6.4

INVERSION EN BIENES FISICOS DE EQUIPOS AUXILIARES, SEGURIDAD Y OTROS
EQUIPOS AUXILIARES UNIDAD | CANTIDAD | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
Parihuelas cuadradas {1.5x1.5m) Unidad 20,00 20,00 400,00
Uniformes de operacién ¢ Unidad 20,00 18,18 363,64
Refrigeradora Unidad 1,00 800,00 800,00
Perchero Unidad 4,00 7,00 28,00
Casilleros Unidad 2,00 20,00 40,00
Andamios metdlicos Unidad 2,00 25,00 50,00
Mandil Unidad 12,00 10,00 120,00
Equipo de tratamiento de agua Unidad 1,00 0,00 0,00
SUB TOTAL . 1 801,64
EQUIPOS DE SEGURIDAD Y MANTENIMIENTO
Extintores Unidad 5,00 85,00 425,00
Herramientas (1 juego) Unidad - 1,00 150,00 150,00
Mesa de madera Unidad 1,00 20,00 20,00
Andamio metalico Unidad 1,00 25,00 25,00
Silla de madera Unidad . 2,00 15,00 30,00
Botiquin y medicinas Unidad 1,00 150,00 150,00
SUB TOTAL 800,00
TOTAL 2 601,64

f. EQUIPOS Y MATERIALES DE LABORATORIO
Los costos de los equipos y materiales de laboratorio segun cotizaciones
realizadas en KOSSODO S AC. y en la Compafia Importadora de

Materiales y Aparatos Tecnicos S.A. (CIMATEC S.A)).

 CUADRO 6.5
EQUIPOS Y MATERIALES DE LABORATORIO

EQUIPOS DE LABORATORIO | UNIDAD | CANTIDAD | COSTO UNITARIOUS $ | COSTO TOTALUS §
Escritorio Unidad 1,00 80,00 80,00
Repisas Unidad 2,00 10,00 20,00
Calculadora Unidad 1,00 5,00 5,00
Sillas Unidad 2,00 15,00 30,00
Balanza digital Unidad 1,00 100,00 100,00
Picetas Unidad 3,00 - 7,00 21,00
Matraz Erlenmeyer Unidad 3,00 4,00 12,00
Pipetas Unidad 3,00 4,00 12,00
Termémebro Unidad 1,00 15,00 15,00
Estufa Unidad 1,00 300,00 300,00
\/aso de precipitado Unidad 2,00 4,00 8,00
Baién de gas Unidad 1,00 60,00 60,00
Mechero de bunsen Unidad 1,00 15,00 15,00
Autoclave Unidad 1,00 500,00 500,00
Equipo analizador de humedad Unidad 1,00 600,00 600,00
Hidrémetro Unidad 1,00 35,00 35,00
SUB TOTAL 1813,00
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g. BIENES FisICOS MATERIALES DE LVIMPIEZA
Dentro de este rubro se consideran aquellos materiales necesarios para

realizar la limpieza diario y/o general. Y se detalian en el siguiente cuadro:

_ CUADROG.6
BIENES FiSICOS MATERIALES DE LIMPIEZA

MATERIALES DE LIMPIEZA | UNIDAD CANTIDAD | COSTO UNITARIOUS S | COSTOTOTAL US$
Escobas Unidad - 11,00 4,00 44,00
Recogedores Unidad 11,00 2,00 22,00
Escobilla {inodoros) Unidad 4,00 1,00 400
Baides Unidad 4,00 6,00 24,00
Tachos de basura Unidad 11,00 7,00 77,00
Tanque de agua Unidad 1,00 369,00 369,00
Dispensador de jabén Unidad 400 0,45 1,80
Papelera Unidad 2,00 1,00 2,00
SUB TOTAL 543,80

CUADRO 6.7
RESUMEN DE INVERSION EN BIENES FiSICOS O BIENES TANGIBLES

BIENES FISICOS COSTO TOTAL US §

Terreno 23555,48
Construcciones civiles 52477,37
Magquinarias y Equipos 73007,23
Equipos de Laboratorio 1813,00
Equipos Auxiliares 1801,64
Equipos de Seguridad y mantenimiento 800,00
Muebies de oficina 414140
Materiales de limpieza 543,80
TOTAL - 158 139,92

A.2 INVERSIONES INTANGIBLES O DIFERIDAS

Las inversiones intangibles o diferidas son aquellas que se realizan sobre la
contratacion 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, los gastos por capacitacidon y entrenamiento
de personal y los gastos financieros durante la instalacién.Las normas
tributarias permiten amortizar los activos diferidos en los 5 primeros anos 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 las depreciaciones.

a. ESTUDIOS PREVIOS
Incluye los gastos para la formulacién a nivel de factibilidad y el estudio de

ingenieria de construccion (elaboraciéon de planos necesarios: plano de
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ubicacion, arquitectura é' instalacion), se aéigna un monto total de US §.
5 000,00.

b. GASTOS DE ORGANIZACION
Todos los gastos que implican la implantacion de una estructura
administrativa, ya sea para el periodo de instalacién como para el periodo de
operacién. Se asigna un monto total de US $ 650,00.

c. GASTOS DE CONSTITUCION
Comprende todos los gastos que implican la constitucion y registro de la
sociedad, adquisicion de la licencia de funcionamiento, inscripcion en el
registro industrial, registro unificado para la empresa, inscripcidn en
ESSALUD, gastos a la SUNAT y honorarios juridicos y contables. Se asigna
un monto total de US $ 510,00. '

d. GASTOS DE INSTALACION Y MONTAJE DE EQUIPOS
El costo de los equipos lobte‘nidos de las proformas de los proveedores no
incluyen los costos de ihstalé_cién. La instalacion de los equipos se 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 $ 3 650,36
que representa el 5% del costo total de los equipos.

e. GASTOS DE PUESTA EN MARCHA
Antes de iniciar la produccién en forma regular, la organizacién debera
asumir ciertos costos, como: salarios de operarios, costo de materias primas
y materiales, insumos y honorarios de ingenieros y supervisores, con el fin
de probar y auditar la calidad de los productos, y garantizar el 6ptimo
funcionamiento de los equipos. Los gastos operacionales en que se incurra
en el periodo de prueba y hasta que se alcancen niveles satisfactorios de
calidad y eficiencia, soh cargados a este concepto. Los costos para los 4
dias de prueba ascienden a:$ 3 198,23.
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f. GASTOS DE INSTALACION DE SERVICIOS BASICOS
Comprende a los gastos en él que se incurren al realizar la instalaciéon de
agua y energia eléctrica a las respectivas empresas. La suma total asciende
a $ 807,69. '

a. INTERESES PRE OPERATIVOS.
Los intereses pre-operativos del presente proyecto asciende a la suma de:
US $ 22,065.37. En el anexo 6.1 se muestra el detalle de los mismos. En el

cuadro 6.8, se muestra el resumen de las inversiones no depreciables del

proyecto:
CUADRQO 6.8
RESUMEN DE LA INVERSIONES INTANGIBLES

INTANGIBLES COSTO TOTALUS $
Estudios previos 5000.00
Gastos de organizacién 650.00
Gastos de constitucién 510.00
Gastos de instalacién 3650.36
Instalacién de servicios basicos 807.692
Gastos de puesta en marcha . 3198.23
Intereses pre-operativos 22065.37
INVERSION TOTAL 35 881,66

B. CAPITAL DE TRABAJO ‘

La inversion 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 operacion y finaliza
cuando los insumos transformados en productos terminados son
comercializados y el manto 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 razén
de ser del proyecto. Se ha determinado un capital de trabajo para un ciclo
productivo de un mes equivalente a la suma de US $ 25 585,87,
considerando que periodo por periodo la magnitud del capital de trabajo
varia debido al nivel de operacion. En el siguiente cuadro se detalla los

costos de capital de trabajo. _
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- CUADRO 6.9

CAPITAL DE TRABAJO PARA DOS MESES DE OPERACION
CONCEPTO UNIDAD | CANTIDAD | COSTO UNITARIOUS $ | TOTALUS $
1. COSTOS DIRECTOS 15850,84
1.1. Materiales directos 14885,68
Materia prima e insumos 12700,18
Harina especial kg 3.973,74 0,85 3361,79
Sal kg 82 40 0,31 25,38
Azticar kg 634,70 0,85 536,96
Manteca kg 455,64 2,27 1033,84
Mejorador kg 39,72 2,46 97.80
Levadura kg 99,30 3,46 343,79
Esencia de vainilla kg 4,46 2,69 11,99
Antimoho kg 0,83 5,77 4,76
Engcimado kg 11,88 1,13 13.44
Esencia de Chancay kg 0,52 15,39 8,00
Calorante kg 0,52 6,15 3,20
Harina pastelera kg 1.590,71 0,92 1468,23
Maicena kg 3573 1,35 48,09
Cocoa kg 57,22 6,92 396,15
Bicarbonato kg 7,12 3,85 27,38
Polvo de homear kg 48 95 3,08 150,62
Leche en polve kg 129,38 6,54 845,91
Huevos kg 508,86 1,62 821,81
Margarina kg 867,33 3,46 3002,70
Relleno kg 280,27 1,54 446,43
Azticar impalpable ka 19,29 2,69 51,92
Envase y empaque 2104,30
Bolsas de polietileno de panes de 12*18 Unid. 6.570,08 0,017 111,69
Bolsas para chancay Unid. 604,00 0,023 13,89
Amarres Unid. 8.214,92 0,003 24 64
Etiquetas Unid. 8.214,92 0,046 377,89
Capsulas para pasteles (20*30*20) cm Unid. 31.435,67 0,019 597,28
Capsulas para kekes (30*20*5)cm Unid. 36.255,67 0,027 978,90
Suministros 81.21
Energia Eléctrica Kw-hr 524 89 0,154 80,83
Agua m3 3,264 0,115 0,38
1.2. Mano de Obra Directa 965,16
Qbreros Pers. 3,00 321,720 965,16
2. COSTOS INDIRECTOS 2858,09
2.1. Materiales indirectos 1785,70
Energla Eléctrica Kw-hr 414 69 0,154 63,86
Agua m3 247 68 0,115 28,48
Desinfectante Global 88,00
Combustibie diesel Galones 209,19 5,769 1206,80
Productos de limpieza Global 110,00
Materiales de limpieza Global 133,56
indumentaria Global 155,00
2.2. Mano de Obra Indirecta 1072,38
Jefe de planta Mes 1,00 1.072,38 1072,38
3. GASTOS ADMINISTRATIVOS 266287
Gerente/administrador Mes 1,00 1.233,24 1233,24
Secretaria Mes 1,00 428 95 428,95
Personal de seguridad Mes 1,00 375,33 375,33
Personal de limpieza Mes 1,00 376,33 375,33
Utiles de oficina Gib. 150,00
Teléfono Gib. 100,00
4. GASTOS DE COMERCIALIZACION 2995,70
Jefe de ventas Mes 1,00 1.072,38 1072,38
Vendedores Mes 1,00 777,48 777,48
Publicidad Glb. 400,00
Gastos de transporte Gib. 745 84
IMPREVISTOS (5%) DEL SUBTOTAL 1218,38
TOTAL DE CAPITAL DE TRABAJO 25 585,87




RESUMEN DE LA INVERSION TOTAL DEL PROYECTO

En el cuadro 6.10, se detalla la inversidn total del proyecto:
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CUADRO 6.10
COSTO DE INVERSION TOTAL DEL PROYECTO

INVERSION uss

INVERSION FJA

TANGIBLES 15813992
Terreno 23555,48
Construcciones civiles 5247737
Magquinarias y Equipos 73007,23
Equipos de Laboratorio 1813,00
Equipos Auxiliares 180164
Equipos de Seguridad y mantenimiento 800,00
Muebles de oficina 4141,40
Materiales de limpieza 543,80
INTANGIBLES 13 816,29
Estudios previos 5000,00
Gastos de organizacidn 650,00
Gastos de constitucion 510,00
Gastos de instalacién 3650,36
Instalacién de servicios basicos 807,69
Gastos de puesta en marcha 3198,23
intereses pre-operativos 22065,37
INVERSION FLJIA TOTAL 19 4021,59
CAPITAL DE TRABAJO 25 585,87
IMPREVISTOS 3% SUB TOTAL* 5158,69
Escalamiento 5155,13
INVERSION TOTAL 229 921,27

5.1.3 CRONOGRAMA DE INVERSIONES PRE-OPERATIVA

En el cuadro 6.11 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 periodo en que estas se deben realizar. Este cuadro esta

disenado en tal forma que permite tener un panorama de todas y cada una

de las erogaciones necesarias por concepto de inversidn en el periodo pre

operativo (9 meses). A partir del calendario de inversiones se calculd los

intereses pre-operativos los que se capitalizan bajo el rubro de activos fijos

intangibles, los cuales se recuperaran a lo largo de la etapa operativa.

Ademas se observa en el cuadro 6.11, se demuestra como se incrementa la

inversién inicial por el financiamiento obtenido.



CUADRO 6.11
CRONOGRAMA DE INVERSIONES PREOPERATIVAS DEL PROYECTO

CONCEPTO TOTAL US$ MESES
1 2 3 4 5 6 7 8 9
TANGIBLES 156139,92
23555,48 23555,48
Terreno
y oy 52477,37 26238,69 15743,21 10495,47
Construcciones ClVl!ES
T ; 73007,23 36503,62 36503,62
Maquinarias y Equipos
Equipos de Laboratorio 1813,00 906,50 453,25 453,25
: o 1801,64 900,82 900,82
Equipos Auxiliares
Equipos de Seguridad y mantenimiento 800,00 |- 800,00
Muebles de oficina 4141.40 4141 .40
Materiales de limpieza 543,80 271,90 271,90
INTANGIBLES 13816,29 8250,00
Estudios previos 5000,00 5000,00
Gastos de organizacion 650,00 325,00 325,00
Gastos de constitucion 510,00 255,00 127,50 127,50
Gastos de instalacion 650,88 182518  1825,18
Instalacién de servicios basicos 807,692 807,692
(Gastos de puesta en marcha 3198,23 319823
I . 22065,37 245171 2451711 245171 2451,71 2451, 71 2451,71 245171 245171 245171
ntereses pre-operativos
INVERSION FIJA TOTAL o,
CAPITAL DE TRABAJO 25663,87 2558567
IMPREVISTOS 3% SUB TOTAL 5180,69 16740 13,58 957,99 787,16 472,30 396,82 1195,85 1167,89 247,21
INVERSION TOTAL MENSUAL 224 766,14 8199,11 2917,78 35342,68 29477,55 18667,22 16075,68 43509,20 4254918 3652524
INVERSION TRIMESTRAL 46459,57 84220,45 122583,83
() 0, 0,
% DE ESCALAMIENTO 20,67% 28,57% 54,54%
ESCALAMIENTO A1as,18 1026,76 419,27 2709,10
229 921,27

INVERSION TOTAL
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5.1.4 FINANCIAMIENTO

El financiamiento, mediante el cual se obtiene los recursos financieros y
reales para la imp!emehtacién de una actividad productiva. Para la
instalaciéon del proyecto en estudio se requiere un capital total de $/ 229
921,27. De los cuales para inversiones fijas y diferidas, se puede realizar el
financiamiento, mediante la utilizacion del capital social o con aportes de
. SOCIOS; Yy si se requieren recursos adicionales se puede recurrir al crédito de
corto o mediano plazo. Las necesidades de capital de trabajo se suelen
atender con créditos bancarios a corto plazo, o acudiendo a concesiones de
parte de los proveedores. El estudio de financiamiento se inicia con la
elaboracion del plan de financiamiento y dentro de ello se programa el
requerimiento de programas reales y financieros para cuyo fin se tiene en
cuenta la fecha de adquisicién del capital, el monto global por rubro de

inversion, el cronograma de inversiones.
5.1.5 FUENTES DE FINANCIAMIENTO

a) 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. Es decir todas las agencias de cooperacion
internacional, Organismos No Gubernamentales (ONGs) especialmente las
de apoyo a la pequefia empreéa, asociaciones gremiales y otras formas de

asistencia y cooperacion.

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

Micro y Pequefias Empresas.

b) Fuentes convencionales de financiamiento
Son fuentes formales y se dedican al financiamiento y son las entidades del

sistema financiero nacional.
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La Cooperacién Financiera de Desarrollo (COFIDE), es la Unica institucion
que cuenta con lineas de crédito de apoyo a la pequefia empresa con tasas
de interés preferenciales, plazos amplios, periodos 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.

¢ Préstamos de los bancos.

e 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 poblaciéon, la Unica forma de
empezar un negocio si se cuenta con garantias y referencias comerciales
suficientes para avalar el crédito. Pues para quien empieza, es muy dificil

obtener un crédito.

La principal fuente de financiamiento convencional es COFIDE - PROPEM -
BID (Corporacion Financiera de Desarrollo), Programa Multisectorial para la
Pequena Empresa. Créditos para activos fijos y para capital de trabajo, y es
destinado a todos los sectores, los plazos de pago van desde 1-3 afos y
hasta 10 afos de acuerdo al proyecto; la tasa de interés anual es 18% y
forma de pago es trimestral, pagaderos en 5 afios con un afo de gracia; esta
entidad presta desde US $ 1 000 hasta US $§ 70 000 por subprestatario,
también puede prestar hasta US $ 300 000, cubre el 100% del

requerimiento, sujeto a restricciones del Reglamento.

Pasos para obtener créditos de COFIDE
o FElaborar un proyecio o perfil de proyecto empresarial y factible.
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Aun cuando es opcidnal es bueno. acudir al Centro COFIDE para
recibir asesoria.

Acudir al banco, arrendador, financiera, caja rural o municipal con el
proyecto, documentos que acrediten los bienes que puede dar en
garantia o averiguér si el intermediario financiero que eligid acepta las
cartas fianza entregadas por FOGAPI. Explicar a la entidad financiera
que desea un crédito de la linea COFIDE.

Esperar a que le acepten la solicitud. |

Acudir al intermediario financiero para recibir el desembolso de su
prestamo.

ESTRUCTURA DE FINANCIAMIENTO

En el cuadro 6.12, se detallan la estructura de financiamiento, donde el 70%

sera financiado por el programa de financiamiento PROPEM-BID, a través

de la institucion financiera intermediaria: INTERBANK, las condiciones

fijadas para el préstamo son los siguientes:

Monto requerido via crédito : US $ 161 033,84
Tasa de interés nominal anual  :  18%

Forma de pago ; Trimestral
Periodo de gracia - 01afio

Tiempo de amortizacion : 04 anos

Y el 30% de la inversion sera cubierto por aporte propio de los

accionistas de la empresa.



CUADRO 6.12
ESTRUCTURA DE FINANCIAMIENTO DEL PROYECTO
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FUENTES DE FINANCIAMIENTO

RUBROS TOTALUS $ COFIDE APORTE PROPIC
- % Us $ % Uss

TANGIBLES 158 139,92 134 584,44 23 555,48
Terreno 23 555,48 0,00% 0,00] 100,00% ]| 2355548
Construcciones civiles 52 477,37 | 100,00% 52 477,37 0.00% 0,00
Magquinarias y Equipos 73007,23| 100,00% 73 007,23 0,00% 0,00
Equipos de Laboratorio 1813,00| 100,00% 1813,00 0,00% 0,00
Equipos Auxiliares 1801,64| 100,00% 1 801,64 0,00% 0,00
Equipos de Seguridad y mantenimiento 800,00 | 100,00% 800,00 0,00% 0,00
Muebles de oficina 4 141,40 | 100,00% 4 141,40 0,00% 0,00
Matariales de limpieza 543,801 100,00% 543,80 0,00% 0,00
INTANGIBLES 13818,29 | . 863,52 12 952,76
Estudios previos 5 000,00 0,00% 0,00 100,00% 5 000,00
Gastos de organizacion 650,00 0,00% 0,00 100,00% 650,00
Gastos de constitucion 510,00 0,00% 0,00 100,00% 510,00
Gastos de instalacion 3 650,36 0,00% 0,00 100,00% 3 650,36
instalacién de servicios bésicos 807,69 0,00% 0,00 100,00% 807,69
Gastos de puesta en marcha 3198,23 27,00% 863,52 73,00% 233471
Intereses pre-operativos 22 065,37 0,00% 0,00 | 100,00% 22 065,37
INVERSION FIJA TOTAL 194 021,59

CAPITAL DE TRABAJO 25585,87 | 100,00% 25 585,87 0,00% 0,00
IMPREVISTOS 3% SUB TOTAL* 5 158,69 0,00% 0,00{ 100,00% 5 158,69
Escalamiento de la inversién 5155,13 0,00% 0,00] 100,00% 515858,13
INVERSION TOTAL 229 921,27 70,00% 161 033,84 30,00% 68 887,43

5.2 SERVICIO A LA DEUDA

El servicio de la deuda esta referido a la suma de la amortizacién del capital

y los intereses que producen el préstamo del proyecto a cancelar en

periodos fijos. El servicio de la deuda se hara en montos constantes para

cada trimestre, la que resulta de sumar la amortizacion del préstamo mas

intereses correspondientes al periodo. Para determinar el reembolso

trimestral se utiliza la siguiente ecuacién:

P P*(1+1) *i

(1+i) -1

R=US $ 14 404,62

En el siguiente cuadro 6.13, se muestra el servicio de la deuda calculada

teniendo en cuenta los datos antes mencionados.
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CUADRO 6.13
RESUMEN ANUAL DEL SERVICIO A LA DEUDA

ANOS TRIMESTRE SALDO INTERES AMORTIZACION CUOTA

1 161 033,84 7355,12 0,00 7 355,12

2 161 033,84 735512 0,00 7355,12

1 3 161 033,84 7 355,12 0,00 7 355,12

4 161 033,84 735512 0,00 7 355,12

5 153 984,34 7355,12 7 049,50 14 404 62

6 146 612,86 7 033,14 7 371,48 14 404,62

2 7 138 904,69 6 696,45 7 708,17 14 404,62

8 130 844 45 6 344,39 8 060,24 14 404,62

9 122 416,07 597624 8 428,38 14 404 62

10 113 602,73 559128 8813,34 14 404 62

. 11 104 386,84 5188,74 9 215,89 14 404,62

12 94 750,02 476781 9 636,32 14 404 62

13 84 673,05 432765 10 076,97 14 404,62

14 74 135,81 3 867,39 10537,23 14 404,62

4 15 63117,30 3386,11 11 018,51 14 404,62

16 51 595,52 288284 1152178 14 404,62

17 39 547,49 2 356,59 12048,03 14 404 62

18 26 949,18 1806,31 12 598,32 14 404 62

S 19 13 775.44 123089 1317374 14 404,62

20 0,00 629,18 1377544 14 404 62

CUADRO 6.14
RESUMEN ANUAL DEL SERVICIO A LA DEUDA
Concepto Ao 1 Afo 2 Afo 3 Afo 4 Afio 5§

Amortizacion 0,00 o 89,39 36094 43 43154,50 51595,52
Intereses 29420,50 27429,11 21524,07 14464,00 6022,97
TOTAL 29 420,50 57 618,50 57 618,50 57 618,50 57 618,50




CAPITULO VII
PRESUPUESTO DE EGRESOS E INGRESOS

En este capitulo se estiman los valores de los recursos para la produccion
durante la vida util del proyecto, que se proyecta a 10 afios, con un tiempo
de operacion de 8 horas por turno, con una operacion de 300 dias al afio.

Los ingresos y costos del proyecto se encuentran consolidados en los
presupuestos operativos,'elaborados bajo la modalidad de ejecucién del
presupuesto maestro; siendo el presupuesto de ventas la espina dorsal para
desarrollar los planes: plan detallado de produccion, gastos de
administracion gastos de comercializacion y gastos financieros.

Las proyecciones se han efectuado a precios constantes tomando como
base el ddlar al tipo de cambio S/. 2.60 del mes de octubre del 2012.

7.1. COSTOS DE PRODUCCION

Durante el 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; en segundo lugar los gastos administrativos propios
de la organizacion de la empresa; por otro lado los gastos causados por
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efecto del impulso de las ventas; y'ﬂnalmente los gastos financieros

generados por el uso del capital ajeno.
7.1.1. COSTOS DE FABRICACION

Los costos de fabricacion son aquellos que se vinculan directamente con la
elaboracion de cada uno de los productos. Los costos de fabricacion se
clasifican a la vez en costos directos y costos indirectos; que a continuacién
se detailan:

A. Costos directos

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 aquellas que participan directamente en el proceso de produccion. Se

consideran la materia prima, insumos, envases y embalajes.

a. Materias primas .
Son aquellas que sufrirdn precisamente el proceso de transformacion y
quedara plenamente involucrado en el bien producido. Componente principal

de los costos directos del proyecto, los costos se muestran en el cuadro 7.1

CUADRO 7.1
COSTO ANUAL DE MATERIA PRIMA (US $)

RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6-10
Harina especial 40 341,43 | 47 064,99 | 53 788,57 | 60 512,13 | 67 235,70 | 67 235,70
Harina pastelera 17 618,75 | 20 555,20 | 23 491,67 | 26 428,12 | 29 364,58 | 29 364,58
TOTAL (US $) 57 960,18 | 67 620,19 | 77 280,24 | 86 940,25 | 96 600,28 | 96 600,28
b. Insumos

Son aquellos que participan directa y necesariamente en el proceso de

fabricacion del producto terminado Sal, Azicar, Manteca, Mejorador,
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Levadura, Esencia de vainilla, Antimoho, Encimado, Esencia de Chancay,

Colorante, Maicena, Cocoa, Bicarbonato, Polvo de hornear, Leche en polvo,

Huevos, Margarina, Relleno, Azlcar impalpable, etc.), los costos anuales de

los insumos se muestran en el siguiente cuadro.

CUADRO 7.2
COSTO ANUAL DE INSUMOS (US $)
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6-10
Sal 304,55 355,33 406,09 456,84 507,60 507,60
Azicar 6 443,49 751740 §591,32 9 665,22 10739,14 10739,14
Manteca 12 406,04 14 473,70 16 541.38 1860904 | 20676,72| 20676,72
Mejorador 1173,54 1369,13 1564,72 1760,31 195590 1955,90
Levadura 4 125,50 4 813,09 5 500,67 6 188,26 6 875,84 6 875,84
Esencia de vainilla 143,90 167,88 191,87 215,85 239,84 239,84
Antimoho 57,08 66,61 76,12 85,64 95,15 95,15
Encimado 161,24 188,11 214,98 241,85 268,73 268,73
Esencia de Chancay 96,00 112,00 128,00 144,02 160,01 160,01
Colorante 38,40 44,80 51,20 57,61 64,01 64,01
Maicena 577,11 673,30 769,48 865,67 961,85 961,85
Cocoa 4 753,77 5 546,07 6 338,37 7 130,66 7 922,96 792296
Bicarbonato 328,56 383,32 438,07 492,83 547,59 547,59
Polvo de hornear 1807,46 2108,71 2 408,86 2711,20 301245 301245
Leche en polvo 9 258,34 10 801,40 12 344,46 13 887,52 15 430,58 15 430,58
Huevos 9 861,71 11 605,33 13 148,95 14 792,56 16 436,18 16 436,18
Margarina 3603235 42037,75| 48043,14 54 048,54 | 60053,93 60 053,93
Relleno 5 357,19 6 250,05 7 142,91 8 035,78 8 928,64 8 928,64
Aziicar impalpable 623,05 726,89 830,73 934,57 1 038,41 1.038,41
TOTAL (US §) 93549,29 | 109140,87 | 12473242 | 140323,97 | 15591553 | 15591553

c. Otros materiales directos

Dentro de este rubro se consideran las bolsas, amarres, etiquetas, bolsa

para pan chancay, las Capsulas para Kekes y Pasteles, etc. Los costos de

estos materiaies directos se detallan en el siguiente cuadro.

CUADRO 7.3
COSTO ANUAL DE ENVASES Y EMBALAJES (US $)
ANOS DE OPERACION
RUERO 1 2 3 4 5-10
Bolsas de polietileno de panes de 12*18 1 340,30 1 563,68 1787,07 2010,45 223383
Amarres 258,27 301,31 344,36 387,40 430,45
Etiquetas 3 960,09 4 620,10 5280,16 5 940,16 6 600,17
Bolsas para chancay 166,70 194 49 22227 250,06 277,84
Cépsulas para queques (30*20*5)cm 11 746,84 13 704,66 1566246 | 17620,28 19 578,08
Cépsulas para pasteles (20°30*20) cm 7 167,33 8 361,90 9 556,45 10751,02 11 945,57
TOTAL (US §) 24 639,53 28 746,14 32 852,77 36 959,37 41 065,94
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d. SUMINISTROS
Dentro de este rubros se consideran a los servicios de energia eléctrica y
agua, que se involucran direétamente en la produccion de los productos
terminados. En el siguiente cuadro se detallan los costos anuales que

corresponden a este rubro.

CUADRO 7.4
COSTO ANUAL DE SUMINITROS (US §)

RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6-10
Energfa eléctrica 969,99, 113166 129331 145498, 161665 161665
Agua 3,32 3.87 4,40 4,96 5,51 5,51
TOTAL (US §) 97331 | 113553 1297,71] 145994| 162216 | 162216

e. Mano de cbra direc;ta '
Son los operarios que participan directamente en el proceso de
transformacion, como: obreros, operarios de maquinas, etc.
Estos costos de planilla se calculan en funciéon al nimero de trabajadores,
por el sueldo mensual que perciben, mas las bonificaciones y las leyes
sociales fijadas por el gobierno. En el siguiente cuadro se detallan los costos

anuales de mano de obra directa.

CUADRO 7.5
COSTOS ANUALES DE MANO DE OBRA DIRECTA (US $)
RUBRO ! ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6-10
Numero de obreros 3 3 4 4 5 5
Remuneracién mensual 965,14 965,14 1 286,86 1 286,86 1 608,58 1 608,58
TOTAL REMUNERACION ANUAL 1158168 | 11581,68 15442,32 | 15442,32| 19302,96 | 19 302,96

B. Costos indirectos
Son aquellos gastos que se involucran indirectamente con el producto. En

este rubro se encuentran la mano de obra indirecta, los materiales indirectos,

y los gastos de fabricacion indirectas.

a. Materiales indirectos
Se trata principalmente de: repuestos, mantenimiento, combustibles, utiles
de aseo, depreciacion de los bienes tangibles y la indumentaria necesaria
para el procesamiento de los productos. Estos costos se detallan en el

siguiente en el cuadro.
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CUADRO 7.6
COSTOS ANUALES MATERIALES INDIRECTAS (US §)

RUBRO ANOS DE QPERACION
1 2 3 4 5 6-10
Desinfectante 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00
Combustible diesel 14 431,60 | 1689520 | 19308,80 | 2172240 | 24 136,00} 24 136,00
Productos de limpieza 1320,00 1 320,00 1 320,00 1320,00 1320,00 1 320,00
Materiaies de limpieza 1602,70| 160270| 160270] 160270| 160270; 160270
Indumentaria 1 860,00 1 860,00 1 860,00 1 860,00 1 860,00 1 860,00
Mantenimiento y reparacion 219022 | 218022 | 219022 219022| 2190,22| 219022
TOTAL 22 510,51 | 24924, 11| 27 337,71 | 29751,31| 32164,91| 32 164,91

b. Suministros
Dentro de este rubros se cénsideran a los servicios de energia eléctrica
necesaria para la iluminacién y otras necesidades y agua para los servicios
higiénicos entre otros, que no se involucran directamente en la obtencién de

los productos terminados. Estos costos se detailan en el siguiente en el

cuadro.
CUADRO 7.7
COSTOS ANUALES DE SUMINISTROS (US $)
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6-10

Energla Eléctrica 766,35 894,081 102181 | 114952| 127725| 127725
| Agua 341,80 341,80 341,80 341,80 341,80 341,80
TOTAL (US §) 1108,15| 123588 1,363,61| 1491,32| 1619,05| 161905

c¢. Mano de obra indirecta
Se considera como mano de obra indirecta el costo del personal que
interviene indirectamente en el proceso productivo, como es el caso del jefe

de planta; Estos costos se detallan en el siguiente en el cuadro.

CUADRO 7.8 .
COSTOS ANUALES DE MANO DE OBRA INDIRECTA (US $)

RUBRO ¢ ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6-10
Jefe de planta 1 1 1 1 1 1
Remuneracién mensual 1072,38 1072,38 107238 1072,38 1072,38 1072,38
TOTAL REMUNERACION ANUAL 12868,56 | 12868,56 | 12868,56 | 12868,56| 12868,56 | 12 868,56

d. Gastos indirectos
Se trata de incorporar el valor anual de la depreciacién de edificaciones,
equipos, muebles y otras instalaciones ligadas directamente al proceso de
produccion. Si observamos en detalle el Comportamiento de la cuenta de

depreciacién, encontramos como la empresa recupera la inversién efectuada
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en un activo depreciablé. Otro elemento que debemos sefalar es con
respecto a las depreciaciones, es que se puede considerar como deduccion
en el calculo de los impuestos sobre las utilidades.

La depreciacion desempefia una funcion impoﬁante en la determinacién 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. Estos costos se detallan en el siguiente cuadro.

CUADRO 7.9
DEPRECIACION DE ACTIVOS FIJOS (US $)
RUBRO Valor inicial Vida util Depreciaciéon | Valor residual
(US $) (afios) anual (US §) (US §)

Construcciones civiles 52 477,37 30 1748,25 34 984,87
Magquinarias y Equipos 73 007,23 10 7.300,72 0,00
Equipos de Laboratorio 1 813,00 5 362,60 0,00
Equipos Auxiliares 180164 5 360,33 0,00
Equipos de Seguridad y mantenimiento 800,00 2 400,00 0,00
Muebles de oficina 4 141,40 10 414,14 0,00
Materiales de limpieza 543,80 2 271,90 0,00
TOTAL 134 584,44 10 858,94 34 984,87

CUADRO 7.10

GASTOS INDIRECTOS DEL PROYECTO
RUBRO ANOS DE OPERACION
i 2 3 4 5

Depreciacién de activos fijos 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10 858,94
TOTAL 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10 858,94

7.1.2. GASTOS DE FABRICACION

Dentro de los gastos de fabricacion se consideran a los: gastos
administrativos, gastos de comercializacion y ventas, amortizacion de la
inversiéon en intangibles y los gastos financieros. Debemos mencionar que
para realizar estos célculos se realizan siempre tomando en cuenta la
participacion de cada producto que se elabora en la planta.

a. Gastos de administracion
Entre los gastos de administracion estan considerados los sueldos del
personal administrativo, Gtiles de oficina, gastos en teléfono, etc. Estos

costos se detallan en el siguiente en el cuadro.
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CUADRO 7.11
GASTOS ADMINISTRATIVOS
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6-10
Gerente administrador 1 1 q 1 1 1
Remuneracién mensual 123324 123324 1233,24 123324 | 123324 123324
Total remuneracién mensual 123324 | 123324 123324 123324 123324 1233,24
Secretaria 1 1 1 1 1 1
Remuneracién mensual - 428,96 428,96 428,96 428 96 428,96 428,96
Total remuneracién mensual 428,96 428,96 428,96 428,96 428,96 428,96
Personal de seguridad 1 1 1 1 1 1
Remuneracién mensual 375,35 375,35 375,35 375,35 375,35 375,35
Total remuneracién mensual 375,35 375,35 375,35 375,35 375,35 375,35
Personal de limpieza 1 1 1 1 1 1
Remuneracién mensual 375,35 375,35 375,35 375,35 375,35 375,35
TOTAL REMUNERACION ANUAL 28 954,80 | 28 954,80 | 28 954,80 | 28 954,80 | 28 954,80 | 28 954,80
Utiles de Oficina
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6-10

Utiles de oficina 1800,00{ 1800,00| 180000| 180000| 180000/ 180000
Teléfono 1200,00] 120000 1200,00| 120000{ 120000] 120000
TOTAL 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00

b. Gastos de comercializacién y ventas

Entre los gastos de comercializacion podemos distinguir los siguientes:

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

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

televisidn, muestras gratis, exposiciones,

elc.).

Entre

los gastos de

transporte de (materia prima e insumos, envases y embalajes) y transporte

de productos terminados. Estos costos se detallan en el siguiente en el

cuadro.
CUADRQ 7.12
GASTOS DE COMERCIALIZACION Y VENTAS
S ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6-10
Jefe de ventas 12868,61 | 12868,61| 12868,61 | 12868,61| 12868,61| 12 868,61
Vendedores 9329,75| 932975 18659,49 | 18659,49| 1865949 18859,49
Publicidad 400,01 400,01 400,01 400,01 400,01 400,01
Gastos de transporte 8950,05| 10441,73| 11933,41| 1342508 | 14 916,76 | 14 916,76
TOTAL 31548,42 | 33 040,10 | 43 861,52 | 45353,19 | 46 844,87 | 46 844,87

c. Gastos Financieros

Corresponde a los intereses a ser pagados por el 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
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la formulacion del proyecto. Estos costos se detallan en el siguiente en el

cuadro.
i CUADRO 7.13
GASTOS FINANCIEROS DE PROYECTO
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5
intereses generados 29 420,50 27 429,11 21 524,07 14 464,00 6 022,98
TOTAL 2942050 | 2742911| 21524,07| 14 464,00 6 022,98

d. Gastos indirectos administrativos

Se trata de incorporar el valor anual de las amortizaciones de las inversiones

intangibles:

Estudios previos,

gastos de constitucion,

Gastos de

organizacion, gastos de instalacién, entre otros. Si observamos en detalle el

comportamiento de la cuenta de las amortizaciones, encontramos como la

empresa recupera la inversion efectuada en un activo amortizable. Otro

elemento que vale la pena anotar con respecto a las amortizaciones, es que

se puede considerar como deduccion en el célculo de los impuestos sobre

las utilidades. Estos costos se detalian en el siguiente en el cuadro 7.14.

CUADRO 7.14

AMORTIZACION DE INTANGIBLES

RUBRO Valor inicial (US $) | Vida atil (afios) | Depreciacién anual (US $)
Estudios previos 5000,00 5 1 000,00
Gastos de organizacién 650,00 5 130,00
Gastos de constitucion 510,00 5 102,00
Gastos de instalaci6n 3 650,36 5 730,07
Instalacion de servicios basicos 807,69 5 161,54
Gastos de puesta en marcha 3198,23 5 639,65
Intereses pre-operativos 22 065,37 5 4 413,07
TOTAL 35881,66 7 176,33
e. Amortizacién de cargas diferidas o intangibles
CUADRO 7.15
AMORTIZACION DE INTANGIBLES
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5
Amortizacién de intangibles 7 167 69 7 167,69 7 167,69 7 167,69 7 167,69
TOTAL 7 167,69 7 167,69 7 167,69 -7 167,69 7 167,69

f. Impuestos y obligaciones empresariales

Comprende los gastos de autorizaciones de funcionamiento renovables,

licencia municipal, impuesto al patrimonio predial, patrimonio, Estos costos

se detallan en el siguiente en el cuadro 7.16.
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CUADRO 7.16

IMPUESTOS Y OBLIGACIONES EMPRESARIALES
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5
Impuestos y obligaciones 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3000,00
TOTAL *3000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00

7.1.3. RESUMEN DE LOS COSTOS Y GASTOS DE FABRICACION
En el cuadro 7.17 se muestran el resumen de los costos y gastos de
fabricacion del proyecto. '



CUADRO 7.17
RESUMEN DE LOS COSTOS Y GASTOS DE FABRICACION

CONCEPTO Aflos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. COSTO DE PRODUCCION: 234 190,05 | 266 251,78 | 302174,15| 33423584 | 370188,16 | 370 158,16 | 370 158,16 | 370 158,16 | 370 158,16 | 370 158,16
A. COSTOS DIRECTOS 188 703,89 | 218224,29| 25160534, 28112571| 3145068,71| 314 506,71 | 314 506,71 | 314 506,71 | 314 506,71 | 314 506,71
a. Materia prima 57 980,18 67 620,19 77 280,24 86 940,25 96 600,28 96 600,28 | 96 600,28 | 96600,28| 96 600,28 | 96 600,28
b. Insumos 93 549,29 109 140,87 124 732,42 | 14032397 | 15591553 155 915,63 | 155 915,53 | 156 915,53 | 155 915,53 | 155 915,53
c. Envases y embalaje 24 639,53 28 746,14 32 852,77 36 959,37 41 065,94 4106594 | 4106594 | 4106594 | 4106594 | 4106594
d. Suministros 973,21 1135,41 1 297,59 1 459,80 1622,00 1622,00 1622,00 1622,00 1622,00 1622,00
e. Mano de obra directa 11 581,68 11 581,68 15 442,32 15 442,32 19 302,96 19302,96( 1930296| 19302,96| 1930296 1930296
B. COSTOS INDIRECTOS 34 627,22 37 168,55 39 709,88 42 251,19 44 792,52 44 792,52 | 4479252 | 44792,52| 44792,52| 4479252
a. Materiales indirectos 20 650,51 23 064,11 25 477,71 27 891,31 30 304,91 30304,91{ 30304,91| 30304,91| 30304,91| 30 304,91
Desinfectante 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00
Combustible diesel 14 481 60 16 895,20 19 308,80 2172240 24 136,00 24 136,00/ 24 136,00| 24 136,00] 24 136,00 | 24 136,00
Productos de limpieza 1.320,00 1320,00 1 320,00 1 320,00 1320,00 1 320,00 1 320,00 1 320,00 1320,00 1 320,00
Materiales de limpieza 1602,70 1602,70 1602,70 1602,70 1602,70 1602.70 1602,70 1 602,70 1602,70 1602,70
Mantenimiento y reparacién 2 190,22 2 190,22 2 190,22 2190,22 219022 219022 2190,22| 21980,22| 2190,22| 219022
b. Suministros ‘1108,15 123588 1363,61 1491,32 1619,05 1619,05 1619,05 1619,05 1619,05 1619,05
c. Mano de obra indirecta 12 868,56 12 863.56 12 868,56 12 868,56 12 868,56 12 868,56 | 12868,56| 12868,56| 12 868,56 | 12 868,56
C. GASTOS INDIRECTOS 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10858,94 | 10858,94| 10868,94 | 10858,94| 1085894
a. Depreciacién de activos fijos 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10 858,94 10858,94 | 1085894 | 1085894} 10858,94| 10 858,94
2. GASTOS DE QOPERACION 103 100,05{ 102600,34 | 107 516,71 | 101 948,32 94 998,97 78799,67 | 78799,67 | 78799,67| 7B799,67| 7879967
A. Gastos administrativos 42 131,13 42 131,13 42 131,13 42 131,13 42 131,13 3195480 31954,80| 31954,80| 3195480 | 3195480
a. Remuneraciones 28 954,80 28 954,80 28 954,80 28 954,80 28 954 80 28954801 2895480 28 954,80| 28954 80| 28 954,80
b. Utiles de oficina 3000,00 3 000,00 3 000,00 3000,00 3 000,00 3000,00] 3000,00| 300000 3000,00| 300000
c. Amortizacién de intangibles 7178,33 7176,33 7 176,33 7176,33 717633 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
d. Impuestos y abligaciones empresariales 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
B. Gastos de venta y comercializacién 3154842 | 33040,10| 43861,52| 45353,19| 4684487 | 4684487 | 46 844,87 | 46 844,87 | 46 844,87 | 46 844,87
C. Gastos financieros 29 420,50 27 429,11 21 524,07 14 464,00 6 022,98 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Imprevistos (2% sub total) 6 745,80 7 377,04 8 193,82 8723,68 9 303,14 8979,16| B897916| B8979,16| B8979,16| 897916
| COSTO TOTAL 34403590 | 37622915 417884,69| 44490784 | 474 460,28 | 457 936,99 | 457 936,99 | 457 936,99 | 457 936,99 | 457 936,99
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7.2. INGRESOS DEL PROYECTO

En un proyecto los ingresbs estan representados por el dinero recibido por
concepto de las ventas de los prdductos o por la liquidacién de los activos que
han superado su vida Util dentro de la empresa. La estimaciéon 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.

7.2.1. COSTO UNITARIO Y PRECIO DE VENTA

a. Costo unitario de produccién
Es muy importante conocer los costos unitarios de produccién durante el
horizonte del proyecto, porque nos permite ver hasta que monto puede el
proyecto soportar ante una desmesurada baja de precio en el producto.
Teniendo los costos y los volumenes de produccion anuales, los costos

unitarios de produccion resultan de la siguiente relacion matematica.

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

CUADRO 7.17

COSTOS UNITARIOS DE PRODUCCION
PRODUCTOS ANOS
PAN COLIZA 1 2 3 4 5 06-10
Costos anuales totales 58 232,731 62711,19 69 156,51 72 560,30 76 489,94 73 055,35
Produccién anual (Unidades) 723 286,00 | 843 829,00 | 964 400,00 | 1084 943,00 | 1205 486,00 | 1 205 486,00
Costo de produccién unitario ($/Unidad) 0,08 0,07 0,07 0,07 0,06 0,06
Costo de produccién unitario (S/.Unidad) 0,21 0,18 0,18 0,18 0,16 0,16
PAN CACHITO
Costos anuales totales 57 375,33 | 61 111,09 67 044,39 69 579,47 72 701,89 68 864,59
Produccién anual (Unidades) 808 086,00 | 942 771,00 | 1077 457,00 | 1212 143,00 | 1346 829,00 | 1346 829,00
Costo de produccion unitario ($/Unidad) 0,07 0,06 0,06 0,06 0,05 0,05
Caosto de produccién unitario (S/.Unidad) 0,18 0,16 0,16 0,16 0,13 0,13
PAN BIZCOCHOS :
Costos Anuales totales 13 477,04 | 14 345,09 15 732,92 16 316,99 17 039,98 16 132,40
Produccién anual bolsas 14 865,00 | 15 795,00 16 724,00 16 724,00 18 582,00 18 582,00
Costo de produccion unitario ($/Bolsa) 0,91 0,91 0,94 0,98 0,92 0,87
Costo de Produccién Unitario (S/. Bolsa) 2,37 2,37 2,44 2,55 2,39 2,26
PAN CHANCAY
Costos anuales totales 9 197,36 977462 10 712,23 11 092,58 11 569,36 10 940,03
Produccién anual bolsas 9 665,00 10 268,00 10 872,00 10 872,00 12 080,00 12 080,00
Costo de Produccién Unitario ($/Bolsa) 0,95 0,95 0,99 1,02 0,96 0,91
Costo de Produccién Unitario (S/. Bolsa) 2,47 2,47 2,57 2,65 2,50 2,37
PASTELES
Costos Anuales totales 50 233,86 | 53 166,16 58 150,13 59 961,53 62 321,15 58 738,58
Producci6n anual unidades 502 971,00 | 534 414,00 | 565 843,00 | 565843,00| 628 714,00 628 714,00
Costo de produccién unitario ($/Unidad) 0,10 0,10 0,10 0,11 0,10 0,09
Costo de produccion unitario (S/. Unidad) 0,26 0,26 0,26 0,29 0,26 0,23
KEKES
Costos anuales totales 66 262,41 71032,06 78 167,83 81 644,54 85 753,79 81621,89
Produccion anuai unidades 580 086,00 | 616 343,00 | 652 600,00 | 652 600,00 725114,00) 725114,00
Costo de produccion unitario ($/Unidad) 0,11 0,12 0,12 0,13 0,12 0,11
Costo de produccién unitario (S/. Unidad) 0,29 0,31 0,31 0,34 0,31 0,28
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b. Precio de venta _
El valor de venta de los productos se calcula empleando la siguiente relacion
matematica.
Precio de venta = Costo unitario de producciéon + %utilidad
En el cuadro N° 7.18 se detallan el valor de venta o precio de venta de cada

uno de los productos durante el horizonte del proyecto.

"CUADRO 7.18

COSTOS UNITARIOS DE PRODUCCION
PRODUCTOS ANOS
PAN COLIZA 1 2 3 4 5 | 0810
Precio de venta Unitario $/ Unidad $0,10 $0,10 $0,10 §0,10 $0,10 $0,10
Precio de Venta Unitario S/. Unidad S/.0,25 S/.0,25 S/, 0,25 S/.0,25 S/, 0,25 S5/.0,25
PAN CACHITO
Precio de venta Unitario $/ Unidad $ 0,100 $ 0,096 $ 0,096 $ 0,096 $ 0,096 $ 0,096
Precio de Venta Unitario S/. Unidad S/.0,25 S/. 0,25 S/1.0,25 S/.0,25 S/. 0,25 S/.0,25
PAN BIZCOCHOS
Precio de venta Unitario $f Unidad $ 1,350 $ 1,346 $ 1,346 $ 1,346 $ 1,346 $ 1,346
Precio de Venta Unitario S/. Unidad S7.3,50 S/. 3,50 S/.3,50 S/. 3,50 $/. 3,50 S/.3,50
PAN CHANCAY
Precio de venta Unitario $/ Unidad $ 1,350 $ 1,346 $1,346 $ 1,346 $ 1,346 $ 1,346
Precio de Venta Unitario S/. Unidad S/. 3,50 S/.3,50 S/. 3,50 S/.3,50 S/. 3,50 S/. 3,50
PASTELES
Precio de venta Unitario $/ Unidad $ 0,230 $ 0,231 $0,231 $ 0,231 $ 0,231 $ 0,231
Precio de Venta Unitario S/. Unidad S/. 0,60 S/. 0,60 S/. 0,60 S/. 0,60 S/. 0,60 S/. 0,60
KEKES
Precio de venta Unitario $/ Unidad $ 0,230 $ 0,231 $ 0,231 $ 0,231 $ 0,231 $ 0,231
Precio de Venta Unitario S/. Unidad S/.0,60 S/.0,60 S/. 0,60 S/. 0,60 S/. 0,60 S/.0,60

7.2.2. INGRESOS POR VENTAS
Teniendo en cuenta los precios de venta cuadro 7.18, y los volumenes de
produccion (Cuadro 7.17), los ingresos por ventas resultan de la siguiente
relacion:

Ingresos = Volumen de produccion*Precio de venta
- En el siguiente cuadro encontramos la proyeccion de ingresos por venta de los
productos, durante el periodo de operacion del producto.

CUADRO 7.19
INGRESOS DEL PROYECTO
CONCEPTO gnes
1 2 3 4 5 6-10

Pan Colisa 72328,60| 81007,58 92582,40| 104154,53 | 115726,66 | 115726,66
Pan Cachito 80808,60| 90506,02| 10343587 | 116365,73 | 129295,58 | 129295,58
Bizcochos 20067,75| 21260,07| 22510,50| 22510,50| 25011,37| 25011,37
Pan Chancay 13047,75| 13820,73| 14633,71| 14633,71| 16259,68| 1625968
Pasteles 115683,33 | 123449,63 | 130709,73 | 130709,73 | 145232,93 | 145232,93
Queques 133419,78| 142375,23 | 150750,60 | 150750,60| 167501,33 | 167501,33
INGRESOS DEL PROYECTO 472 419,26 | 514 622,81 | 539 124,80 | 599 027,55 | 599 027,55

435 355,81
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PUNTO DE EQUILIBRIO
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Es aquel en el que se igualan los ingresos con los egresos, es decir cuando los

ingresos son suficientes para cubrir los costos y gastos de operacion. En este

punto, no se gana ni se pierde. Por debajo de este punto, se produciran

pérdidas para la empresa y por arriba de ésta se generan utilidades.

Sabemos que los costos y gastos, se clasifican en fijos y variables, y para la

determinacién del punto de equilibrio debemos de considerar el costo fijo, el

costo variable cuadro 7.20 y los ingresos del cuadro 7.19.

A continuacion de detalla el calculo analitico del punto de equilibrio del

presente proyecto.

. CUADRO 7.20

COSTOS FIJOS Y COSTOS VARIABLES DEL PROYECTO
CONCEPTO ARos
. 1 2 3 4 5 6-10
1. COSTQS VARIABLES 244 138,41 | 278 195,32 | 325 628,16 | 359 583,68 | 397 449 41 | 397 12543
Materia prima 57 960,18 | 67620,19| 77280,24| 86940,25| 96600,28 | 96 600,28
Insumos 93 549,29 | 109 140,87 | 124 732,42 | 140 323,97 | 155 915,53 | 155 915,53
Envases y embalaje 24639,53| 28746,14) 32852,77| 3695937 | 4106594 | 4106594
Suministros 973,21 1 135,41 1297,59 1 459,80 1622,00 1622,00
Mano de obra directa 11581,68| 11581,68| 1544232| 1544232 | 19302,96 | 19 302,96
Indumentaria del personal 1602,70 1 602,70 1602,70 1602,70 1602,70 1 602,70 |
Desinfectante 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00 1 056,00
Productos de limpieza 1448160 | 1689520| 19308,80| 2172240 24136,00| 24 136,00
Gastos de comercializacion y ventas | 3154842 | 33040,10| 43861,52| 45353,19| 46 844,87 | 46 844,87
Imprevistos 6 745,80 7 377,04 8 193.82 8 723,68 9 303,14 8 979,16
2. COSTOS FIJOS 99897,49| 98033,84| 92256,52| 85324,16| 77 010,87 | 60 811,57
Mano de obra indirecta 12868,56] 1286856 12868,56| 12868,56| 12868,56| 12868,56
Materiales de limpieza 1'320,00 1320,00 1 320,00 1 320,00 1 320,00 1 320,00
.| Depreciacién 1085894 | 1085894 1085894 | 1085894 | 1085894 | 1085894
Mantenimiento y reparacién 2190,22 2 190,22 2 190,22 2190,22 2 190,22 2 190,22
Remuneracién administrativos 2895480 | 28954,80| 28954,80| 2895480 | 2895480 2895480
Suministros 1108,15 1235,88 136361 149132 1619,05 1619,05
Utiles de oficina 3 000,00 3000,00] °"3000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00
Amortizacién de intangibles 7176,33 7 176,33 7176,33 7176,33 7176,33 0,00
Impuestos y obligaciones 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00 0,00
Gastos financieros 2942050 | 2742911 21524,07| 14 464,00 6 022,98 0,00
TOTAL 344 035,90 | 376 229,15 | 417 884,69 | 444 907,84 | 474 460,28 | 457 936,99
PUNTO DE EQUILIBRIO DEL PROYECTO
% Capacidad Costo fijo ($) Costo total ($) Ingresos ($)
0,00% 77 010,87 77010,87 0,00
100,00% 77 010,87 474 460,28 599 027,55
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FIGURA N° 7.1 PUNTO DE EQUILIBRIO DEL PROYECTO
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El punto de equilibrio del presente proyecto es de 38,20% de su capacidad de

produccioén.



CAPITULO VHI
ESTADOS FINANCIEROS DEL PROYECTO

Los estados financieros tienen por finalidad mostrar la situacion econémica y
financiera del proyecto durante la vida Util de éste, en base a los beneficios y
costos determinados; mostrando asi los resultados a base de cuadros ya
sea ganancia o pérdida anual, asi mismo se determina el flujo de caja

economica y financiera.

8.1. ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS

El estado de ganancias y pérdidas es la informacion ordenada del proyecto
que nos indica el resultado (utilidad o ganancia) y depreciacion. El flujo de
ingresos esta constituido por las entradas de dinero por ventas efectivas y el
valor residual de los activos fijos como terrenos, construcciones y algunas
ma_qdinarias y el valor de recuperacion del capital de trabajo. El flujo de
egresos esta constituido por la salida de dinero para cubrir las obligaciones
como: costos de produccion, gastos de operacién y los gastos financieros. El
estado de resultados se elabord hasta la utilidad neta, que es el resultado de
una gestion de negocios, se considera una deduccién de 5% sobre |a utilidad
bruta que sera destinado para Reserva Legal como norma la Ley de

sociedades y para la investigacion.



CUADRO 8.1

ESTADO DE GANANCIA Y PERDIDAS (US §)

RUBROS ANos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
INGRESOS (TOTAL) 43535581 | 472419,26 | 51462281 | 53912480 599027,55| 599027,55| 599027,55| 599027,55| 599 027,55| 672317,18
Ingresos por ventas 43535581 | 472419,26| 514622,81| 539124,80| 599027,55| 699027,55| 599027,55| 599027,55| 599 027,55| 599 027,55
Pan Colisa 72 328,60 81 007,58 92582,40 | 10415453 | 11572666 | 11572666 11572666 | 11572666 | 11572666 115 726,66
Pan Cachito 80 808,60 90 506,02} 10343587 | 11636573 | 12929558 | 12929558 | 12029558 | 12929558 | 12929558| 12929558
Bizcochos 20 067,75 21260,07 22 510,50 22 510,50 25 011,37 25 011,37 25 011,37 25 011,37 25 011,37 25 011,37
Pan Chancay 13 047,76 13 820,73 14 633,71 14 633,71 16 259,68 16 259,68 16 259,68 16 259,68 16 259,68 16 259,68
Pasteles 115683,33 | 12344963| 130709,73| 130709,73| 14523293 | 14523293 | 14523293 | 145232,93| 14523293 | 14523293
| Queques 133419,78 | 14237523 | 15075060 150750,60| 167 501,33 | 167501,33 | 167 501,33 | 167501,33| 167501,33| 167 501,33
Valor residual ' 34 984,87
Recuperacién del capital de trabajo 38 304,76
TOTAL EGRESOS 34403590 | 376229,15| 41788469 | 444907,84 | 474460,28 | 457 936,99 | 467 936,99 | 457 936,89 | 45793699 | 457 936,99
Costos de produccion® 24093585| 27362882 31036797 | 34295952 | 37946130 | 379137,32| 379137,32| 37913732| 37913732| 37913732
Gastos administrativos 42 131,13 42131,13 42 131,13 42131,13 42131,13 31 954,80 31 954,80 31 954,80 31 954,80 31 954,80
Gastos de venta y comercializacién 31 548,42 33 040,10 43 861,52 45 353,19 46 844 87 46 844,87 46 844,87 46 844,87 46 844,87 46 844,87
Gastos financieros 29 420,50 | 27 429,11 21 524,07 14 464,00 6 022,98 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
UTILIDAD BRUTA 91 319,91 96 190,11 96 738,12 94 216,96 | 124 567,27 | 141090,56 | 141090,56 | 141090,56 | 141090,56 | 214 380,19
Deduccidn (investigacién 5%) 4 566,00 4 809,51 4 836,91 4710,85 6 228,36 7 054,53 7 054,53 7 054,53 7 054,53 10 719,01
Reinversién 802,00 802,00 3 614,64 802,00 802,00
UTILIDAD Antes de impuesto 86 753,91 90 578,60 91 901,21 86 704,11 | 11472428 | 133234,03| 134036,03 | 133234,03| 134036,03| 203 661,18
Impuesto a la renta (30%) 26 026,17 27 173,58 27 570,36 26 611,23 34 417,28 39 970,21 40210,81 39 970,21 40 210,81 61 098,35
UTILIDAD NETA 60727,74| 6340502 64 330,85 62 092,88 80 307,00 93 263,82 93 825,22 93 263,82 93 825,22 | 142 562,83

* Incluye los imprevistos
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8.2.1. FLUJO DE CAJA ECONOMICO

El flujo de caja econdmico refleja las entradas y salidas de efectivo, sin
considerar el aspecto de financiacion del proyecto, es decir, se prescinde del
financiamiento, por tanto' el resultado de operacion es independiente a la
modalidad de ﬁnanciamieﬁto. Asi mismo no se incluye la depreciacion y a la
amortizacion de cargas diferidas, porque no refleja salida de dinero. En el
cuadro 8.2 se muestra el flujo de caja econémico y financiero en el horizonte
del proyecto, en el que se considera el afio cero, ya que en este se inicia ia
implementacion es decir es el periodo de inversion.

8.2.2. FLUJO DE CAJA FINANCIERO

El flujo de caja financiero, refleja entradas'y salidas efectivas de dinero
incluyendo la financiacién del proyecto por terceros, por tanto se considera la
cancelacion de cuotas por amortizacion de capital y el pago de interés del
préstamo obtenido, se realiza con el fin de verificar si el proyecto puede 0 no
cubrir sus obligaciones financieras. En la figura N° 8.2 se muestra el
comportamiento del saldo de caja durante el horizonte del proyecto, en la
gue se puede visualizar que el saldo de caja es positivo desde el primer afno
de operacién y va en ascenso.

300,000.00
200,000.00
100,000.00
0.00
-100,000.00

-200,000.00

FLUJO DE CAJA ECONOMICO Y FINANCIERO

-300,000.00 -
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wpmn FLUJO ECONOMICO  =@=FLUJO FINANCIERO

FIGURA 8.2: COMPORTAMIENTO DEL FLUJO DE CAJA ECONOMICO Y FINANCIERO
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Como se puede apreciar en el cuadro anterior el proyecto obtiene utilidades
desde el primer afio de operacion después de cumplir con todas sus
obligaciones, inclusive tributarias.

A continuacion se muestra en forma grafica el comportamiento de ia utilidad
neta durante el horizonte del proyecto

FIGURA 8.1
__ COMPORTAMIENTO DE LA UTILIDAD NETA
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' 8.2. FLUJO DE CAJA PROYECTADO

E! flujo de caja es el instrumento mas importante en la evaluacion del
proyecto, como refleja los beneficios generados y los costos efectivos; por
tanto este nos proporciona toda la informacion necesaria para la toma de
decisiones sobre el proyecto que se esta evaluando.

La disponibilidad de dinero no debe de determinarse como los resultados del
estado de ganancias y pérdidas (la utilidad de un determinado periodo) si no
como el resultado de flujo de caja que son los excedentes monetarios que el
inversionista puede retirar sin afectar la marcha de la empresa. Para su
mejor entendimiento se muestra en el cuadro 8.2. Para la evaluacién del
proyecto, el flujo de caja se divide en flujo de caja econdémico y flujo de caja
financiero.



FLUJO DE CAJA PROYECTADA

CUADRO 8.2

RUBROS AROS
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

INGRESOS 435 355,81 | 472 419,26 | 514 622,81 | 539 124,80 | 599 027,55 | 599 027,55 | 599 027,55 | 599 027,55 | 599 027,55 | 672 317,18
Egresos 345 207,57 | 383 719,06 | 432 857,97 | 464 701,84 | 512 356,67 | 504 961,73 | 505 202,33 | 504 961,73 | 505 202,33 | 529 754,35
Inversién fija mas Imprevistos 204 335,41

CAPITAL DE TRABAJO 25 585,87 0,00 293592 4 090,08 2 935,92 327372

Costo de produccion 240 935,85 | 273 628,82 | 310 367,97 | 342 959,52 | 379 461,30 | 379 137,32 | 379 137,32 | 379 137,32 | 379 137,32 | 379 137,32
Gastos administrativos 4213113 | 42131,13| 4213113 | 4213113 | 4213113 | 3195480 | 3195480 31954,80| 31954,80| 3195480
Gaslos de venta y comercializacién 31548,42| 33040,10| 4386152 45353,19| 4684487 | 46844 87| 4684487 | 46 844,87 | 46844,87 | 4684487
Deduccion (Investigacién 5§%) 4 566,00 4 809,51 4 836,91 4710,85 6 228,36 7 054,53 7 054,53 7 054,53 7054,53| 1071901
Impuesto a la renta (30%) 26 026,17 | 27 173,58 | 27570,36| 26611,23| 34417,28| 39970,21| 40210,81) 39970,21| 40210,81| 6109835
FLUJO ECONOMICO -229921,27 | 90148,24| 88700,20 | 8176484 | 7442296 86670,88 | 9406582| 9382522 | 94 06582 | 9382522 142 562,83
Préstamo 161 033,84

Servicio de la deuda 29 420,50 | 67 618,50 | 57 618,50 57618,50| 57 618,50 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Amortizacién 0,00| 30189,39| 3609443 | 4315450 5159552 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Intereses 29420501 27 429,11 | 21524,07| 14 464,00 6 022,97 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
FLUJO FINANCIERO 68887,44| 6072774 | 31081,71| 2414634 1680446 | 2905239 | 9406582 | 9382522| 94 06582 | 9382522 | 142 562,83
CAJA RESIDUAL ACUMULADA 60727,74 | 91809,45| 115955,79 | 132 760,26 | 161 812,64 | 255 878,46 | 349 703,68 | 443 769,50 | 537 594,72 | 680 157,55




CAPITULO IX
EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA

Evaluar un proyecto, consiste en cotejar los beneficios que genera el
proyecto contra los costos que demanda éste, tanto para implementacion
como para su funcionamiento normal. Para el calculo es necesario conocer
el costo de oportunidad del capital y Costo promedio ponderado del capital:

Calculo del costo de oportunidad del capital

Tasa de interés a plazofijo (DPF) B 12,00%
Riesgo del mercado (4-6%) (R) = 6,00%
Tasa de inflacion anual promedio (i) = 221%
Reemplazando en |a ecuacion se tiene gque:

COK = (1+DPF Y (1+R)"(14i) - 1 > 21,34%

Calculo del costo promedio ponderado del capital

Tasa de interés Financiero (COFIDE) = 19.,56%
Porcentaje de financiamiento del COFIDE = 70,00%
Costo de oportunidad del capital del inversionista = 21.34%

Porcentaje de inversion = 30,00%
CPPC ' = 20.09%
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La evaluacion se realiza con un tasa de actualizacion que corresponde al
costo de oportunidad para decidir sobre la conveniencia o no de llevar a
cabo la inversidn para tal efecto se utiliza el criterio empresarial, por ello el
enfoque individual se efectia considerando el costo de oportunidad de
capital de 21,34%, este porcentaje cubre la tasa inflacionaria anual que es
de 2,21%, la tasa de interés que exige el inversionista es de 12% y el riego
moderado del mercado es de 6%, asi mismo esta cifra esta por encima de la

tasa bancaria en ddlares. El que fue obtenido mediante la siguiente relacién:
COK = (1+DPF){1+R}(1+i) - 1
La evaluacion se realiza mediante los indicadores econémicos y financieros,
estos son:
e Valor Actual Neto (VAN).
e Tasalnterna de_ Retorno (TIR).

+ Relacién Beneficio- Costo (B/C).

e Periodo de recuperacion de la Inversion (PRI).

Para evaluar el proyecto se toma como referencia el flujo de caja
proyectada, en el cuadro 9.1 .se muestra el resumen de la misma.

CUADRO 9.1
RESUMEN DEL FLUJO DE CAJA
ANOS | FLUJO DE CAJA ECONOMICO FLUJO DE CAJA FINANCIERO
0 -229 921,27 -68 887,44
1 90 148,24 60 727,74
2 88 700,20 ‘ 31 081,71
3 81 764,84 24 146,34
4 74 422,96 16 804,46
5 86 670,88 29 052,39
6 94 065,82 ' 94 065,82
7 93 825,22 93 825,22
B 94 065,82 | 94 065,82
9 93 825,22 93 825,22
10 142 562,83 142 562,83

9.1. EVALUACION ECONOMICA

Los indicadores para la evaluacién econémica estan constituidas por:
Valor actual neto econémico (VANE),
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Tasa interna de rendimiento econémico (TIRE),
Relacién de beneficio/ costo (B/C)
Periodo de retorno de la inversion (PRU).

9.1.1. VALOR ACTUAL NETO ECONOMICO (VANE)

El VANE es un método que sirve para calcular la ganancia o pérdida
monetaria neta esperada de un proyecto, mediante el descuento hasta el
presente, todo los flujos futuros esperados de entrada y salida de efectivo,
con una tasa equivalente al costo de oportunidad del capital, este método
como todo modelo parte de suposiciones y estas son: primero que se trabaja
en un mundo de certeza, por lo cual se asegura que los flujos de efectivo
pronosticados ocurrirdn en los importantes y momentos programados vy
segundo el modelo supone que las inversiones se pueden considerar como
préstamo de socios o de terceros a la tasa especificada. El VANE se calcula

con la expresion matematica siguiente:
VANE = S(FCE/(1+COK)")

Donde: _
VANE: Valor Actual Neto Econémico
FCE : Flujo de caja economico
COK : Costo de oportunidad de capital (21,34%)

n : NUmero de afos

Teniendo como base el costo de oportunidad de capital de 21,34%, arroja un
monto de VANE = US § 128 440,11. La cifra positiva indica que la
aceptacién del proyecto es conveniente, esto quiere decir, que lo beneficios
generados por el proyecto son superiores a los costos, por tanto es factible
el proyecto son superiores a los costos, recomendando la ejecucion de

inversiones.



CUADRO 9.2
CALCULO DEL VALOR ACTUAL NETO ECONOMICO
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ANOS | FLUJO DE CAJA ECONOMICO FSA ( 1/(1+COK)n VALOR ACTUALIZADO

0 -229 921,27 1,00000 -228 921,27

1 90 148,24 0,82413 74 293,92

2 88 700,20 0.67919 60 244,39

3 81 764,84 0,55974 45 767,23

4 74 422 .96 0,46130 34 331,36

5 86 670,88 0,38017 32 949,84

6 94 065,82 0,31331 29 471,88

7 93 825,22 0,25821 24 226,55

8 94 065,82 0,21280 20017,04

9 93 825,22 0,17537 16 454,46

10 142 562,83 0,14453 20 604,70
VANE= 128 440,11

9.1.2. TASA INTERNA DE RETORNO ECONOMICO (TIRE)

Es aquella tasa de descuento que hace que se igualen el valor actual de la

corriente de beneficios netos con el valor actual de la corriente neta de

costos; es decir es aquella tasa de descuento que hace que el VANE sea

igual a cero.

La deduccién obedece a la siguiente formula

VANE = 0 = S(FCE/(1+TIRE)")

Doénde:

VANE : Valor Actual Neto Econdmico.

TIRE : Tasa de actualizacion.

FCE : Flujo de Caja Econémico.

n : NUmero de anos.

La rentabilidad media econémica cuando el valor de la tasa de actualizacion

que hace cero al VANE es de 36,61%, tasa superior al costo de oportunidad

y a La tasa de interés crediticia. En el cuadro 9.2 se visualiza el VANE a

diferentes tasas de actualizacion, para la determinacion grafica del TIRE que

se observa en el grafico 9.1, de la que se obtiene un TIRE de 36,61%.
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CUADRO 9.3
VANE PARA DIFERENTES TASAS DE ACTUALIZACION
TASA DEACTUALIZACION VANE
10,00% $ 331 298,91
15% ' $ 223 542 86
20% $ 145 611,72
30% - $ 43 687,16
40% 5-17 751 .46
50% $-57 726,52
60% $ -85 39227
70% $-105512.94
'd ) ™
FIGURA N* 9.1 VANE EN FUNCION A 148 TAS4 DE ACTUALIZACION
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9.1.3. RELACION BENEFICIO COSTO (B/C)

El beneficio-Costo, es el cociente resultante de dividir la sumatoria del flujo
neto de benéficos actualizados, entre la sumatoria del flujo neto de costos
(flujo de caja) también actualizados generados durante el horizonte del
proyecto. La tasa de costo de capital es de 21,34%. La relacion es la
siguiente:

B/C = J[(It/(1+COK)")/(Ct/((1+COK)")]

En el cuadro 9.4 se muestra los beneficios y costos actualizados con lo cual
se determina la relacién beneficio-Costo.
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La razén de beneficio —costo para el proyecto es de 1,39, lo que indica que
existe un excedente de 0,39 por cada unidad invertida o costo de inversion.
Por tanto es aceptable.

CUADRO 9.4
BENEFICIOS Y COSTOS ACTUALIZADOS

ANOS | BENEFICIOS (US$) | COSTOS (US $) | BENEFICIO*FSA ( 1/(1+COK)n | COSTO*FSA ( 1/(1+COK)n
0 -229 921,27 0,00 -229 921,27
1 435355,81| 345 207,57 358 790,02 284 496,10
2 47241926 383 719,06 320 862,98 260 618,59
3 514 622,81| 432 857,97 288 056,09 242 288,86
4 539 124,80 464 701,84 248 698,60 214 367,25
5 599 027,55| 512 356,67 227 733,46 194 783,62
6 599 027,55| 504 961,73 187 682,10 158 210,22
7 599 027,55| 505 202,33 154 674,55 130 448,00
8 599 027,55| 504 961,73 127 472,02 107 454,98
9 599 027,55| 505 202,33 105 053,59 88 599,12
10 672 317,18] 529 754,35 97 170,47 76 565,77
TOTAL 2116 193,88 1527911,23
| BIC= 1,39

9.1.4. PERIODO DE RECUPERACION DE INVERSION (PRI)

Es el tiempo necesario para recuperar la inversion realizada en su totalidad,
la cual se realiza a través de la siguiente relacion.

YInversion/(1+ COK)"] = Y[(It-Ct)/(1+COK)"]

De esta relacion se calcula n, de tal forma que ambos factores se igualen, en
consecuencia “n” calculado correspondera al periodo de recuperacion de la
inversion. Para el cual es necesario actualizar el saldo de flujo de caja
econémico con el costo de oportunidad; en el cuadro 9.5 se muestra el FCE
actualizado con la que se obtiene un PRI 4,46 afos. Este valor corresponde

a 4 afios con 5 meses y 26 dias, menor al horizonte del proyecto.

CUADRO 9.5 ,
PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION

ANOS [FLUJO DE CAJA ECONOMICO | FLUJO ACTUALIZADO | FLUJO ACUMULADO
0 -229 921,27 ‘ -229 921,27 -229 921,27
1 90 148,24 74 293,92 -155 627,36
2 88 700,20 60 244 39 -95 382,96
3 81 764,84 45 767,23 -49615,74
4 74 422,96 34 331,36 -15 284,38
5 86 670,88 32 949,84 | 17 665,46
6 94 065,82 29471,88 47 137,34
7 93 825,22 24 226,55 71 363,90
8 94 065,82 20 017,04 91 380,94
9 93 825,22 16 454,46 107 835,40
10 142 562,83 20604,70 128 440,11

Graficamente se obtiene el mismo PRI 4,46 anos
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! FIGURA N°9.2 PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION
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9.2. EVALUACION FINANCIERA

A continuacion se realiza la determinacion de los indicadores financieros del

proyecto, haciendo uso del flujo de caja financiero.
9.2.1. VALOR ACTUAL NETO FINANCIERO (VANF)
La deduccion obedece a la siguiente relacion:

VANF = Y (FCF/(1+COK)")
VANF = US $ 156 917,50

El VANF para un costo de oportunidad de 21,34% es de US $ 156 917,50,
esta cifra es positiva por tanto se acepta el proyecto. Asi mismo es mayor al

VANE por tanto se justifica el financiamiento.

CUADRO 9.6
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ANOS F““:LI’IQ’EN%?:R%’A FSA (1/(1+COK)n | VALOR ACTUALIZADO
0 68 887,44 1,0000000 68 887,44

1 60727.74 0,8326811 50 566,84

2 31081.71 0,6933578 21 550,74

3 24 146,34 05773459 13 940,79

4 16 804 46 0.4807450 8 078,66

5 29 052,39 04003072 11 629,88

6 94 065,82 03333283 31 354,80

7 93 825,22 0.2775561 26 041,76

8 94 065,82 02311157 21 740,09

9 9382522 0,1924457 18 056,26
10 142 562.83 0.1602459 2284511
VANF= 156 917,50

9.2.2. TASA INTERNA DE RETORNO FINANCIERO (TIRF)

La deduccion obedece a la siguiente formula
VANF = 0 = S (FCF/(1+TIRF)")

Es la tasa de actualizacion que hace nulo el VANF, este resulta 65,50%
Vaior superior al TIRE, lo-que indica que la rentabilidad del inversionista es
mas alta que de las fuentes en conjunto, esto debido a que los préstamo son

menores del costo de oportunidad.

CUADRO 9.7
VANF PARA DIFERENTES TASAS DE ACTUALIZACION
TASA DE ACTUALIZACION VANF
20,00% $ 157 829,32
25,00% $ 116 370,54
30,00% $ 86 077,90
40,00% $ 46 160,72
50,00% $ 22 044,24
60,00% $ 6 392,71
70,00% $ -4 406,97
80,00% $-12 253,99
90,00% $-18 206,16
100,00% $ -22 883,97

En la figura 9.3 se muestra los montos de VANF a diferentes tasas de

actualizacion, para la determinacion grafica de la misma.
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FIGURA N° 9.3 VANF vs TASA DE ACTUALIZACION
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Entonces, segun los resultados obtenidos de los diferentes indicadores de
Rentabilidad se dice que el proyecto es rentable. El resumen de los

indicadores econdmicos y financieros, se muestran en el cuadro 9.6

. ~ CUADRO 9.8
RESUMEN DEL VANE Y VANF
INDICADOR DE RENTABILIDAD VALOR
TIR ECONOMICO . 36,61%
VAN ECONOMICO $ 128 440,11
TIR FINANCIERO o 65,50%
VAN FINANCIERO $ 156 917,50
BIC 1,39

Segun los resultados obtenidos de los diferentes indicadores de rentabilidad

podemos afirmar que el proyecto es rentable.

9.3. ANALISIS DE SENSIBILIDAD bEL PROYECTO

El -anélisis de sensibilidad, es de gran ayuda para la evaluacion de un
proyecto, pues al asignar valores extremoé a las variables permite conocer el
grado de variabilidad de los mismos. Para determinar la sensibilidad del
presente estudio respecto a las variables mencionadas y los cambios que
genera sobre el VAN y el TIR, se toma como reterencia la variacién en el

precio de la materia prima y la variacién en el precio del producto final.
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En este capitulo se puede realizar el analisis de sensibilidad con respecto a
los costos de produccion y a los ingresos del proyecto, y se exponen los

principales instrumentos para tratarlos.

9.3.1. ANALISIS DE SENSIBILIDAD CON RESPECTO A LOS COSTOS

DE PRODUCCION
En el cuadro 9.9 se presenta la variaciéon de los costos de produccion y los

correspondientes valores del valor actual neto eoo.né'mico (VANE) y la tasa

interna de retorno econdémico (TIRE).

CUADRO 9.9

RESUMEN DEL ANALISIS DE SENSIBILIDAD DE LOS COSTOS DE PRODUCCION

% DE VARIACION VANE TIRE

30,00% $-134 984,18 0,54% -205,10%

20,00% $ -45 436,32 15,19% ~135,38%

10,00% $ 49 666,92 27,59% 61,32%

0,00% $ 126 440,11 38,83% 0,00%

-5,00% $ 178 433,32 41,90% 38,92%

-10,00% $ 223 207,24 46,55% 73,78%

-15,00% $ 267 981,17 51,08% 108,64%

FIGURAN® 9.4 ANALISIS DE SENSIBILIDAD CONRESPECTOALOS COSTOS DE
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9.3.2. ANALISIS DE SENSIBILIDAD CON RESPECTO A LOS INGRESOS
Los ingresos, influye direciamente en los indicadores economicos del
proyecto, afectando la rentabilidad de la misma, este analisis se realiza con
la finalidad de conocer Hasta que nivel de disminucion de dichos ingresos
aun el proyecto resulta atractivo para su inversion. En el cuadro N° 9.10, se
presenta la variacion de los ingresos de la venta de los productos finales y
los correspondientes valofes del VANE y los porcentajes de variacion de

este.

| ] CUADRO 9.10
RESUMEN DEL ANALISIS DE SENSIBILIDAD CON RESPECTO A LOS INGRESOS

% DE VARIACION VANE TIRE

15,00% $ 346 154,62 59,56% 169,51%

10,00% § 272 458,58 52,07% 112,13%

5,00% $ 198 762,54 44,34% 54,75%

0,00% $ 126 440,11 38,83% 0,00%

-5,00% 3 51 370,44 27,75% -60,00%

-10,00% $ -22 325,61 18,39% -117,38%

-15,00% $-96 021,65 7,56% -174,76%

FIGURA N° 9.5 ANALISIS DE SENSI/BILIDAD CON RESPECTO A LOS INGRESOS
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% DE VARIACION

Luego de haber analizado cada uno de los parametros se conciuye que la
rentabilidad del proyecto es altamente sensible a la variacion en el precio de
los productos finales, esta variable hay que tener mayor vigilancia en
relacién a las variaciones en los costos de produccion. Es por esta razon que
durante la ejecuciéon del proyecto se tiene que dar una vigilancia mayor a

este factor a fin de controlarlo en su debido tiempo.



CAPITULO X
ORGANIZACION Y ADMINISTRACION

10.1. ORGANIZACION DE LA EMPRESA:

La empresa que forma tiene fines comerciales y de produccion, por lo que la
entidad recomendable es una sociedad andnima, que nos ofrece las
siguientes ventajas:

* Responsabilidad limitada por parte de los socios, dependiendo de su
inversion, quienes pueden vender sus acciones en cualquier momento
a terceros, preferentemente a personas ligadas al sector productivo o
que estén ligadas a la empresa.

+ El capital estara formado por la venta de acciones de igual valor
donde accion es un titulo expedido de acuerdo a estatutos sociales,
con las formalidades de la ley.

» Los accionistas tienen derecho a elegir el consejo de de
administracion o junta General y su voto dependera de la cantidad de
acciones que posea.

e Como S.A la empresa debe estar conformada por lo menos por 3

organos:
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a) ORGANO DE DIRECCION: Conformada por el Directorio y gerencia
las cuales regiran el buen funcionamiento de la empresa.

b) ORGANO DE LiNEA: Conformada por el personal del departamento
de produccion y el départamento de comercializacion.

c) ORGANO DE APOYO: Conformado por el personal auxiliar
(secretario, guardian). \
En el diagrama N° 11.1 ‘se muestra el organigrama estructural de la
empresa.
A continuacién se describira los cargos y funciones del personal de la

empresa:
10.2. DESCRIPCION DE FUNCIONES BASICAS

ORGANO DE DIRECCION
Directorio.- Conformada por representantes de todos los socios que

/
g B

participan en la empresa.

Funciones:

v Establecer el estatuto interna que regira a la empresa.

¥v"  Aprobar el plah de inversiones y re-inversiones de la empresa.

v' Aprobar los estados financieros de la empresa.

v'  Aprobar las operaciones de préstamo a corto, mediano y largo

plazo.

<

Fiscalizar las decisiones y actividades de la empresa de acuerdo

a los objetivos y metas de produccion.

v Aprobar la ejecucion de obras de ampliacién, compra de equipos
y maquinarias‘ésimismo aprobar contratos y convenios.

v" Nombrar el gerente general

v' Aprobar los planes y politicas de produccion.

P/

* Gerente general.- Responsable de planear, organizar, coordinar,

dirigir y controlar las actividades, recursos y procesos operativos y
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administrativos de la empresa en base al cumplimiento de los planes,

programas, metas y objetivos de la empresa.

Funciones: ,

v"  Ejecutar los acuerdos de la asamblea de socios con sus 6rganos
de apoyo y linea.

v"  Proponer a la junta de socios la designacion de los posibles jefes
de departamento.

v"  Evaluar la situacion del momento, los resultados obtenidos y las
provisiones para el futuro, estableciendo los programas a
desarrollarse, procedimientos y politicas por los que seran
alcanzados los objetivos establecidos en coordinacion con las
areas de produccion, division comercial y finanzas.

v Evaluar y controlar costos y gastos de las operaciones de
produccion y administracion.

v"  Controlar el desarrollo de los procesos y la utilizacion de los
recursos.

Relaciones:

La gerencia general depende directamente del directorio de la
empresa, donde participa en las asambleas de los mismos con vos
pero sin voto; ejerce autoridad sobre las dependencias que la
conforman, manteniendo canales de coordinacién interna con cada
una de elias y externa con las organizaciones publicas y privadas para

el cumplimiento de sus funciones.

Perfil profesional:
Administrador o ingeniero en Industrias Alimentarias con
conocimientos en Administracion y finanzas con experiencia minima

de 4 afios.
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b) ORGANO DE LINEA
% Linea de produccion.- Esta conformado por el personal que esta

(/
0.0

directamente ligado al proceso productivo responsable de la calidad y
el volumen de produccion.

Jefe de planta.- Responsable de planear, organizar y coordinar,
dirigir y controlar las actividades, recursos y procesos de las areas
funcionales de produccion. Responsable de la calidad del producto.
Debera apoyar a la gerencia general 'y comercial en el planeamiento,

organizacion, direccion y control de las actividades.

Funciones:

v" Coordinar con la gerencia general, ventas y contabilidad para la
conduccién adecuada del programa de produccion de acuerdo a
las ventas estimadas, presupuesto disponible, disponibilidad de
materia prima, insumos y politicas dadas por la gerencia general.

v" Controlar el desarrollo de los sistemas de produccién y calidad de
los productos.

v"  Coordinar con el gerente la disponibilidad de recursos humanos,
con el departamento de abastecimiento la disponibilidad de
materia prima para la ejecucién de programas de produccion.

v" Dirigir y controlar el abastecimiento de materia prima y
distribucion de productos terminados.

v" Dirigir controlar al personal para que realice sus funciones bajo
cumpiimientoé de normas de higiene y salubridad.

v" Controlar los trabajos de mantenimiento preventivo y correctivo de
las maquinarias y équipos. | |

v" Ver la produccién y rendimiento efectivo.

Perfil profesional:
Ing. en Industrias Alimentarias, con experiencia minimo de 2 afos
con conocimiento en planta de produccién y en administracién de

empresas.
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perarios

Encargados del proceso productivo: Pre tratamiento y proceso de
obtencion del producto final. |

Deberan conocer todo el proceso productivo.

Dependen directamente del jefe de la planta.

< Almaceneros de materia prima, insumos, y otros

v
v

K
'

AN

\

Control, organizacién y mantenimiento de dichos almacenes.
Dependen directamente del Administrador el cual le otorgara un
reporte de las actividades.

Ejecutar el despacho de la materia prima e insumos, sifiiéndose
estrictamente a la cantidad de producto autorizado, segun politica

de inventario.

» Jefe de laboratorio y control de calidad:

Responsable de méntener y mejorar la calidad del producto.
Facultado a fofmu_iar y evaluar nuevos productos en coordinacion
con el jefe de pian'ta.

Depende directamen_te del Gerente General.

Perfil profesional. Ingeniero o Bachiller en Ingenieria en Industrias

Alimentarias, con experiencia minima de 3 meses en plantas

similares.

% Gerente de ventas

Funciones:

v

Coordinar con la Gerencia General a fin de definir la politica
General de ventas y plan de marketing.

Encargado de lograr que el consumidor esté satisfecho con los
productos.

Organizar una politica agresiva de ventas para renovar la cartera

de clientes.



(7
9’0

»
& 2

L7
0.0

227

v Planificar el aumento de los precios de venta de los productos
tendientes a tener una variacion, en coordinacion con el aumento

de los costos.

RN

Elaborar el plan de marketing y comercializacion.

<

Planificar y organizar las ventas, punto de ventas y distribucion.

AN

Realizar los presupuestos de marketing, publicidad, promocion y
ventas.

Relaciones: _

El gerente de ventas depende directamente de la Gerencia General,
mantiene canales internos de coordinacién con produccion, finanzas,
y con organizaciones publicas y privadas para el cumplimiento de sus
funciones.

Perfil profesional:

Administrador con estudios en marketing y ventas.

Agente vendedor. Responsable de captar nuevos clientes y
abastecer productos a los clientes ya existentes.

Perfil profesional. Con experiencia en ventas de productos
alimenticios de preferencia. Este personal eventual recibira una

comision por ventas.

ORGANO DE APQOYO

Secretaria:

v" Apoyar en labores administrativas y tramites, redaccién de los
documentos.

¥ Atencién al publico y como también de la correspondencia.

v" Organizar de los archivos de la empresa.

v"  Depende directamente del Gerente General.

Perfil profesional: Técnico en secretariado — Administrativo.

Guardiania:
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Coordinar dirigir y ejecutar las actividades destinadas a dar seguridad
y custodia de todos los bienes de la empresa, asi como velar por la
seguridad e integridad de sus funciones y de todo su personal.

Perfil profesional: Personal contratado de una compafia de
seguridad. '

10.3. ORGANIGRAMA ESTRUCTURA

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA
DIRECTORIO

GERENTE GENER AL

SECRETARIA
{ I 1
DEPARTANMENTO DEPARTAMEHTO DEPARTANENTO DE
DE | DE COMERCIALIZACION
ADMIHISTRACION PRODUCCIOH
CONTADOR  JEFE DE [ GERENTE DE VEHTAS
B PLAHTA
JEFE DE
! ° CONTROL DE
CALIDAD

Diagrama 10.1 : ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA

10.4. ASPECTOS LEGALES:
10.4.1. OBLIGACIONES DE LA EMPRESA
% Solicitar la autorizacion del concejo municipal para la apertura del
establecimiento industrial, acompaﬁanldo los requisitos exigidos vy

empleando los formularios propios del concejo respectivo.
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Inscribirse previamente en el Registro Industrial para iniciar la
produccion.

Inscripcion en el Registro de Productos Industriales, antes de
proceder a su venta.

inscribirse en el 1.P.S.S. y obtener un nimero de Registro Patronal.
Licencia Municipal de Funcionamiento (D.L. 2283 y 23030). Esta es la
prioridad y agravada el uso de los locales ubicados en las zonas
urbanas y de expansion urbana en las cuales se realizan actividades
generadoras de rentas consideradas como de 3ra y 4ta categoria
para los efectos del Impuesto a la Renta.

Se presentara declaracion jurada para obtener la licencia municipal de
funcionamiento.

Impuesto Unico a las remuneraciones, esto por servicios que hayan
pagado a sus trabajadores durante el mes anterior. En caso de
Empresas Industriales descentralizadas gozaran de una reduccion del
60% del impuesto.

.FUNCION DEL ESTADO DENTRO DE LA LEY INDUSTRIAL

Es funcion del estado  planificar, normar, promover y proteger el
desarrollo de la actividad Industrial.

El Estado muestra un afan descentralista, la instalacion y
funcionamiento de complejos industriales en zonas descentralizadas.
Obliga a toda persona natural o juridica, a registrarse en el registro
Industrial, siendo esto un requisito indispensable para iniciar la
produccién industrial. ,

Toda empresa esta obligado a inscribirse en el registro de Productos
Industriales Nacionales de los bienes que produce, como requisito
para ponerlos a la venta.

Crea el proyecto industrial de parques industriales (dentro del M.I.T.I)
encargado de proyectar, promover, ejecutar y administrar los pargues

industriales.



CONCLUSIONES

El presente proyecta concluye de la.siguiente manera:

1. La Disponibilidad de insunﬁos mayores y menores en el ambito de la
region presenta una tendencia creciente, cuyo excedente abastece
satisfactoriamente a los reduen'mientos del proyecto. Por tal razon se
pudo determinar los precios tanto de los insumos mayores y menores,
mediante las cotizaciones de los principales distribuidores de los mismos
en la ciudad de Ayacucho desde donde se abastecera para el
funcionamiento del proyecto.

2. Los producios de panaderia y pasteleria, estan dirigidos a todos los
consumidores de todos los estratos pertenecientes a la zona Urbana del
mercado delimitante es decir de todos los distritos de: Samugari, Santa
Rosa, Ayna-San Francisco, Quimbiri, Pichari y Sivia.

3. Se pudo determinar la demanda potencial efectiva y la oferta y la
demanda insatisfecha de cada un de los productos de panaderia y

pasteleria que el proyecto ofrecera durante su vida util.

BALANCE OFERTA-DEMANDA DE LOS PRODUCTOS ANALIZADOS

PRODUCTOS | BIZCOCHOS | COLIZA | CACHITO | CHANCAY | PASTELES KEKES TORTAS
Balance Balance Balance Balance Balance Balance Balance
ANOS Oferta Oferta Oferta Oferta Oferta Oferta Oferta
Demanda Demanda | Demanda | Demanda Demanda | Demanda | Demanda
am) (TM) (T™) (T™ ) (M) (T™M) (™)
2012 45,59 -172,18 -192,60 -32,22 -180,44 -200,97 -24,82
2013 -48,11 -181,75 -203,26 -33,91 -190,58 -213,22 -26,32
2014 -50,75 -191,82 -214,50 -35,70 -201,30 -226,16 -27,89
2015 -53,54 -202,39 -226,28 -37,57 -212,53 -239,76 -29,53
2016 -56,49 -213,54 -238,72 -39,56 -224,34 -254,13 -31,27
2017 -59,55 -225,24 -251,80 41,64 -236,81 -269,26 -33,10
2018 62,81 -237,56 -265,51 43,81 -249,89 -285.21 -35,02
2019 -66,23 -250,52 -279,96 -46,10 -263,69 -302,02 -37,07
2020 -69,81 -264,13 -295,14 48,51 -278,14 -319,72 -39,21
2021 -73,59 -278,47 -311,11 -51,03 -293,40 -338,39 41,47
2022 -77,55 -293,53 -327,90 -53,68 -309,44 -358,06 -43 85

4. La tecnologias aplicada en el proceso de produccion es el metodo directo
en funcion del tiempo de procesamiento es mas rapido y se requiere

menos mano de obra.




5. En base al analisi interrelacionado de las variables condicionantes del
tamano de planta, se establece que el mercado es el factor limitante,

siendo el tamafio optimo el cual se puede observar en el cuadro

siguiente.
CANTIDAD DE PRODUCTO A OBTENER ANUALMENTE
ANOS | DEMANDA DE PRODUCTOS (TM)
BIZCOCHOS |COLIZA| CACHITO | CHANCAY |PASTELES | KEKES
2012 6,84 25,83 28,89 4,83 27,07 30,15
2013 7,22 27,26 30,49 5,09 28,59 31,98
2014 7,61 28,77 32,18 5,36 30,20 33,92
2015 8,03 30,36 33,94 5,64 31,88 35,96
2016 8,47 1 32,03 35,81 5,93 33,65 38,12
2017 8,93 33,79 37,77 6,25 35,52 40,39
2018 9,42 35,63 39,83 6,57 37,48 42,78
2019 9,93 37,58 41,99 6,92 39,55 45,30
2020 10,47 39,62 4427 7,28 41,72 47,96
2021 11,04 41,77 46,67 7,65 44 01 50,76
2022 11,63 44,03 49,19 8,05 46,42 53,71

6. De acuerdo a los analisis realizados, la planta se ubicara en el distrito de
Quimbiri de la provincia de La Convencion.

7. La inversion total del proyecto asciende a US$ 229,921.27, de los cuales
el 70,00 % (US$ 68,887.43) sera cubierto por aporte propio. El precio de
venta es de: pan coliza s/ 0.25 unidad de 35 g, pan cachito S/. 0.25,
unidad de 35 g, pan bizcochos S/. 3,5 bolsa de 20 unidades de 30 g, pan
chancay S/. 3.50 bolsa de 20 unidades de 32 g, Pasteles S/. 0.60 unidad
de 70 g, Kekes S/. 0.60 unidad de 70 g,

8. De acuerdo a la evaluacion economica y financiera el VANE es de US$
128,440.11 y el TIRE es de 36,61% mayor al costo de oportunidad del
capital mientras que los indicadores financiero son VANF es de US$
156,917.50 y el TIRF es de 65,50% valos superiores al VANE y TIRE.

9. Respectivamente, existiendo un apalancamiento financiero positivo, con
respecto a los otros indicadores economicos como el beneficio
costo(B/C) resulta de 1,39, el periodo de recuperacion de la inversion es
de 4 afios 5 meses y 17 dias, de acuerdo a la evaluacion economica y
financiera el proyecto es rentable y factible para su inversion.

10.El tipo de sociedad que adoptara la empresa es el de Sociedad
Anonima(S.A)




11.El Analisis de sensibilidad concluye gue la rentabilidad del proyecto es
altamente sensible a la variacion del costo de produccion de los
productos finales. Por lo tanto se requiere mayor vigilancia a este factor
para poder controlario en su debido tiempo.

12.De la evaluacion de impacto ambiental se concluye que el proyecto no

produce nungun impacto altamente significativo.



RECOMENDACIONES

1. Se recomienda continuar con los éétudios de factibilidad para Ia
Instalacion de una planta panificadora y pastelera en el Valle del Rio
Apurimac, puesto que el estudio de Pre-factibiidad a obtenido

indicadores econémicos y financieros positivos.

2. Es conveniente ofrecer un producto elaboarado con la aplicacion de
tecnologia y un producto elaborado a un nivel industrial de mejor calidad
del producto.

3. Incentivar la inversion privada de manera que se mejora la situacion

socio economica de la poblacion en el valle del Rio Apurimac.



10.

11
12.

13.
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~ANEXO N° 2.1

POBLACION EN EL ANO 2007

POBLACION

TASA DE
DISTRITOS URBANA i CRECIMIENTO
| Region Ayacucho 19975 B
Sivia 3319 10,61% 2,70%
Ayna 7 039 2251% 9,80%
Santa Rosa 6 355 20,32% 5,20%
Samugari 3262 10,43% 1,20%
| Regidn Cusco 11 300
Kimbiri 4 369 13,.97% 6.67%
Pichari 6 931 22,16% 3,38%
TOTAL 31275 100,00% 4,83%

PRESENTACION GRAFICA EN PORCENTAJES DE POBLACION DE LOS
DISTRITOS EN ESTUDIO

DISTRIBUCION POR DISTRITOS (2012)

PARTICIPACION PORCENTUAL POBLACIONAL

Sivia
10.61%

Axna
22,51%

Numero de afos entre 2007 al 2011 = 5
DISTRITOS POBLACION % POBLACION
Sivia 3792 9,27%
Ayna 11.234 27 .47%
Santa Rosa 8.188 20,02%
Samugari 3.462 8,46%
Kimbiri 6.034 14,75%
Pichari 8.188 20,02%
TOTAL 40.898 100,00%




ANEXO 2.1
ENCUESTA

Previo un saludo y agradecimiento anticipadamente su colaboracion, me presento como egresado de Ingenieria en industrias
alimentarias de la Universidad Nacional de San Cristobal de Huamanga, para realizar una encuesta de sondeo de mercado para

el lanzamiento de productos de panaderia.

2.- Que productos de panaderia conoces y con qué frecuencia? Marque con un “X",

PRODUCTOS

MARCAR

Coliza

Cachito

Bizcochos

Chancay

Pasteles

Kekes

N P P e = P

Tortas

Todos

G“'-IGJUILHNAZ
e

ofros

3.- 2Con qué frecuencia y en qué cantldad consume los productos que ha marcado?

=z
]

PRODUCTOS

CANTIDAD DE CONSUMO

Diario

| Semanal | Quincenal | Mensual

Coliza

Cachito

Bizcochos

Chancay

Pasteles

Kekes

Tortas

Todos

WO~ el tafp| =

otros

4.- ;Ademis de los productos mencionados, que productos de panaderia y pasteleria le gustaria consumir?

P A P PP PP PR PR PO PP PP pe

5.- ¢En qué lugar compra estos productos? Marque con un “X".

a. En el mercado
b. En tiendas y bodegas

c. En Minimarket

OO0 JUGHEIT...cciccoosmncinusisisssanunsssnrsbirssinivinsossprnssnsen

6.- ;Los productos que consumen son de su agrado?
Sl
Neo

7.- ¢éQué no le agrada de los productos que consume?

8.- JCual es su ingreso famillar promedio mensual?
Menora S/, 500.00
Entre S/. 500.00 a S/. 1 000.00

Mayores de S/. 1 000.00

{GRACIAS!




CALCULO DEL NUMERO DE ENCUESTAS

DISTRITOS : Numero de encuestas
Sivia 35
Ayna ; 104
Santa Rosa 76
Samugari : 33
Kimbiri 56
Pichari 76
TOTAL 380
Anexo N° 2.2

ANALISIS DE ENCUESTA DE LOS PRODUCTOS:

PANES

MARGEN IZQUIERDA RIO

APURIMAC
1. ¢ingreso familiar
es?:
ESTRATOS | Ingresos | Fi %
NSE C <= 500 83 21,80%
NSE B 500-1000 | 155 40,80%
NSE A >= 1000 142 37,40%
Total - | 380 100,00%

DISTRIBUCION POBLACIONAL POR NIVEL

SOCIOECONOMICO
<= 500
21,80%

>= 1000
37,40%_

500-1000
40,80%

Como se puede observar el cuadro N° 2.1 que los niveles de ingresos
por familia los demandantes potenciales del presente proyecto son los
que contribuyen los estratos altos, medios y bajos conforme se
determino mediante encuetas realizadas, debido a que tiene que tienen
un nivel de ingreso que les permite consumir los productos ofrecidos.




| ANALISIS DE ENCUESTAS SEGUN NIVEL SOCIOECONOMICO

NIVEL SOCIOECONOWMICO A

1.- ;PRODUCTOS DE PANADERIA

QUE CONSUME?
PRODUCTOS | Fi | PORCENTAJE
Bizcochos 15 10,56%
Colisa 35 24.65%
Cachito 27 19,01%
Chancay 15 10,56%
Pasteles 20 14,08%
Kekes 47 33,10%
Tortas 42 29,58%
Otros 0,00%
TOTAL 201

COMPORTAMIENTO DEL CONSUMO DE PRODUCTOS DE
PANADERIA Y PASTELERIA

W RS

..-...«.AI.

BB EE1
r
{i

o=

1
151

M ARERARRAES AN

NUMERO DE

LT

o u o CONSUMIRORESE & 8

Chaﬁcay
PRODUCTOS

Bizcochos Colissa Cachito Pasteles Kekes

FRECUENCIA DE CONSUMO DE ESTOS PRODUCTOS
BIZCOCHOS:

ZUnidades consumidas/Semana?

Xprom= 3,40 Unidades
Unidad! Fi Xi Fi*Xi | (Xi-xprom) | (Xi-xprom)* {Xi-
02 5 1 5 -2.40 5,76| 28,80
35 8 4 32 06 0,36 288
6 8 2 7 14 3,6 1296 2592
Total 15 51 57,60
o = SFiXi-Xp)/n = 3,840
o= 1,960
Ox= 0,506




PARA UNA CONFIANZA DEL 95% Y DEL 5% DE ERROR MUESTRAL SE TIENE

Z= 1,96
CONSUMO PERCAPITA PESIMISTA
Cp=Xprom. - z'desviacionmuestral 2,408
Unid./persona*mes

CONSUMQ PERCAPITA CONSERVADOR
Cp=Xprom. ' 3,400 Unid./persona*mes
CONSUMO PERCAPITA OPTIMISTA

Cp=Xprom. + z*desviacionmuestral 4,392
Unid./persona®mes



ANEXO 3.1

CUADRO N° 3.1

RENDIMIENTO DE MATERIAS PRIMAS A PRODUCTOS FINALES

ANOS DEMANDA DE PRODUCTOS (TM)
BIZCOCHOS COLIZA | CACHITO | CHANCAY PASTELES | KEKES
2012 4559 172,19 192,60 32,22 180,44 200,97
2013 48 11 181,75 203,26 33,91 190,58 213,22
2014 50,75 191,82 214,50 35,70 201,30 226,16
2015 53.54 202,39 226,28 37,57 212,53 239,76
2016 56,49 213,54 238,72 39,56 224 34 254,13
2017 59,55 22524 251,80 41,64 236,81 269,26
2018 62,81 237,56 265,51 43,81 249 89 285,21
2019 66,23 250,52 279,96 46,10 263,69 302,02
2020 69,81 264,13 295,14 48,51 278,14 319,72
2021 73,59 278,47 311,11 51,03 293.40 338,39
2022 771,55 293,53 327,90 53,68 309,44 358,06
ANEXO N° 3.2
FORMULACION DE LOS PRODUCTOS PRODUCIDOS EN EL PROYECTO
INSUMOS PRODUCTOS
BIZCOCHOS | COLIZA | CACHITO | CHANCAY | PASTELES | KEKES
Harina especial 75,01% | 90,09% | 90,09% 76,86%
Harina Pastelera 33,72% 41,47%
Maicena 2,81%
Cocoa 4,50%
Bicarbonato 0,56%
Polvo de hornear 1,12% 1,87%
Leche en poivo 1,69% 5,80%
Huevos 14,05% 10,36%
Azucar 15,00%| 0,91% 0,90% 15,37% 26,97% 22,80%
Levadura 1,88% | 2,25% 2.25% 1,92%
Margarina 16,58%
Manteca vegetal 6,00% | 4,50% 4,50% 3,84% 14,05%
Manteca vegetal formado 2,49%
Mejorador 0,75% | 0,90% 0,90% 0,77%
Amoniaco 0,00% 0,00%
Sal 1,13% 1 1,35% 1.35% 0,77% 0,38% 1,04%
Esencia de vainilla 0,15% 0,04% 0,15% 0,08%
Esencia de Chancay 0,15%
Colorante 0,15%
Antimoho 0,09% 0,12%
TOTAL 100,00% | 102,49% | 100,00% | 100,00% 100,00% | 100,00%




ANEXO N° 4.1
DISENO Y BALANCE DE ENERGIA EN HORNO:
DISENO DEL HORNO PARA EL PAN BIZCOCHOS

Dimensionamiento del horno:

Masa de Bizcochos que ingresa al horno/dia 111,87 Kg

Peso de cada bizcocho : ; 36,10 g 0,03610 Kg
N° de bizcochos a obtenerse al dia ; - 3099,00 Biscochos

N° de unidades/dia : : 1,00 Biscochos

Unidades totales/dia | : 3099,00 Biscochos

Segun especificaciones de los equipos:

El tiempo de coccidn 15 minutos
Agregandole 3 minutos por carga y descarga 2 minutos
Con la respectiva carga y la descarga es de 17 minutos
Por lo tanto es Tiempo necesariélBach : 0,283 h

Dimensiones de las bandejas de un horno:
Ancho: 045 m

Longitud: 065 m

Area de cada bandeja= Ancho * Longitud 0,2925 m2

Dimensiones de los bizcochos:

]}

Diametro de los bizcochos: Dp 88 <cm 0,088 m
Area = (1/4)*D2 | = 0,00608  m2
N° de panes que entran en una bandeja:

N° bizcochos = Area bandeja/areabizcochos =48  Biscochos

Calculando el nimero de bandejas necesarias: 65  Bandejas
¥
M = Mombustibi P AJproduc:o* %pesc

C
PMU(JGHN es



Seleccidén de horno:

HORNO MAX - 2000

N° Bandejas

N° de bizcochos/bandeja
Total de bizcochos/bach
Numero de cargas necesarias
Cada bach dura

Numero de horas necesarias:.

HORNO MAX - 1000

N° Bandejas

N° de bizcochos/bandeja

Total de bizcochos/bach

3099 Biscochos
36 Bandejas
48 Biscochos
1728 Biscochos
2,00

0,28 h

0,57 h

3099 Biscochos
18  Bandejas
48 Biscochos

864 Biscochos

Numero de cargas necesarias 4
Cada Bach dura 0,285 h
Numero de horas necesarias: 1,00 h
Especificaciones del horno MAX 2000

Area de coccion: 10,5 m2
Temperatura maxima de trabajo: 250 °C
Potencia: 34 Kw

Fuente de alimentacién: 110v/220v/380v/6/4/3,5 amp.
50/60HzCombustible: Petréleo D2, Gas LP, Gas naturalConsumo de

combustible D2: 1.5 GLS/h
Consumo de combustible Gas GLP: 4,48 Kg/h

Consumo de combustible Gas Natural: 7 M3/h



Capacidad calorifica: ‘ 240,000 BTU/HR

Dimensiones:
Ancho: - 71,56 ‘m.
longitud: o 232 m
Altura: 215 m

Peso aproximado: 1626,00 Kg

N° de bandejas: 36,0 Bandejas

BALANCE DE ENERGIA EN EL HORNO PAN COLIZA;

Eva
Eme
A Ecbg
Foa —t
pECI’
Y amYan
Edp = Pt o Y. »Ecd
PV > Erd
VamYanYanYan
Ecq -— o » FEch
a—YanYanYan > Eb
Q - ‘ﬁq » Espc

 Eeper
E:.’pcr+Q+E;ne ——(‘&pc-{-E: +E:ch +Eq +€d +E-d +Em +E;bg) “(Ega +E;ip +Es_f ) = b;i.ﬂ

Utilizando Q para indicar el caudal de.energia (Energia por unidad de tiempo,
KJ/h):

la ecuacion de balance de energia viene dado por: La energia que entra al
sistema incluye:



Donde:
Y E entrada = Sumatoria de energias que entran al sistema
> E salida = Sumatoria de energias que salen del sistema
EAE reacc. = Sumatoria de la energia necesaria para las reacciones
2 AEsistema = Cambio de entalpia del sistema

1. La sumatoria de energias que ingresan al sistema incluye:
a. Energia asociada al pan crudo(Eepcr)
b. Energia que ingresa con la combustién de petréleo (Q))

c. Energia anadida mecanicamente (Eme) Se considera despreciable

2. La energia que sale del sistema incluye
a. Energia que sale con el pan cocido (Espc)
b. Energia que sale con las bandejas (Eb)
c. Energia que sale con el coche (Ech)
d. Energia que sale con el equipo (Eeq) (HORNO)
e. Pérdidas por conveccion y conduccion (Ecvd)
f. Pérdidas por radiacion (Erd)
g. Pérdidas por la evaporacion de agua (Eva)

h. Energia que sale con los gases de combustién (Ecbg)

3. La energia de reaccion en el sistema considerado son:
a. Energia requerida para la gelatinizacion del aimidon (Ega)

b. En,érgia requerida para la desnaturalizacion de la proteina (Edp)

4. Energia acumulada en el sistema (cero)

a. Normalmente se considera cero debido a que es un sistema
estacionario

b. Antes de la toma de datos se debe permitir que se llegue al equilibrio



1.-DETERMINANDO LAS ENERGIAS QUE INGRESAN AL HORNO

a. Calculando la energia que ingresa con el pan crudo (Eepr)

Eepcr =M ,, *Cp,, *(Te=Tr) .. . ... &
Donde:

Mpcr = Masa de pan crudo que ingresa 39,2 Kg

Cppcr = Calor especifico del pan crudo 3,638 Kj/Kg°C

Te = Temperatura de entrada ' 40,00 °C

Tr= Temperatura de rgferencia 0,00 °C

Calcutando el caior especifico de la masa cruda a la entrada del horno:

Tomando para el calculo los componentes mayoritarios: en este caso los

solidos y el agua:

Cps = 4,19 - 0,84 (1-%agua) Geankoplis 3,638 Kj/Kg°C

Reemplazando en E1:

Eepcr = 5.704,38 Kj

b. Calculando la energia que entra al combustionar el combustible ( E2)

0=M

*
comb. Ppc RO -

Dénde:
Q = Calor suministrado por el combustible
Mcomb.= Masa de combustible necesério ?
Ppc= Poder calorifico del petroleo 45548,85
2.-DETERMINACION DE ENERGIAS QUE SALEN DEL SISTEMA

a. Energia que sale con el pan cocido (Espc)

Espc =M, *Cp . *(Te —1r)

Kj
Kg
KJ/Kg



Donde:
Mpcr = Masa de pan cocido que sale
Cppcr = Calor especifico del pan crudo
Te = Temperatura de salida del pan

Tr= Temperatura de entrada

30,24Kg
3,555 Kj/Kg°C
110,00°C
40,00°C

Calculando el calor especifico del pan a la salida del horno:

Tomando para el calculo los componentes mayoritarios: en este caso los

sdlidos y el agua:

Cps = 4,19 - 0,84 (1-%agua) Geankoplis 3,555 Kj/Kg°C

Del balance de materia se tiene % agua =
Reemplazando en E1:

Espc = 1182535 Kj

b.Energia que sale con las bandejas (Eb)

Masa de cada bandeja = 1,42Kg
Eb=M,*Cp,*(Tf-T)

Dénde:

Mb: Masa de las bandejas:

Cpal: Calor especifico del material de la bandeja:

Tf : Temperatura interna del horno:
Ti : Temperatura de ingreso de las bandejés:
Reemplazando en Eb se tiene:
Eb= 357167 Kj

¢. Energia que sale con el coche (Ech)

Ech=M_*Cp,, *(Ts —Ti)

24,36%

51,12 Kg
0,482 Kj/Kg°C
160,00 °C
15,00 °C



Donde:

Mch: Masa del coche:

Cpch : Calor especifico del ‘acero corriente:

40,00 Kg
0,470 Kj/Kg°C

Ts : Temperatura interna del horno 160,00°C
Ti : Temperatura de ingreso del coche: 15,00 °C
Reemplazando en Ech se tiene:
Ech = 2 726,00Kj/Carga
d. Energia que sale con el equipo (Eeq)
* * -
Eeq=M, *Cp, *(Tf-T)
Dénde:
Meq: Masa del equipo: 161,68Kg
Cpeq : Calor especifico del acero: 0,470 Ki/Kg°C

Tf : Temperatura final interna del horno 160,00°C

Ti : Temperatura inicial: - 15,00°C

Reemblazando en Eeq.se tiene:
Eeq = 11 018,76 K]
Determinacion de la masa interna del equipo:
mt = p*Vt 161,684 Kg
Vit = e*At 0,0203376 m°
Dc’mde: |
p = Densidad del acero inoxidable:
Vit = Volumen del acero:
e = espesor de la pared del horno (acero):
L = Longitud interna del horno:

H= Altura interna del horno:

7950 Kg/m3

1,5=0,0015m
1,52m

1,75 m


http://Eeq.se

A = Ancho intémo del ahorno 0,96 m

Area total = 13,56 m?

e. Pérdidas por conveccion y conduccio’n (Ecvd)

Fibra Acero inoxidable

l

T2 »
T ———_I'sc 20°C

ho

Acero vidrio

170°C

\\\\/

1

!
W

N

<>

Xt X2 e

I

Perfil de temperaturas sobre transferencia de calor: Fluido caliente a fluido frio,
en cilindros Horizontales.
Las pérdidas de calor a través de las paredes se da por conduccidon y

conveccion:

POR CONDUCCION:

Entre la pared del horno (acero inoxidable), aislante (fibra de vidrio) y la lamina
de acero.

Ti—Te

Bevd =— 7 x5 5. I
+ + +o= ey
hi*4 K, *A Kyp*4 K,.*4 h*4
Ddnde:

Ecvd = Energia perdida por conveccién y conduccién
X1= Espesor del acero (pared interna): 0,0015m
Kacero = Conductividad térmica del acero: 21,6 W/m°C

A = Area de transferencia de calor: 13,56 m?



X2 = Espesor del aislante: 0,105 m

Klv = Conductividad térmica del aislante (fibra de vidrio): 0,052 w/m°C

X3 = Espesor del acero: 0,0015 m
Kac= Conductividad térmica del acero: 21,6w/m°C
Ti= Temperatura interna del horno: 160,00°C
Ta = Temperatura del ambiente: 20,00 °C

Para el céalculo del coeficiente convectivo externo se toma en cuenta dos

relaciones adimensionales como son:

Numero de prandt: p _H*Cp
Tk
Numero de grasoft: _ L*p**g*p*(Ts~Ta)
r 2
M

En este caso se asumira la temperatura de la superficie externa del horno:

Temperatura exterior: 20 °C

Temperatura de superficie exterior: 52 &
Para: Tse = 62 °C 325,15 K
Las propiedades del aire en Ié interface se determina a la temperatura de
pelicula: : 36,00 °C
Tf = Tse ; Ta
Dénde:
Cp: Capacidad calorifica del aire 1,005 Ki/Kg°K
W: Viscosidad del aire 1,9100E-05 Pas
k: Conductividad térmica del aire 2,70E-05
W/m°K
6: Densidad del aire 1000 1,137 Kg/m3
L: Longitud del equipo 1,520 m
g: Gravedad especifica 9,8 m/s2

B: Coeficiente volumétrico de expansion del fluido  0,003076K-1



AT: Diferencia positiva de temperatura entre la pared y la totalidad del
fluido = 32,00

Reemplazando datos en las ecuaciones de Prandt y Grasoft:

Npr = 0,7109

Ngr = 1,200E+10

Npr*Ngr = 8,533E+09

Para: Npr*Ngr>109; ho=1,8%AT)14 ... (©)

Npr*Ngr<109y > a 104; ho =1,3 *(AT/L)*®
Entonces sustituyendo datos en la ecuacion (9):
ho= 4,281 W/(m2°K)
ho= 15,41 Kj/m2hk

Asumiendo la temperatura de la superficie interna del horno:
Temperatura interior: 160 °C

Temperatura de superficie interior: 250 °C
Temperatura de pelicula:

Para:

Tse = . 280 °C 523,15 K

Las propiedades del aire en la interface se determinan a la temperatura de
pelicula:

Tf = Tsi+Ta ~ 205,00 °C
74
Donde:
Cp: Capacidad calorifica del aire 1,02 Kj/Kg°K
H: Viscosidad del aire | 2,4670E-05 Pas
k: Conductividad térmica del aire 3,45E-05 W/m°K
O: Densidad del aire 0,7997 Kg/m3
L: Longitud del equipo | 1,750 m
g: Gravedad especifica 9,8 mi/s2

B: Coeficiente volumétrico de expansion del fludo  0,001911 K-1



AT: Diferencia positiva de temperatura entre la pared y la totalidad del
fluido = 90,00 ‘

Reemplazando datos en las ecuaciones de Prandt y Grasoft:

Npr L= 0,7292
Ngr B = 9,495E+09
Npr*Ngr = 6,923E+09
Para: Npr*Ngr>109; hi=18*AT)1/4 ......... (o)

Npr*Ngr<108y >a 104; hi=1,3 *(AT/L)0,25
Entonces sustituyendo datos en la ecuacion (o): hi= 5,544 W/(m2°K)
hi= 19,96 Kj/m2hk
Tiempo de horneado incluyendo carga y descarga: 0,28 h
Reemplazando en la ecuacion Ecvd:

Ecvd = 251,68 Kj

f. Pérdidas por radiacion (Erd)

Erd = A* B*&*(Tse’ —Ta")

Donde:
A = Area total externa del horno 13,56 m2
B = Constante de Boltzmann 5,07E-08 w/m2K4
€ = Emisividad del acero 0,79

T1 = Temperatura de la superficie externa del horno 325,15 S5

T2 = Temperatura del ambiente 293,15 °K

Tiempo de hormeado incluyendo carga ¥ descarga: 0,28 h
Reemplazandoc en Erd se tiene:

Erd = 2.098,03  Kj

g. Pérdidas por la evaporaciéon de agua (Eva)

Eva=M,*Cp,*(Teb-Ti)+M,, *(h,~h;)+m*hs



Dénde:

m:Masa de agua que se evapora: 8,38 Kg
hg: Entalpia de vapor saturado a 92°C 2663,2 Ki/Kg
hf: Entalpia de liquido saturado a 92°C 4254 Kj/Kg
hg:Entalpia de vapor saturado a 92°C ' 2237,8 Kj/Kg
Cp: Calor especifico del agua promedio: 4,19 Kj/Kg°C
Teb=Temperatura de ebullicién del agua 92 °C
Ti=Temperatura inicial 40 gl >
Por lo tanto:

Eva= 39 321,98Kj

h. Energia que sale con los gases de combustion (Ecbg)
Para el caso del sulfato se considera que es depreciable por intervenir

encantidades minimas en el proceso productivo.

3. La energia de reaccion en el sistema considerado son:

a. Energia requerida para la gelatinizacién del almidén (Ega)
Normalmente se utilizan el promedio de estos valores: -14,5 Kj/Kg
Masa de carbohidratos que ingresa al horno en los panes= 15,624Kg
Masa de carbohidratos a almidén que se gelatiniza =7,812 Kg

Ega= 113,27 | Kj
b. Energia requerida para la desnaturalizacion de la proteina (Edp)
Edp =m* Xp e* (Xdpsalida_ Xdpentrad)AHD dp
-90Kj/ Kg > AH dp = -100Kj / Kg

Normalmente se utilizan el promedio de estos valores: 95  Kj/Kg
Masa de proteinas que ingresan al horno: 2,193 Kg
Edp= 208,34 Kj

Realizando un balance total en la ecuacion general:



Epc;"Q'Ih ne—(gpc-*{g +Eh+€q+gvd+gd+£f:a+lgbg —(%a+@p+ﬁf): IS
Eliminando la Eme, Esf por se} deépreciables en comparacion a los demas
factores:

y la Esist. Por ser un sistema abierto.

Despejando la ecuacién se tiene:

Q_ E;bg :(E.spc-*_& +E;h +E;q +E;:vd +Erd +E¢a) +(Ega +E@ ——E;pc:

Q-Ecbg = 65430,69 Kj

Calculo de la masa de combustible necesario, sin considerar el necesario para
la combustion del mismo:

Q-Ecbg = 65 430,69 Kj
Cada carga dura: 0,28 h
.Q-Ecbg = 231203,86 Kj/h

Agregandole un 10% por seguridad:  254324,24 Kj/h
Calculo de la masa de combustible necesario:
Sea la ecuacion para realizar el calculo:

Q: Calor total (Energia total necesaria), no se considera el calor de combustion
254 324,24 Kj/h

Pc: Poder calorifico del petroleo 4554885 Kj/Kg
Entonces, reemplazando los dat.o.s en la ecuacion, se tiene:
Mchb = 5,584 Kg/h
~ Masa de petréleo: 12,299 Lb/h
Densidad del petréleo= 7,91 Lib/gal.
Volumen de petréleo necesario= 1,555 Gal./h
h. Energia que sale con los gases de combustiéon (Echg) Energia

perdida por la chimenea:
Para calcular esta energia es necesario conocer su composicion quimica del

petroleo:



Composicién quimica del petréleo:

Composicion Simbolo % en peso
Azufre S 0,28%
Hidrogeno H2 12,40%
Carbono C 87,30%
Nitrogeno N2 0,02%
Total 100,00%

Fuente: Perry, J. Manual del ingeniero quimico.

Durante la combustién se producen las siguientes reacciones:

S+02 S0O2
2H2 + 02 2H20
C +02 CO2
N2 + 02 2NO

La masa de cada uno de los componentes de la reaccidn se calcula de la
siguiente manera:

*
MC — M combustibk P M ;-deucto * % pes I B
P M reactantes

Donde:
Mc : Masa del componente

PM productos: Peso molecular de los productos de la reaccion
PM reactantes: Peso moieéular de los reactantes de la reaccidon

Mpet. : Masa de petrdleo a convulsionar: 5,684 Kg/h

% Peso: Porcentaje en peso del componente presente en el petrdleo

Pesos moleculares correspondientes a cada componente y productos de la
reaccion:

Compuesto Formula Peso Molecular Unidades




Azufre: 5 32,01

hidrogeno: H2: 2,00

Carbono: C: 12,00
Nitrégeno: N2: 28,00
Dioxido de azufre: SO2: 64,00
Agua: H20: 18,00
Diéxido de carbono:CO2: 44,00
Oxido nitroso NO: 30,00

Kg/Mol-kg
Kg/Mol-kg
Kg/Mol-kg
Kg/Mol-kg
Kg/Mol-kg
Ka/Mol-kg
Kg/Mol-kg
Kg/Mol-kg

Calculo de las masas de cada uno de los productos de la reaccion:

Se calcula reemplazando los datos de los cuadros antes mencionados en la

ecuacion B:
Masa de SO2 = 0,031 Kg/h
Masa de H20 = 6,231 Kg/h
Masa de CO2 = 17,873 Kg/h
Masa de NO = 0,00239 Kg/h

Q6 = QS02 +Q H20 + QCO2 + QNO
QS02 = MS02*CpS0O2*(Tec-Te)
Donde: |

MSO2 = Masa de didxido de azufre:

CpSO2 = Calor especifico del diéxido de azufre:

Tc : Temperatura de combustion:

Te : temperatura de entrada del combustible:
QS02 = 10,28 Kij/h

QH20 = MH20*CpH20*(Tc-Te)

Donde:

0,031 Kg/h
1,00483Kj/Kg°C
350,00 °C
20,00 °C

MH20 = Masa de agua: 6,231 Kg/h



CpH20 = Calor especifico del agua: 4,1836 Kj/Kg°C

Tc: Temperatura de combustion: 350,00 °C
Te : temperatura de entrada del combustible: 20,00 °C
QH20 = 8602,44 Kj/h

Q = MCO2*CpCO2*(Tc-Te)

Donde:
MCO2 = Masa de dioxido de azufre: 17,873 Kg/h
CpCO2 = Calor especifico del diéxido de carbono: 0,841 Kj/Kg°C

Tc: Temperatura de combustién: 350,0 °C
Te: temperatura de entrada del combustible: 20,0 °C
QCO2= 4960,29 Kj/h

QNO = MNO*CpNQ*(Tc-Te)
Donde: ‘
MNO = Masa del oxido nitroso: 0,00239 Kg/h
CpNO = Calor especifico del 6xido nitroso:  1,130436  Kj/Kg°C
Tc : Temperatura de combustion: | 350,00 o
Te : temperatura de entrada del combustible: 20,00 °C
QNO= 0,89 Kij/h
Q6= 13573,91  Kj/h
Sea la ecuacion para realizar el calculo:
mdiesel = Qt/poder calorifico del petrélec
Donde:
Qt : Calor total _ 13573,909 Kj/h

P: poder calorifico del petroleo 45548,850 Kj/Kg



Entonces, reemplazando los datos en la ecuacion, se tiene:

Masa de petroleo necesario es de:

Masa de petroleo: ‘

Densidad del petroleo=

Volumen de petroleo necesario=
Volumen necesario de petréleo para el homo:
Nutmero de horas de funcionamiento del homo:

Volumen de petréleo necesario/dia:

0,298 Kg/h
0,656 Lb/h
7,91 Lib/gal.
0,083 gal./h
1,638 Gal/h
255 h

4,172 gal/dia

Para el caso del horneo de los productos como: Bizcochos, Pan chancay,

Pasteles y Kekes los calculos son similares.

CALCULO DE DIMENSIONAMIENTO DEL ALMACEN DE INSUMOS

INSUMOS NECESARIOS PARA PAN COLIZA:

Insumos Unidad | Cantidad | N° dias al mes fn"e‘:“;‘:!:‘: c:::"‘;fd ca"”";; f““"' (
Harina especial Kg 104 44 25 2611,03 | 31332,36 31,33
Sal Kg 1,565 25 39,13 469,56 0,47
Aziicar Kg 1,055 25 26,37 316,44 0,32
Manteca Kg 9,717 25 242,92 | 2915,04 2,82
Mejorador Kg 1,043 25 26,08 312,96 0,31
Levadura Kg 2,608 25 65,21 782,52 0,78
INSUMOS NECESARIOS PARA PAN CACHITO:

Harina especial Kg 118,99 25 297477 | 3569724 35,70
Sal Kg 1,785 25 44,62 535,44 0,54
Aziicar Kg 1,190 25 29,75 357 0,36
Manteca Kg 5,950 25 148,74 | 1784,88 1,79
Mejorador Kg 1,190 25 29,75 357 0,36
Levadura Kg 2,975 25 74,37 892,44 0,89
INSUMOS NECESARIOS PARA BIZCOCHOS:

Harina especial Kg 66,41 10 664,11 | 7969,32 7,97
Sal Kg 0,906 10 9,06 108,72 0,11
Azicar Kg _ 12,678 10 126,78 | 1521,36 1,52
Manteca Kg 5,313 10 53,13 637,56 0,64
Mejorador Kg 0,604 10 6,04 72,48 0,07
Levadura Kg 1,509 10 15,08 181,08 0,18
Esencia de vainilla Kg 0,121 10 1,21 14,52 0,02
Antimoho Kg 0,072 10 0,72 8,64 0,01
INSUMOS NECESARIOS PARA PAN CHANCAY:

Harina especial Kg 43,34 10 433,36 | 5200,32 5,20
Sal Kg 0,433 10 433| 5196 0,05
Azicar Kg 8,667 10 86,67 | 1040,04 1,04
Manteca Kg 2,167 10 21,67 260,04 0,26
Mejorador Kg 0,433 10 433 51,96 0,05
Levadura Kg 1,083 10 10,83 129,96 0,13
Esencia de Chancay Kg 0,087 10 0,87 10,44 0,01
Colorante Kg 0,087 10 0.87 10,44 0,01
Esencia de vainilla Kg 0,022 10 0,22 2,64 0,00
Antimoho Kg 0,065 10 0,65 7.8 0.01




INSUMOS NECESARIOS PARA PASTELES:

Harina pastelera Kg 52,97 15 794 6 95352 9,54
Maicena Kg 3,970 15 59,55 7146 0,72
Cocoa Kg 6,358 15 95371 114444 1,14
Bicarbonato Kg 0,791 15 11,87 142,44 0,14
Polvo de homear Kg 1,582 15 23,73 284,76 0,29
Leche en polvo Kg 2,388 15 35,82 429 84 0,43
Huevos Kg 19,851 15 297,77 | 357324 3,57
Azicar Kg 38,106 15 571,59 | 6859,08 6,86
Manteca vegetal Kg 19,851 15 297,77 | 357324 3,57
Sal Kg 0,537 15 8,06 96,72 0,10
Esencia de vainilla Kg 0,212 15 3,18 38,16 0,04
Margarina Kg 58,425 15 876,38 | 10516,56 10,52
Relleno Kg 32,252 15 483,78 | 580536 5,81
Azicar impalpable Kg 2,143 15 32,15 3858 0,39
Huevo batido Kg 12,976 15 19464 | 233568 2,34
INSUMOS NECESARIOS PARA KEKES:
Harina pastelera Kg 123,77 15 1856,6 | 22279,2 22,279
Polvo de hornear Kg 3,857 15 57,86 694,32 0,694
Leche en polvo Kg 11,988 15 179,82 | 2157,84 2,158
Huevos Kg 23,713 15 355,7 4268 4 4,268
Azicar Kg 47,106 15 706,59 | 8479,08 8,479
Margarina Kg 37,945 15 569,18 6830,16 5,830
Sal Kg 2,143 15 32,15 385,8 0,386
Esencia de vainilla Kg 0,188 15 2,82 33,84 0,034
REQUERIMIENTO DE AGUA AL MES
OPERACION m’de agua/dia m’*/mes
Pan coiiza 0,066 1,64
Pan cachito 0,075 1,87
Bizcochos 0,030 0,30
Pan Chancay 0,019 0,19
Pasteles Kekes 0,096 1,44
Laboratorio 1,000 24,00
Jardines 5,000 150,00
Servicios higiénicos 2,040 61,20
Otros (5% subtotal) 0,416 12,48
Total de m® de agua requerida 8,74 253,12
NECESIDADES DE APARATOS URINARIOS
Rubros Unid.
Inodoros necesarios: 2
Hombres: 1
Mujeres: 1
Urinarios Necesarios: 1
Hombres: 1
Duchas Necesarias: 2
Hombres: 1
Mujeres: 1
NECESIDADES GENERALES DE AGUA

Rubros Cantidad Unid.
Riego de jardines 250,00 Lm?
Duchas 50,00 L/uso
inodoros 60,00 /Plaza y hora
Urinarios 200,00 L/Plaza y hora




REQUERIMIENTO DE MATERIALES DIRECTOS EN FUNCION DEL % DE

PRODUCCION EN LA PLANTA

60% 70% 80% 90% 100% 100%
ANOS
RUBROS UNIDAD
1 2 3 4 510

Pan colisa
Harina especial Kg 18799,44| 2193268 2506592 | 28 199,16 | 31 33240
Sal Kg 281,71 328,66 375,61 422 57 469 52
Azlcar Kg 189.89 221,54 253,19 28484 316,49
Manteca Kg 1749,03| 204054 233204| 262355} 291508
Mejorador Kg 187,81 219,11 250,41 281,71 313,01
Levadura Kg 469,52 547,77 626,02 704,28 782 53
Pan cachito
Harina especial Kg 2141838 24988,11 | 28557,84| 32 127,567 | 35697 30
Sal Kg 321,28 374,82 428,37 481,91 535,46
Azticar Kg 214,18 249,88 285,58 321,28 356,97
Manteca Kg 107092 | 124941 1427,89 1606,38| 178486
Mejorador Kg 214,18 249 88 285,58 321,28 356,97
Levadura Kg 535,46 624,70 713,95 803,19 892 43
Bizcochos
Harina especial Kg 434690% 507138 579586| 6562034| 724482
Sal Kg 65,20 76,07 86,94 97,81 108,67
Azdcar Kg 869,38 101428 1159,17 1 304,07 1 448,96
Manteca Kg 347,75 405,71 463,67 521,63 579,59
Mejorador Kg 43,47 50,71 57,96 65,20 72,45
Levadura Kg 108,67 126,78 144,90 163,01 181,12
Esencia de vainilla Kg 869 10,14 11,59 13,04 14,49
Antimoho Kg 522 6,09 6,96 7,82 869
Encimado Kg 142,56 166,32 190,08 213,84 237,60
Pan chancay
Harina especial Kg 312018 364022| 416025 468028| 520031
Sal Kg 31,20 36,40 41,60 46,80 52,00
Azticar Kag 624,04 72804 832 05 936,06 1 040,06
Manteca Kg 156,01 182,01 208,01 234,01 260,02
Mejorador Kg 31,20 36,40 41,60 46,80 52,00
Levadura Kg 78,01 91,01 104,01 117,01 130,01
Esencia de Chancay Kg 6,24 7,28 8,32 9,36 10,40
Colorante Kg 6,24 7,28 832 9,36 10,40
Esencia de vainilla Kg 1,56 1,82 208 234 2,60
Antimoho Kg 4,68 5,46 6,24 7,02 7,80
Pasteles
Harina pastelera Kg 5721,08| 667460| 762811 8581,63| 9563514
Maicena Kg 428,76 500,22 571,68 643,14 714,60
Cocoa Kg 686,66 801,11 915,65 1 030,00 1 144,44
Bicarbonato Kg 85 43 99 67 113,90 128,14 142,38
Polve de hornear Kg 170,86 199,33 227,81 256,28 284,76
Leche en polvo Kg 257,90 300,89 343,87 386,86 429,84
Huevos Kg 354532 4136,20| 472709 5317,97| 590886
Aziicar Kg 411545| 4801,36| 5487,26) 617317 685908
Manteca vegetal Kg 2 143,91 2501,23| 285854| 321586 357318
Sal Kg 58,00 67,66 77,33 86,99 96,66
Esencia de vainilla Kg 2290 26,71 30,53 34,34 38,16
Margarina Kg 6309.90| 7361,55| 841320| 9464,85| 10516,50
Reileno Kg 3483221 4063,75| 464429) 522482| 580536
Azicar impalpable Kg 231,44 270,02 308,59 347,17 385,74




Kekes

Harina pastelera Kg 1336748 | 1559540 | 17 823, 31| 20051,23| 22 279,14
Polvo de hormear Kg 416,56 485,98 555,41 624,83 694,26
Leche en polvo Kg 129470 1 510,49 172627 1 942,06 2 157,84
Huevos Kg 256100 2987,84| 341467| 384151 4 268,34
Azicar Kg 160348 187072) 213797 240521 267246
Margarina Kg 409806| 4781,07| 546408| 614709 683010
Sal Kg 231,44 270,02 308,59 347,17 385,74
Esencia de vainilla Kg 20,30 23,69 27,07 30,46 33,84
ENVASES Y EMPAQUES )

Bizcochos

Bolsas de polietileno de panes de 1218 Millar 11,15 13,01 14,87 16,72 18,58
Amarres Millar 11,15 13,01 14,87 16,72 1858
Etiquetas Millar 11,15 13,01 14,87 16,72 18,58
Pan Chancay

Bolsas para chancay Millar 7.25| 8,46 9,66 10,87 72,08
Amarres Millar 7.25 8,46 9,66 10,87 12,08
Etiquetas Millar 7,25 8,46 9,66 10,87 12,08
Pasteles

Bolsas de polistileno de panes de 12*18 Millar 31,44 36,68 41,91 47,15 52,39
Amarres Millar 31,44 36,68 41,91 47,15 52,39
Etiquetas Millar 31,44 36,68 41,91 47,15 52,39
Cépsulas para pasteles (20°30720) cm Millar 37723| 44010| s0297| s6584| 62871
Kekes

Bolsas de polietileno de panes de 12*18 Miliar 36,26 42,30 4834 54,38 60,43
Amarres Millar 36,26 42,30 48,34 54,38 60,43
Etiquetas Millar 36,26 42,30 48,34 54,38 60,43
Cépsulas para kekes (30*20"5)cm Miltar 435,07 507,58 580,09 652,60 72511




ANEXO N° 6.1

CALCULO DE INTERES PRE-OPERATIVO

Tasa efectiva anual: i=(1+/m)*m -1

j: tasa nominal

m: periodos en el afio

Tasa efectiva mensual:  im=(1+)*(1/n)-1

Intereses Generados =

160,881.31*1.5%

19,56%
18%
12

1,50%

CALCULO DE INTERES PRE-OPERATIVO

SES
MESES ACTIVO US $ DESEMBOLSO o)l
161 033,84 161 033,84 2 451,71
2 161 033,84 161 033,84 2 451,71
3 161 033,84 161 033,84 245171
4 161 033,84 161 033,84 2 451,71
5 161 033,84 161 033,84 2 451,71
6 161 033,84 161 033,84 2 451,71
7 161 033,84 161 033,84 2 451,71
8 161 033,84 161 033,84 2451,
9 161 033,84 161 033,84 2 451,71
INTERES PRE-OPERATIVO TOTAL 161 033,84 22 065,37
Los calculos para el servicio a la deuda se realizan mediante la siguiente

ecuacion:

R__P*(1+i)’*i
1+ -1

Para los cuales se tiene los siguientes valores:

R=Calculo de Monto a pag

ar 13.404.62

Tasa Tasa Trim i=interés frac t=Trimestres
19.56% 4.57% 457% 16
P=Financiamiemto COFIDE 16103384

interés trimest al

7.355.12




ANEXO 7.1

CALCULO DEL PRESUPUESTO DE COSTOS E INGRESOS PARA
PANCACHITO

1. COSTO DE PRODUCCION:

1.1. COSTOS DIRECTOS:

a. Costos de materia prima

Tipo de cambio del délar: $/ 2.60
RUBRO ARNOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Harina especial 18119,95] 2113984 | 24159,93| 27179,92| 30199,91| 30199,91
| TOTAL (US $) 18119,95! 2113994 2415993| 27417982 30199,91| 3019991
b. Insumos
RUBRO AROS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Sal 98,95 115,45 131,94 148,43 164,92 164,92
Azticar 181,20 211,40 241,60 271,80 302,00 302,00
Manteca 242992 2 834,90 3 239,89 3 644,87 4 049,86 4 049,86
Mejorador 527,32 615,21 703,09 790,98 878,87 878,87
Levadura 1 853,76 2162,72 2 471,68 2 780,64 3 089,60 3 089,60
TOTAL (US $) 5091,15 5939,68 6 788,20 7 636,72 8 485,25 8 485,25
c¢. Suministros
ARG ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Energia eléctrica 297,41 346,97 396,54 446,11 495,68 495,68
Agua 0,25 0,29 0,33 0,37 0,41 0,41
TOTAL {US $) 297,66 347,26 396,87 446,48 496,09 496,09
d. Costo de mano de obra directa (US$
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Numero de ohreros 3 3 4 4 5 5
Remuneracién mensual 224,14 224,14 298,86 298,86 373,57 373,57
TOTAL REMUNERACION ANUAL 2 689,68 2 639,68 3 586,32 3 586,32 4 482,84 448284




1.2

COSTOS INDIRECTOS:

a. Materiales Indirectos

RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Desinfectante 245,24 24524 24524 24524 245,24 24524
Combustible diesel 407580 | 475510| 543440 6113,70| 6793,00| 6 793,00
Productos de limpieza 306,55 306,55 306,55 306,55 306,55 306,55
Materiales de limpieza 372,20 372,20 372,20 372,20 372,20 372,20
Indumentaria 431,96 431,96 431,96 431,96 431,96 431,96
Mantenimiento y reparacion 508,65 508 65 508 65 508 65 508 65 508 65
TOTAL 5 940,40 6 619,70 7 299,00 7 978,30 8 657,60 8 657,60
b. Suministros
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Energia Eléctrica 177,97 207 64 237,30 266,96 296,62 296,62
| Agua 79,38 79,38 79,38 79,38 79,38 79,38
TOTAL (US $) 257,35 287,02 316,68 346,34 376,00 376,00
c. Mano de obra indirecta
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Jefe de planta 1 1 1 1 1 1
Remuneracidn mensual 249,05 248,05 248,05 249,05 249,05 249 05
TOTAL REMUNERACION ANUAL 2 988,60 2 988,60 2 988,60 2 988,60 2 988,60 2 988,60
1.3. GASTOS INDIRECTOS
DEPRECIACION DE ACTIVOS FIJOS
RUBRO Valor inicial Vida datil Depreciacion Valor residual
(US$) (afios) anual (US $) (UsS §)
Construcciones civiles 5247737 30 174925 34 984,87
Magquinarias y Equipos 73007,23 10 7 300,72 0,00
Equipos de Laboratorio 1813,00 5 362,60 0,00
Equipos Auxiliares 1801,64 5 360,33 0,00
Equipos de Seguridad y mantenimiento 800,00 400,00 0,00
Muebles de oficina 4141 40 10 414 14 0,00
Materiales de limpieza 543,80 2 271,90 0,00
TOTAL 134 584,44 10 858,94 34 984,87
GASTOS INDIRECTOS DEL PROYECTO:
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Depreciacion de activos fijos 2521,84 2 521,84 2 521,84 2 521,84 2521,84 2 521,84
TOTAL 252184 2 521,84 2 521,84 2 521,84 252184 2 521,84




1.4.

GASTOS DE OPERACION

1.4.1. Gastos administrativos
a. Remuneraciones

RUBRO ANOS DE OPERACION .
1 2 3 4 5 6
Gerente administrador 1 1 1 1 1 1
Remuneracién mensual 286,40 286 4 286 .4 286 .4 286,4 2864
Total remuneracion mensual 2864 286,4 286,4 286,4 286,4 286,4
Secretaria 1 1 1 1 1 1
Remuneracidn mensual 99,62 99,62 99,62 99,62 99,62 99,62
Total remuneracién mensual 99,62 99,62 99,62 99,62 99,62 99,62
Personal de seguridad 1 1 1 1 1 1
Remuneracion mensual 87,17 87,17 87,17 87,17 87,17 87,17
Total remuneracién mensual 87,17 87,17 87,17 87,17 87,17 87,17
Personal de limpieza 1 1 1 1 1 1
Remuneracién mensual 87,17 87,17 87,17 87.17 87,17 87,17
TOTAL REMUNERACION ANUAL 6724,32 6 724,32 6724,32 6724,32 6724,32 6724,32
b. Utiles de oficina
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 8
Utiles de oficina 418,03 418,03 418,03 418,03 418,03 418,03
Teléfono 278,68 278,68 278,68 278,68 278,68 278,68
TOTAL 696,71 696,71 696,71 696,71 696,71 696,71

c. Impuestos y obligaciones empresariales

Comprende los gastos de autorizaciones de funcionamiento renovables,
licencia municipal, impuesto al patrimonio predial, patrimonio

empresarial.
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Impuestos y obligaciones 696,71 696,71 696,71 696,71 696,71 0,00
TOTAL 696,71 696,71 696,71 696,71 696,71 0,00
1.5. GASTOS DE VENTAS Y COMERCIALIZACION
RUBRO ANOS DE OPERACION
1 2 3 4 5 6
Jefe de ventas 298855| 2988,55 2 988,55 2 988,55 2 988,55 298855
Vendedores 2166,70| 2166,70 433340 433340 433340 4333 40
Publicidad 92,89 92,89 92,89 92,89 92,89 92,89
Gastos de transporte 207852 242494 277136 3117,79 3 464,21 346421
TOTAL 732666( 767308 10 186,20 10532,63| 1087905 1087905
1.6. GASTOS FINANCIEROS
ANOS DE OPERACION
o 1 2 3 4 5 g
Intereses generados 6 832,49 6 370,02 4 998,66 3 359,06 139875| 0,00
TOTAL 6 832,49 6 370,02 4 998,66 3 359,06 1398,75 | 0,00




ELEMENTOS FUNDAMENTALES DE LA MINUTA

Los datos personales: nombres, edad, documento de identificacion, etc.
Giro de la sociedad
Tipo de la sociedad: por ejemplo: SR.L; S.A., ETC
Tiempo de la duracion de la sociedad: Si es plazo fijo o indeterminado
Cuando se va a empezar las actividades comerciales
Donde va a funcionar la sociedad (domicilio comercial)
Cual es la denominacion o razén social de la sociedad
- Donde va a funcionar las agencias o sucursales, si es que hubiera.
Quien va a administrar o representar a la sociedad.
10. Los aportes de cada socio: Los cuales puede ser:
v Bienes dinerales: dinero y sus medios sustitutos tales como (cheques, pagares, letras
de cambio, etc.)
v Bienes no dinerales: inmuebles o muebles tales como (escritorios, sillas, etc.
15. El capital social o patrimonio social (aporte de los socios).
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REQUISITOS DE INSCRIPCION AL RUC PARA PERSONA JURIDICA

Dos copias DNI del representante legal

Una copia literal actualizado de Registros Publicos maximo con 30 dias de vigencia.
Una copia del contrato del arrendamiento

Una copia de recibo de agda luz etc., con vencimiento no mayor a 2 meses

Tipo de régimen de adecuarse

FORMULARIOS: Solicitud, anexos y representantes legales
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CALCULO DE SERVICIO A LA DEUDA TRIMESTRAL

AROS TRIMESTRE SALDO INTERES AMORTIZAGION CUOTA
1 161 033,84 735512 0,00 7 355,12
> 161 033,84 735612 0,00 735512
1 3 161033,84 7735512 0,00 735512
p 16103384 7355.12 0,00 735512
5 153 684,34 735512 7 049,50 14 404,62
6 146 612,86 703314 737148 14 404,62
2 7 138 904,69 669645 770817 14 404,62
8 130 844,45 6 344,39 806024 14 404,62
o 123 416,07 597624 842838 14 404,62
10 11360273 559128 881334 14 404,62
3 39 704 366,84 518874 3215.89 14 404 62
12 94 750,02 476781 9636,82 14 404,62
13 84673,05 432765 10076,67 14 404,62
14 74135,81 386739 1053723 14 404 62
¢ 15 6311730 338611 11018,51 14 404 62
16 5150552 288284 11521.78 14 404,62
|~ T 3954749 TTT235659| 1204803 14 404 62
18 56 049,18 1806,31 12 598,32 14 404,62
6 19 1377544 123080 13173.78 14 404,62
20 0,00 629,18 1377544 14 404,62




