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RESUMEN

El estudio que se realizara esta basado en el desarrollo de una agroindustria
de primera transformacion de mango, para la obtencién de pulpas,
cremogenados ('), y pulpas con tratamiento enzimatico (?), las mismas que
presentarian mejores oportunidades tanto para el mercado nacional como
internacional, a la vez que podrian ser utilizadas por otras industrias de
alimentos donde la participacion de los productos a base de frutas aumenta

cada vez mas.

En la provincia del Guayas existen cinco plantas de tratamiento: BRESSON
S.A., TERELSA S.A., NATRADE, AGRIPRODUCT S.A. y DUREXPORTA, las
cuales se dedican a la exportacion de fruta sin valor agregado. Se
seleccionara una planta con el fin de estudiar la factibilidad de su ampliacién

para la obtencion de materias primas de primera transformacion.

(") Consiste en solubilizar la cascara de la fruta, quedando la pulpa integra.

(?) Permite la degradacion del material vegetal, facilita e incrementa el
rendimiento tecnoldgico en la pulpa y el jugo de la fruta durante el proceso de
extraccién, realzando considerablemente la calidad de los productos
procesados.



El objetivo de la tesis es buscar la rentabilidad de la ampliacion de una planta
exportadora de frutas en base a la elaboracion de materias primas de
primera transformacion; utilizando tecnologias apropiadas acorde al avance
de la investigacion actual, lo cual permitiria a mediano plazo optimizar el
aprovechamiento de materia prima, disminuir las pérdidas poscosecha,
mejorar la calidad, otorgar mayor valor agregado al producto primario bajo los

requerimientos HACCP.

De la planta de tratamiento seleccionada en base a la informacion secundaria
proporcionada por el proyecto, se realizara un analisis de su situacion actual,
lo cual permitira conocer los puntos potenciales y las debilidades que posee
la misma, tanto en los aspectos de mercado, técnicos, de calidad y

organizacional.

Luego se realizara un estudio de mercado, para los tres productos a obtener,
con el fin de determinar la demanda, su proyeccion, abastecimiento de
materia prima, canales de distribucidn y los requerimientos de calidad
exigidos por el mercado. Posteriormente se elaborara un estudio técnico,
mediante el cual se definirdn los procesos, sistemas de manejo y
almacenamiento de materiales a utilizarse y el disefio de la planta de

procesamiento.



Se considerara la parte administrativa para definir una estructura
organizacional adecuada; se analizara el aspecto legal para establecer los

lineamientos que debe cumplir la empresa en la parte laboral y tributaria.

Finalmente se desarrollara el estudio financiero, el mismo que consistira en
una recopilacion de toda la informacion de caracter monetario obtenida a lo
largo de los diferentes estudios, con lo cual se determinara la factibilidad del

proyecto.

Este estudio podria servir para que las empresas del pais emprendan el
mismo camino para poder llevar al mercado extranjero un producto que le de
un valor agregado a los insumos con los que cuenta el pais en el sector

fruticola.
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INTRODUCCION

El presente trabajo tiene la finalidad de buscar la “Rentabilidad para la

Industrializacion de una Planta Exportadora de Mango en Estado Natural”.

Para ello se han escogido las cinco plantas de tratamiento que existen en la
provincia del Guayas, siendo estas, BRESSON S.A.,, TERELSA S.A,
NATRADE, AGRIPRODUCT S.A. y DUREXPORTA, las cuales se dedican a
la exportacion de fruta sin valor agregado. Se elegira una de estas plantas
con la finalidad de utilizar el mango de rechazo de la misma para la obtencién
de pulpas, cremogenados y pulpas con tratamiento enzimatico, asi como
estudiar la factibilidad de su ampliacién para la obtenciéon de dichas materias

primas de primera transformacion.

Estas materias primas de primera transformacién servirian para otras
industrias alimenticias como materia prima para otros elaborados y
presentarian mejores oportunidades tanto para el mercado nacional como

internacional.

La tesis tiene como objetivo buscar la rentabilidad de la ampliacion de una
planta exportadora de frutas en base a la elaboracién de materias primas de
primera transformacion; utilizando tecnologias apropiadas acorde al avance

de la investigacién actual, lo cual permitiria a mediano plazo optimizar el



aprovechamiento de materia prima, disminuir las pérdidas poscosecha,
mejorar la calidad, otorgar mayor valor agregado al producto primario bajo los

requerimientos HACCP.

De la planta seleccionada se realizara un analisis de su situacién actual, lo
cual permitira conocer tanto las fortalezas como las debilidades que posee la
misma. Se realizara un estudio de mercado para transformados de mango,
con el fin de determinar la demanda, proyeccion, abastecimiento de materia
prima, canales de distribucion; luego se elaborara un estudio técnico para
definir los procesos, sistemas de manejo y almacenamiento de materiales a

utilizarse y el disefio de la planta de procesamiento.

Se realizara un estudio en el cual se definiran los requerimientos de calidad
que se deben cumplir en cada pais al cual se esta exportando. Se
considerara la parte administrativa para definir una estructura organizacional
adecuada; se analizara el aspecto legal para establecer los lineamientos que
debe cumplir la empresa en la parte laboral y tributaria. Finalmente se
desarrollara el estudio financiero, el mismo que consistira en una recopilacion
de toda la informacién de caracter monetario obtenida a lo largo de los

diferentes estudios, con lo cual se determinara la factibilidad del proyecto.



CAPITULO 1

1.ANTECEDENTES

El mango, es originario de la region de los Himalayas y su nombre

britanico es “Manguifera indica”.

En calidad de fruta tropical, es considerado en muchas partes del mundo,
como el “rey de las frutas”, llegando a una popularidad semejante a la que

tiene la manzana en los paises de cuatro estaciones.

Dentro del mercado local, esta fruta es aceptada para el consumo directo
por su alta calidad y su vocacion industrial como materia prima para la

industria alimenticia existente.

El mango como fruta tropical, a diferencia de otras frutas exoticas
nacionales, tiene en la actualidad una aceptacion creciente a nivel

internacional, cuyo periodo de produccion facilita su comercializacién en el



exterior, lo que resulta en un gran potencial para incrementar
sustancialmente su demanda en el mercado externo. Su produccioén del
orden de los 15 millones de toneladas, satisface principalmente los

mercados locales y es muy difundido a lo largo de los tropicos.

El mayor productor es la India, con mas de 60% de la produccién mundial,
América del Norte contribuye un 10%, América del Sur con el 7%, Africa

con el 6% y el saldo los demas paises de Asia y Oceania.

La produccion mundial se distribuye a lo largo del afio en funcion de las
variedades y de la ubicacién geografica de los cultivos; asi, los paises del
hemisferio norte concentran su produccién de mango en agosto, mientras

que los del hemisferio sur de octubre a enero.

Los meses de mayor actividad exportadora para el Ecuador se registran
normalmente entre mediados de octubre y fines de enero, siendo los
meses de noviembre y diciembre los de mayor demanda. Se debe
destacar que, durante el mes de diciembre, unicamente Brasil, Ecuador,
Madagascar, Peru, Sudafrica, Sri Lanka, Zambia y Zimbawe, participan en
el mercado mundial de mangos. Estos mismos paises sumados a

Colombia abastecen al mercado mundial durante el mes de enero.



Las cinco plantas estudiadas: Bresson, Natrade, Agriproduct, Durexporta y
Terelsa, en conjunto tienen una capacidad instalada por Tratamiento
hidrotérmico de 800 toneladas por dia y wuna capacidad de
almacenamiento mayor a 400.000 cajas de exportacién. Proveen trabajo
aproximadamente a 1.500 personas durante la temporada de cosecha,
trabajando alrededor del 70% de la capacidad instalada. La funcién
principal de estas plantas de tratamiento es proveer el servicio a los
exportadores nacionales, ademas de exportar a los diferentes mercados

del mundo.

Nuestro pais actualmente cuenta con seis plantas de tratamiento y
empacado. Una de ellas es Cormal, que pertenece al grupo Iquiasa y fue
creada este afio; es por esta razén que no esta considerada dentro de

este estudio.

La importancia del cultivo de mango se la puede establecer desde el punto
de vista alimenticio y desde el punto de vista econdmico. Como alimento,
permite mantener el balance de requerimiento nutricional de vitaminas y
minerales, aportando ademas fibra e hidratos de carbono necesarios para
el desarrollo del hombre. Desde el punto de vista econdmico, la
diversificacidon de la demanda exterior de mango en fresco, proporciona un

interesante renglon de divisas al pais; ademas, sus usos alternativos



presentan a la industria una amplia gama de transformaciones, jugos,
néctares, rodajas, mermeladas, que permiten ingresos por ventas en el
mercado nacional y abren perspectivas de exportacioén tanto a paises de
la Subregion Andina como a los del resto del mundo. Sin embargo de ser
una actividad conocida por nuestros agricultores, requiere de un

conocimiento basico de su comercializacion en el mercado internacional.

1.1. Criterios de Seleccion

Para seleccionar la planta de tratamiento de mango adecuada es
necesario tener en cuenta los siguientes puntos:

e Area del Terreno

e Area de construccion

¢ Posibilidades de ampliacion

e Capacidad de procesamiento

e Capacidad instalada

Se realiz6 una visita técnica a cada una de las plantas con el fin de
conocer las condiciones sobre las que operaban. Se utilizd un estilo
de entrevistas semiestructurada con una duracién aproximada de
una hora. Se utilizara unicamente las preguntas que aporten con

informacion necesaria que ayude a la seleccion de la planta sobre la



cual se realizara el presente estudio. Todas las empresas aportaron
opiniones de solida importancia, las cuales son reflejadas en el
estudio. La planta seleccionada servira para estudiar la factibilidad
de su ampliaciéon para la obtencion de materias primas de primera

transformacion.

1.2. Analisis de la Informacion Secundaria

La siguiente tabla muestra las cinco plantas de tratamiento que
existen en la provincia del Guayas y los criterios que se han tomado

en cuenta para la seleccién de una de ellas.

TABLA 1
COMPARACION DE CRITERIOS DE DECISION EN PLANTAS

DE TRATAMIENTO

Area Area Capacidad de | Capacidad
Planta de Posibilidad de
Terreno | Construccion Procesamiento | Instalada
Tratamiento Ampliacion

(m?) (m?) (Cajas/4Kg) (Total)
BRESSON 10.040 5.040 Si 2°000.000 No
TERELSA 11.000 7.000 Si 17300.000 No
NATRADE 7.000 7.000 No 5°500.000 Si
AGRIPRODUCT | 75.000 10.000 Si 3°000.000 No
DUREXPORTA 11.000 8.000 No 7°000.000 Si




No podemos comparar la tecnologia utilizada en las plantas de
tratamiento de mango porque el proceso requiere el mismo tipo de

maquinas y equipos.

La posibilidad de ampliacion de las plantas es el factor clave, debido
a que este estudio busca aprovechar el mango que ha sido
descartado durante el proceso, para darle valor agregado a dicha
fruta. Para ello se requiere de espacio suficiente para estudiar la
factibilidad de su ampliacién para la obtencién de materias primas de

primera transformacion.

Como podemos observar en la tabla 1, Agriproduct es la planta de
tratamiento mas grande. Ubicada en el cantdén Nobol, Km. 22,5 via a
Daule, tiene un area de 70.000 m? aproximadamente y un area de
construccion alrededor de los 10.000 m? lo que facilita su ampliacion.
Esta planta es la que se encuentra mejor distribuida; tiene una
capacidad de procesamiento de 3°000.000 cajas/4kg y su capacidad

instalada no esta siendo utilizada en su totalidad.

Durexporta, ubicada en la parroquia Pascuales, tiene un terreno de
11.000 m? y la planta tiene un area de 8.000 m?, pero ésta planta no

tiene posibilidades de ampliacion ya que la diferencia de terreno esta



distribuida en parqueos y espacio para movilizacion de camiones;

ademas que esta utilizando toda su capacidad instalada.

Terelsa, ubicada en la via Perimetral, esta planta tiene
aproximadamente la misma area de terreno que la anterior, es decir
11.000 m?, tiene un area de 4.000 m? disponible para ampliarse pero
esta mal distribuida y ampliarse le implicaria redistribuir nuevamente
la planta. Su capacidad de procesamiento es de 1°300.000

cajas/4kg y no se esta utilizando toda su capacidad instalada.

Bresson, ubicada en la parroquia Chongon, cuenta con un terreno de
10.040 m? aproximadamente. Con una construccion de 5.040 m?,
esta planta si tiene posibilidades de ampliarse; pero para que lo
pueda hacer se deberian rellenar los terrenos aledafos a la misma,
debido a la forma irregular del terreno. Su capacidad de
procesamiento es de 2°000.000 cajas/4kg y su capacidad instalada

esta siendo utilizada en un 85%.

Finalmente, la empresa Natrade cuenta con un area total de
7.000 m2. Esta planta no puede ampliarse porque los terrenos de los

alrededores estan ocupados. Tiene una capacidad de
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procesamiento de 5'500.000 cajas/4kg y su capacidad instalada esta

utilizada en su totalidad.

Seleccion de la planta industrial donde se desarrollara el

estudio

Una de las metas del presente trabajo es poder llevar al mercado
extranjero un producto que le de un valor agregado a los insumos
con los que cuenta el pais en el sector fruticola. Por lo tanto, la

planta con mayores posibilidades de expansion es Agriproduct.

Tiene cinco tanques para el tratamiento y cuenta con la mejor
infraestructura en comparacién con las demas plantas. Posee un
estricto control de calidad desde el momento en que se recepta la
fruta, es asi que se realizan muestras; esto lo hacen cortando el
mango para ver si tiene indicios de larva de la mosca de la fruta y, en
caso de encontrarla, se rechaza el lote. Esta ubicada en la via

principal y las vias de acceso facilitan el transporte de la fruta.

Con los datos obtenidos se llega a la conclusion que la planta mas

adecuada para desarrollar el estudio es AGRIPRODUCT.
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CAPITULO 2

2.ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

El analisis de la situacion de la planta no es mas que una herramienta que
nos permitira conocer los puntos potenciales que esta posee para su
ampliacion. Este analisis nos ayudara a tener una panoramica global de
la Empresa, para de esta manera tratar de invertir lo minimo y lograr

obtener la maxima rentabilidad de la inversién que se desea realizar.

2.1. Antecedentes e historia de la Empresa

La fecha de constitucion de la empresa Agriproduc fue en mayo de
1.993. Con domicilio en el Cantén Nobol, provincia del Guayas, fue
creada con el objeto de desarrollar un complejo agroindustrial que
facilite el manejo adecuado de los productos agro-exportables, capaz
de ofrecer a los mercados extranjeros 6ptima calidad, utilizar los

excedentes en la industrializacion y aprovechar al maximo la mejor
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utilizacién, distribucion y mercadeo interno de los productos

hortifruticolas.

La compania cuenta entre sus accionistas con cincuenta y dos
empresarios agricolas, cuyas propiedades estan distribuidas en
diferentes zonas, con climas y suelos variados. La mayoria de las
propiedades son manejadas técnicamente, poseen muy buena
infraestructura con sistemas de riego tecnificados, donde predomina
el goteo y la micro-aspersion. En conjunto poseen cerca de 4.000
ha. de mango ya sembradas; ademas de otros productos como limén

Tahiti, maracuya, banano, cacao, etc.

El respaldo técnico, a mas del que poseen los socios, esta dado por
el asesoramiento constante del Departamento Técnico que posee la

Asociacion Agriproduct.

El area del terreno tiene una superficie de 75.000 m?, rellenados y
compactados. La superficie cubierta estaba constituida por dos
naves metalicas de 100 m. x 20 m. cada uno, totalizando 4.000 m?
de galpones. Piso de concreto a una altura de 1,20 m. sobre la
superficie del terreno con facilidades de labores de carga, descarga

y manejo horizontal como se indica en la figura.
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La plants de Agriproduc, Inoulimdndem.ﬂdelurinnADmle,qsm:‘pmphnlulm j= empresariol privodea.

Figura 1.1 Primer galpén donde la planta Agriproduct inicié sus
operaciones
El objetivo de esta compaiia es la comercializacion de mango
fresco, tanto a nivel nacional como internacional, brindando servicios

agroindustriales a agricultores hortifruticolas.

Agriproduc actualmente cuenta con tres galpones que en total
ocupan un area de alrededor 10.000 m? (120 m. x 81,50 m). La
empresa se encuentra a cargo del Arg. Yamil Farah, Gerente
General. Agriproduct; cuenta con 270 empleados, 20 fijos y 250

eventuales.
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2.2. Analisis comercial de mercado de procesamiento en fresco

En el Ecuador el cluster® del mango se encuentra formado por
productores de la fruta, empacadores, exportadores, empresas que
proveen insumos para el manejo de la fruta, procesadoras de
productos, materias primas, fertilizantes, servicios de transporte
doméstico y maritimo internacional, instituciones financieras y de

gobierno.

Las unidades de negocio se concentran en la produccion, el
empaque y la exportacion. La industria es joven y se encuentra en
su etapa de nacimiento, aunque hay empresas cultivadoras muy

antiguas, pero su internacionalizacion apenas se esta iniciando.

Fue una industria que se promovio y se inicié quiza sin conocer con
precision los riesgos del proceso de cultivo y crecimiento del mango,
como los riesgos de la tardanza para lograr arboles al 6ptimo de su
produccion, las tierras adecuadas para las temporadas de mas altos

precios, etc.

3 La descripcion del cluster tiene por objetivo lograr un mejor entendimiento
de las relaciones que se llevan a cabo entre las diferentes empresas y
organizaciones que constituyen un determinado conglomerado industrial.
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Es importante destacar que las lineas principales que provee la
industria ecuatoriana son: mango fresco de exportacién, mango
fresco para consumo local y mango procesado (nutricional,
cosmético e industrial), siendo las variedades mas importantes
producidas por el cluster el Tommy Atkins, Haden (Rojas) y en

menor escala Kent y Keith (Verdes).

Con respecto a Agriproduct, el 70% de la fruta se vende en el
exterior, en su mayoria a los Estados Unidos a través de los Brokers;
el 30% restante es fruta que no califica por calidad para su
exportacion y se destina al mercado local, ya sea para su consumo
en fruta fresca o para la preparaciéon de concentrados, pastas, jugos

y mango IQF*.

La venta se realiza a consignacion y se esta negociando para que

este ano se establezca un precio minimo de venta de la fruta.

El total del area sembrada aun no se encuentra en plena produccion,

esperandose para dentro de 2 afios un aumento del 40% del

41QF (Individual Quick Frozen): Congelado rapido individual. Se refiere a los
cortes como hamburguesas, albéndigas, frutas, vegetales, etc. que han
sido congelados de manera individual y a temperaturas extremadamente
bajas inmediatamente después de ser procesados.
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volumen actual. Esta sobreproduccion ocasionara una competencia
que tendera a la baja del precio del proceso de empaque. Se busca

estar preparados, logrando para ello la maxima eficiencia posible; es
decir, un mayor numero de cajas empacadas (eficiencia técnica) al
menor costo posible (automatizacion y sistema de calidad), logrando
con ello vender una mejor imagen de la planta (material

promocional).

Anadlisis Técnico y de Disefio de la Planta de Tratamiento

Este analisis abarcara de manera global todos los aspectos técnicos
de la empresa en lo que se refiere a ubicacion, maquinaria, equipos

y disefio de la planta.

2.3.1. Ubicacion

El complejo agroindustrial esta situado en el kilbmetro veinte y
dos y medio de la via Guayaquil-Daule, a treinta y cinco
minutos del puerto maritimo de Guayaquil, treinta minutos del
aeropuerto internacional y siete kilbmetros de la via perimetral
de Guayaquil, lugar donde convergen las carreteras que unen
dicha ciudad con los centros de produccion de frutas y

hortalizas mas importantes del pais por los cuatro puntos
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cardinales. Esta localizada dentro de la zona industrial 2 de
acuerdo a la clasificacién del Municipio de esta ciudad. Sus
vias son de facil acceso debido al desarrollo vial que se esta

realizando en esta zona.

Cuenta con todos los servicios basicos como son el agua
potable, energia eléctrica, servicio telefénico y alcantarillado.
El terreno se encuentra ubicado frente a la carretera principal
en la via a Daule, junto a la fabrica de helados Unilever-
Pinglino. Esta ubicacion permite un facil acceso y salida de
vehiculos, siendo esta una fortaleza que posee la planta al
igual que todos los sistemas de servicios basicos que se

encuentran en funcionamiento y buen estado.

Tamano de la Planta

La planta de tratamiento de mango posee una capacidad de
produccion por temporada de 3°000.000 de cajas de 4
kilogramos en dos turnos, siendo el ochenta por ciento de los
empleados mujeres. EIl porcentaje de capacidad utilizada en
la planta de empaque es de aproximadamente el setenta por

ciento.
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Agriproduct cuenta con un area destinada a la recepcion de la
fruta proveniente de diferentes haciendas. El espacio
disponible es de 1.300 m? y diariamente se reciben 300 Tm.
de fruta, de las cuales el 10% se rechazan en esta etapa y
son almacenadas en la misma hasta que sea vendida a las
plantas procesadoras de mango en un periodo maximo de 48
horas. La capacidad de almacenamiento en esta area es de
aproximadamente 3.500 gavetas con un peso de 15 kg cada
una, dandonos un total de 52,5 Tm. de fruta; y en las épocas
pico, toda esta area es ocupada por gavetas de mango que
esperan ser procesadas durante el dia. Ademas, la fruta que
llega después de las cinco de la tarde es almacenada en esta
area para procesarse al dia siguiente; por lo tanto no
tendremos espacio para almacenar la fruta que va a ser
procesada como pulpa ya que nuestra politica sera almacenar
la fruta en una bodega de materia prima, manteniendo un
inventario de dos dias hasta que la fruta llegue a un estado de

madurez comestible y pueda ser procesada.

Por otro lado, como se van a procesar dos variedades de
mango, se tienen que tener bien diferenciadas las dos

variedades al momento de realizar la corrida de produccion,



19

ya que primero se procesara la variedad Tommy y luego la
Kent, o viceversa. Por lo tanto se hace necesaria la
ampliacion de un area que permita almacenar la mayor
cantidad de insumos, siendo el mango el principal insumo que
ocuparia mayor espacio, el cual debe estar distribuido
adecuadamente y permitir una facil rotacion de los insumos

utilizados para el proceso.

Culminado el proceso, Agriproduc almacena la fruta en
camaras de refrigeracion previo a la exportacién del producto.
La fruta va empacada en cajas de 4 kilogramos y refrigerada a
una temperatura de 10 °C, esto es para una mejor
conservacion de la misma. El tiempo de permanencia de la
fruta en esta area depende del cupo que tenga el exportador
con las navieras para exportar, por lo general de 1 a 3 dias.
Para esto la planta cuenta con cuatro camaras de
refrigeracion, dos de ellas tienen un area de 480 m? cada una,

y las otras dos 240 m? cada una, dando un total de 1.440 m?2.

Con respecto a las dos camaras mas grandes, cada una tiene
una capacidad de almacenamiento de 200 Tm. de fruta

natural, mientras que las mas pequefias tienen capacidad
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para 100 Tm. cada una. Cada camara grande puede llenar
hasta 10 contenedores, y las dos mas pequefias 5
contenedores cada una, con un total de 30 contenedores para

las cuatro camaras.

Cuando inicia la temporada de mango la planta empieza
almacenando la fruta a exportar en estas camaras, ocupando
primero una, después dos, y asi sucesivamente hasta llegar a

almacenar la fruta en las cuatro camaras.

Como en nuestro proyecto se procesara mango en los tres
meses pico de produccién: noviembre, diciembre y enero, vy, el
resto del ano se variara con otra fruta; se hace necesario

habilitar un area para este fin.

Tecnologia empleada

La planta posee dos tipos de tecnologia, estas son manual y

semiautomatica.



2.3.4.

21

Durante la recepcion y empaque del producto se emplea
tecnologia manual. Esta se caracteriza por la gran cantidad

de personal en contacto continuo con la fruta.

Descripcion y listado de equipos

Consiste en describir el inventario de maquinaria y equipos
que posee la empresa; de esta forma conoceremos toda la

tecnologia que tiene para su funcionamiento.

El Grupo Agriproduct es una empresa dedicada al empaque
de mango fresco para exportaciéon, que cuenta con toda la
infraestructura necesaria para cumplir con este objetivo. Para
un mayor detalle a continuacién se hace una relacién de la
maquinaria y equipo del que se dispone en cada una de las

areas.

1. Recepcion
En esta area se recibe la fruta transportada desde las
diferentes haciendas a la planta, para este fin se cuenta con

un espacio de 1.300 m? en el cual estan dispuestas dos
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maquinas clasificadoras mecanicas cuyas especificaciones se

detallan en la siguiente tabla:

TABLA 2

ESPECIFICACIONES DE MAQUINAS CLASIFICADORAS

CLASIFICADORA #1
Fecha de adquisicion: Diciembre 30 del 2.000

Marca |Cantidad
Balsa Fomesa 1
Elevador Barana 1
Fomer Fomesa 1
Trasportador de rodillos Fomesa 1
Mesa clasificadora Nacional 1
Bandas transportadoras laterales |Nacional 2

CLASIFICADORA # 2
Fecha de adquisicion: Diciembre 30 del 2.000

Marca |Cantidad
Balsa Fomesa 1
Elevador Fomesa 1
Fomer Barana 1
Trasportador de rodillos Barana 1
Mesa clasificadora Barana 1
Bandas transportadoras laterales | Barana 2
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Cada maquina tiene una capacidad de produccion de
10.000 gavetas de mango en un turno de 24 horas. Tomando
en cuenta las dos maquinas obtendriamos una capacidad
maxima total de 20.000 gavetas diarias. Si consideramos un
promedio de 15 kilogramos de fruta por gaveta equivaldrian a

300 toneladas de fruta a procesar.

La fruta es clasificada automaticamente, dividiéndola en fruta
para 75 minutos (250 - 425 gramos) y 90 minutos (425 - 650
g.) de tratamiento hidrotérmico; la misma es ubicada en
gavetas de propiedad de la empresa, que cuenta con un total

de 35.000 gavetas.

Previo al ingreso al tratamiento hidrotérmico, las gavetas
deben ser dispuestas en jaulas metalicas, cada una esta
disefiada para albergar 40 gavetas. La compafiia cuenta con

un total de 108 jaulas.

2. Tratamiento Hidrotérmico

El tratamiento hidrotérmico es un requisito cuarentenario

dispuesto por el departamento de Sanidad Animal y Vegetal
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de los EEUU de Norteamérica (APHIS) previo al ingreso de la

fruta al mercado de ese pais.

Esta area cuenta con el equipo detallado a continuacién

distribuido en un total de 1.700 mZ.

TABLA 3

EQUIPO UTILIZADO EN EL AREA DE TRATAMIENTO HIDROTERMICO

5 TANQUES DE TRATAMIENTO HIDROTERMICO

Fecha de adquisicion:

Tanque # 1: 30 Agosto de 1.997
Tanque # 2: 31 Octubre de 1.998
Tanque # 3: 31 Diciembre de 1.999
Tanque # 4: 31 Diciembre de 1.999
Tanque # 5: 31 Diciembre de 1.999

Dimensiones:
Ancho :2,26 MT
Largo :20,80 MT

Espesor: 3 mm

15 TECLEES
Fecha de adquisicidn:
* 4 Teclees Americanos 30 de agosto de 1.997
Modelos R - 2
*11 Teclees Espafioles 30 de noviembre de 1.999

Modelos C K - 2




5 TANQUES DE TRATAMIENTO HIDROTERMICO

Capacidad de los Teclees: 2 Toneladas

5 CALDEROS
Fecha de Adquisicion: Caldero #1 30 de Agosto de 1.997

Caldero #2 31 de Octubre de 1.998

Calderos #1y # 2

Marca ALDRICH
Modelo WHO 129 ID
Serie 97E - 6428

Calderos #3,4y 5

Construidos por Maquinas Henriquez Diciembre de 1.999
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Cada tanque cuenta con espacio para albergar hasta 8 jaulas

en intervalos de entrada de 5 minutos de manera que los

tanques recuperen la temperatura establecida que debe ser

de 116 °F (46,6 °C ).

En un periodo de 24 horas se pueden tratar hasta 120 jaulas

por tanque para un total de 600 jaulas considerando los cinco

tanques con que dispone la compania. Considerando que

cada jaula alberga un maximo de 40 gavetas, tendriamos una

capacidad maxima de 24.000 gavetas diarias equivalentes a

360 toneladas de fruta para tratar.
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3. Hidroenfriado
Terminado el tiempo de tratamiento hidrotérmico, las jaulas
son transportadas a un proceso de hidroenfriado para lo que

se cuenta con el siguiente equipo:

TABLA 4

ESPECIFICACIONES DE MAQUINAS DE HIDROENFRIADO

2 HIDROCOOLER

Fecha de Adquisicion: 30 de Noviembre de 1.999

HIDROCOOLER # 1 HIDROCOOLER # 2
Marca: TRANE Marca : DUNHAM-BUSH
Serie : 8814213 Serie: 314436-37
4. Reposo

Previo al empaque de la fruta, se la deja un tiempo de 12 a 24
horas de reposo de manera que se puedan hacer evidentes
cualquier defecto que altere la calidad necesaria para la
exportacion del producto. Para esto la empresa cuenta con un

area de 1.800 m2.

5. Empaque
En el area de empaque, se dispone de una maquina

clasificadora electronica con las siguientes caracteristicas:
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TABLA S5

CARACTERISTICAS DE MAQUINA CLASIFICADORA

1 CLASIFICADORA DE 8 CALLES
Fecha de Adquisicion: 31 de Marzo de 1998

Marca: Fomesa

Detalle Cantidad

Elevador 1

Fomer

Enceradora

Tunel de secado

Transportador de rodillos

Singulador

Transportador de rodillos de cauchos

[ N [ N [ N [ N I N . U -

Clasificadora

Bandas de salida interiores 13 13
Bandas de salida exteriores 12 12
Bandas de cadenas 7

Tablero de control electrénico

Computadora pentium celerom 400

R N I O - N

Impresora Ix - 300

Dado que los requisitos para exportacion de fruta a los
mercados de Europa son diferentes a los de EEUU, se
dispone de un area de empaque exclusivamente para Europa

que dispone de los siguientes equipos detallados en la tabla 6.



TABLA 6
EQUIPO UTILIZADO EN EL AREA DE EMPAQUE A

EUROPA
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1 CLASIFICADORA DE 2 CALLES
Fecha de Adquisicion: 30 de Agosto de 1997

Marca: Fomesa

Detalle Cantidad
Singulador 1
Transportador de rodillos 1
Clasificadora 1
Tablero electréonico con panel de control 1
Computadora pentium celeron 400 1
Impresora Ix 300 1

MESA DE EMPAQUE
Fecha de Adquisiciéon: Abril de 1998

Marca: Fomesa

Detalle Cantidad

Fomer 1
Cepilladora 1
Tunel de secado 3
Resistencias 1
Transportadores de rodillos 1
Mesa de empaque 2
Bandas laterales




29

6. CAMARAS FRIGORIFICAS

La fruta se la guarda en camaras frigorificas para mantener
una temperatura de 10 °C la misma que favorece la
conservacion del mango. La empresa cuenta con un total de

4 camaras con las siguientes caracteristicas:

- Camara# 1.- Superficie 19,00 m x 24 m = 456,00 m?.
- Camara# 2.- Superficie 19,83 mx24 m = 475,92 m?.
- Camara # 3.- Superficie 10,00 m x 24 m = 240,00 m2.
- Camara# 4.- Superficie 9,80 mx24 m = 235,20 m2.

TABLA 7

CARACTERISTICAS DE CAMARAS DE FRIO

4 CAMARAS DE FRIO
Fecha de Adquisicion: 31 de Octubre de 1.999
CAMARA # 1
Evaporador 1A Evaporador 1b
Marca Climate Marca Heatcrapt
Control
Modelo 6011 Modelo wco68ac33
Serie T94G002307 |Serie T95L035063
Compresor 1a Compresor 1b
Marca Climate marca Climate Control
Control
Serie 9600 mod. motor 2DA3 075E-TFC-
200
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CAMARA # 2
Evaporador Compresor
Marca Climate Marca Climate Control
Control
Modelo CPA 6011
Serie T94G002306 |Modelo CDH 2 500d63
CAMARA # 3
Evaporador Compresor
Marca Climate Marca Climate Control
Control
MODELO CPA 3731
Serie T94G92308 |Modelo CDH 2 500D63
CAMARA # 4
Evaporador Compresor
Marca Heatcrapt Marca Climate Control
Modelo WCOG68AC33
Serie T95L035063 |Mod. Motor 3DS3 150-E TFD-
200

7. Equipos Auxiliares de Generacion

En caso de cualquier necesidad, la empresa cuenta con

equipos

caracteristicas:

auxiliares

de generacion

de las siguientes
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TABLA 8

ESPECIFICACIONES DE EQUIPOS AUXILIARES

2 GENERADORES DE ENERGIA
Fecha de Adquisicion: 30 de Septiembre de 1.995

1 GENERADOR ELECTRICO
Fecha de Adquisicién: 31de Diciembre de 1.999
Marca: General Electric
Modelo: TJ600F
Serie: P0065

1 GENERADOR ELECTRICO
Marca: KOHLER

Modelo: 200R0ZD71
Serie: 302684

8. Carretillas Hidraulicas

Durante el flujo del proceso la movilizacién de la fruta en sus
diferentes procesos productivos se realiza en carretillas
hidraulicas o stocking, de las caracteristicas mostradas en la

siguiente tabla:
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TABLA 9

EQUIPOS DE MOVILIZACION

29 CARRETILLAS HIDRAULICAS O STOCKING

Fecha de adquisicidn:

Stockimg: Rojos 4 Sept.30/95

Marca: Safety

Stocking:  Amarillos 24 3(0ct.31/96) 4(Dic.31/99)
Marca: Little Mule 10(Nov.22/00) 7(Nov.22/99)
Stocking:  Amarillo 1 Nov.30/98

Marca: ECOA PLH P122

9. Vehiculos

La empresa dispone de dos vehiculos para realizar labores de
tipo logistico en la empresa. Los vehiculos son tipo
camioneta, una Chevrolet Luv Cabina simple del afio 1.994 y
una Mazda Doble Cabina del afio 1.999, ambas en perfecto

estado.

Descripcion del diseio y distribucion actual de las areas

Ademas de conocer la maquinaria y equipo con el cual cuenta
la companfia, es necesario conocer la infraestructura que

posee y su disposicion en el espacio fisico que tiene. A
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continuacion se describira y mostrara el disefio y distribucion

de la planta de tratamiento de mango.

La empresa Agriproduct, ubicada en el kildmetro veinte y dos
y medio via a Daule, posee un terreno de aproximadamente
75.000 m? en los cuales se asientan tres galpones
consecutivos cada uno con un area de 2.400 m? (120 m x 20
m). Ademas tiene un aumento para las instalaciones de
bodega, area de armada de cajas y area de empaque con un

area de 1.290 m2. (Ver Plano 1y 2).

El area de oficinas esta situada en el primer galpén, en la
primera planta alta se encuentran las oficinas de direccion,
administracion, contabilidad, computo, auditorias, etc.,

ocupando un area de 195,56 m? ((13,4 x 11) + (5,6 x 8,60)).

En el segundo piso alto se encuentra una oficina en la que se
controla que la temperatura de los tanques hidrotérmicos no
pase los limites permisibles para el cocinado de la fruta. El

area que ocupa es de 100,92 m? (8,70 x 11,60). (Ver Plano 3).
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Cada una de estas areas cuenta con sus respectivas
instalaciones eléctricas y sanitarias las cuales se encuentran
en excelentes condiciones. Su infraestructura esta constituida
por paredes de bloque enlucidas y pintadas y el techo con
estructura metalica y placas de aluminio. El piso sobre el cual
se asienta la planta es de hormigén alisado y se encuentra en

perfectas condiciones.

Ademas de estas instalaciones, al ingreso a la planta se
encuentra la garita del guardidn y seguida a ésta dos
dormitorios, una vivienda, seis bodegas, dos bafios, uno para
damas y otro para caballeros, un vestidor y finalmente el
comedor y la cocina. El area total que ocupan estas

instalaciones es de 458,64 m2. (Ver Plano 4).

2.4. Anilisis Organizacional

El analisis organizacional de la empresa se lo realizara de la forma
mas detallada posible a fin de describir todas las labores que realiza
cada uno de sus miembros en las diferentes areas de la misma. La
estructura organizacional de esta empresa esta constituida por la

junta general de accionistas, dentro de la cual se elige a un directorio
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siendo la accionista mayoritaria la presidenta de la planta. Luego,
siguiendo la escala organizacional se encuentre el gerente general
que es el encargado de coordinar la realizacion de las diferentes
actividades que son necesarias para el funcionamiento de la planta.
Para el buen cumplimiento y desenvolvimiento de las actividades
tiene como soporte una secretaria, la cual se encarga de elaborar
informes, reportes, contestar llamadas, enviar fax y llevar el archivo
con toda la documentacion de la empresa. A él le reporta el Gerente

de planta.

Continuando con la jerarquia se encuentra el gerente de planta que
es el encargado de tener a todos los equipos trabajando en buen
estado; tiene que estar pendiente de todo lo que sucede durante el
proceso. A él le reportan el jefe de produccion y el jefe de
mantenimiento. El jefe de produccién se encarga de planificar la
produccion, entrenar al personal nuevo. Tiene a su cargo las areas
de recepcion de la fruta, tratamiento hidrotérmico, reposo, vaciado,
empaque, cartén y area de camaras. A él le reportan los

supervisores generales.

En el area de recepcion de la fruta se encuentran dos maquinas las
cuales cuentan cada una con:

- 1 supervisor general de recepcion.
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1 supervisor para cada maquina.

4 estibadores y 2 personas que se encargan de virar las gavetas y

colocar la fruta en la maquina.

1 acomodador de gavetas.

8 personas seleccionando la fruta.

2 chicos pesando el mango que a simple vista se ve mas grande.

4 chicas (encestadores) que colocan el mango clasificado en las

gavetas.

4 enjauladores.

En el area de tratamiento hidrotérmico se encuentran:

- 2 tecleros por tanque (total 10 tanques). También llevan las jaulas
al hidroenfriado.

- 5 controladores por tanque.

- 1 supervisor general de hidrotermia.

En el area de reposo estan:

- 1 supervisor de reposo.

- 10 estibadores de reposo (2 estibadores por tanque). Los
estibadores mueven las gavetas de la jaula y la dejan en el area

de reposo.
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En el area de vaciado se encuentran:
- 1 supervisor de vaciado que tiene a su cargo 8 estibadores que se
encargan de coger los pallets, organizar la fruta y depositarla en la

maquina para que se inicie el proceso de clasificacion.

En el area de empaque se encuentran:

1 operador de toda la maquina.

4 supervisores de empaque cada tres bandas (total 12 bandas).

1 supervisora.

5 empacadoras por banda (total 60).

2 etiquetadoras por banda.

2 palletizadores por banda.

1 supervisor de palletizado que se encarga de colocar las cajas en
los pallets, los ensunchan y los llevan a las camaras de

mantenimiento.

El area de carton tiene:
- 1 supervisor de cartén.
- 20 armadoras de cajas.

- 5 estibadores.
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Finalmente en el area de camaras se encuentran:
- 1 supervisor.

- 10 estibadores.

En el mismo nivel del jefe de produccidn se encuentra el jefe de
mantenimiento que se encarga de inspeccionar que las maquinas
estén funcionando correctamente. En esta area se encuentran:

- 1 jefe de mantenimiento.

- 1 mecdénico electricista.

- 2 mecanicos generales.

Cabe recalcar que en la época de no produccién, las maquinas son
desarmadas y se realiza un mantenimiento tanto preventivo como

predictivo.

En el nivel del gerente de planta se encuentra el gerente
administrativo-financiero que se encarga de la parte contable, de
recursos humanos —como es la seleccion, contratacion y pago del
personal-, comercio exterior, sistemas, bodega y seguridad-. En el
diagrama que se muestra a continuacion, se describe el organigrama

de la empresa.
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Condicionamientos para la ampliaciéon de la planta

La produccién de este nuevo negocio sera exclusivamente para el

mercado extranjero.

Se establece que la materia prima utilizada para el proceso sea

especificamente el mango de rechazo de esta planta.

Que exista la posibilidad de variar con otra fruta, utilizando la nueva
tecnologia para procesar el mango de rechazo durante el tiempo en

que no se de este.

Analisis FODA de la planta de tratamiento

Para poder conocer las potencialidades de la planta es necesario
realizar un analisis interno y externo de la misma, el cual nos dara
una mejor perspectiva del mercado en el cual se encuentra

operando.

Para ello se utilizara el analisis FODA, que detallara las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas que posee la planta de

tratamiento de mango.
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e Fortalezas

Una de las principales fortalezas de la empresa Agriproduc es que
cuenta con produccion propia, es decir que esta integrada hacia
atras y posee sus propias fuentes de materia prima ya que es en una
planta en sociedad y toda la materia prima —mango— a ser procesada

es de los mismos duefios de la compafia.

La empresa posee una infraestructura en buen estado, en donde se
asientan tres galpones consecutivos, cada uno con sus respectivas
instalaciones sanitarias y eléctricas, las cuales albergan las areas de
produccion y administracion. La capacidad instalada es suficiente

para cubrir volumenes de produccién mayores a los actuales.

Dada la temporalidad del fruto, Ecuador produce en la ventana en
donde se pueden obtener los mejores precios en los mercados

internacionales.

e Oportunidades
Aprovechamiento de la capacidad no utilizada de la planta y
disponibilidad de mano de obra barata existente, debido a la gran

oferta de la misma a nivel del mercado de Guayaquil.
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En lo que respecta al procesamiento, existe la posibilidad de darle
valor agregado a la fruta debido a las nuevas exigencias de los

mercados.

e Debilidades
Transporte: falta de frecuencias, el costo de los fletes son altos

especialmente a Europa.

Costos altos de los insumos: debido a la crisis econdmica, se esta
realizando poca inversion en el cultivo lo cual conlleva problemas en
la calidad y por ende en la imagen del mango ecuatoriano en los

mercados externos.

e Amenazas

Existe una competencia importante en el mercado interno y externo.
A nivel externo se encuentran las grandes multinacionales que
logran establecer en los mercados los precios, debido a los grandes

volumenes que manejan.

Fuera de esto se encuentran las epidemias o situaciones climaticas

desfavorables en el sector fruticola, que son los proveedores de
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materia prima y que sin ellos no habria comercializacion. Este factor

no es manejable debido a que obedecen a la madre naturaleza.

Conclusiones

Se utilizard como insumo una fruta ecuatoriana de la regién litoral
como es el mango, desarrollando asi el mercado agroindustrial del
pais, que cuenta con ventajas competitivas como son la favorable
ubicaciéon geografica que incide en la presencia de microclimas
permitiendo obtener productos agricolas en periodo en los que otros
paises no existe produccién, a esto se suma el menor costo y

disponibilidad de mano de obra.
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CAPITULO 3

3. ESTUDIO DE MERCADO PARA TRANSFORMADOS

DE MANGO

El mango es la fruta tropical de mayor peso e importancia en el mercado
mundial, ocupa el primer lugar con una participacion del 47%.° El
continente asiatico es el primer productor con el 78,4% de la produccion,
siguiéndole Africa y Sudamérica con el 8,5% -Brasil es el mayor

productor en Sudamérica- y 4,6% respectivamente.

Es importante destacar que las lineas principales que provee la industria
ecuatoriana son: mango fresco de exportacion, mango fresco para

consumo local y mango procesado, siendo la variedad de mango Tommy

5> Fuente: Consejo Federal de Inversiones Agrarias
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Atkins con mayor mercado a nivel mundial, la cual predomina en la
produccion de nuestro pais con el 57%, seguida por la variedad Haden
con 21%, Kent con el 14% y con un 8% las variedades Keitt, Ataulfo,

Edward, Van Dike y Splind Felds®.

Variedades cultivadas en Ecuador
8%

14%

21% o7
(o]

O Tommy Atkins lHaden O Kent O Otros

Figura 3.1 Variedades de Mango que se cultivan en Ecuador

Para efectos de este estudio se tomara en cuenta unicamente las
variedades Tommy Atkins y Kent, debido a que cuando arrancé el
proyecto, eran las variedades que mas se producian; ademas de tener un

gran potencial tanto a nivel mundial como en Ecuador.

Nuestro pais, ademas de abastecer de mango fresco al mercado
mundial, importantes industrias del pais han comenzado a exportar

elaborados de esta fruta exdtica, tales como jugo, concentrado,

6 Fuente: Fundacién Mango Ecuador, Julio del 2.003
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congelados IQF y pulpa, siendo los principales destinos de estos

elaborados: Estados Unidos, Holanda, Espafa, Alemania y Chile.

Con el desarrollo de los mercados y el cambio en las preferencias de los
consumidores, el producto se ha ido industrializando y hoy en dia se
podria ofertar en varias presentaciones, dentro de las cuales se
encuentran las pulpas sin y con tratamiento enzimatico y los
cremogenados de mango. Es importante sefialar que el proyecto busca
introducir en nuestro pais estos elaborados de primera transformacion
para que las industrias puedan exportar productos con valor agregado y

de excelente calidad.

3.1. Analisis de la Demanda

El consumo de frutos tropicales, frescos o transformados, ha crecido
en los ultimos afios en muchos paises y especialmente en los
desarrollados; este crecimiento se debe a la expansion geografica de
los productos gracias a un comercio cada vez mas rapido, seguro y
economico, al incremento experimentado por el turismo y al progreso

de las técnicas de transformacion y envasado de las frutas’.

" Fuente: Llanos (1.998)
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El apéndice A muestra en orden de importancia las frutas tropicales
mas exportadas a la Unién Europea por paises de otros continentes.
En volumenes de toneladas métricas el mango ocupa el cuarto lugar

en importancia con 15,5%.

Los transformados de mango son considerados en los mercados
internacionales como materia prima para elaborar otros productos
como jugos y/o néctares. El crecimiento del mercado ha sido lento e
inestable, sin embargo con la evolucién de la comercializacién del
producto el mercado se ha ido desarrollando. En cuanto a frutas
tropicales procesadas (pulpa o puré), la tabla 10 presenta las
estadisticas para las importaciones realizadas por los Estados

Unidos durante el periodo Enero-Septiembre del 2.001.

TABLA 10
EEUU: IMPORTACIONES DE MANGO PROCESADO

ENERO-SEPTIEMBRE DEL 2.001 (EN Kg)

PAISES| 2.000 2.001
México | 1.622,959 | 1.143,844

India | 1.050,270 739,330

Otros | 1.635,459 | 1.827,877

TOTAL | 4.308,688 | 3.711,051
Fuente: The Food Institute Report, Dic 10, 2.001




48

El mango es la segunda fruta en importancia en los Estados Unidos,
después del banano, con 3.711 TM y del cual es México su principal

proveedor.

Los tres principales mercados importadores a nivel mundial son
Estados Unidos, la Unién Europea y Asia; sin embargo, es de
destacar que el incremento en el volumen total de importaciones de
mango en la Unién Europea aumenté cerca del 50%, presentandose
un consumo per capita de 225 gramos y de 600 g para Estados

Unidos.

Ano tras afio las frutas tropicales, especialmente los transformados
de mango, ganan un importante lugar en las importaciones
efectuadas por los paises europeos. Esto se debe a su buena
aceptacion por los consumidores que conocen la fruta y aquellos que
experimentan les gustan y vuelven a repetir, los cuales a su vez las

recomiendan a otros.

En un estudio realizado por la CORPEI en el afo 1.999, senala que
el comportamiento de los europeos frente a las frutas en general es

muy variado, consumiendo en mayor proporcion los del norte que los



49

del sur. Francia y en menor proporcion Espana, son mas receptivos

a jugos de frutas tropicales.

El consumo de las pulpas tiene una gran demanda en forma de
granel concentrado. La India asi como muchos paises de Europa,
Australia, Medio Oriente, etc, esta interesada en la importacion de las
pulpas o purés en granel para utilizarlos en mezcla de jugos,
refrescos y bebidas de frutas, helados, yogurt, preparacién de
pasteles, salsas, pickles y alimentos para bebés. Los mercados

principales son Estados Unidos, la Union Europea y el Medio Oriente.

Las pulpas asi como otros derivados continian siendo negociados
internacionalmente, principalmente en forma de granel, para ser
utilizados como materia prima por varias industrias. Esto es
ventajoso para nuestro proyecto ya que se intentaria competir en el

mercado mundial con esta clase de elaborados.

En el afio 2.000, el comportamiento del mercado de frutas
procesadas a nivel mundial colocd a los concentrados y pulpas con
un volumen de comercializaciéon del 28% del mercado de las frutas

procesadas.
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Durante 1.994, las exportaciones ecuatorianas de jugo estuvieron
dirigidas a los mercados de la Union Europea y a los Estados Unidos.
Las exportaciones indicadas como jugo de mango registran
exportaciones en 1.994 de 49 TM y en 1.995 (hasta junio) con 149
TM; el destino principal fue Paises Bajos y EE.UU con un volumen de

48 TM.

Entre 1.995 y 1.996, el valor de las exportaciones ecuatorianas de
pulpa de mango presentaron una caida debido a la presencia del
fendmeno del nifio. Sin embargo, el crecimiento del mercado de
pulpas de mango ha ido en aumento debido a la evolucién y

desarrollo en la comercializacién del producto en el mercado mundial.

De acuerdo a los datos estadisticos proporcionados por la Empresa
de Manifiestos, la demanda de pulpa de mango de 13 -18°Brix® para
Ecuador fue en el ano 2.000 de 122,41 TM, para el 2.001 de 550,43
TM, mientras que para el afio 2.002 fue 1.504,66 TM; es decir que
del afio 2.000 al 2.002, el consumo de pulpas de mango se

incrementd en mas del 1.100%, como lo indica la tabla 11.

8 °Brix: Porcentaje de sdlidos solubles en un fruto.
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DESTINO DE LAS EXPORTACIONES ECUATORIANAS DE PULPA

DE MANGO (TM)

N° Paises 2000 (2001 | 2002 |Acumulado|% Participacion
1 Chile 18,34 | 91,40 | 18,760 | 128,498 5,9
2 Holanda 47,86 0 |225,830| 273,692 12,6
3 Guatemala 19,60 | 18,04 | 74,040 | 111,683 5,1
4 EEUU 493 |62,87|110,240 | 178,035 8,2
5 Espafia 31,67 |289,10| 458,970 | 779,741 35,8
6 Japon 0 1,11 | 42,271 43,376 2,0
7 Jamaica 0 34,82 | 37,300 72,123 3,3
8 Peru 0 18,16 0 18,161 0,8
9 | Nueva Zelanda 0 34,94 | 35,810 70,743 3,2
10 Canada 0 0 0,700 0,696 0,0
11 | Arabia Saudita 0 0 53,210 53,212 2,4
12 Rusia 0 0 165,570 | 165,571 7,6
13 |Rep.Dominicana 0 0 18,350 18,349 0,8
14 Israel 0 0 115,770 | 115,768 5,3
15 Alemania 0 0 147,840 | 147,840 6,8
TOTAL 122,41 |550,43|1504,660| 2 177,490 100,0

Fuente: Empresa de Manifiestos
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El principal comprador de la pulpa de mango ecuatoriana en el
periodo 2.001 a 2.002 fue Espafa, acaparando el 35,8% de las
exportaciones, seguido por Holanda, Estados Unidos, Rusia y
Alemania con el 12,6%, 8,2%, 7,6% y 6,8% respectivamente. Chile
ocupd el sexto lugar como pais consumidor con el 5,9% seguido por
Israel (5,3%) y Guatemala (5,1%); finalmente otros paises con el
12,7% de participacion entre los cuales estd Jamaica, Nueva

Zelanda, Arabia Saudita, Japoén, entre otros.

De los paises de América Central y Sur se concluye que también
existe un mercado potencial en nuestro continente. Podemos notar
el ingreso de nuevos paises durante el 2.002 y que demandan en
gran cantidad la pulpa. La siguiente figura indica la distribucion de la

demanda de pulpa de mango.

53% 6.8%  59%

7 6% 12,6%
,07

51%
12,7% 8,2%
35,8%
@ Chile B Holanda O Guatemala
O Estados Unidos M Espana O Otros
B Rusia Olsrael H Alemania

Figura 3.2 Distribucion de la demanda de pulpa de mango Ecuatoriana
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Por otro lado, en 1.996, México fue el lider exportador de pulpa de
mango al mercado estadounidense contribuyendo con el 38% del
total de importaciones de pulpa de mango que realizé Estados
Unidos, seguido por otros paises cuyo porcentaje de exportacion es
del 25,6% y del cual unicamente Ecuador participa con el 0,6%; a
Tailandia le corresponde el 21,2% y por ultimo la India con un 15,3%.
EUA importa anualmente unos ocho millones de dolares/afio de

pulpa de mango®.

En la figura 3.3 se presenta el porcentaje de participacion de pulpa

de mango de nuestro pais en el mercado estadounidense.

15,3% 0,6%

37,8%

21,2%

25,0%

‘DMexico B Otros O Tailandia OIndia M Ecuador

Figura 3.3 Participacion de las exportaciones ecuatorianas de pulpa

de mango en la demanda estadounidense.

® Fuente: Perfil de Mercado, Consejeria de BANCOMEXT en Atlanta, EUA,
1997
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La industria de las bebidas es el mayor consumidor de transformados
de mango; elabora jugos, néctares, bebidas del zumo de la fruta,
bebidas mixtas y multi-vitaminicas, licores alcohdlicos, jarabes, etc.
Para las bebidas mixtas, la pulpa de mango es la mas apetecida para

las mezclas junto con el maracuya.

La tabla indica los subproductos del mango y los mercados de

consumo.
TABLA 12
SUBPRODUCTOS DEL MANGO MERCADOS
= Deshidratados = Estados Unidos
= Jugos = Estados Unidos
= Concentrado = Europa

= Puréy Pulpa
-Para la elaboracion de helados, |. \Jnign Europea
preparacion de bebidas, mezclas de

_ = Estados Unidos
frutas tropicales.

-Para la elaboracion de jugos clarificados.

En la Unién Europea, el mango esta considerado como la cuarta fruta
mas importante por su contenido alimenticio. En 1.997, las
importaciones de jugos de otras frutas tropicales, entre las que se

incluye el mango, ascendieron a 18.474 toneladas totales, de las
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cuales 7.860 toneladas fueron importaciones extra europeas,
principalmente provenientes de Ecuador (3.773 toneladas)'®. El
principal mercado en 1.997 fue Holanda que particip6é con el 39% de
las importaciones totales seguido por Portugal (11%), pais que
gradualmente se esta convirtiendo en un punto importante de re--
exportacion de jugos y, en tercer lugar, Francia con el 8% de las

importaciones totales.

India es el mayor productor de mango del mundo con 10 millones de
TM y 1,2 millones de Ha., que representa el 43% del total mundial
(datos a 1.994); en términos de volumen, su participacion se ha

reducido de 60% a 55% entre 1.979/81 y 1.994.

El principal proveedor de jugo concentrado y de puré de mango a
Europa es India, con las variedades Alphonso y Totapuri. Asi mismo,
a pesar de llegar a ser el primer productor del mundo, sélo exporta el
1% de su produccion, principalmente en forma de procesado (néctar,
jugo, pulpa, chutney, pickles, etc.), siendo el principal exportador del

mundo de estos productos.

10 Fuente: Market News Service, ITC Ginebra
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La industria procesadora de mango capta el 9% de la produccion
total de mango fresco. Otros proveedores de este mercado son
Ecuador y Colombia. Los voliumenes estimados de exportacion
mundial de pulpa de mango correspondientes a Colombia y Ecuador,
en el ano 2.001, estarian representando el 9% de las exportaciones
que efectua la India, sin contar la oferta de otros paises productores y
exportadores de pulpa o jugo de mango''. En Europa, la temporada
de escasez de mango, y cuando se registran los mejores precios, es
la comprendida entre septiembre y diciembre, que también constituye

una importante ventana de mercado para el mango ecuatoriano.

Como hemos podido observar al estudiar la demanda de
transformados de mango, no se registran datos estadisticos de
cremogenados y de pulpas con tratamiento enzimatico, debido a que
son materias primas que tienen que ser introducidas en los
mercados, por lo tanto no sabemos cual es su demanda y, para
efectos del proyecto , se elaboraran siempre y cuando el cliente los
requiera, es decir por pedidos especiales. EI proceso mas se

inclinara hacia la elaboracién de pulpas.

" Fuente: IICA



57

3.1.1 Cuantificacion

Al observar el comportamiento de las exportaciones de pulpa
de mango en la tabla 3, observamos que hay una expansion del
producto ecuatoriano en el mercado extranjero, presentando un
marcado crecimiento. La tendencia de este producto en
nuestro pais es mayor al 100 por ciento en los dos ultimos
afos, a excepcion de 1.998 que cayo por la repercusion del
fendmeno del nifio y para el 2.000 aument6 en un 38,47%; por

lo tanto la tendencia es hacia el crecimiento.

Con este analisis podemos predecir que para los siguientes
afios, la demanda de transformados de mango, especialmente
de pulpas va a duplicarse o por lo menos incrementarse en el
14% como minimo, que fue lo que aumentd en el afio 98,
producto del fendbmeno del nifio. Esto sustenta la constante
promocidn que actualmente algunas entidades como
PROEXANT, CORPEI, Fundacion Mango Ecuador, realizan con

los productos no tradicionales, siendo el mango uno de ellos.

Por lo expuesto anteriormente podemos sefialar que el
mercado ecuatoriano de pulpas de mango se esta

expandiendo, producto de la calidad, bajos costos de
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produccion en relacidbn con otros paises y su rapida
comercializacion en el mercado internacional; por todo ello es
que tomaremos parte de la ampliacion de la exportacién

ecuatoriana en lo que a pulpas de mango respecta.

Como a nivel del mercado de la demanda, las exportaciones
ecuatorianas solo satisfacen en 0,55%'2, y el aumento de estas
es de mas del 100% cada afio, no existe ninguna restriccion en
esta parte del mercado; por lo tanto la demanda para el
proyecto estara dada por la oferta que la planta estaria en
capacidad de producir, la cual esta determinada por factores
tales como la capacidad del area de recepcion y de producto
terminado (ver capitulo 2, 2.3.2), la cantidad de mangos
existentes como insumo para el proceso, la capacidad de los
contenedores para el transporte del producto y la periodicidad

de los buques hacia los diferentes mercados.

Se analizaran cada uno de estos factores con la finalidad de
conocer cuanto limitan éstos la oferta del proyecto y determinar
la cantidad que la planta estaria en capacidad de producir para

satisfacer una parte de la demanda mundial.

2 Fuente: FAO
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e Cantidad de mangos disponibles en el mercado
Una de las mayores limitantes dentro de la demanda mundial y
del proyecto en general, es la cantidad de mangos con la cual
cuenta la planta para la elaboracién de su producto. Para ello
debemos determinar el fragmento del mercado de mango que
se encuentra sin procesar o exportar. Los datos referentes a la
cantidad de mango procesada y exportada para su distribucién
en el mercado internacional se presentan a continuacion en la

tabla 13.

TABLA 13
DISTRIBUCION DE LA PRODUCCION DE MANGO ECUATORIANO

PARA EXPORTACION (TM)

Fruta Mango Tajadas
Ao Concentrado | Edulcorado | Pulpa | Puré Total
Natural |Congelado Trozos
1.999| 10.021 ND 855,90 ND 64,513450,98| 8,24 | 11.400,6
2.000| 15.955 | 909,22 188,55 75,08 122,411241,76 | 19,23 | 17.511,3
2.001|25.751,9| 674,86 392,08 121,18 |550,43|581,18| 31,213 | 28.102,9
2.002|28613,4| 476,57 631,33 134,79 |1.504,7|640,33| 34,48 | 32.035,6

Fuente: Empresa de Manifiestos.

Cerca del 70% de la produccion total de mango se destina a los

mercados externos y solo una parte del rechazo se dedica al
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mercado interno. Es decir que del 30% del rechazo, solo cerca
del 12% es destinado a la industrializacion; el restante es
distribuido en supermercados y demas lugares de expendio

para consumo local.

18%

12%

70%
O Exportacion W Industrializacion [0 Consumo

Figura 3.4 Distribucién del mercado ecuatoriano de mango

La tabla 14 presenta los datos del consumo de mango

ecuatoriano en el periodo 1.998 — 2.002.

TABLA 14

CONSUMO MANGO ECUATORIANO (1.998-2.002)

PRODUCCION| EXPORTACION CONSUMO LOCAL
PROCESADO|EN FRUTA

ANO TONELADAS METRICAS (TM)

1998 14.316 10.021 1.717,89 2.576,83
1999 16.287 11.401 1.954,46 2.931,69
2000 25.016 17.511 3.001,89 4.502,83
2001 40.147 28.103 4.817,66 7.226,49
2002 45.766 32.036 5.491,89 8.237,83

Fuente: Fundacion Mango Ecuador
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Agriproduc procesa aproximadamente 300 TM/dia de mango,
del cual cerca del 10% se rechaza en las haciendas, un 10% se
rechaza en el area de recepcion ya que al momento que llega la
fruta ésta es inmediatamente clasificada vy, finalmente otro 10%

después del tratamiento hidrotérmico.

Capacidad de los contenedores y periodicidad de los
busques hacia los distintos destinos.

El transporte maritimo es el medio mas econémico y por el cual
se podria decir que la fruta llega segura a su destino final.
Existe una gran ventaja para nuestro pais debido a la
frecuencia del transporte maritimo, ya que el mango de

exportacion sale con los embarques de banano.

Los contenedores adecuados para transportar pulpas o
cremogenados de mango deberan mantener la temperatura
adecuada para que el producto llegue a su destino sin haber
sufrido ninguna alteraciéon; es por esta razén que existen
contenedores apropiados para esta finalidad. Hay de dos
clases: de 20 y 40 pies, cada uno de ellos con una capacidad

de 20 y 24 toneladas respectivamente.
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No existe ningun inconveniente con respecto a la periodicidad
de salida de los buques hacia los diferentes destinos debido a
que los mercados a los cuales se comercializan los
transformados de mango tales como el europeo vy
norteamericano tienen una periodicidad semanal de salida de
los buques; pero hay que tener presente que es mas
conveniente llenar completamente una de las dos clases de
contenedores ya que se paga por la capacidad total del
contenedor. Hay otras alternativas como llegar a acuerdos con
otros exportadores para completar el contenedor pero si se va a

exportar un producto o productos con caracteristicas similares.

Otra alternativa es alquilar los contenedores vy utilizarlos como
bodega de refrigeracion, reemplazando las camaras de
enfriamiento de las plantas procesadoras. El costo diario del
alquiler de los contenedores es de 180 USD mas los gastos del
generador del contenedor. Esta posibilidad seria apropiada si
la planta llenara diariamente un contenedor mientras que no es

conveniente cuando se llenan semanalmente.

Por otro lado, si la planta buscara la posibilidad de adquirir un

contenedor, debera importarlo; pues, en nuestro pais no
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venden contenedores. El costo de un contenedor es de
aproximadamente 30.000 USD mas Ilos gastos por
desaduanizacioén; esta alternativa seria ventajosa si la demanda

de la planta seria constante para la vida util del proyecto.

Con este analisis podemos concluir que, como vamos a ampliar
una parte de la planta para la elaboracion de transformados de
mango y de la fruta sustituta, la minima oferta que el proyecto
estaria en capacidad de satisfacer para cubrir una parte de la
demanda mundial seria el 5% de incremento de la produccién
anual de la planta. Es decir que, analizariamos el incremento
anual de exportacion de las plantas ecuatorianas procesadoras
de pulpa de mango (Ver tabla 3). Observando los pocos datos
histéricos nos damos cuenta que los incrementos en los ultimos
afos han sido considerables; por lo tanto la planta cuenta con
suficiente materia prima para industrializarla y poder cubrir esta
demanda. Ademas, con estos incrementos podemos concluir
que la aceptacién de este producto en el mercado extranjero

tiene bastante acogida para el mercado ecuatoriano.

Por lo tanto, de las 300 TM de fruta que Agriproduc procesa en

el dia, 30 TM se rechazan. Por lo tanto, la planta procesaria
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inicialmente 10.997,04 Kg diarios (10,997 TM), es decir el
36,66%, las cuales equivaldrian a 5 TM de pulpa de la variedad
Tommy y 3 TM de la variedad Kent, dandonos un total de 8 TM
de pulpa diaria. El rechazo restante se destinaria a la

elaboracion de chips de mango y mangos IQF para exportacion.

La cantidad de pulpa de mango que la planta ofreceria es de
576 TM (576.000 Kg) durante los tres meses pico de
produccion de mango. Los meses restantes del afio —nueve
meses- se variara con otra fruta que se adapte a las
caracteristicas de nuestro proceso, obteniéndose igualmente 8
TM diarias de pulpa de la fruta sustituta, dandonos un total de
1.728 TM de pulpa a exportar. Por lo tanto, la cantidad anual
que la planta estaria en capacidad de exportar es de 2.304 TM,
es decir 576 TM de pulpa de mango y 1.728 TM de pulpa de la

fruta sustituta.

Otra alternativa seria almacenar mango en las camaras de
refrigeracion de la actual planta y de esta manera alargariamos
el tiempo de procesamiento de esta fruta; es decir, segun la

capacidad de almacenamiento, la produccion se extenderia a
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mas de tres meses del ano, compitiendo nuestra fruta con Peru

y México.

3.1.2. Normas de Calidad de los Mercados

Los alimentos procesados estan sujetos en todos los paises a
regulaciones sanitarias cuyo objetivo principal es preservar la
salud de su poblacion asegurandose del buen estado del
producto que va a ser ingerido por sus consumidores debido a
que pueden contener diversas sustancias téxicas para el ser
humano e incluso pueden causar envenenamiento y hasta la
muerte; por esta razén se debe poner hincapié en la
importancia de estrictos controles de las regulaciones
aplicables al proceso de fabricacion, desde la adquisicién de la
fruta fresca hasta el envasado y almacenamiento de los
productos procesados, sin olvidar el cuidado en el tipo de
aditivos, edulcorantes o colorantes que incorporen al alimento

para darle mas sabor, textura y maleabilidad.

Cada pais tiene sus propias regulaciones sanitarias, las mismas

que se presentan a continuacion.
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e Estados Unidos
Las entidades que regulan sanitariamente la entrada de
alimentos procesados al mercado estadounidense son: el
Departamento de Agricultura de los Estados Unidos (USDA)
para el caso de carnicos procesados y la Administracién de
Alimentos y Drogas (FDA) para el resto de los alimentos; éstos

fundamentan su accién en las siguientes leyes y regulaciones:

1. Ley Federal de Drogas, Alimentos y Cosméticos.
2. Ley de Empaquetado y Etiquetado.
3. Ley de Nutricion y Etiquetado.

4. Ley de Salud y Educacién sobre Suplementos Alimenticios.

Bajo estas regulaciones los alimentos deben ser sanos, limpios,
saludables, procesados y almacenados higiénicamente. Es
importante declarar datos verdaderos que informen al
consumidor de cualquier riesgo para su salud al ingerirlo. Estas
leyes y reglamentaciones se aplican a todos los fabricantes a
nivel mundial sin excepcion. La FDA realiza inspecciones de
las plantas periédicamente y efectua pruebas muestrales de los
productos. Sin embargo, para el caso de productos extranjeros

la FDA no inspecciona productos extranjeros que se desean
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internar en la aduana de entrada. En general no se requiere la
aprobacion de etiquetas ni certificacion del producto, a
excepcion de los productos bajos en acido y productos

acidificados enlatados.

Los productos alimenticios procesados exportados a Estados
Unidos deben pasar por una inspecciéon en la aduana de
entrada. Primero, el importador presenta la notificacion de
entrada a la Aduana, inmediatamente la FDA es notificada por
la Aduana; ésta revisa la forma de entrada y decide si toma o
no la muestra de productos para inspeccionarlos. Si decide
inspeccionarlos, una vez efectuada la misma, procede a
notificar del muestreo a la Aduana y al importador, sefialando si
el producto puede entrar o no. En caso negativo, se envia
aviso de Detencion y Audiencia a la Aduana y al importador; en
este caso, el producto puede ser exportado, destruido o

reparado.

Las pruebas que efectua la FDA para determinar si un producto
puede ingresar son las siguientes:
1. Descomposicion de alimentos.

2. Contaminacion microbiolégica.
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3. Contaminacion con sustancias quimicas.
4. Aditivos alimentarios.

5. Sanidad.

6. Normas de identidad.

7. Etiquetado.

Para evitar el rechazo de los alimentos procesados que se
desean exportar, es conveniente conocer los requisitos que se
aplican al producto, asi como a su proceso de produccion. En
este sentido, la FDA aplica Buena Practicas de Manufactura
(BPM), ver apéndice B. En caso de que el producto sea
envasado al alto vacio, es decir sellados herméticamente,
procesados con calor para lograr su esterilidad comercial,
almacenados y distribuidos sin refrigeracion, existen ciertos
requisitos dependiendo del grado de acidificacién, ver apéndice

C.

En un afan por garantizar la seguridad de los alimentos y la
salud humana tanto la FDA como las autoridades de otros
paises han adoptado el Analisis de Riesgos, Identificacion y
Control de Puntos Criticos (ARCPC) y (HACCP, por sus siglas

en inglés), como procedimientos validos y que deben ser



69

aplicados por las empresas que fabrican alimentos procesados
como un conjunto de medidas preventivas para evitar la

toxicidad del producto.

El HACCP, es muy recomendable aplicarlo para garantizar la
seguridad del producto y tener la certeza de que al ser
inspeccionado por la FDA o por cualquier otra autoridad de
regulacion sanitaria, el alimento a exportar sera aprobado como
un alimento seguro para el consumo humano y por tanto, puede
ser comercializado en el mercado de Estados Unidos. (ver

apéndice D).

Otros factores que inspecciona la FDA son los residuos de
pesticidas que pueden existir en los alimentos procesados, los
niveles maximos aceptables de defectos naturales o inevitables
en el procesamiento de alimentos para consumo humano que
no presenten riesgo de salud, y los aditivos alimentarios que
contiene el producto para su elaboracion, cuya referencia se

encuentra en el apéndice E.
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e Union Europea
Para exportar alimentos procesados a la Unién Europea (UE)
se requiere contar con el Certificado de Conformidad de
Buenas Practicas Sanitarias y la respectiva clave de
identificacidn como exportador con una vigencia de 90 dias. Es
posible que también deba presentar certificados de buenas

practicas por producto, si asi lo solicita el pais destino.

Este registro lo identifica como planta segura y facilita el
proceso de entrada de alimentos procesados; sin embargo,
ademas de contar con ese registro también existen procesos de
inspeccion en la aduana de entrada que se aplican conforme a

las regulaciones generales de la UE.

La Union Europea cuenta con regulaciones sanitarias aplicables
por todos sus paises miembros y para los productos que se
importan de paises fuera de la region, las mismas que son
aplicadas por la Comision Europea y por el Consejo Europeo.
En aquellos casos donde no exista una regulacion especifica, o
bien, donde el pais de destino desee aplicar una regulacion
mas estricta, podra hacerlo, siempre y cuando también se

apliquen estas regulaciones a los productos nacionales.



71

Existen ciertas sustancias que estan muy reguladas por la UE
como los pesticidas y desinfectantes, asi como los aditivos,
edulcorantes y colorantes incorporados en los alimentos
procesados. Para el caso de los aditivos, la UE establece
“listas positivas” que sefalan aquellos que son aceptados e
indica ademas las condiciones de empleo previstos para cada
sustancia en cada producto especificado. Los aditivos inscritos
en estas listas deben cumplir con los siguientes criterios:
demostrar una necesidad tecnoldgica, que no puede lograrse
de otra forma el efecto deseado; no presentar ningun peligro
para el consumidor en las dosis propuestas y no inducir al

consumidor al error.

Estos listados estan siendo actualizados constantemente y
armonizados con los existentes en cada pais miembro.
Integran en los listados de aditivos a los edulcorantes, los
colorantes y finalmente el resto de los aditivos. En cuanto a
pesticidas se aplica la Ley relativa a residuos quimicos en
alimentos y existen también listados sobre este tipo de
productos. Se designan estos niveles de tolerancia como

“‘Niveles Maximos de Residuos” permitidos. Actualmente la
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Comision Europea esta elaborando un compendio sobre
pesticidas que puedan ser recomendados en todos los paises y
que debera pasar por la aprobacién de los 15 miembros. La UE
tiene reglas muy rigurosas en cuanto a la preservacion del
medio ambiente, por lo que la utilizacion de ciertos pesticidas

esta prohibida.

El etiquetado en la Uniébn Europea estd ampliamente
reglamentado y los aditivos e ingredientes quimicos o sintéticos
que se utilicen deben indicarse con claridad, asi como las
cantidades utilizadas y los maximos permitidos por las

regulaciones.

Como regla general, conviene entrar en contacto con las
autoridades aduanales y sanitarias y solicitar al importador un
listado de todas las sustancias permitidas en el procesamiento

de alimentos.

Existen las Buenas Practicas Agricolas (BPA) que engloba el
Manejo Integrado de Plagas (IPM) y el Manejo Integrado de

Cultivos (ICM) y desarrolla una serie de operaciones optimas
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para la produccién de frutas frescas, mediante la definicion de

estandares minimos de calidad de producto.

La inquietud de los consumidores con respecto a la seguridad
de los alimentos y los intentos de estabilizar mercados
alimentarios a niveles de calidad controlables han originado la
aparicion de distintos sistemas que deben cumplir ese objeto.
El "Euro Retailer Group" EUREP-GAP, en vias de
implementacién por una fuerte coalicién de grupos europeos de
distribucion, es talvez el mas importante y maduro. EUREP-
GAP es un grupo técnico que promueve el uso de las buenas
practicas agricolas, organizado por fuertes cadenas minoristas
europeas, lo que le da una fuerte capacidad compulsiva a la

hora de establecer estandares.

El (EUREP), representado por los lideres de venta minorista de
Europa, ha acordado aceptar y promocionar los estandares
descritos en un protocolo de BPA, en el que se establece un
marco de trabajo para la produccion global de frutas. Todos
estos sistemas estan destinados a controlar el uso de
fitosanitarios y tratamientos fertilizantes, abonado, etc, asi como

a facilitar al agricultor y al manipulador, las acciones necesarias
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para descartar problemas relacionados con la presencia de
residuos en las frutas, asi como de asegurar que las
operaciones que se realicen sean respetuosas con el medio

ambiente.

Tanto los Reglamentos como los Protocolos mencionados,
obligan a llevar registros de todos Ilos tratamientos vy
operaciones realizadas, condiciones de los equipos
empleados, sistemas de riego, etc. con el fin de que si se
detecta un problema, éste pueda localizarse facilmente

(trazabilidad) y resolverse en el minimo tiempo posible.

Japén

El mercado japonés ha disminuido sus barreras no arancelarias
en cuanto a la importacién de alimentos tanto frescos como
procesados. Sin embargo, existen ciertas regulaciones

especiales para los aditivos alimentarios.

Los alimentos que se exportan deben cumplir con los
requerimientos establecidos por la Ley de Sanidad de
Alimentos a través de la Division de Sanidad Alimenticia, del

Ministerio de Salud y Bienestar, donde se pone particular
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énfasis en los aditivos y pesticidas permitidos en la produccién

de alimentos.

Al igual que la UE, Japdn publica listas positivas de aditivos que
sefalan los aditivos sintéticos alimentarios permitidos vy
establece  prohibicion expresa a ciertas sustancias
consideradas como aditivos nocivos para el consumo humano.
En particular para productos dietéticos, los aditivos utilizados
son muy restringidos al igual que los productos provenientes de
hierbas medicinales que se indiquen como favorecedores de la

salud.

Los alimentos procesados que quieren introducirse al mercado
japoneés estan sujetos a tres tipos de inspeccion: examen de
contenido bacteriolégico, prueba sobre contenidos quimicos

(incluye aditivos) e inspeccion visual del producto.

El procedimiento es tomar muestras de los productos que
vienen en el embarque y aplicar las pruebas; si el producto no
pasa las pruebas, es notificado al importador quien debera
corregir lo que se indica; en caso de ser posible, debe retirarse

de la aduana para reexportarlo, de lo contrario sera destruido.
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El etiquetado de los alimentos procesados es muy riguroso en
tanto debe contener informacién especifica sobre los
ingredientes utilizados como aditivos, tanto los incorporados al
alimento como los que lleven los envases o empaques del

producto que se trae.

3.2. Analisis de la Oferta

En este andlisis se abarca la oferta mundial y de manera muy general
y breve las principales compafiias competidoras nacionales de
transformados de mango, especialmente de pulpas y de
cremogenados de mango; con esto podremos saber cuan competitivo
es este sector del mercado. Lastimosamente existe poca informacién
del mercado competidor mundial de cremogenados y de pulpas

tratadas enzimaticamente.

En el mercado de la pulpa de mango, la mayor oportunidad de
mercado se encuentra en Espafa, Holanda y Estados Unidos. En
Europa, las oportunidades de mercado son menores, debido al
dominio de la India, no hay inconvenientes para que el producto se

posicione en ese mercado.
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El mercado mundial de subproductos de mango esta dominado por
los paises asiaticos, pero existen oportunidades para las

exportaciones ecuatorianas.

Oportunidades de Mercado

- En la Unién europea existe un consumo importante de pulpas que
son utilizadas en la industria de alimentos.

- La companiia Nestlé es uno de los principales consumidores.

- En Ecuador las principales empresas consumidoras de pulpa son

principalmente: Ecuajugos (Nestlé), Jugos Deli, Jugos Tampico.

Para el presente estudio se considerara como competidores directos
a las principales compafias productoras de pulpa de mango.
Nuestro pais se esta convirtiendo en un potencial proveedor de pulpa
de mango especialmente de Europa. Otros paises productores y

exportadores de pulpa son Brasil y Peru.

-Brasil: Es el mayor productor en Sudamérica con 400 miles de TM;
sin embargo, se aprecia que su produccion descendié en 43 miles
de TM entre 1.979-81 y 1.994. Tommy Atkins es la principal
variedad cultivada para exportacion y, la mayor parte del mango

producido y destinado a la exportacion esta en el Noroeste de
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Brasil. La ventaja de Brasil frente a otros paises de Sudamérica es
el conocimiento que tiene del cultivo y la disponibilidad de areas

potenciales para la siembra.

La prolongacién de la época de exportacién es indispensable, pero
los brasilefios tienen dificultades debido a que con la variedad
Tommy Atkins que es predominante, es dificil lograrlo, por tanto
estan haciendo esfuerzos para introducir variedades mas aptas (mas
precoces y tardias) pero que los obliga a una mayor tecnificacién de
los productores, meta tal vez en el mediano plazo, pero que
indudablemente les permitird consolidarse en el mercado

internacional.

-Peru: Se encuentra casi a la par con nuestro pais en cuanto a
exportacion de fruta sin valor agregado. Posee alrededor de 11.000
Ha. de mango y la mayor parte de este rubro se exporta como fruta
fresca. Este pais actualmente esta exportando procesados de esta

fruta en pequefias cantidades.

Segun el DANE (Observatorio Agrocadenas), Colombia se
caracteriza por ser un fuerte exportador de pulpa de mango; se

resalta la gran dinamica de crecimiento del mango (43%), pulpa de
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mango y de otras frutas que presentd tasas de crecimiento de
alrededor del 20% para el lapso 1.994 - 2.001. No obstante, se
registr6 un aumento en importaciones de mango, pues, mientras en
1.994 se compraron en el mercado internacional 13 TM de mango, en
el 2.001 se aumento el volumen importado a 4.602 TM, provenientes
de Ecuador. En nuestro pais, las plantas procesadoras de pulpa de

mango realizan sus exportaciones de manera autébnoma.

La tabla 15 muestra las exportaciones de pulpa de mango realizadas
por las principales empresas ecuatorianas durante el periodo 2.000 —

2.002.

TABLA 15
CANTIDAD EXPORTADA POR LAS PRINCIPALES EMPRESAS

ECUATORIANAS (Kilogramos)

EXPORTADORES | 1.999 | 2.000 | 2.001 2.002

Agroficial - 90.719| 453.742 | 746.600
Ecuaplantation - - - 256.633
Quicornac 13.673 - - 264.880
Tropifrutas 5.184 - - 134.320
TOTAL 65.513 |90.719| 453.742 | 1°402.433

Fuente: Empresa de Manifiestos
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La figura 3.5 muestra como esta distribuido el mercado ecuatoriano
de pulpas de mango. Para el ano 2.002, Agroficial fue la empresa
lider en exportaciones con un 53,24%, seguida por Quicornac con el
18,89%, luego la compafiia Ecuaplantation con el 18,30% vy

finalmente por Tropifrutas con un 9,58%.

9,58%

18,89%

53,24%

18,30%
O Agroficial B Ecuaplantation [OQuicornac [OTropifrutas

Figura 3.5 Principales empresas exportadoras de pulpa de mango

El principal pais importador de pulpa de mango ecuatoriana fue
Espafia con el 22,24%, seguido por Holanda con el 14,37%, Rusia
(11,83%), Alemania (11,59%), lsrael (11,311%), Estados Unidos

(8,6%) y los paises restantes lo hacen en menor proporcion.

El destino de las exportaciones por empresa en el ano 2.002 esta

detallado en la tabla 16.
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DESTINO EXPORTACIONES ECUATORIANAS POR EMPRESA

ANO 2.002 (TM)

DESTINOS |AGROFICIALQUICORNACTROPIFRUTASECUAPLANTION
Chile 18,8 - - -
Holanda 66,9 - 134,32 -
Guatemala 74,0 - - -
Estados Unidos 17,8 102,6 - -
Espafia 215,9 - - 95,39
Japon 42,3 - - -
Jamaica 37,3 - - -
Peru 0,35 - - -
Nueva Zelanda 35,8 - - -
Canada 0,7 - - -
Arabia Saudita 53,2 - - -
Rusia 165,6 - - -
Rep.Dominicana 18,3 - - -
Israel - - - 158,343
Alemania - 162,28 - -

Fuente: Empresa de Manifiestos

Para nuestro proyecto la fruta escogida como sustituta es la guayaba

ya que, al igual que el mango, también tiene gran aceptacion en el

mercado internacional por su exquisito sabor y agradable aroma. (Ver

apéndice 1). Ademas, existen grandes zonas de cultivo tanto en la

costa, sierra y oriente que serviran de abastecimiento para la planta y
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la ventaja es que esta fruta se da todo el afio y se adapta sin ningun

inconveniente a nuestro proceso.

En el mercado de productos procesados de guayaba, la informacion
cualitativa disponible permite identificar un mercado en expansion,
sobre todo en los paises desarrollados de América del Norte. En los
Estados Unidos y Canada parece haber segmentos de mercados
especificos para los productos elaborados con base en la guayaba,
aunque se ha identificado que la poblacion consumidora de éstos
prefiere los que se fabrican con guayabas de variedades con color

rosado o salmon, que son las producidas localmente.

Las importaciones de jugo de guayaba ascendieron a 1.903
toneladas en 1.997, de las cuales 139 TM correspondieron a
importaciones extra europeas, provenientes principalmente de Brasil
(45 TM), Surafrica (41 TM) y Ecuador (26 TM). El principal mercado
de importacidon de estos jugos es Alemania, que participé con el 49%
del volumen total de importaciones en 1.997, provenientes
fundamentalmente de otros paises europeos, seguida por Francia
(con el 29%) que importé 558 TM, de las cuales 117 fueron extra
europeas. Entre enero de 1.997 y diciembre de 1.998 el precio

promedio por tonelada del puré de guayaba de concentracion sencilla
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(8 -10° Brix) se mantuvo estable en el rango entre 900 USD y 1.000
USD'3. Con esto nos damos que no tenemos ningun inconveniente
con adaptar la guayaba a nuestro proceso; por lo tanto, ésta fruta

sera utilizada en los meses en que no se procese mango.

3.3. Andlisis de los proveedores

El mercado del proveedor es una de las partes mas importantes en el
ciclo productivo ya que no se puede elaborar un producto sin los
insumos necesarios para requerirlo. Para esto necesitamos saber
quiénes seran nuestros proveedores tanto de materia prima como de

material de empaque.

3.3.1 Proveedores de Materia Prima

En cuanto a materia prima se refiere tenemos el mango y los
cocteles enzimaticos que son necesarios para la elaboraciéon de
pulpas con tratamiento enzimatico (Ver Apéndice F).

El mango, llamado también “Manguifera
Indica” es originario de la region de los

Himalayas y hoy se cultiva en todos los

13 Fuente: MNS - ITC, Ginebra. Célculos: Corporacién Colombia Internacional
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tropicos del mundo. Es un arbol de tamafno mediano, de 10 a
30 m de altura, tronco mas o menos recto, de corteza color gris-
café, con grietas longitudinales poco profundos que a veces

contienen goticas de resina.

Las ramitas son gruesas y robustas, redondeadas y lisas, color
verde amarillento y opacas cuando jévenes. Hojas alternas de
15 -35cm de largo y 3 - 5 cm de ancho; de color violeta rojizo o
bronceado, posteriormente se tornan de color verde oscuro.
Flores en paniculas terminales o axilares de unos 25 cm de
largo, raquis de color rosado o morado, algunas veces verde
amarillentas, redondeadas. Flores hermafroditas y masculinas
mezcladas en la misma panicula, se producen en las cimas
densas o en las ultimas ramitas de la inflorescencia y son de
color verde amarillento. El fruto es drupaceo, reniforme hasta
globoso, de 4 - 25 cm de largo y 1,15 - 10 cm de grueso, de
color verde, verde amarillento, amarillento o anaranjado cuando
maduro, algunas variedades tefiidas de morado, rojo o
anaranjado, cascara gruesa, mesocarpo carnoso, de color
amarillo o anaranjado, endocarpo grueso, duro que en su lado
externo se prolonga en fibras, mientras es liso en su interior

(Ver Apéndice G).
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Se estima que en el Ecuador existen unas 9.000 hectareas
sembradas, de las cuales el 60% estan en plena produccion.
Las variedades de exportacion estan concentradas en un 90%
en la provincia del Guayas y el restante 10% entre Los Rios,
Manabi y ElI Oro. Las variedades que mas se cultivan en

Ecuador son la Tommy Atkins, Kent y Keitt.

90% 10%

O Guayas M Los Rios - Manabi - El Oro

Figura 3.6 Superficie cultivada de mango de las
variedades de exportacion.
Con respecto al tamafio de los cultivos, los productores de
mango cultivan hasta 100 hectareas 50% de los productores,
esto es 90 productores, entre 100 y 300 Ha. 49 productores,
con el 27%, y mas de 300 Ha. 41 productores, con el 23% de la

extension.

La mayoria de las haciendas de mango para exportacion de la

planta Agriproduct se encuentran en la via a la costa, la zona
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de Balzar, Santa Lucia, algo en la provincia del Oro y en la Isla

Puna.

La planta de mango puede vivir bien en diferentes clases de
terreno, siempre que sean profundos y con un buen drenaje,
factor este ultimo de gran importancia. En terrenos en los que
se efectia un abonado racional la profundidad no es tan
necesaria; sin embargo, no deben plantarse en suelos con
menos de 80 a 100 cm de profundidad. Se recomiendan en
general los suelos ligeros, donde las grandes raices puedan
penetrar y fijarse al terreno. El pH estara en torno a 5,5 - 5,7;

teniendo el suelo una textura limo-arenosa o arcillo-arenosa.

El suelo adecuado en donde los mangos prosperan muy bien
debe tener las siguientes caracteristicas: cal (CaO) 1,2%,
magnesio (MgO) 1,18%, potasa (K20) 2,73%, anhidrido

fosforico (P205) 0,15%, nitrégeno 0,105%.

Se recomienda antes de efectuar la plantacion realizar un
laboreo de un metro de profundidad, efectuado en tiempo seco,

para asegurar la uniformidad del crecimiento. Esta operacion
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sera imprescindible en terrenos previamente cultivados.

Las plantacién se lleva a cabo cuando las plantas tienen de 1 a
2 anos; si se les cultiva en recipientes, se les puede sacar en
cualquier época del ano; si estan en los surcos del vivero. En
cualquier caso se les trasplanta lo mas cuidadosamente posible
en cepas previamente preparadas y espaciadas de 10 a 12 m

de distancia.

La produccién de un arbol de mango es muy elevada. Como
término general, para un ejemplar de tamafo medio puede
calcularse un rendimiento de 200 kilos, llegando normalmente
algunos arboles a cargar mas de 1.000 kilogramos de fruta;

esto supone unos 30.000 — 40.000 Kg/Ha.

Al norte del ecuador, los arboles de mango florecen desde
enero hasta marzo y fructifican de junio a septiembre. Para uso
casero, los frutos se pueden dejar en los arboles hasta que
estan completamente maduros. La cosecha en las
plantaciones comerciales necesita de gran cuidado en la
seleccion de los frutos que estan maduros, pero que no han

empezado a cambiar su color verde.
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Quiza el método mas seguro que se puede aplicar consiste en
cosechar unos cuantos frutos al principio de la temporada, tan
pronto como su color verde empieza a aclararse y permitirles
que maduren en un lugar fresco y bien ventilado. Si se
convierten en comestibles mas o menos en 10 dias, la cosecha
esta lista para recolectarse. Los frutos de mango requieren
mas o menos de 105 a 130 dias desde el amarre del fruto hasta

su plena madurez.

La recoleccion del mango es manual, se debe procurar siempre
cortar el fruto con un poco de pedunculo, ya que haciéndose a
ras se derramaria savia, lo que mas tarde contribuiria a que la

fruta se arrugara y depreciara.

Las exportaciones mundiales de mango son basicamente en
fresco, pero se ha visto la necesidad de darle valor agregado a
este rubro, siendo uno de los principales transformados la pulpa
de mango, con grandes oscilaciones en cantidades y precio del
producto, que ocurren muchas veces por factores no definidos

claramente.
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Es importante subrayar que entre los cultivares de mejor
calidad de pulpa, los hay tempranos, de media estacion y
tardios. La calidad es el resultado de muchos factores, siendo
éstos el sabor, aroma, contenido de fibras, contenido de azucar,
la relacibn media peso/pulpa, la relacion volumétrica entre
hueso y fruto, algunas caracteristicas de la piel como textura y

trastornos que afectan a la pulpa del mango.

La produccion de mango esta destina a abastecer la
agroindustria real aproximadamente en un 30% y el 70% para
consumo fresco. La fruta fresca es consumida en la poblacion
urbana y esta destinada a satisfacer los requerimientos de los

hipermercados, restaurantes, hoteles y mercados.

El consumo de la fruta en el sector agroindustrial es para
procesarla y obtener jugos, concentrados, pulpa, mermeladas,
productos deshidratados, sorbetes, jaleas, etc. Los productos
procesados se exportan a paises como: Alemania, Chile,
Estados Unidos, Francia, Holanda, Bélgica, Canada, Espafia,
Brasil, etc., destacandose en el consumo Espafia, Estados

Unidos y Holanda.



90

3.3.2 Proveedores de Material de Empaque

Para el procesamiento de pulpas y cremogenados de mango se
requieren tambores metalicos con capacidad para 55 galones y
propicios para esta actividad, fundas de polietileno, zunchos
plasticos y pallets de madera. Los proveedores de estos
insumos estaran ubicados en la ciudad de Guayaquil para que
el servicio de entrega sea mas rapido y menos costoso. Segun
nuestros requerimientos, las empresas ofertantes presentaron

sus mejores propuestas.

Con respecto a los tambores metalicos, existen dos empresas
que proveen este insumo a la industria ecuatoriana y que son
propicios para el fin del proyecto, las cuales son Entanaca
(Envases, Tambores Nacionales C.A.) y Filaret (Envases
Metalicos). Estos tanques estan recubiertos con pintura interior
epoxico grado alimenticio y exterior esmalte horneable no

toxico.

Las cotizaciones de estas empresas se muestras en la tabla 17.
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TABLA 17

PROVEEDORES DE TANQUES DE 55 GALONES

Caracteristicas Entanaca Filaret
Altura Exterior (cm) 89 75
Diametro exterior (cm) 60 60
Lugar de entrega Entanaca Planta
Capacidad referencial (Kg) 230 250
Servicio extra Ninguno Grabar sello en tanque
Tiempo de entrega (h) 48 48
Precio 17 USD + IVA 16 USD + IVA

Por lo tanto nuestro proveedor de tambores metalicos sera
Filaret debido a sus bajos costos y ademas porque esta
empresa entrega el producto en la planta, es decir que en el

precio esta incluido el transporte hacia la planta.

Para el aprovisionamiento de las fundas escogimos a tres
reconocidas empresas que compiten en el mercado local:
Plasti-Empaques, Expoplast (Plasticos de Exportacion) y
Plasticos Internacionales C.A. Las fundas de polietileno que

estas empresas proveen son de alta densidad natural, espesor
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1.7 mm, ancho 39”7, alto 59”; de la misma manera se pidi6

cotizaciones las cuales se resumen en la siguiente tabla.

TABLA 18

PROVEEDORES DE FUNDAS DE POLIETILENO

Costo
Proveedores Costo / millar
unitario
Plasti-Empaques $ 302,20 USD + IVA 0,30 USD
Expoplast $ 232,60 USD 0,23 USD
Plasticos Internacionales $ 197,93 USD 0,20 USD

Se escogiod a Plasticos Internacionales porque su precio es mas
atractivo con respecto a los demas, y si el pedido es en grandes

cantidades, la planta ofrece descuentos.

En cuanto a los zunchos plasticos, Agriproduct se provee de la
empresa Sugrapa; se utilizan alrededor de 200 rollos en cada
temporada. La planta se abastece de zunchos de plastico de
media pulgada, cuyo precio es de 26 USD/rollo. Esta planta
esta ubicada en la via a Daule y es ventajoso por la cercania a

la planta.
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De la misma manera, la planta Agriproduct utiliza 8.000 pallets
por temporada de 1,20 x 1,02 metros de largo y ancho
respectivamente, los cuales sirven para el almacenamiento y
transporte final del producto. Los provee la fabrica Marcel
Bross y el precio es de $ 7,90 por unidad en el cual esta
incluido el servicio de transporte hacia la planta. Agriproduct
debera adquirir pallets adicionales para el almacenamiento de
las pulpas y los cremogenados a un costo de 8 USD ya que las
dimensiones que necesitamos son diferentes (1,2 x 1,2 metros

de largo por ancho.

3.4.Distribucion y estrategia comercial

Los frutos del mango constituyen un valioso suplemento dietético,
pues es muy rico en vitaminas A y C, minerales, fibras y anti-
oxidantes; siendo bajos en calorias, grasas y sodio. Su valor caldrico

es de 62 - 64 calorias/100 g de pulpa.

Los productos del proyecto son pulpas de mango, pulpas de mango
tratadas enzimaticamente y cremogenados de mango; para éste
ultimo se afiade la cantidad 6ptima de pulpa extraida y se incorpora

parte de la cascara.
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La tabla 19 indica la composicion quimica de la pulpa de la variedad
Tommy Atkins y la Kent, en base humeda (en fresco), provenientes

de la provincia del Guayas.

TABLA 19

COMPOSICION QUIMICA DE LA PULPA DEL MANGO

Tommy Atkins Kent
Componente

Pulpaen B.H | PulpaenB.H
Humedad (%) 85.27 £ 0.17 78.80 £ 0.18
Materia Seca (%) 14.73 £ 0.17 21.20+£0.18
Cenizas (%) 0.35+£0.01 0.39 £ 0.01
Vitamina C (mg/ 100 g) 23.09 £ 1.66 49.71 £0.80
Acidez Titulable (mg acido citrico / 100 g) 0.43 £ 0.01 0.12+0.00
pH 3.49 + 0.01 4.72 £0.01
Taninos (mg / 100 g) 0.48 £ 0.02 0.40 £ 0.01
Solidos Solubles (°Brix) 14.01 £1.30 18.12 £1.90
AzUcares totales (%) 14.07 + 0.81 18.69 £ 0.88
Azlcares Reductores (%) 3.07 £ 0.26 4.87 £0.05

La tabla 20 indica la composicidon quimica de la cascara de las

variedades Tommy Atkins y Kent en base humeda.
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TABLA 20

COMPOSICION QUIMICA DE LA CASCARA DEL MANGO

Tommy Atkins Kent
Componente

Cascaraen B.H | Cascara en B.H
Humedad (%) 79.62 + 0.56 75.49 £ 0.20
Materia Seca (%) 20.38 £ 0.56 24.51+£0.20
Cenizas (%) 0.72+£0.03 0.86 £ 0.02
Vitamina C (mg / 100 g) 48.67 £ 0.63 63.01 £1.75
Acidez titulable mg acido citrico / 100 g 0.46 + 0.01 0.75+£ 0.01
pH 4.63 +0.00 4.33£0.00
Taninos (mg / 100 g) 3.60 £ 0.03 4.32 +£0.02
Azlcares totales (%) 10.93 £ 0.17 15.11 £ 0.82
Azlcares Reductores (%) 458 £0.13 492 +0.08

Las pulpas y los cremogenados de mango son materias primas de

primera transformacién que sirven para realizar elaborados finales.

¢ De las pulpas se puede obtener:
- Jugos o zumos: adhiriendo aproximadamente al 40% de la pulpa

una cantidad de agua y aditivos permisibles.

- Néctares: Es una bebida preparada a partir de pulpa de la fruta,

natural o concentrada, azucar y agua. Normalmente, un néctar es
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un producto que contiene 15°Brix 0 15% de azucar. El contenido de
pulpa por kilogramo de néctar o la relacion entre pulpa y agua de un

néctar, es parte del desarrollo de la formula propia de la empresa.

Existe una diferencia importante entre un jugo y un néctar de frutas;
se espera que el jugo sea el resultado de exprimir la fruta o la pulpa

de la fruta y que no contenga otros ingredientes, incluida el agua.

e De los cremogenados se puede obtener:

- Mermeladas y confituras: Una mermelada, corresponde a una
mezcla de fruta entera, trozada o molida, con una misma cantidad
de azucar (sacarosa, granulada), que ha sido calentada vy
evaporada hasta alcanzar una concentracion de azucar
equivalentes a los 65°Brix. El principio basico en la conservacion de
las mermeladas es su baja actividad de agua, por su alta

concentracion de azucar.

e De las pulpas con tratamiento enzimatico se obtiene zumos

clarificados que se utilizan en pasteleria.

El envasado del producto se realiza en fundas plasticas selladas que

luego son colocadas en tambores metalicos para su mayor
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proteccion, y finalmente almacenados en cuartos frios para mantener
el contenido congelado y prolongar el periodo de conservacion;
posteriormente son exportados en contenedores frigorificos.
Normalmente las plantas envian muestras a los clientes para que

estos aprueben la calidad del producto que se les va a entregar.

En lo que respecta al flujo del Mango desde el productor hasta el
comprador, en la zona de influencia del proyecto se tienen dos
canales de distribucién establecidos. Se debe indicar que en el
primer canal el productor es visitado por el minorista en la finca,
mientras que en el segundo, el productor acude a los centros
urbanos a vender su produccidn al mayorista, y al mismo tiempo

realizar compras de primera necesidad.

Los canales que se usan en la comercializacion del mango se

presentan en el siguiente grafico:

Planta

Minorista
» Procesadora

Productor Mayorista

A

Fuente: Asociacion de Produccion y Comercializacién de Mango.
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Es importante hacer referencia a los diferentes agentes de la cadena
de comercializacién para comprender de mejor manera el flujo de la

planta a los mercados internacionales.

- El Productor, su sistema de produccion en el cultivo de mango esta
orientado al mercado, produce para generar ingresos que le

permitan cubrir sus necesidades basicas.

-Acopiador Rural o Minorista, compra el mango directamente en
las fincas y es comerciante de otros productos que producen las
fincas; compra todo lo que el productor esta dispuesto a vender para

luego revender estos productos en los centros urbanos.

-Mayorista Urbano, es el primer comerciante de mango por los
volumenes de fruta que comercializa, éste acopia y vende a las

industrias procesadoras de jugos y concentrados de frutas.

-Planta Procesadora, es la industria que normalmente procesa y
comercializa los concentrados y jugos de frutas, comercializando
jugos en el mercado nacional y exportando jugos y concentrados a

los mercados internacionales, fundamentalmente a Europa y EEUU.
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El canal de comercializacidon del proyecto tiene dos alternativas: la
una a través de un Broker’s en el exterior del pais que se encarga de
colocar el producto en la industria que demanda la pulpa de mango.
Esta industria procesa estos productos logrando diferentes

aplicaciones principalmente en el area de alimentos y bebidas.

Planta Broker's Industrial Consumidor
Procesadora »| Internacional > Extranjero >
7'y

Fuente: CUFAIN PA IX

La segunda alternativa es la venta directa a la industria en el
extranjero, prescindiendo del Broker's que es un intermediario
necesario para quienes no conocen los mercados internacionales, de
manera que la planta tendra que desarrollar un sistema de mercadeo
que garantice la colocaciéon de la produccién de pulpas en los
diferentes mercados internacionales. EIl producto desde que sale de
la planta y llega al industrial en los mercados internacionales no sufre

transformacion alguna.

Para fijar una politica de venta y precios se ha investigado el
establecimiento del contrato compra-venta en las empresas
exportadoras de pulpas de mango en el Ecuador, observando que

cotizan FOB (Free On Board o Libre a bordo).
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El término de negociacion para el proyecto sera FOB, lo que implica
que la planta procesadora de pulpas entrega el producto en el puerto
y el precio incluye los gastos inherentes a la colocacion del
concentrado dentro del buque listo para ser despachado en el

exterior.

El precio de venta sera establecido de acuerdo a los niveles de
cotizacion del mercado internacional y su principal caracteristica es el
movimiento irregular del precio, lo cual ha provocado un
comportamiento ciclico del mercado: en los periodos de escasez, los
precios se elevan en los mercados internacionales, incentivando a las
empresas procesadoras, quienes a su vez inducen a los productores

a sembrar.

En lo que respecta a los precios y mecanismos de adquisicion, los
primeros fluctian de acuerdo a la oferta y la demanda, que va a
depender del aio y mes que se cosecha, tamano y calidad del fruto,
distancia del centro de produccion y del tipo de consumo para el que

se destina.

Entre marzo y diciembre de 1.997 el precio promedio por tonelada del

jugo concentrado de mango (30°Brix) oscilé entre $1.100 y $1.200,
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registrando una tendencia al alza a partir de enero de 1.998 para
alcanzar precios en el rango entre $1.400 y $1.600 en diciembre de
1.998, como resultado de la disminucion de las existencias en India y
en Europa, mercado en el cual la demanda por este producto registra
una dinamica interesante. En el mercado de Alemania los precios
FOT del jugo concentrado (28° Brix) aséptico de mango de la India
registran el mismo patron de comportamiento que el descrito para el

conjunto de los mercados europeos'.

Por otro lado para el ano 2.002, la pulpa de mango ecuatoriana (14-
20° Brix) mantuvo un precio competitivo en Estados Unidos y Europa;
cotizandose en Estados Unidos la tonelada entre $500 - $600 FOB,

mientras que en Europa se cotiza la tonelada en $700 - $800 FOB'®,

En 1.997 los sobreprecios oscilaban entre el 20% y 25%;
actualmente los precios son iguales, debido a la presencia de nuevos

paises oferentes como India y México.

4 Fuente: MNS— ITC, Ginebra. Calculos: Corporacion Colombia Internacional

5 Fuente: Perfil de la Pulpa de Mango, EUA, Bancomext, 1.997. iv-13 y
Empresa de Manifiestos.
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En base a esta informacion, el precio establecido para la demanda
del proyecto es de $600. Para ello se ha realizado una proyeccion de
las ventas por un periodo de veinte afios, informacion que se
presenta en la siguiente tabla, mientras que en el apéndice H se
presenta la demanda de pulpa de mango y de guayaba que el

proyecto pretende satisfacer.

TABLA 21

PROYECCION DE LAS VENTAS DE PULPA DE MANGO

ARO REQUERIM. | REQUERIM. |INCREMENTO | PRECIO | TOTAL
FRUTA (Kg) | PULPA (Kg) (%) ($/TM) $
2.004 791.784,0| 576.000 600 345.600
2.005 791.784,0| 576.000 600 345.600
2.006 831.373,2| 604.800 5 600 362.880
2.007 870.962,4| 633.600 10 600 380.160
2.008 910.551,6| 662.400 15 600 397.440
2.009 950.140,8| 691.200 20 600 414.720
2.010 989.730,0| 720.000 25 600 432.000
2.011 | 1°029.319,2| 748.800 30 600 449.280
2.012 | 1°068.908,4| 777.600 35 600 466.560
2.013 | 1108.497,6| 806.400 40 600 483.840
2.014 | 1°148.086,8| 835.200 45 600 501.120




103

2.015 | 1187.676,0| 864.000 50 600 518.400
2.016 | 17227.265,2| 892.800 55 600 535.680
2.017 | 1°266.854,4| 921.600 60 600 552.960
2.018 | 1'306.443,6| 950.400 65 600 570.240
2.019 | 17346.032,8| 979.200 70 600 587.520
2.020 | 1'385.622,0| 1°008.000 75 600 604.800
2.021 | 1'425.211,2| 1°036.800 80 600 622.080
2.022 | 1'464.800,4| 1°065.600 85 600 639.360
2.023 | 1°504.389,6| 1°094.400 90 600 656.640

El precio de venta sera establecido de acuerdo a los niveles de
cotizacién del mercado internacional y su principal caracteristica es el
movimiento irregular del precio, lo cual ha provocado un
comportamiento ciclico del mercado: en los periodos de escasez, los
precios se elevan en los mercados internacionales, incentivando a las
empresas procesadoras, quienes a su vez inducen a los productores

a sembrar.

La agroindustria no realiza ningun pago adelantado. Los
intermediarios entregan el producto directamente a la planta, donde
se pesa la fruta y le dan un recibo por cobrar en unos 15 dias a la

entrega de la fruta. Para la exportacién, por lo general las ventas se



104

realizan con cotizaciones FOB, pero en algunos casos de acuerdo a

las especificaciones del importador, se utilizan cotizaciones CIF.

Con el objeto de lograr un posicionamiento externo del mango, para
los veinte afos de vida del proyecto se busca ofrecer un producto de
calidad en forma permanente y que permita ganar confianza y
prestigio en el ambito de comercializadores internacionales e
industriales en el Ecuador. La campafa de promocion del proyecto

tendra los siguientes componentes:

- El primero va dirigido a la presentacion del producto en los
mercados internacionales a través de participacion en ferias
internacionales agroindustriales de jugos, néctares, zumos,

mermeladas de frutas tropicales, etc.

- El segundo, que es de menor costo y si se lo hace adecuadamente
podria resultar mas efectivo, es el de promocionarlo en Internet
mediante la creacion de una pagina web. Esta difusiéon debe tener
como segmento meta a las grandes comercializadoras

norteamericanas Yy europeas.
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- En tercer término, en exposiciones nacionales agroindustriales,
donde se tratara de contactar con personas que necesiten pulpa o

cremogenado como insumo de un producto para la exportacion.

Es importante que la planta establezca mecanismos de investigacion
permanentes a fin de buscar contactos con la mayor cantidad de
Broker’s, ya que esto permitira tener una mayor cantidad de opciones

tanto en precio como en otros temas de negociacion.

3.5. Analisis del mercado de frutas a nivel mundial

El esparcimiento del mercado fruticola ha creado una oportunidad de
insercion productiva para el desarrollo econdmico de diversos paises,
permitiendo una integracion al mercado globalizado de alimentos de
alta calidad, siendo los principales consumidores Estados Unidos,
Europa y Japon. A nivel de América del Sur, Chile es el mayor pais

exportador de frutas frescas, seguido por Argentina, Brasil y México.

El mercado de frutas a nivel mundial se encuentra en constante
expansion. Esta dividido en funciéon de la forma de comercializacion,

siendo éstas: frutas frescas y procesadas.
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En cuanto a frutas procesadas se encuentran los purés, mermeladas,
jugos, concentrados, pulpas, cremogenados, compotas y frutas

congeladas.

El mercado fruticola comprende la produccion, industrializacion y
comercializacion de frutas tropicales, citricos, bananas, frutas de
carozo (frutas con hueso o semillas grandes), frutas finas, de pepita y

pomaceas (peral y manzano).

La pulpa de mango como tal no tiene productos sustitutos, lo que se
puede considerar son variaciones del producto concentrado,

pudiendo citar a la papaya, guayaba, guanabana, chirimoya y melon.
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CAPITULO 4

4. ESTUDIO TECNICO

La parte mas importante del disefio de una planta es su funcionamiento.
Para lograr esto se debe analizar el flujo de materiales, la capacidad de
las maquinas, los procedimientos tecnoldgicos a aplicar, la cantidad y tipo
de maquinarias, la descripcion y relacion entre areas, etc. En este
estudio se intenta ampliar en el lugar mas apropiado las areas necesarias

para la realizacién del proceso.

4.3. Tamaino de la Planta

Los factores que deben ser considerados para la determinaciéon del
tamano del proyecto son la demanda, la disponibilidad de insumos y
las areas factibles de ampliacion de la planta. Los dos primeros

items fueron anteriormente analizados en el estudio de mercado, los
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mismos que nos permitirdn determinar la capacidad de la planta

para abastecer al mercado extranjero de los rubros a exportar.

Con respecto a las areas factibles de ampliacion de la planta, no
existe ninguna restriccion para ello; pues, existe espacio suficiente
(60.000 m?) para adecuar las areas necesarias para el nuevo

proceso.

411 Determinacion de la Tasa de produccion

Para realizar la planificacion de la produccién es necesario

tener en cuenta los datos obtenidos en el estudio de mercado.

Recordemos que se obtuvo anteriormente que la produccién
para nuestro proyecto sera de 2.304 TM/afio de pulpa
tomando en cuenta que la produccion de mango sera de tres
meses, obteniéndose en este tiempo 576.000 Kg (576 TM) v,
los meses restantes se variara con guayaba, obteniéndose

1°728.000 Kg (1.728TM) de pulpa de esta fruta.

Para poder cumplir con el plan de produccion, se trabajara

seis dias a la semana (lunes a sabado), y se establecera un
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turno de ocho horas diarias; es decir, se trabajara de 8:00 AM
a 4:00 PM. Las cinco primeras horas se procesara pulpa de
la variedad Tommy Atkins y las tres horas restantes la
variedad Kent, o viceversa; esto varia segun como arribe la
fruta a la planta. Se procesara diariamente durante tres
meses 60% de la fruta de la variedad Tommy, esto es
6.810,04 Kg (6,81 TM) y 40% de la Kent el cual equivale a

4.187 Kg (4,187 TM) como lo indica la tabla.

TABLA 22

REQUERIMIENTO DE MANGO

MENGO EN FRUTA | TOTAL MANGO A PROCESAR (Kg)
(Kg) TOMMY KENT
Ao 791.786,88 | Ao 490.322,88 301.464
Mes 263.928,96 | Mes 163.440,96 100.488
Semana | 65.982,24 |Semana 40.860,24 25122
Dia 10.997,04 | Dia 6.810,04 4187
Hora Hora 1.900,00 1.950

Los nueve meses restantes se procesara pulpa de guayaba
ecotipo rosada. EIl requerimiento de fruta se presenta en la

siguiente tabla:
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TABLA 23

REQUERIMIENTO DE GUAYABA

GUAYABA EN FRUTA (Kg)
Ano 2°703.855,60
Mes 300.428,40
Semana 75.107,10
Dia 12.517,85
Hora 1.600,00

En caso de procesarse mango, la fruta debera ser
almacenada dos dias hasta que ésta llegue a la madurez
deseada para el proceso; este tiempo podria variar si la
persona encargada de verificar el grado de madurez observa
que ésta cumple o no con las condiciones para ser procesada

en el momento.

La tabla 24 indica la cantidad de materia prima —mango-

necesaria para satisfacer la demanda vs la produccion de

pulpa.
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TABLA 24

TASA DE PRODUCCION DE PULPA DE MANGO

MENGO EN FRUTA PULPA DE MANGO (Kg)

(Kg) TOMMY | KENT
Afio 791.786,88 | Afio 360.000 | 216.000
Mes 263.928,96 |Mes 120.000| 72.000

Semana 65.982,24 |Semana| 30.000| 18.000

Dia 10.997,04 |Dia 5.000 3.000

Hora Hora 1.364,89 |1.406,98

Con respecto a la guayaba, ésta es una fruta de alta
perecibilidad; es decir, que su proceso de maduracion es muy
acelerado, por lo que debera almacenarse un dia. La fruta
llegara a la planta proveniente de las zonas productoras y
sera negociada mediante intermediarios por semana y por
region. Toda esta planificacién se hace con el fin de que la

planta no se quede sin materia prima para su produccion.

La tabla 25 presenta la tasa de produccién para pulpa de

guayaba.
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TABLA 25

TASA DE PRODUCCION DE PULPA DE GUAYABA

GUAYABA EN FRUTA (Kg) | PULPA DE GUAYABA (Kg)
Ano 2°703.855,60 | Ao 17728.000,00
Mes 300.428,40 | Mes 192.000,00
Semana 75.107,10 | Semana 48.000,00
Dia 12.517,85 | Dia 8.000,00
Hora 1.600,00 |Hora 1.022,54

4.1.2 Cuantificacion de los requerimientos de materia prima

En esa seccion se analizara las necesidades tanto de materia

prima como de insumos.

Una vez obtenida la tasa de produccion se debe obtener la

proyeccion de los requerimientos de materia prima, puesto

que esta sera la cantidad de material diario que se manejara

para el funcionamiento de la planta. Esta informacién también

servira para el desarrollo del sistema de manipulacién de

materiales en las bodegas y areas productivas.
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Es importante conocer que para producir 78,79 gramos de
pulpa de mango, es necesario tener 100 gramos de fruta
fresca de la variedad Tommy Atkins; mientras que, para
producir 77,01 gramos de pulpa, se necesitan 100 gramos de
mango de la variedad Kent. Por lo tanto, el rendimiento de la
fruta es mayor al 75% en cada una de las variedades. En
estos rendimientos no estan consideradas las pérdidas en el

despulpado y en el envasado.

La tabla 26 indica el rendimiento de fruta a pulpa sin

considerar las pérdidas en las dos fases.

TABLA 26

RENDIMIENTOS DE PULPA, CASCARA Y SEMILLA

Fruta a Fruta a Fruta a
Variedad
Pulpa (%) | cascara (%) | semilla (%)
Tommy Atkins 78,79 10,16 11,05
Kent 77,01 18,76 4,23

Para el caso de los cremogenados de mango, existe una
pérdida del 16,3% (11,05% de semilla 'y 5,08% de cascara) en
la variedad Tommy y 13,61% (4,23% de semilla y 9,38% de

semilla) para Kent.
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Durante la elaboracién de los cremogenados, se extrae todo

el porcentaje de semilla y el 50 % de la cascara, el restante

50% se lo afiade al proceso para obtener este derivado; por lo

tanto el rendimiento es mayor al de la pulpa ya que se

incorpora parte de la cascara. En la etapa final de llenado del

producto, existe una merma del 0,5%.

rendimiento de cremogenado.

TABLA 27

La tabla 27 indica el

PORCENTAJES DE PULPA, CASCARA Y

RENDIMIENTO DE CREMOGENADO DE MANGO

Pulpa | Cascara | Cremogenado | Semilla
Variedad
(%) (%) (%) (%)
Tommy A. 78,79 5,08 83,87 11,05
Kent 77,01 9,38 86,39 4,23

A partir del estudio de mercado realizado, el producto que se

desarrolla

en

el

proyecto

muestra las

caracteristicas que se presentan en la tabla 28:

siguientes
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TABLA 28

CARACTERISTICAS DEL FRUTO DEL MANGO

Variedad
Caracteristicas (100 g)

Tommy | Kent

Peso promedio (g) 324,70| 437,09
Largo promedio (cm) 9,86 10,63
Diametro promedio (cm) 7,85 9,11

Firmeza de la pulpa (kg-f) 2,88 2,38

Sdlidos Solubles (°Brix) 14,01 18,12
pH promedio 3,49 472
Acidez (mg ac.citrico) 0,43 0,12
Vitamina C (mg) 23,09| 49,71

Fuente: Proyecto INIAP-PROMSA 1Q-CV-077

Es necesario saber que para el proceso de elaboracion de
pulpas, el porcentaje de grados Brix del producto terminado

se mantiene igual al de la fruta fresca.

La fruta producto del rechazo en la planta debe presentar las
mismas caracteristicas de la fruta de exportacién: no debe

presentar altos signos de maduracion, un peso promedio de
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324,70 gramos para la variedad Tommy Atkins y 437,09
gramos para la Kent, una firmeza promedio de la pulpa de
2,88 kg-f para la Tommy y 2,38 kg-f para la Kent, con un
rendimiento mayor al 75%, entre (12,71-15,31) °Brix en la
variedad Tommy y entre (16,22-20,02) °Brix en la Kent, una
acidez titulable de 0,43 y 0,12 para la variedad Tommy y Kent
respectivamente. El fruto no debe presentar dafios
mecanicos. La cascara y semillas son ricas en proteinas y se

utilizan como alimento para animales.

La materia prima —mango- llegara a la planta de las haciendas
de propiedad de los accionistas de Agriproduc en gavetas de
15 kilos, evitando de esta manera pérdidas por dafos fisicos

que se podrian presentar en el manipuleo.

En cuanto al rubro guayaba (Psidium guajava L) ecotipo
rosada se sabe que de 100 gramos de fruta se obtiene 68,23
gramos de pulpa, produciéndose una pérdida de 12,29% de
cascara y 19,48% de semilla sin considerar las pérdidas
durante el proceso. La tabla 29 indica el rendimiento de fruta

a pulpa.
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TABLA 29

RENDIMIENTOS DE PULPA, CASCARA Y SEMILLA

Fruta a Fruta a Fruta a
Guayaba ]
Pulpa (%) | Cascara (%) | Semilla (%)
Tipo rosada 68,23 12,29 19,48

Para cremogenado de guayaba se incorpora a la pulpa todo el
porcentaje de cascara; por lo tanto el rendimiento es mayor al

85%. La tabla 30 indica el rendimiento para este procesado.

TABLA 30
PORCENTAJE DE PULPA, CASCARA Y

RENDIMIENTO DE CREMOGENADO DE GUAYABA

Guayaba Pulpa (%) | Cascara %) | Cremogenado (%)

Tipo rosada 68,23 12,29 80,52

Este es nuestro rubro sustituto para los meses en que no
exista produccion de mango; las caracteristicas para esta

fruta se presentan en la siguiente tabla:
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TABLA 31

CARACTERISTICAS DEL FRUTO GUAYABA

CARACTERISTICAS (100 g) | GUAYABA ROSADA
Peso promedio (g) 238,17

Largo promedio (cm) 8,37
Diametro promedio (cm) 8,16

Firmeza de la pulpa (kg-f) 2,03

°Brix de la fruta entera 10,07

pH promedio 3,95

Acidez (mg. ac.citrico) 0,76
Vitamina C (mg) 177,77

Fuente: Proyecto INIAP-PROMSA 1Q-CV-077

Especificaciones de los Insumos (Empaque)

Los insumos que se necesitaran para el producto terminado
son: fundas de plastico de polietileno de alta densidad con
250 Kg de capacidad, tambores metalicos con capacidad de
55 galones, zunchos plasticos y pallets de 1,2 x 1,2 m para el
almacenamiento y embalaje. Se requeriran 32 tanques por
dia con doble funda de polietileno cada uno para el

almacenamiento del producto terminado.
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Especificaciones del Material de Desecho

Se necesitara sacos para el almacenamiento del desperdicio
generado durante el proceso. El costo de los sacos es de
USD 0,20 por unidad, con una capacidad de 50 kilos para
almacenar la semilla y cascara. A continuacién, en la tabla 32
se detallan los requerimientos anuales de insumos; de esta
manera sabremos la cantidad de fruta necesaria para producir
576 TM de pulpa de mango anuales, trabajando en un turno

de ocho horas diarias.

TABLA 32

REQUERIMIENTO DE INSUMOS PARA PULPA DE

MANGO (576 TM/aio)

Insumo | UM |Costo Unitario| Cantidad | Costo Total
Mango ™ $ 100 79°178.688| $79.178,688
Fundas UN $ 0,20 4608 $§ 921,600
Tambores | UN $ 17,92 2.304| $41.287,680
Zunchos | Rollo $ 26,00 2| $ 52,000
Sacos UN $ 0,20 22| $ 4,400
Pallets UN $ 8,00 576 | $ 4.608,000
Total USD 126.052,368
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La fruta se vende con fluctuaciones de precios; esto es,
dependiendo de la demanda. La planta Agriproduct tiene

como politica vender la fruta a USD 0,10 el kilo.

Para el caso de la guayaba, esta se procesara los nueve
meses restantes. De la misma manera se procesaran 8 TM
de esta fruta y, dependiendo del requerimiento del cliente se
procesara pulpas y cremogenados. El requerimiento anual de
insumos para producir 1.728 TM de pulpa de guayaba tipo

rosada se presenta en la tabla 33.

TABLA 33
REQUERIMIENTO DE INSUMOS PARA PULPA DE

GUAYABA (1.728 TM/afo)

Insumo | UM | Costo Unitario | Cantidad | Costo Total

Guayaba | TM $ 100,00 2.703,86 | $270.385,56

Fundas UN $ 020 13.824,00 | $§ 2.764,80

Tambores | UN $ 17,92 6.912,00 | $123.863,04

Zunchos |Rollo $ 26,00 200 $ 52,00
Sacos UN $ 0,20 12,00 $ 2,40
Pallets UN $ 8,00 1.728,00 | $ 13.824,00

Total USD 410.891,80
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Especificaciones del Producto Terminado

Los productos que se comercializaran, sera de acuerdo a los
requerimientos del cliente, siendo: pulpas, pulpas con
tratamiento enzimatico y cremogenados de mango vy/o
guayaba, los mismos que se envasaran en fundas plasticas
selladas y protegidas en tambores de 55 galones como ya se

acoto anteriormente.

Requerimientos de Servicios Auxiliares

Los requerimientos de servicios basicos para la higienizacion
de la planta y que son indispensables para la manufactura del
producto son: agua, detergente, hipoclorito de sodio para la
fase de lavado y propilenglicol para la fase de enfriamiento del

producto.

La cantidad de detergente a usar al mes sera de 10 kilos, se
trabajara tres meses con mango y el resto del afo con
guayaba; por lo tanto se requeriran 150 kilos de detergente
neutro anuales, a un costo de $ 0,45 el kilogramo; la cantidad
de hipoclorito de sodio al 15% requerida es de 220 kilos

anuales a un costo de $ 0,25 el kilogramo.
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La planta necesitara para el lavado y limpieza de la fruta
2.000 m® de agua a un costo de $ 0,39, lo que da un costo
anual de $ 780. El suministro eléctrico sera aproximadamente
de 230 kw por dia, es decir 66.240 kw anuales a razén de

$ 0,06/kw, lo que da un total anual de $ 3.974,4.

La planta requerira como equipo de dotacion para sus
trabajadores juegos que consisten en gorras, mascarillas,
overoles, botas y guantes de goma. El costo cotizado por
juego es de $ 36,22, lo que significa que ese costo debe ser
multiplicado por la cantidad de empleados a utilizarse en el

area de manufactura.

La reposicion de mascarillas es diaria y el costo es de $ 8,75
la caja de 50 unidades, mientras que la reposicién de guantes

de goma es trimestral a un costo de $ 1,60 la unidad.

Ademas, es necesaria la adquisicion de baldes plasticos para
el depdsito de la materia que se elimina en el despulpado; es
decir, la fibra que queda retenida en la malla de 0,5 mm y que

corresponde al 0,5% de pérdida en esta fase.
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Todos estos datos se encuentran tabulados en la tabla 34 en

funcién de las 2.304 TM procesadas en el afio en un turno de

ocho horas diarias.

TABLA 34

REQUERIMIENTO DE SERVICIOS AUXILIARES (2.304 TM/aiio)

Servicio UM | Costo Unitario | Cantidad | Costo Total
Agua m?3 $ 0,39 2.000 $ 780,00
Detergente neutral Kg $ 0,45 150 $ 67,50
Hipoclorito de Sodio | Kg $ 0,25 220 $ 55,00
Electricidad Kw $ 0,06| 66.240 $ 3.974,40
Equipo de Trabajo UN $ 36,22 8 $ 289,64
Baldes plasticos UN $ 1,40 50 $ 70,00

Total USD 5.236,66

Sobre la base de estos calculos

seleccionar el

estamos preparados para

equipo necesario que cumpla con los

requerimientos de capacidad de produccion para entrar a

competir en el mercado internacional.

Debemos aclarar que la maquinaria que cumpla con estos

requerimientos debera tener una capacidad mayor; pues,
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ninguna maquina en una industria debe trabajar al 100% de

su capacidad.

Utilizaremos una produccién en linea ya que de esta forma el
material y la materia prima pasaran directamente de una
operacion a otra, pues las operaciones estaran ubicadas en
linea. Con esto se espera obtener un menor manejo de
materiales, mayor eficiencia en el uso de la mano de obra,
mejores controles, menores desperdicios y el aumento de

espacios de circulacion.

Debido a que nuestro principal objetivo es el de ofrecer un
producto de calidad que cumpla con las exigencias del
consumidor, en esta seccidon se estudiara todo lo referente al
requerimiento de materiales, capacidad de las maquinas y

necesidad del personal.

4.2. Método de Manufactura

En esta etapa del proceso se describira la forma como se va a

manufacturar, cuales son los procesos para la obtencién del
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producto, qué equipos seran necesarios para su manufactura asi

como la estructuracion de la linea de produccion.

4.2.1 Descripciéon y diagrama de flujo del proceso

Esta parte del proceso es importante para conocer el tipo de
maquinaria que se va a necesitar para satisfacer la oferta que
se fij6 en el estudio de mercado. A continuaciéon se detallara
las etapas del proceso para la obtencion de pulpa,
cremogenado y pulpa con tratamiento enzimatico; el mismo
que inicia con la entrega de la fruta a la planta y termina con
el despacho del producto terminado en contenedores para su
posterior exportacion. EIl paso basico para la elaboracion de
los productos anteriormente sefialados es la obtencién de la
pulpa, cuyo proceso de elaboracion se describe

seguidamente.

Proceso de Obtencion de Pulpa de Mango

e Recepcion y clasificacion

La fruta llega a la planta de las haciendas de propiedad de los
accionistas de Agriproduc; esta ya llega preclasificada y se

recibe en gavetas y debe cumplir los siguientes requisitos:

- No estar madura ni presentar dafios mecanicos.
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- Que no tenga defectos; es decir presencia de cochinilla

(mosca de la fruta).

Se realiza una inspeccion visual de la fruta que llega en los
camiones y, aquella que cumple con los requerimientos se le
asigna un numero de lote y es inmediatamente desembarcada
para iniciar su proceso. El proceso de desembarque se
realiza a través de una banda transportadora, de esta manera

la fruta dispuesta en gavetas ingresa al proceso.

Las gavetas se deslizan por la banda transportadora de
rodillos y antes de llegar a la maquina clasificadora, una
persona se encarga de vaciar la fruta cuidadosamente a la
maquina la misma que esta compuesta por unos cepillos con
cerdas gruesas, los cuales giran en movimientos rotatorios
con la finalidad de desprender las particulas de tierra que

posee la fruta.

El agua cae por tres llaves ubicadas en la parte superior de la
maquina las mismas que cumplen la funciéon de lavado de la
fruta, haciendo que se eliminen excesos de hojas, ramas,

tierra, etc. Inmediatamente pasa a una mesa de clasificacion
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la cual posee una banda transportadora en la que un grupo de
personas selecciona la fruta y deben considerar que esté
sana, que no presente ataques de insectos, dafios mecanicos,
que tenga un estado de madurez fisiolégica, color y textura

uniformes caracteristicos del fruto.

La fruta que no cumple con estos requerimientos es colocada
en la banda transportadora para finalmente ser recogida por
una persona la cual separa en gavetas la fruta que es
destinada a la industrializacién, mientras que la que no se

procesa se separa para venderla posteriormente.

Es importante aclarar que la fruta que se va a procesar en la
nueva planta es producto del rechazo en las maquinas
clasificadoras de la planta Agriproduc, por lo tanto ésta
cumple con las condiciones necesarias para Su

industrializacion.

Durante la etapa de recepcion -en la nueva planta- se
realizaran muestreos a la fruta, los mismos que son
analizados en el laboratorio y que sirven para verificar la

calidad de los rubros a procesar. Con este analisis se
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comprueba si la fruta cumple con los grados brix, firmeza de
la pulpa y pH requeridos segun el rango establecido para ser
almacenada en la bodega de maduracién. El tiempo de
permanencia de la fruta en la bodega de maduracion

dependera del grado de madurez de la misma.

En cuanto al rubro mango, se almacenara dos dias, mientras
que para guayaba, la fruta sera almacenada durante un dia
en la bodega ya que durante el transporte ésta ya viene

madurandose por su alto grado de perecibilidad.

El transporte de la materia prima hasta la planta se realiza en
camiones y, para poder concentrarnos en el proceso de
produccion, se ha decido realizar un Outsourcing del
transporte del producto terminado hacia el puerto de destino;
es decir, contratar los contenedores necesarios para la

exportacion del producto final.

La fruta a ser procesada es dispuesta en gavetas y sobre
pallets para llevarla al area de maduracién, en la cual

permanecera dos dias antes de ser procesada.
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El area de recepcién debe ser limpio, ventilado, libre de
insectos, animales, roedores o cualquier otro que pueda

producir dafio.

e Escaldado

Esta operacion tiene el propdsito de producir los siguientes
efectos: inactivar enzimas (catalizadores bioldgicos)
causantes del pardeamiento enzimatico'®
(polifenoloxidasas)'’, sacar el aire ocluido en el interior de la
fruta, reducir el niumero de microorganismos, remover aromas
y sabores indeseables, ablandar la fruta para facilitar el
despulpado vy fijar el color; también sirve para facilitar el

pelado posterior de la fruta.

El escaldado se efectuara mediante la inmersion de la fruta en
agua caliente. El tiempo de escaldado debera ser el

suficiente para alcanzar una temperatura en el interior de la

16 Pardeamiento enzimatico: es la aparicion de pigmentos debido a la
oxidacion de compuestos como el acido ascérbico, modificando las
caracteristicas fisicas establecidas para la calidad del producto.

17 Polifenoloxidasas: enzima que, al combinarse con el oxigeno y los fenoles
conduce a la reaccién conocida como pardeamiento enzimatico (reaccién
no deseable en la tecnologia de frutas).
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fruta de 75°C; normalmente ésta se alcanza durante 3
minutos que es el tiempo que demora en pasar por el equipo,

seguido de un enfriamiento rapido.

e Despulpado
Para obtener un puré fino, se aconseja refinar el puré
pasandolo a través de un despulpador con una malla bien fina

que asegure la remocién de partes indeseables.

En el despulpado la fruta se somete a un proceso de
reduccion de tamafo por medio de trituracion, por lo que se
obtiene una especie de puré. ElI tamafo de malla
recomendado es de 0,5 mm de acuerdo a los requerimientos
del proceso y establecidos por los mercados internacionales
para la obtencién de un jugo de excelente calidad. La materia
que se separa de la pulpa (semilla, cascara y fibra) en este
proceso se recibe en baldes y luego es colocada en sacos y

se separa del proceso para venderla posteriormente.

El producto es enviado por medio de tuberias a un tanque de
recepcion el mismo que alimentara a un tanque mezclador el

cual esta provisto de paletas que mueven constantemente la
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pulpa, evitando que no se pegue en las paredes del tanque,

logrando la homogenizacion de la pulpa.

¢ Pasteurizacion

La pulpa recibe un tratamiento térmico adecuado para evitar
su deterioro quimico y microbioldgico, el mismo que consiste
en aplicar calor hasta que la pulpa alcance los 95°C; debe
mantenerse a esta temperatura por 5 segundos. Luego el
producto es enviado a un tanque mezclador para que la pulpa
esté en constante movimiento y no se pegue en las paredes

del tanque.

e Envasado y sellado
En esta etapa el producto se enfria en dos etapas: la una que
enfria a temperatura ambiente y la otra etapa que baja la

temperatura a 5°C.

Una vez enfriado el producto, se lo almacena en un tanque
para luego llenar los tambores y almacenarlos en la camara
de refrigeracién. El envasado y sellado consisten en llenar los
tambores revestidos con doble bolsa de polietileno de alta

densidad, para luego sellar las fundas con zunchos, tapar los
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tanques y finalmente trasladarlos a la camara frigorifica para
almacenarlos hasta que llegue el momento de que sean
llevados al puerto de salida para ser exportados. Los envases
y las tapas deben estar totalmente limpios antes de ser

utilizados para envasar.

e Almacenamiento

El  producto ya dispuesto en tanques cerrados
herméticamente, es trasladado a una camara de frio la cual se
encuentra a una temperatura de -18°C que es la temperatura
a la cual el producto se conservara en perfectas condiciones
hasta el momento que sea llevado al puerto de salida para su
posterior exportacion. A esta temperatura el producto se lo

puede almacenar hasta un afo.

Para poder visualizar mejor el proceso de produccién de cada
producto y asi conocer los requerimientos de maquinaria y de
esta manera la capacidad de las mismas, es necesario
realizar el diagrama de flujo del proceso, el mismo que se
describira en la figura 4.1. EIl proceso para la obtencién de

pulpa de guayaba es el mismo que para pulpa de mango.
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Linea Detalle Del Proceso Operac | Trans | Insp | Alm | Dem
y Er(iart:g)mon de la materia O\\ I:I v D
2 | sea e, | O |7 |V D
3 ‘I;)r(ia;e;‘rhbarque de la materia Q/ :> |:| v D
4 Muestreo de la materia prima. C) |:> |:| v D
5 e s s | Q@ | =0 |V D
© |mimunacemete | O | =[O0 |V |D
T Jwane Y= QO VD
8 :)r:isna:ccmn visual de la materia Q /@E v D
9| parasu maveraigansn. | 1 [ |V D
0 | ereate ot O = |0 |V D
1| posarorrepariaen | O | = [EXV D
2| poemy e domatursaen | O | ] |V | D
; ~
13| madura para procesaria. | O | == |1 [SZ=HD
14 ;’r:;s;z;tgodr:la materia prima O IJ:>— I:I v D
15 | Escaldado de la fruta. |:> ] v D
16| maquina despuipadors. O VD
17 | Despulpado de la fruta. (j |:> [ ] v D
i RO =y [= I VA [
1o [Amscena demperdics i | ) [TV | D
20 | Homogenizacion de la pulpa. O/ |:> [ ] v D
21 yetiﬁ‘isct;(;ién gzlparg?c%?as. bare (:) :> |:| V D
2 |pmercn ool el o | =0 |V D
23 | Enfriamiento de la pulpa. C)\\:> [ ] v D
24 Realizar control de estandares O Ey\:l v D

de la calidad de la pulpa.
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Envasado y sellado de los |:|'>

25 tanques de pulpa de mango. |:| v D
Transporte de los tanques a |:|

26 camara de refrigeracion. O e v D
Almacenamiento de la pulpa a —~

27 |Almac pipaa | O | O ™™ | D

N

28 Espera del producto hasta que O |:> (] yb
sea trasladado al puerto. s
Transporte  del  producto :>/’E|

29 terminado al puerto. Q v D

Figura 4.1. Diagrama de Flujo de proceso de Obtencion de Pulpa de

Mango

Proceso de Obtencion de Pulpa de mango con

tratamiento enzimatico
Para las pulpas con tratamiento enzimatico, el proceso es
el mismo pero al momento de obtener la fruta despulpada,
ésta se somete a un proceso de homogenizacion con
enzimacion en un tanque mezclador. El proceso continua
igual al de la pulpa sin enzimacion, es decir pasa al
pasteurizador, llenado y sellado y finalmente se almacena

en la camara de refrigeracion.

La figura 4.2. muestra el diagrama de flujo para pulpa de

mango con tratamiento enzimatico.
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Linea Detalle Del Proceso Operac| Trans | Insp | Alm | Dem

1 Recepcion de la materia prima. O\\|::> |:| v D
Inspeccion primaria de la calidad ;;

2 de la materia prima. Q D v D

3 | Desembarque de la materia prima. Q/ |:> [ ] v D

4 | Muestreo de la materia prima. C) |:> L] v D
Agregar al agua la cantidad de ‘>

5 cloro y detergente adecuada. Q I:I v D
Vaciado de la fruta en maquina de |:|'>

6 lavado. Q |:| v D
Lavado por riego y cepillado de la O\

/ fruta. \:> |:| v D
Inspeccion visual de la materia ;E
Seleccion la materia prima para su| ()~ [ ]

9 industrializacion. :> v D
Recoger la fruta rechazada que no O\

10 se procesara. I:l V D
Almacenar dicha fruta para su () :> W

" posterior reparticion. |:l/ D
Transporte de la materia prima :k

12 hacia el cuarto de maduracion. Q v D
Esperar que la fruta esté madura

13 para ser procesada. O :> Dl D
Transporte de la materia prima a /|:>//

14 magquina escaldadora. O P |:| v D

15 | Escaldado de la fruta. d |:> L] v D
Transporte de la fruta a maquina \7:">

16 despulpadora. O N |:| v D

17 | Despulpado de la fruta. d |:> [ ] v D
Retirar desperdicios originados

18 por el paso anterior. :> |:| V D
Almacenar desperdicios para su '] |\

19 venta posterior. Q L — ; D

//

Homogenizacion con enzimacion

20 e Ia pulpa. (p/ |:> [] v D
Muestro del jugo obtenido para Q |:|'>

21 verificacion de particulas. I:I v D

22 | Pasteurizacion del jugo extraido. C) |:> ] v D

23 [ Enfriamiento de la pulpa. |:> [] v D
Realizar control de estandares de

24 |la calidad de la pulpa tratada O ‘l:l v D

enzimaticamente.
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Envasado y sellado de los tanques

25 |de pulpa de mango con C)\ :> L] v D
tratamiento enzimatico. Q
Transporte de los tanques a t>\
26 camara de refrigeracion. Q Q V D
Almacenamiento a -18°C de la TN
27 pulpa tratada enzimaticamente Q :> |:| ;'\ D
Espera del producto hasta que [ ] >D
28 sea trasladado al puerto. O :> y
e
Transporte hacia el puerto de la /
29 |pulpa de mango tratada O :y |:| v D

enzimaticamente.

Figura 4.2. Diagrama de Flujo de proceso de Obtencion de Pulpa de

Mango tratada enzimaticamente.

Proceso de Obtencion de Cremogenado de mango

Para el caso de los cremogenados de mango, el proceso es el
mismo que el de la pulpa con la excepcidon que la cascara
separada en el proceso de pelado es llevada a una maquina

que desintegra la misma.

La cascara ya desintegrada pasa a un tanque a través de una
tuberia para finalmente ser incorporada al total de pulpa
extraida en la fase de despulpado; esto se realiza en un
tanque homogenizador del producto. El proceso continia con
la  pasteurizacion, enfriado, envasado, sellado vy
almacenamiento del cremogenado. La figura 4.3 indica dicho

proceso.
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Linea Detalle Del Proceso Operac Alm | Dem
y Recepcion de la materia
prima.
5 Inspeccion primaria de la
calidad de la materia prima.
3 Desembarque de la materia

prima.

4 Muestreo de la materia prima.

Agregar al agua la cantidad de

(?OOO—({ OP

5 cloro y detergente adecuada.
Vaciado de la fruta en
6 s
maquina de lavado.
Lavado por riego y cepillado
7
de la fruta.
Inspeccion visual de la materia
8 prima. O
9 Seleccionar la materia prima
para su industrializacion.
Recoger la fruta rechazada
10 . I~
gue no se procesara.
Almacenar dicha fruta para su
" posterior reparticion. O
12 Transporte de la materia prima Q
hacia el cuarto de maduracion.
Esperar que la fruta esté
13 madura para ser procesada. O
Transporte de la materia prima
14 a maquina de escaldado. Q

N

15 Escaldado de la fruta.

Q

Transporte de la fruta cortada
a maquina despulpadora.

O

16

17 | Despulpado de la fruta.

Retirar desperdicios originados

18 por el paso anterior.
19 Almacenar desperdicios para
su venta posterior.
Llevar cascara de mango a
20 . !
maquina desintegradora.
o1 Desintegracion de la céascara

del mango.

Transporte de la cascara
22 |desintegrada a tanque de
mezclado.

Homogenizacion de la pulpa y

23 cascara desintegrada.
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Pasteurizacion del cremoge-

25 | nado. Q :> |:| v D

26 | Enfriamiento del cremogenado |:> [] v D
Realizar control de estandares

27 |de  la calidad  del| (O T V 1D
cremogenado. _—
Envasado y sellado de los ~_

28 tanques de cremogenado de C< :> |:| v D
mango.
Transporte de los tanques a E&

29 camara de refrigeracion. O Q v D
Almacenamiento a 0°C de la Y

30 pulpa tratada enzimaticamente Q :> D D
Espera del producto hasta que

31 sea trasladado al puerto. Q :> [] v/
Transporte del cremogenado T

32 | hacia el puerto. Q :>’ [ ] v D

Figura 4.3. Diagrama de Flujo del proceso de Obtencion de
Cremogenado Mango.

4.2.2

El proceso de obtencion de cremogenado de guayaba es el

mismo que para mango.

Identificacion de la Tecnologia

La seleccidén de la tecnologia es un punto importante dentro

del estudio realizado en el proyecto, debido a que es una

base fundamental para la posterior elecciéon de los equipos,

cantidad de mano de obra requerida, etc.
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Los procesos de pulpas con y sin enzimacion y los
cremogenados pueden ser llevados a cabo con varias
tecnologias, entre las cuales estan la automatica,
semiautomatica y la artesanal. Estas van a ser descritas
brevemente para analizar las ventajas y desventajas de su

implantacion.

Artesanal: La produccién artesanal se caracteriza por
equipos manuales y gran cantidad de personal en contacto
continuo con el producto en elaboracion. Generalmente se la
utiliza para bajos volumenes de produccion y diversidad de

productos.

Una de las ventajas mas importantes de la produccién
artesanal es tener bajos costos de produccién, ya que el
equipo utilizado es bastante rudimentario. Ademas también

se ahorra energia eléctrica.

Las desventajas de este proceso de produccién son entre
otras, un bajo volumen de produccion, ya que los equipos de
produccion manual limitan la capacidad de la planta, ya que la

produccion es mas lenta e incluso a veces de menor calidad.
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Semiautomatica: Esta producciéon se caracteriza por el uso
de equipos semiautomaticos y de personal que suele estar en
contacto con el producto en elaboracion. Generalmente este
proceso se lo utiliza para volumenes medianos de produccion
y para elaborar varios productos pero con una cierta

estandarizacion.

Esta tecnologia se caracteriza por tener grandes ventajas,
como por ejemplo al saber la demanda del producto, se puede
seleccionar la capacidad de produccion de la planta; los
estandares de calidad mejoran, ya que existe un mayor
control sobre los procesos de produccidon. Otra ventaja es
que la cantidad de mano de obra y los tiempos de produccion
se reducen, por lo tanto también lo hacen los costos de
produccion. Sin embargo estos mismos costos de produccién
también aumentan, ya que las maquinas consumen energia y

se les debe proporcionar un plan de mantenimiento adecuado.

También se debe considerar que a pesar de requerir un
numero menor de mano de obra, ésta debe ser calificada y
estar altamente capacitada para que pueda manejar los

equipos de una forma eficiente y productiva.
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Automatica: La produccion automatica se caracteriza por el
uso de equipos completamente automatizados y muy poco
personal de planta, solo el necesario para las inspecciones.
No existe contacto alguno por parte del personal con el
producto en elaboracién. Generalmente es utilizada para
volumenes altos de produccion y para fabricar una sola clase

de productos.

Entre las principales ventajas esta la calidad de los productos
terminados, ya que la calibracion de las maquinas controla la
produccion y los softwares de los sistemas de programacion
identifican y senalan cualquier anomalia. Otra ventaja muy
importante es que la capacidad y la rapidez de produccién de
la planta aumentan. Las desventajas de utilizar este tipo de
tecnologia son los altos costos de energia y mantenimiento
que se les debe asignar a los equipos y maquinarias, puesto
que son muy delicados y necesitan un mantenimiento
apropiado. También hay que tomar en cuenta que el personal
debe estar totalmente capacitado para poder trabajar con
todos los equipos y software de la empresa. Otra desventaja
es el espacio, ya que por lo general las maquinas y equipos

que conforman esta tecnologia son realmente grandes y se
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necesita de terrenos grandes y amplios para poder

implantarla.

Una vez analizadas las tres posibles tecnologias a
implementar para la produccién de los tres elaborados,
debemos realizar la seleccién de una de ellas; es decir, la que

mas se adapte a nuestros objetivos y necesidades.

Como nuestro objetivo es el de producir a bajo costo y alta
calidad, la tecnologia escogida es la semiautomatica, por ser
la mas idonea y la que se complementa con nuestro proceso
de produccion, ya que es también utilizada para la fabricacién
de volumenes medios de produccion y para elaborar varios

productos con cierta estandarizacion.

Ademas esta tecnologia nos ayuda a controlar y programar la
capacidad de la planta, el requerimiento de materiales y mano

de obra, de acuerdo a la demanda a cubrir.

Sabemos que el proceso involucra una serie de operaciones
unitarias, las cuales ya se han descrito. Para obtener el

producto final se realizan operaciones en las cuales se
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requiere el uso de gran cantidad de mano de obra, lo que
implica utilizar menor cantidad de maquinaria, es decir, en
este caso seria un proceso de produccion discontinuo que
permitiria procesar pequenas cantidades de materia prima.
Sin embargo, el proyecto requiere procesar cierta cantidad de
materia prima diaria (10,053 TM/dia) o 10.053,18 kg/dia de
mango y 11.835 kg/dia de guayaba, el producto final debe ser
de buena calidad, para lo cual es necesario utilizar un proceso

de produccién.

Descripcion y seleccion de maquinarias

Una vez detalladas todas las fases del proceso y escogida la
tecnologia que mas se adapte a nuestras necesidades, se
determinara los equipos necesarios para la elaboracion de
pulpas con y sin enzimacién y cremogenados de mango y
guayaba; de esta manera se podra comparar las maquinarias
que ofrece el mercado comercial en lo que respecta a costos,
adaptabilidad de las maquinas a la infraestructura de la
planta, asistencia de mantenimiento y al proceso de

manufactura.
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Para el caso de procesarse pulpa de guayaba, la cantidad de
materia prima necesaria es mayor; pero como ésta fruta solo
se almacenara un dia, no tendremos inconvenientes ya que
se cuenta con los equipos necesarios para ocuparlos con este

rubro.

La tabla 35 muestra el requerimiento de maquinarias y equipo
para pulpa de mango de acuerdo al tipo de tecnologia

escogida; en nuestro caso, la semi-industrial.

TABLA 35

REQUERIMIENTO DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Area Maquinas/Equipos Cantidad
Gavetas plasticas 2.200
Banda transportadora de rodillos. 2
Recepcion de
Maquina clasificadora (lavado). 2
materia prima.
Pallets de madera 78
Montacargas 1
Escaldado Escaldador por sublimacion 1
Desintegrador 1

*Desintegracion

Bomba 1
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Banda transportadora elevadora 1
Despulpador 1
Bomba 1
Despulpado Tanque mezclador 1
Bomba de desplazamiento positivo 1
Carretilla hidraulica 1
Pallets de madera 2
Pasteurizador 1
Pasteurizacion |Bomba 1
Tanque de mezclado 1
Enfriador automatico 1
Tanque 1
Llenado
Llenadora 1
Bascula 1
Camara de mantenimiento 1
Almacenamiento | Carretilla hidraulica 1
Montacargas 1

*Este tipo de maquinaria solo se utiliza en caso de procesarse
cremogenado de mango. Las maquinarias a usarse en dicho
proceso son las mismas con la unica diferencia que la cascara

de mango es sometida a un proceso de desintegracion para
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luego ser incorporada a la pulpa extraida del despulpador.
Esta mezcla se realiza en un tanque mezclador provisto de
paletas que mueven constantemente la crema, evitando de

esta manera que se pegue en las paredes del mismo.

Para el proceso de pulpas tratadas enzimaticamente, las
enzimas son incorporadas luego de extraer la pulpa en el
despulpador. Esta operacion se realiza en el tanque

mezclador, homogenizando la mezcla.

Nos hemos basado en varios factores como costo de la
maquinaria y equipos, vida util, mantenimiento, procedencia,
repuestos y calidad de los mismos, a la hora de seleccionar la

tecnologia a usar en la planta.

Agriproduct cuenta con dos maquinas clasificadoras y dos
bandas transportadoras de rodillos en el area de recepcion de
la fruta; por lo que no se tendria que invertir en la compra de
estas maquinarias y equipos. El resto de maquinarias para la
manufactura de los productos se deben cotizar y buscar en el
mercado de la tecnologia alimenticia para su posterior

seleccion; para esto fue necesario identificar proveedores
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especializados en el disefio y construccion de dichas

maquinarias.

En nuestro pais existen dos compafias europeas dedicadas
al disefio y elaboracién de equipos destinados a la industria
alimenticia, siendo éstas Ferrostaal que es de origen italiana y
Alfa Laval, de origen alemana. Ademas de estas dos, en
nuestro pais existe una compania llamada Repraser que se
dedica a la importacion de estos equipos; el origen de los
mismos es USA y Argentina, pero en nuestro caso cotizamos
equipo fabricado en Argentina debido a que son mas
economicos que los elaborados en Estados Unidos. Estas
compaiias son reconocidas mundialmente y ademas han
colaborado en la instalacion de plantas como Exofruit,
Ecuaplantation, Tropifrutas, Quicornac, etc. @Ademas se
considerara la posibilidad de cotizar maquinarias nacionales.
Dos de las empresas dedicadas a este fin son Proingal y

Adum Construcciones.

La primera esta ubicada en la ciudad de Quito y se dedica al

disefio y construccion de maquinarias destinadas a la
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industria alimenticia; ofrece un constante servicio de

mantenimiento con asistencia técnica inmediata.

La segunda, Adum Construcciones esta ubicada en la ciudad
de Guayaquil y estda dedicada al disefio, fabricacion y
manufactura de maquinaria. Para el mantenimiento de las
maquinarias y equipos, ésta compafia cuenta con un selecto

grupo de técnicos.

Se comparara entre las alternativas la que mas convenga en
cuanto a costos y caracteristicas de las maquinarias y
equipos. En el caso de que existiera un solo fabricante de
cierto equipo, no existira la necesidad de comparar entre otras
opciones. También se cotiz6 equipos nacionales para el
manejo de materiales debido a que el costo de fabricacion y

mantenimiento son bajos.

En el caso de Adum Construcciones, ésta compania ofrece
fabricar la tecnologia cotizada por Master Solution pero a un
costo total del 75% del precio FOB (free on board) de las
maquinarias de Alfa Laval y Tetra Pak. Cabe recalcar que el

precio FOB es el costo de la maquinaria en el puerto del pais
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de origen; a éste hay que agregarle el 10% de su valor FOB
por flete, 10% por derechos arancelarios al ingreso a Ecuador

y el 12% del IVA.

¢ Recepcion, Seleccion y lavado

Gavetas

Necesarias para el transporte y manipuleo de la materia
prima. Son de material plastico con rejillas en todas sus caras
y fondo para que al momento de su apilamiento no provoque

dafios en la fruta.

Agriproduct posee 30.000 gavetas en inventario, las cuales en
época de produccion se ocupa el 70%; por lo tanto no se
debera comprar este insumo. Las medidas de estas son de
60 x 40 x 30 cm de largo, ancho y alto respectivamente;
albergan un promedio 46 mangos de la variedad Tommy
Atkins y 35 de la Kent, totalizando un peso de 15 kilos de

fruta. La figura 4.4 indica el modelo de gaveta requerida.
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Figura 4.4 Gaveta kalada robusta modelo 32

Tienen una capacidad de 40 kilogramos y una capacidad de
apilamiento de 360 kilogramos; esto es 9 gavetas de 40
kilogramos una encima de la otra; por lo tanto, como el peso
de las gavetas de mango es de 15 kilos, se podran apilar

hasta 24 gavetas.

Maquina Clasificadora

Estda compuesta por un transportador de rodillos que
transporta la fruta en gavetas a la fase de lavado. Ademas
consta de una mesa clasificadora que al momento de salir la
fruta de la fase de lavado se clasifica automaticamente de
acuerdo al calibre y finalmente la fruta que no cumple con los
requisitos es colocada manualmente en dos bandas

transportadoras  laterales  separandola del proceso.
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Agriproduct cuenta con dos maquinas clasificadoras por lo

que no es necesaria la adquisicion de este equipo.

Pallets

Son necesarios para el almacenamiento de la materia prima
en el area de recepcion. Se utilizaran pallets de 1,2 x 1,2
metros de largo y ancho respectivamente, los cuales
albergaran un total de 30 gavetas, en arreglos de seis por piso

hasta alcanzar una altura de cinco pisos, es decir 450 kilos.

Los pallets son de una cara con acceso por dos de sus lados
y deberan tener facilidad de acceso para las horquillas del
montacargas; deben resistir hasta 2,5 toneladas en caso de

que se tengan que apilar pallets uno sobre otro.

Para almacenar la materia prima se necesitara un total de 98
pallets, los mismos que fueron cotizados en depdsitos de
madera cuyo costo es de USD 8,00 incluido el IVA y el

transporte hacia la planta.
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Montacargas

Es necesario para el transporte y almacenamiento de los
pallets en la bodega de materia prima; este equipo debe
ajustarse a los pasillos de circulacion de 2,50 metros de
ancho. La planta debera incurrir en este gasto debido a que
no posee ninguno. Para esto se cotizé el equipo con la marca
Yale, ya que las carretillas hidraulicas que posee Agriproduc
son de esta marca. Ademas este equipo debera tener como
minimo una capacidad de carga de 1 tonelada para que
pueda manipular dos pallets a la vez (900 kilogramos). Este
mismo equipo sera utilizado para el despacho del producto
terminado, cuya funcion sera elevar los pallets con los
tanques a los contendores. El equipo debera adaptarse a la

temperatura de la camara de refrigeracion, es decir -18°C.

El montacargas cotizado es una carretilla elevadora marca
Yale, modelo MSW, cuya capacidad maxima de carga es de 3
toneladas (ver figura 4.5). Esta capacidad es mayor a la
requerida, debida a la relacion indirecta entre carga y altura,

es decir que, a mayor altura menor capacidad de carga.
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Figura 4.5 Montacargas Yale

Para no contaminar el insumo, el montacargas sera eléctrico,
por lo tanto posee motor eléctrico industrial con sistema de 24

voltios con transmision automatica y direccion manual.

Tiene un sistema de elevacion del mastil Simplex; la altura del
mastil bajo es de 2,1 metros, la elevacion maxima de las
horquillas es de 5 metros y la elevacion maxima libre de 1,5

metros.

Posee un radio de giro exterior de 1,2 metros y llantas
delanteras y traseras sélidas; esta equipado con horémetro e
indicador de descarga de la bateria. Su precio es de

USD 25 .000 mas IVA.
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e Escaldado

Escaldador (Inmersién en agua hirviendo)

Esta compuesto por una estructura de apoyo para un grupo
de maquinas procesadores que consisten en piernas de
apoyo tubulares, barandas y rodapiés de acero inoxidable,
estribo inoxidable recubierto con material antideslizante,
estructura de apoyo recubierta de acero al carbén y cubierta
por el estribo descrito anteriormente, escalera de mano con
galvanizado o escalones de aluminio (de acuerdo a las
necesidades). Su capacidad es de 2.000 kg/h y se cotiz6 a

nivel nacional, cuyo costo es de USD 8.000 mas IVA.

¢ Desintegrador (para cremogenados)

En caso de procesarse cremogenado se utilizara un
desintegrador que tiene la funcién de transformar la cascara
so6lida en particulas pequefias, la misma que sera incorporada

a la pulpa extraida del despulpador.

Esta maquina es de elaboracién nacional y se cotiz6 en
Repraser a un costo de USD 4.188,8 FOB, lo que equivale a

USD 6.160. Su capacidad es de 500 kg/h.



155

Ademas se utilizara un depdsito pequefo que servira de
alimentador al tanque homogenizador. Para esta operacion
se utilizara un tanque de 200 kg de capacidad. El precio de

este tanque es de USD 212 mas IVA.

Despulpado

Banda Transportadora Elevadora

Necesaria para transportar la fruta que sale de la fase de

escaldado hacia la maquina despulpadora.

La fruta sube por la banda, que posee unas canastas que
recogen la fruta y son transportadas hacia un tunel, que esta
compuesto por tres llaves que riegan la fruta para bajar la
temperatura, ya que al salir de esta maquina se realiza otra
inspeccion para garantizar que no ingrese fruta dafiada a la

fase de despulpado.

Es una unidad universal de transporte para levantar frutas y
vegetales, modelo 0269, con motor eléctrico de 1,50 Kw. Es

de elaboracién nacional y su costo es de USD 6.000 mas IVA.
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Despulpador

Se requiere de una maquina que extraiga la pulpa de la fruta
a través de una malla de 0,5 mm. La cotizacion de esta

maquina se describe a continuacién:

Despulpador (Adum Construcciones): Despulpadora
Finisher Brown permite tamizar todo tipo de fruta por medio de
un juego de mallas de 0,5 mm. Posee un despulpador basico
con dos configuraciones de remos para mantener un flujo
constante de la mezcla obtenida. También cuenta con
guardas de bandas, convertidor de frecuencia variable, drive
de 15 HP, y un impeler de entrada. Este equipo es importante
ya que la planta desea variar con otra fruta en los meses en
gue no se da el mango, ofreciendo de ésta manera una gran

ventaja.

La capacidad de procesamiento de 1.500 kg/h. Su
construccion es de acero inoxidable con dimensiones de
173 x 0.63 x 1.10 metros de largo, ancho y alto
respectivamente. El precio cotizado es de USD 44.421,75

mas IVA.
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Despulpador (Alfa Laval): El despulpador cotizado en esta
compafiia posee las mismas caracteristicas que el elaborado

en Adum Construcciones. Su precio FOB es de USD 59.229.

Despulpador (Repraser): Este equipo posee las mismas
caracteristicas que los dos anteriores con la diferencia que
posee una capacidad de procesamiento de 2.000 kg/h y sus
dimensiones son de 1,2 x 1 x 1,90 metros de largo, ancho y
alto respectivamente; también puede ser utilizado para todo
tipo de fruta. Su precio FOB es de USD 22.000. La tabla 36

presenta la comparacion del equipo cotizado por unidad.

TABLA 36

COMPARACION ENTRE DESPULPADORES

Despulpador | Dimensiones | Capacidad P:;cBio Precio

Adum Const. | 1,73 x0,63 m | 1.500 kg/h $ 49.752,36
Alfa Laval 1,73x 0,63 m | 1.500 kg/h |$59.229 |$ 78.182,28
Repraser 1,20 x 1,00 m | 2.000 kg/h | $22.000 |$ 29.040,00

Por lo tanto, debido a que el costo de elaboracion del

despulpador de Repraser es menor que el cotizado en Alfa
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Laval y Adum construcciones, escogemos como opcion a

Repraser.

Tanque de recepcion inoxidable

Luego de obtenida la pulpa de mango, ésta pasa a través de
una tuberia hacia un tanque de recepcion el cual esta
construido de acero inoxidable AISI 304, ajustable mediante
un regulador de nivel (Level Regulator -LR-) para el encendido
y apagado automatico de una bomba de servicio. Modelo

MD/0014.

Sus dimensiones son de 1 m de diametro por 1,5 m de altura,
sobre la base descansa una estructura de acero de 0.50 m de
alto y 0.50 m de radio. Tiene una capacidad de 3.000 litros y
es fabricacion nacional. Su costo es de USD 422,25 mas

IVA.

Tangue mezclador

Fabricado de acero inoxidable AISI 304, modelo 0247, su
forma es conica en la parte superior e inferior; esta formado
por 4 piernas de apoyo con pies ajustables y una bomba de

descarga en la parte superior; conexiones de entrada, bomba
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con malla protectora y una tapa en la parte superior que es de

facil manejo; posee un motor eléctrico de 3 Kw.

Sus dimensiones son de 0,50 m de radio x 1,50 m de altura;
posee una capacidad de 2.000 litros y es de fabricacion

nacional. Su costo promedio es de USD 385 mas IVA.

e Pasteurizacion

Pasteurizador

La pasteurizacion es necesaria para eliminar los
microorganismos patdégenos y hacer que el producto sea
seguro para los consumidores. Los equipos cotizados para

esta fase son los siguientes:

Adum Construcciones: Propone un pasteurizador Tetra
Pack, autovolcable, elaborado en acero inoxidable AISI 304-
430, el cual incluye un motoreductor de baja revolucién, aspas
giratorias inoxidables y tapa abatible. Trabaja en serie y sus
dimensiones son de 2,75 x 2 metros de largo y ancho
respectivamente. Posee una capacidad de procesamiento de

2.000 litros/hora. Pasteuriza a una temperatura de 75 grados
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centigrados durante 30 minutos, ademas posee una
capacidad de procesamiento de 2.000 a 4.000 It/h. Su precio

es de USD 51.500 mas IVA.

Repraser: Ofrece un pasteurizador de pantallas
intercambiables, el mismo que posee un intercambiador de
calor con electrodos a presién para el tratamiento térmico del
precalentamiento de jugos y néctares a ser centrifugados.
Todas las partes en contacto con el producto estan
construidas en acero AISI 304. Esta maquina es pre-
ensamblada en estructura y completada con instrumentos
electronicos para ajustar la temperatura; posee un tablero de
control para la produccion de agua caliente con inyeccion de
vapor. Cuenta con un motor eléctrico de 2,20 Kw; sus
dimensiones son de 2,75 x 2 metros de largo y ancho
respectivamente y su capacidad de procesamiento es de

2.000 litros/hora. Su precio FOB es de USD 12.000.

La siguiente tabla muestra la comparacion entre los dos

despulpadores cotizados.
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TABLA 37

COMPARACION ENTRE PASTEURIZADORES

Pasteurizador | Dimensiones | Capacidad | Cantidad | Precio

Adum Const. 2,75x2m 4 000 It/h 1 $ 57 680

Repraser 2,75x2m 2 000 It/h 1 $ 15 840

Por lo tanto la propuesta mas conveniente es la ofrecida por

Repraser.

e Llenado

Enfriador Automatico

Es necesario este equipo ya que la pulpa de mango sale del
pasteurizador a una temperatura de 75 °C, por lo que es
necesario que la mezcla sea enfriada antes de almacenarse.

Para ello se obtuvo las siguientes cotizaciones:

Adum Construcciones: Ofrece para nuestro proyecto un
intercambiador de calor tubular disefiado especialmente para
enfriar nuestros productos. Esta compuesto por diez tubos
tipo MT 38/16S-6 fabricados de material AlISI 316. Posee una

base y marco estandar simple de seis columnas de ancho.
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Cuenta con dos fases de enfriamiento: la una con agua

helada y la otra con agua de torre.

El producto sale a una temperatura de 7 °C y su capacidad de
procesamiento es de 1.800 kg/hora; sus dimensiones son de
1,5 x 0,70 metros de largo y ancho respectivamente y su

precio es USD 10.250 mas IVA.

Repraser: Cotiza el equipo con las mismas caracteristicas a
un precio FOB de USD 7.000. La tabla 38 muestra la

comparacion del equipo cotizado.

TABLA 38

COMPARACION ENTRE ENFRIADORES

Despulpador| Dimensiones | Capacidad | Cantidad | Precio

Adum Const. | 1,5x0,7m | 1800 kg/h 1 $11 480

Repraser 1,5x0,7m | 1800 kg/h 1 $ 9240

La oferta mas atractiva en cuanto a costos y caracteristicas es
la ofrecida por Repraser; por lo tanto se escoge esta

alternativa.
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e Llenadora
Se construira un cuarto de llenado para el producto terminado,
en el area de los tanques de almacenamiento se construira un
cuarto de llenado el cual poseera en su interior una banda de
rodillos de acero en forma de U, la misma que servira para
transportar los tanques vacios desde afuera del cuarto hacia
la tuberia de llenado que se encuentra en el interior del cuarto
y asi mismo los tanques ya llenos seran empujados hacia el
area de salida del cuarto para luego colocarlos sobre pallets y

transportarlos hacia la camara de refrigeracion.

El cuarto de llenado tendra una estructura de hormigodn,
paredes de ladrillo enlucidas y pintadas y cubierta de
hormigdn armado. Las dimensiones del cuarto de llenado son
de 3 x 2 x 2,20 metros de largo, ancho y alto respectivamente;
posee en su interior lamparas ultravioleta y, tanto a la entrada
como a la salida del cuarto posee una puerta la cual esta
cubierta con unas tiras plasticas que impiden que el aire del

interior se salga.

El llenado de los tanques es controlado por una valvula, la

misma que al momento que esté lleno el tanque, el liquido
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deja de pasar por la tuberia. EIl tiempo de llenado es de
aproximadamente 6 minutos por tanque (2.500 kg/h). El
precio cotizado del cuarto es de USD 1.000 y el de la banda

de rodillos es de $ 700, dando un total de $1.700.

e Almacenamiento
Carretilla Hidraulica
Necesaria para mover los tambores con el producto terminado
hacia la camara de refrigeracion. La capacidad de carga de
este equipo debera ser de 1 000 kilos para mover los pallets

con los tambores del producto.

De igual manera, la planta Agriproduc no debera incurrir en
este gasto ya que cuenta con una cantidad suficiente de
carretillas hidraulicas con capacidad de carga de hasta 2,5

toneladas.

e Control de Calidad
Los equipos necesarios para realizar el control de calidad del
producto se detallan en la tabla 39. El control de calidad se lo

hace con la finalidad de ofrecer al mercado un producto de
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excelente calidad, que no corran riesgo las personas que lo
van a consumir, por lo tanto debe cumplir con los
requerimientos establecidos por los mercados

internacionales.

El equipo cotizado sirve para el analisis de néctares, jugos de
frutas, pulpas y concentrados. El laboratorio incluye los

siguientes instrumentos:

TABLA 39

EQUIPO PARA LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

Caracteristicas Cantidad| Costo USD

Refractdometro 0-32 °Brix, marca BOECO, Type
NA 1 $ 350,00
Balanza electronica analitica, modelo WA 80
para pesos de 450 gramos y sensibilidad de 1 $ 1.000,0
1/10 de mg, de lectura digital.
Medidor de vacio para probar los tambores una
vez llenados. Vacuum Leak Detector 1 $ 47550
Analizador de la calidad de los tambores 1 $ 172,96
pH meter, Hanna HI 8519, temperature
compensation manual 0-100°C, Range 1 $ 31542
resolution 0-14.
Vasos 50 ml 6 $ 70,92
- Erlenmeyer volumétricos

50 ml 1 $ 56,73
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100 ml 1 $ 60,00
500 ml 1 $ 122,66
-Vasos Graduados
50 ml 6 $ 997,74
100 ml 6 $ 1.062,00
250 ml 4 $ 800,28
Bureta (Valorar acidez titulable) 50 ml 1 $ 160,00
Pipetas pasteur 9-in. Bx. 250 250 $ 40,00
Pipetas graduadas (10 ml) KIMAX 6 $ 282,48
Embudo PIREX 12 $ 276,48
Desionizador de agua 1 $2721,00
Placa agitadora y Reverbero (121 a 371 °C) 1 $ 516,00
Medidor de color (Opcional) 1 $ 3.000,00
Penetrometro (Medir Firmeza de la pulpa) $ 200,00
Total $12.680,17

El valor total de las maquinas y equipos necesarios para la
ampliacion de la linea de procesados de mango se presenta

en la tabla 40.

TABLA 40

REQUERIMIENTO DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Maquinaria/Equipo |Capacidad Dimensiones |Cant. Costo

Pallets de madera 2TM 1,2L x 1,2a 98 $ 784,00

Montacargas eléctrico
L 3T™ 1 $ 28.000,00
(elevaciéon 5 m)

Escaldador (inmersion 2 000 Kg/h 2Lx1ax1h 1 $ 8.960,00
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en agua hirviendo)
Banda transportadora

$ 6.000,00
elevadora
Desintegrador 500 kg/h 0,50R x 1,50h $ 6.160,00
Tanque de recepcion 200 kh/h 0,75D x 0,75h $ 237,44
Despulpador 2000 kg/h 1,2Lx1a x1,90h $ 29.040,00
Tanque de recepcion 3000 litros 0,75R x 1,50h $ 472,92
Tanque mezclador 2 000 litros 0,50R x 1,50h $ 431,20
Bomba desplazamiento

. 44 voltios $ 4.500,00

positivo
Pasteurizador 2000 litros/h 2,75L x 2a x 1h $ 15.840,00
Enfriador Automatico 1 800 kg/h 1,50 Lx0,70 a x 1,5h $ 11.480,00
Tanque mezclador 2 000 litros 0,50R x 1,50h $ 431,20
Cuarto de llenado 10 tanques/h 3Lx2a $ 1.700,00
Tuberias y valvulas de

$ 2.500,00
acero
Control de Calidad $ 12.680,17
Total $129.216,93

Mantenimiento

Debe hacérselo tomando en cuenta las especificaciones de

sus fabricantes, para prolongar la vida util y obtener un buen

funcionamiento del sistema.

En cuanto a la higiene y limpieza, tanto de la planta y del

personal, ésta se la debe hacer permanentemente para evitar

contaminaciones, estimando un costo de USD 1.200/afo. Se
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estima también un 2% sobre el valor de la maquinaria y
equipo para efectos de mantenimiento, esto equivale

aproximadamente a USD 2.318,11/afio.

4.2.3.1. Plan de utilizacion de maquinarias

La distribucion de la planta abarca la disposicion
fisica de las instalaciones. Incluye los espacios para
el movimiento de materiales, el almacenaje, la mano
de obra y el resto de actividades y servicios de
apoyo, ademas del equipo. Los tipos clasicos de
arreglos de distribucién son tres:

¢ Distribucion por posicion fija de material

¢ Distribucion por proceso o distribucion por funcion

e Produccién en linea o distribucion por producto

Con el arreglo seleccionado se debe escoger la mejor
utilizacién de las maquinas, teniendo en cuenta que
se debe realizar la menor inversién posible en las

mismas.
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Distribucion por posicion fija de material: El
material o componente principal permanece fijo en un
lugar; las herramientas, la maquinaria, los obreros y
demas piezas se mueven hasta él. Comparando con

las caracteristicas de nuestro proceso tenemos:

- Las operaciones de tratamiento de material
requieren de herramientas manuales o de maquinas
sencillas.

- Soélo se fabrique una o unas cuantas piezas de un
articulo.

- El costo de trasladar la pieza principal sea alto.

- Se necesite un alto nivel de especialidad o se desee
asignar la responsabilidad sobre la calidad del

producto a un solo trabajador o a un equipo.

Distribuciéon por Proceso o por Funcion: En el se
agrupan todas las operaciones del mismo proceso o
tipo de proceso. La soldadura se encuentra en una
zona, los taladros en otra. Relacionandolo con las

caracteristicas de nuestro producto tenemos:
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- La maquinaria sea muy costosa o dificil de
trasladar.

- Se fabrique una variedad de producto.

- Exista grandes variaciones en los tiempos
requeridos para las diferentes operaciones.

- La demanda de un producto sea baja o intermitente.

Distribucion por Producciéon en linea o por
Producto: El producto o tipo de producto se fabrica
en una zona. El material se traslada. Esta
distribucion coloca una operaciéon en un lugar
inmediato adyacente a la siguiente, es decir que el
equipo utilizado en la fabricacion del producto estara
acomodado de acuerdo con la secuencia de las
operaciones. Comparando este tipo de distribucion

con las caracteristicas de nuestro proceso tenemos:

- Se debe fabricar una gran cantidad de piezas o
productos.
- EI disefio del producto est¢é mas o menos

estandarizado.
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- La demanda del producto sea razonablemente
estable.
- Se pueda mantener sin dificultad el equilibrio de las

operaciones y la continuidad del flujo de material.

Por lo tanto, el tipo de distribucion que usaremos en
nuestro proceso de produccion es el de produccion
en linea o por producto debido a que todas las
caracteristicas de este tipo de distribucion se adaptan
al proceso. Esta distribucidon ayudara a mantener sin
dificultad el equilibrio de las operaciones y la
continuidad del flujo de materiales; permitiendo de
esta manera que el tiempo de produccion sea bajo,
menor inversidbn en materiales, mayor control del
proceso, etc; ademas se reduce la manipulacion de la
materia prima, en nuestro caso el mango y la

guayaba.

Luego de haber determinado el tipo de distribucion
del proceso, es necesario elegir el tipo de flujo que va

a tener la manufactura. Entre estos tenemos: flujo
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directo, en forma de U, en forma de L y flujo de peine,

columna vertebral o dendritico.

Flujo Directo: Se caracteriza porque los insumos
entran por un extremo (lado) y salen por otro lado,
por lo general con los materiales moviéndose en

forma directa.

Flujo en forma de U: Los materiales, los accesorios
y el equipo movil de manejo vuelven al punto de
partida, con la entrada (recepcion) y la salida (envio)
en el mismo pasillo y usando las mismas puertas de

muelle.

Flujo en forma de L: El flujo de materiales entra por
un lado y sale por el extremo o bien, entra por el
extremo y sale por un lado, con lugar para el
congestionamiento o las restricciones en las areas

externas o circundantes.

Flujo de peine, columna vertebral o dendritico: El

peine con un punto de reunion central o el peine de
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espalda con espalda, con flujo flexible de dos
sentidos y ayuda a las secuencias de operaciones ya

sean éstas cambiantes o irregulares.

Por lo tanto el flujo de materiales escogido es en L ya
que en nuestro caso los materiales o insumos
entraran por un lado y saldran por otro, ademas este
flujo es facil de programar, de seguir y de controlar,
permitiendo de esta manera un facil acceso a ambos
lados y los métodos de manejo son poco costosos y

directos.

4.2.4 Balanceo de la linea de produccion

La finalidad del balanceo de linea es analizar la cantidad de
maquinaria necesaria para satisfacer la demanda fijada en el
estudio de mercado. Todas las operaciones deben consumir
las mismas cantidades de tiempo y esas cantidades deben
ser suficientes para alcanzar la produccién deseada. Para
esto debemos revisar todos los procesos de produccién de
pulpa de mango, comenzando por la alimentacion de la

materia prima a la linea, hasta el momento de sellar los
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tambores para proceder al almacenaje en la camara

frigorifica.

Se hara el balanceo para pulpa y cremogenado de mango de
las dos variedades. De la misma manera se realizara el
balanceo para pulpa de guayaba ya que ésta se procesara en

los meses en que no se de el otro rubro.

Balanceo de linea para pulpa de mango de la variedad
Tommy Atkins

La produccion a lograr va a ser de 1.395 kg/h, con un
requerimiento de fruta fresca de 1.900 kg/h (6.975 kg/dia), la
cual corresponde a 5.000 kg de pulpa diario; este proceso se
realizara en 03h:34:48”. El tiempo sobrante, es decir
01h:24:57” se lo destinara a la limpieza y revision de

maquinas para la proxima corrida de la variedad Kent.

El proceso inicia con el transporte del mango hacia la linea de
escaldado, la cual sera alimentada constantemente por una
persona que vaciara la fruta en una superficie inclinada por la

cual se deslizaran los mangos y caeran en la maquina de
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escaldado la misma que contendra la cantidad de mango

necesaria ya que el proceso es continuo.

A medida que la fruta avanza dentro del escaldador se va
calentando el interior de la fruta hasta alcanzar una
temperatura de 75°C. Esta maquina tiene una capacidad
maxima de 2.000 kg/h la misma que sera utilizada al 95% de
su capacidad 1.900 kg/h. Durante este proceso no se

producen pérdidas de ninguna naturaleza.

La fruta ya escaldada pasa por medio de una banda
transportadora elevadora hacia el despulpador; esta banda
tiene la capacidad suficiente para trasladar los mangos hacia
esta maquina. Este despulpador tiene una capacidad de

2.000 kg/h, el cual sera utilizado al 95% de toda su capacidad.

Como desecho en esta etapa tendremos la semilla que
representa el 11,05%, la cascara (10,16%) y la fibra 5% que
es la que se elimina en el tamizado; este desperdicio se
eliminara mediante un tornillo sin fin. A partir de aqui,
tendremos un liquido viscoso (pulpa) por lo que todo el

manejo del producto sera mediante tuberias.
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La pulpa extraida pasa a través de una tuberia hacia un
tanque de recepcidon el mismo que alimentara a un tanque
mezclador que se encargara de homogenizar la mezcla. Aqui
se tiene el primer banco, el cual es de 3.000 litros y sirve
como medio de recoleccibn antes de enviar al tanque
mezclador; pues éste necesita un minimo de 2.000 litros para
trabajar. Este banco no sera causa de ninguna demora; pues,

al iniciar el proceso, este se hace continuo.

El mezclado es constante para evitar que la pasta se pegue a
las paredes del tanque; vy, al regular la velocidad de las aspas
se logra acoplar a nuestros requerimientos: 1.402,01 kg/h,
utilizando solo el 66,76% de su capacidad. Esta capacidad

variara en funcién de la densidad de la pulpa (1,05 Kg/l).

Continuando el proceso. la pulpa ingresa al pasteurizador el
cual es alimentado por el tanque mezclador. La capacidad del
pasteurizador es de 2.000 I/h (2.100 kg/h) y sera utilizado al

66,76%.

Para poder proceder al envasado se debe previamente enfriar

el producto, para esto utilizaremos un equipo cuya capacidad
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es de 1.800 kg/h, el cual se usara al 77,89% de su capacidad.
Una vez enfriado el producto, se procede al llenado de los
tambores; se lo realiza en un cuarto de llenado y podra llenar
hasta 10 tanques/h. Se llenaran 6 tanques/h utilizandose el

55,8% de su capacidad.

Luego del llenado se sella los tanques manualmente y se las
traslada a la cdmaras de mantenimiento la cual estara a una

temperatura de —18 °C.

A continuacion en la figura 4.6 se presenta el balanceo de la

linea para esta variedad.
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BALANCEO DE LINEA (TOMMY ATKINS)

OBSERVACIONES

ENTRADA PROCESO SALIDA
1900 1 900
kg/h :> Escaldador j kg/h

Banda transportadora elevadora

Capacidad: 2 000 kg/h

Capacidad utilizada: 95% (Turno: 8 h)
Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 escaldador.
Pérdida del proceso: 0%

Semilla 11,05 %
Cascara 10,16 %
Fibra 5,00 %

Capacidad: 2 000 kg/h
Capacidad utilizada: 95%
Personal: O personas.

Materiales: baldes plasticos.
Requerimiento: 1despulpador y 1
tanque de recepcion para la pulpa.
Pérdida: 10,16% (169,6 kg/h)
Semilla (209,95 kg/h), Cascara (193,04
kg/h), Fibra (95 kg/h ) = 497,99 kg/h.

=

Capacidad: 2 000 litros (2 100 kg)
p (pulpa): 1,05 kg/lt

Utilizacién: 66,76%

Personal: 0 personas.

Requerimiento: 1 homogenizador.
Péardida- N%

——
1900 E> Despulpado j 1402,01
ka/h ka/h
Tuberia i
1402,01 E> J:Z”C?:g’o j 1402,01
ka/h ka/h
Tuberia i
1402,01 |:> Pasteurizado j 1402,01
ka/h ka/h
Tuberia i

I

Capacidad: 2 000 It/h (2 100 kh/h)
Capacidad utilizada: 66,76%
Personal: 0 personas.
Requerimiento:1despulpador.
Pérdida: 0% .
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OBSERVACIONES

Capacidad: 1 800 kg/h
Capacidad utilizada: 77,89%
Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 enfriador
automatico.

Pérdida del proceso: 0%

{Merma 0,5%

Capacidad: 10 tanques/h
Capacidad utilizada: 55,8% (5,58
tanques/h) ~ 6 tanques/h.

Personal: 2 personas: una sella
fundas y tambores y otra empuja los
tambores hacia el cuarto de llenado.
Requerimiento: 1 valvula de
llenado, tambores, fundas.

Pérdida del proceso: 0,5% (7,01
ka/h).

ENTRADA PROCESO SALIDA
. Tuberia i
1402,01 Enfriador 1402,01
kg/h Automatico kg/h
Tuberia i —
1402,01 Llenadora 1395
kg/h kg/h
] Manual i
1395 Almacena- 1395
kg/h miento ka/h

Personal: 1 persona.
Requerimiento: 1 camara de
mantenimiento y 1 carretilla
hidraulica..

Eficiencia del proceso: 73,42%

Figura 4.6 Balanceo de linea para pulpa de mango de la variedad Tommy

Atkins.
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¢ Balanceo de linea para pulpa de mango de la variedad
Kent
Para el procesamiento de pulpa de esta variedad se requieren
1.950 Kg/h de fruta lo que equivale a 4.192 kg/dia; se
obtendran 1.397,18 Kg/h de pulpa y diariamente 3.000 Kg los
mismos que se procesaran en 02h:087:24”. EI tiempo

restante 51”10’ se lo destinara a la limpieza y revision de las

maquinas para la corrida del dia siguiente.

El balance de pulpa de mango de esta variedad se presenta

en la figura 4.7.
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BALANCEO DE LINEA (KENT)

ENTRADA PROCESO SALIDA OBSERVACIONES
Capacidad: 2 000 kg/h
1950 Escaldador 1950 Eficiencia maquina: 97,5%
kg/h kg/h Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 escaldador.
Pérdida del proceso: 0%

Semilla 4,23 %
Banda transportadora elevadora —{Céscara 18.76 %
Fibra 5,00 %

Capacidad: 2 000 kg/h
| Eficiencia maquina: 97,5%

Personal: 0 personas.

1950 Despulpado 1404,2 Requerimiento:1'c§espulpador y1
ka/h ka’h tanque de recepcion para la pulpa.
- - Pérdida: Semilla (82,49 kg/h ), Cascara
A (365,82 kg/h), Fibra (97,5 kg/h) =

545,805 kg/h.

Tuberia

i [

Capacidad: 2 000 litros (2 100 kg)

o (pulpa): 1,05 kg/lt
1404.2 E> mT:Z”C?;’jo j 1404,2 Utilizacién: 66,87%
ka/h ka/h Personal: 0 personas.

Requerimiento: 1 homogenizador.
Pérdida: 0%.
Tuberia

l/ Capacidad: 2 000 It/h

Eficiencia maquina: 66,87%

1404,2 Pasteurizado 1404,2 Personal: O personas.
ka/h ka/h Requerimiento:1despulpador.

Pérdida: 0%.
Tuberia i

l/ Capacidad: 1 800 kg/h

Eficiencia maquina: 78,01%

1404,2 Enfriador 1404,2 Personal: 0 personas.
kg/h E> Automatico j kg/h Requerimiento: 1 enfriador
automatico.
? Pérdida del proceso: 0%
Tuberia

I
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OBSERVACIONES

Merma 0,5%

Capacidad: 10 tanques/h
Eficiencia maquina: 56,17% (5,63
tanques/h) ~ 6 tanques/h.
Personal: 2 personas.
Requerimiento: 1 llenadora,
tambores, fundas.

Pérdida del proceso: 0,5% (7,021
ka/h).

ENTRADA PROCESO SALIDA
Tuberia /T
l/ —
1404,2 j? Llenadora j? 1397,18
kg/h kg/h
l/ Manual /T
1397,18 Almacena- 1397,18
kg/h j miento j kg/h

Eficiencia del proceso: 71,65%

Personal: 1 persona.
Requerimiento: 1 camara de
mantenimiento y 1 carretilla
hidraulica..

Figura 4.7 Balanceo de linea para pulpa de mango de la variedad Kent.
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e Balanceo para Cremogenado de mango de la variedad
Tommy Atkins y Kent.
Este proceso es similar al de obtencidon de pulpa con la
diferencia que la cascara extraida del despulpador es llevada
al desintegrador por medio de una banda transportadora para

su respectiva trituracion.

La cascara desintegrada es almacenada en un tanque, el
mismo que alimentara por medio de una tuberia al tanque
homogenizador, en el cual se mezclara con la pulpa de la

misma variedad.

A partir de esta fase el proceso continua igual al de la pulpa.

El balance para cremogenado de mango de las variedades

Tommy Atkins y Kent se describen en las figuras 4.8 y 4.9

respectivamente.
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BALANCEO DE LINEA PARA CREMOGENADO (TOMMY ATKINS)

OBSERVACIONES

1900
ka/h
J\/L Banda transportadora Capacidad: 2 000 kg/h
Capacidad utilizada: 95%
Escaldador » Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 escaldador.
ﬂ Pérdida del nroceso: 0%
Semilla 11,05%
1900 { ) o,
ka/h Fibra 5%
Banda transportadora Capacidad: 2 000 kg/h
elevadara Capacidad utilizada: 95%
Personal: 0 personas.
Despulpado Requerimiento:1despulpador y 1 tanque
Banda transportadora de recepcion para la pulpa.
Pérdida del proceso: Semilla (209,95 kg/h),
I | Cascara| 193.04 ka/h Fibra (95ka/h ) = 304.95 ka/h.
\ 4
1402,01 Desintegrador Capacidad: 500 kg/h
) . o PP
ka/h 776 kah L— Capacidad utilizada: 40%

Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 desintegrador.
ﬁ Pérdida broceso: 8% (15.44ka/h)

Tanque «— 96.52ka /h Capacidad: 200 kg/h
mezclado Personal: 0 personas.
L] Requerimiento: 1 depdsito.
I | Por cada 100 kg de pulpa incorporo 5,08%
Tuberia de cascara desintegrada.
I | Pérdida del proceso: 0%.

Capacidad: 2 000 litros (2 100 kg)
1498,53 p (pulpa): 1,05 kg/lt

ka/h Utilizacién: 71,36%
Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 homogenizador.

A 4

I | Pérdida: 0%.
Tuberia
ﬁ Capacidad: 2 000 It/h (2 100 kg/h)
Capacidad utilizada: 71,36%
Pasteurizado > Person?I:_O personas.
Requerimiento: 1 pasteurizador.
D Pérdida: 0%.



D Tuberia

1498,53
ka/h

i/L Tuberia

Enfriador

OBSERVACIONES

A 4

Automatico

i/L Tuberia

1498,53
ka’h

Capacidad: 1 800 kg/h
Eficiencia maquina: 83,25%
Personal: 0 personas.

Requerimiento: 1 enfriador automatico.

Pérdida del proceso: 0%

{Merma 0,5%
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i/L Tuberia

Llenadora

\ 4

i/L Tuberia

Capacidad: 10 tanques/h

Eficiencia maquina: 59,94% (5,99
tanques/h) ~ 6 tanques/h.

Personal: 1 persona.

Requerimiento: 1 llenadora, 1 balanza,
zunchos, tambores, fundas.

Pérdida del proceso: 0,5% (7,49 kg/h).

1491
ka/h

i/L Tuberia

Almacena-

A 4

miento

Eficiencia del proceso: 78,47%

Personal: 1 persona.
Requerimiento: 1 camara de
mantenimiento y 1 carretilla hidraulica..

Figura 4.8 Balanceo de linea para cremogenado de mango de la variedad

Tommy Atkins.
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BALANCEO DE LINEA PARA CREMOGENADO (KENT)

1950
ka/h

J\/L Banda transportadora

Escaldador

OBSERVACIONES

4

1950
ka/h

Banda transportadora
elavadora

Despulpado

Bandg transportadora

Capacidad: 2 000 kg/h
Capacidad utilizada: 97,5%
Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 escaldador.
Pérdida del broceso: 0%

Semilla 11,05%
Fibra 5%

Capacidad: 2 000 kg/h

Capacidad utilizada: 95%

Personal: 0 personas.
Requerimiento:1despulpador y 1 tanque
de recepcion para la pulpa.

Pérdida del proceso: Semilla (209,95 kg/h),
I | Cascara| 365.82 ka/h Fibra (95ka/h ) = 304.95 ka/h.
A\ 4
1402,01 Desintegrador Capacidad: 500 kg/h
ka/h : Capacidad utilizada: 73,16%
1336'55 ka/h Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 desintegrador.
ﬁ Ej Pérdida proceso: 8% (29,27ka/h)
Tanque |«—— 182.91kath Capacidad: 200 kg/h
mezclado Personal: 0 personas.

4
ags

1584,92

ka/h

a6

Tuberia

Requerimiento: 1 depdsito.

Por cada 100 kg de pulpa incorporo 9,38%
de cascara desintegrada.

Pérdida del proceso: 0%.

Tuberia

Pasteurizado

A 4

Capacidad: 2 000 litros (2 100 kg)
p (pulpa): 1,05 kg/lt

Utilizacion: 75,47%

Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 homogenizador.
Pérdida: 0%.

4

\ 4

Capacidad: 2 000 It/h (2 100 kg/h)
Capacidad utilizada: 75,47%
Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 pasteurizador.
Pérdida: 0%.




I | Tuberia

1584,92
ka/h

i/L Tuberia

Enfriador

OBSERVACIONES

Automatico

i/L Tuberia

1584,92
ka/h

i/L Tuberia

Llenadora

Capacidad: 1 800 kg/h

Eficiencia maquina: 88,05%
Personal: 0 personas.

Requerimiento: 1 enfriador automatico.
Pérdida del proceso: 0%

{Merma 0,5%

Tuberia

Almacena-

\ 4

Capacidad: 10 tanques/h (2 500 kg/h)
Eficiencia maquina: 63,4% (6,33
tanques/h) ~ 7 tanques/h.

Personal: 1 persona.

Requerimiento: 1 llenadora, 1 balanza,
zunchos, tambores, fundas.

Pérdida del proceso: 0,5% (7,92 kg/h).

miento

Eficiencia del proceso: 80,87%

Figura 4.9 Balanceo de linea para cremogenado de mango de la variedad

Tommy Atkins.

A 4

Personal: 1 persona.
Requerimiento: 1 camara de
mantenimiento y 1 carretilla hidraulica..
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¢ Balanceo para pulpa de Guayaba tipo rosada
Se requeriran 1.600 Kg/h de fruta fresca para lograr una
produccion de 1.022,54 Kg/h de pulpa, lo que corresponde a
8.000 Kg de pulpa diario. EIl tiempo de proceso es de
07h:49%:25”. Este proceso se realiza de la misma manera que

el de obtencion de pulpa de mango.

Todo el balance de la linea se presenta en la figura 4.10
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BALANCEO DE LINEA PARA PULPA DE GUAYABA ECOTIPO ROSADA

OBSERVACIONES

ENTRADA PROCESO SALIDA
1600 1600
ka/h :> Escaldador j ka/h

Capacidad: 2 000 kg/h
Capacidad utilizada: 80%
Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 escaldador.
Pérdida del proceso: 0%

%

Semilla 19,48%
Cascara 12,29%
Fibra 4.00%

Capacidad: 2 000 kg/h
Capacidad utilizada: 80%
Personal: O personas.
Requerimiento: 1despulpadory 1
tanque de recepcion para la pulpa.
Pérdida: Semilla (311,68 kg/h),
Cascara (196,64 kg/h ) y Fibra (64
kh/h) = 572,32 ka/h.

[ ]

Capacidad: 2 000 litros (2 100 kg)
p (pulpa): 1,05 kg/It

Utilizacion: 48,94%

Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 homogenizador.
Pérdida: 0%

Capacidad: 2 000 It/h (2 100 kg/h)
Eficiencia maquina: 49%
Personal: 0 personas.
Requerimiento:1despulpador.
Pérdida: 0%.

1600 Despuloado 1027,68
karh pulp karh
. Tuberia i
1027,68 Tanque 1027,68
ka/h mezclado ka/h
Tuberia i
1027,68 . 1027,68
ka/h |:> Pasteurizado j ka/h
Tuberia I
1027,68 Enfriador 1027,68
kg/h Automatico kg/h
Tuberia i

i

Capacidad: 1 800 kg/h
Eficiencia maquina: 57,09%
Personal: 0 personas.
Requerimiento: 1 enfriador
automatico.

Pérdida del proceso: 0%
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OBSERVACIONES

Merma 0,5%

Capacidad: 10 tanques/h (2500
ka/h)

Eficiencia maquina: 41,11% (4,11
tanques/h) ~ 5 tanques/h.
Personal: 1 persona.
Requerimiento: 1 llenadora, 1
balanza, tambores, fundas.
Pérdida del proceso: 0.5% (5.14

ENTRADA PROCESO SALIDA
l/ Tuberia /T
—
1027,68 j Lienadora j 1022,54
kg/h kg/h
4
l/ Manual
1022,54 Almacena- 1022,54
kg/h E> miento E> kg/h

Eficiencia del proceso: 63,91%

Personal: 1 persona.
Requerimiento: 1 camara de
mantenimiento y 1 carretilla
hidraulica..

Figura 4.10 Balanceo de linea para pulpa de guayaba del ecotipo rosada.
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4.2.5 Plan de produccion

Culminados los balances de linea se puede planificar la
produccion. Se planificara para pulpa de mango y de
guayaba ya que los demas productos, es decir cremogenados
y pulpas con tratamiento enzimatico se los procesara solo en

caso de que el cliente los requiera.

Para la planificacion de la produccion del rubro mango, se
procesara tanto Tommy Atkins como Kent; esto es, utilizando
el inventario almacenado de dos dias, primero se realizara
una corrida con la variedad Tommy y luego se realizara otra
con la variedad Kent o viceversa. Por lo tanto se obtendran
diariamente 8 TM de pulpa de mango entre las dos

variedades durante los dos primeros anos.

La planificacion sera semanal para coordinar la llegada de los
materiales e insumos necesarios para el proceso. La tabla 41
y 42 presentan la planificacion de la produccion para pulpas

tanto de mango como de guayaba.



TABLA 41

PLANIFICACION SEMANAL DE LA PRODUCCION DE PULPA DE MANGO
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LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO

Tommy | Kent | Tommy | Kent | Tommy | Kent | Tommy | Kent | Tommy | Kent | Tommy | Kent | TOTAL
Fruta (Kg) 6.810,04 | 4.187 | 6.810,04 | 4.187 ] 6.810,04 | 4.187 | 6.810,04 | 4.187 ] 6.810,04 | 4.187 ] 6.810,04 | 4.187 | g5 982 24
Pulpa (Kg) 5.000 |3.000] 5.000 [3.000] 5.000 |3.000] 5.000 [3.000] 5.000 |3.000] 5.000 |3.000]48.000,00
Tambores (UN) 32 32 32 32 32 32 192
Fundas (UN) 64 64 64 64 64 64 384
Pallets (UN) 8 8 8 8 8 8 48
Sacos (UN) 21 21 21 21 21 21 126




TABLA 42

PLANIFICACION SEMANAL DE LA PRODUCCION DE GUAYABA TIPO ROSADA

LUNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO | TOTAL
Fruta (Kg) 12.517,85 | 12.517,85 | 12.517,85 | 12.517,85 | 12.517,85 | 12.517,85 | 75.107,10
Pulpa (Kg) 8.000 8.000 8.000 8.000 8.000 8.000 48.000,00
Tambores (UN) 32 32 32 32 32 32 192
Fundas (UN) 64 64 64 64 64 64 384
Pallets (UN) 8 8 8 8 8 8 48
Sacos (UN) 12 12 12 12 12 12 72

193
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4.3. Manipuleo y Almacenamiento de Materiales

4.3.1. Datos sobre los productos

Los productos a manejar dentro de la planta son de cuatro

tipos:

-_—

. Materia Prima: - mango en fruta.

- guayaba en fruta.

Producto de desecho: Cascara, semilla. y fibra del
mango y guayaba, asi como también el rechazo de la

materia prima no calificada.

Producto Terminado: Pulpa y cremogenados de las
variedades de mango Tommy Atkins (14 °Brix) y Kent (18

°Brix), y guayaba ecotipo rosada (10 °Brix).

Insumos para Envasado: Comprenden los tambores
metalicos, zunchos y las fundas de polietileno que

contendran al producto terminado.
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Forma Fisica, Dimensiones y Peso

e Materia Prima

La materia prima a utilizar en el proceso es el mango
(Noviembre — Enero) y guayaba (Febrero — Octubre). Se
utilizara el mango que ha sido rechazado en las maquinas
clasificadoras pero que es destinado a la industrializacion.
Las especificaciones de la materia prima a procesar se

muestran en la tabla 43:

TABLA 43

ESPECIFICACIONES DE LA MATERIA PRIMA

Fruta Peso | Largo | Diam. °Brix Acidez pH
g. cm. cm. mg/100 g
Mango variedad
) 324,7 | 9,86 | 7,85 14 0,43 3,49
Tommy Atkins
Mango variedad

437,09| 10,63 | 9,11 18 0,12 472
Kent

Guayaba ecotipo
57,29 | 496 | 4,44 10 0,76 3,95

pulpa rosada

No es recomendable recibir la fruta al granel; sino que la
materia prima se recibe en gavetas plasticas de 60 x 40 x 30

cm.
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¢ Producto de Desecho

- Cascara, Fibra y Semilla

Para la variedad Tommy Atkins diariamente se generan
aproximadamente 1.853,88 Kg de éstas, correspondientes al
26,58% de la materia prima que nos llega; mientras que para
la variedad Kent se generan 1.188,43 kilogramos

correspondientes al 28,20% de la materia prima.

En cuanto a guayaba tenemos que se generan 577,46 kg por
hora, mientras que el desperdicio diario es de 4.517,82

kilogramos que representan el 36% de la materia prima.

Todo este desperdicio va a ser colocado en sacos de 50
kilogramos y almacenados sobre pallets en su area
correspondiente. Este desecho tiene que ser retirado
inmediatamente del proceso ya que representa un riesgo
latente de proliferacion de hongos y bacterias en la planta, ya
que la descomposicion organica del mismo comienza a los
tres dias de su almacenamiento, tomando en cuenta también
que este desecho es objeto de atraccion por parte de insectos
y otros animales; por lo tanto se lo eliminara diariamente en

los mismos camiones recolectores de materia prima.
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¢ Producto Terminado

El producto terminado, descrito con anterioridad, se envasara
en doble funda de polietiieno selladas y protegidas por
tambores de 55 galones. Cada tambor pesara 250 Kg y sera
almacenado de 4 en 4 sobre pallets de madera en la camara
frigorifica a —18 °C. La figura 4.11 muestra las dimensiones

de estos tambores.

0,75 m

0,60 m

Figura 4.11 Dimensiones de los tambores metalicos

El producto terminado tiene una caducidad minima de 2
meses almacenado a temperatura ambiente; pero, trabajando
con Buenas Practicas de Manufactura y normas HACCP se
podria alargar este tiempo; es decir que a —18 °C puede ser

almacenado un ano o mas, sin sufrir ningun cambio.
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4.3.2. Datos sobre los Inventarios

e Materia Prima

Sabemos que los proveedores tanto de mango como de
guayaba pueden proveer la materia prima dia a dia, sin
embargo se decidira tener un dia de inventario para cubrir

cualquier retraso imprevisto por parte de ellos.

Los inventarios de materia prima van a ser una variacién del
JIT (just in time), es decir que se va a tener en inventario una
cantidad especifica de un dia de producciéon de materia prima,
lo que representa a:
- En el caso de procesarse mango:

Tommy 6.187,04 Kg

Kent 4.187,00 Kg

- Para el rubro guayaba:

Rosada 12.517,85 Kg

Esto lo hacemos debido a que la materia prima en cuestiéon
tiene un tiempo de vida util: en el caso del mango de 4 a 6
dias y, 3 a 5 dias para el rubro guayaba, de acuerdo al

cumplimiento de los estandares de calidad internacionales,
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antes de que comience a padecer algun estrago fisico en su

descomposicion.

Cabe aclarar que el mango que se va a utilizar para nuestro
proceso es el que ha sido rechazado por la planta
Agriproduct. La nueva planta se abastecera diariamente de la
fruta que ha sido descartada del proceso el dia anterior, es
decir que ya ha permanecido 24 horas en el area de
recepcion; es por esto que solo se almacenara al ambiente 2
dias en la nueva planta; por lo tanto debemos planear los
arribos de materia prima y su ingreso a la bodega de
maduracién, de manera que se asegure el abastecimiento de
la misma al proceso, en la cantidad requerida y en el

momento requerido.

Gracias a la alta disponibilidad de nuestra materia prima y su
facilidad de obtencion, no existira inconveniente para el arribo
inmediato de la materia segun el programa de arribos que se
ha establecido. A continuacién en la siguiente tabla se

muestra el plan de arribos y consumo de la materia prima.
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TABLA 44

PLAN DE ARRIBOS Y CONSUMO DE LA

MATERIA PRIMA (MANGO)
L
Arribos
Consumo
Maduracion Area 1 | | [ [ENEN o BBER | B
Maduracion Area 2 [ o [ T 111 o [0 1]

En donde el numero uno indica la cantidad de mango
requerida para un dia de produccion (10.997,04 Kg), y el
color del mismo representa el dia de su arribo; de esta
manera aseguramos el abastecimiento de materia prima al
proceso en la cantidad requerida y con la madurez necesaria

para ingresar al proceso.

El plan de arribos para el rubro guayaba es diferente ya que la
fruta Unicamente permanecera un dia en la bodega de materia
prima debido a su alto grado de perecibilidad. Se estima que
un dia es suficiente para que la fruta alcance los grados Brix
requeridos porque durante el transporte hacia la planta ésta
ya viene madurandose. La tabla 45 indica la forma de arribo

de la materia prima.
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TABLA 45

PLAN DE ARRIBOS Y CONSUMO DE LA

MATERIA PRIMA (GUAYABA)
LIMM|J|V|S DILIM|M
Arribos 1]0
Consumo 10

Bodega de Materia Prima | 1 | 0 nl ‘ d

La materia prima lista para entrar al proceso propiamente
dicho sera transportada por el montacargas desde la bodega
de maduracion hasta el punto de inicio del proceso y, para
asegurar la frescura de la materia prima al momento de ser
procesada, es necesario el uso de un sistema de inventario
FIFO (first in — first out); es decir que la fruta se ira

procesando de acuerdo a su orden de llegada.

¢ Producto de Desecho

Diariamente se produce un desecho de 3.042,32 Kg
correspondiente a las variedades Tommy y Kent, es decir que
hay una generaciéon diaria de los mismos de
aproximadamente 60 sacos; mientras que, para el caso de la
guayaba tipo rosada se produce un desecho de 4.518 Kg

correspondiente a 91 sacos.
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El inventario de este producto sera minimo, como se aclar6
anteriormente, es un riesgo latente en contra de la sanidad de
la planta y por lo tanto el despacho de este producto sera
diario. Con esto queremos decir que se tratara de utilizar un
sistema de despacho de desechos tipo JIT, es decir, que al
final del dia no exista inventario de este tipo de productos en

la planta.

¢ Insumos
En cuanto a los materiales de insumo, se va a utilizar el
Sistema de Punto Fijo de Reorden, con las siguientes

caracteristicas descritas a continuacion:

TABLA 46

SISTEMA DE INVENTARIOS

I Nivel de | Tiempo de | Cantidad
nsumos
reorden entrega | ordenada

e Tambores Metalicos 32 7 192
e Pallets de Madera 4 3 48
e Fundas de Polietileno 64 2 1.536
e Sacos

- Epoca de mango 60 1.440

- Epoca de guayaba 91 2.184
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En donde el nivel de reorden y la cantidad ordenada estan

dados en unidades y el tiempo de entrega en dias laborales.

Los pedidos de los tambores metélicos y pallets se realizaran
semanalmente mientras que las fundas de polietileno y sacos
se realizaran cada mes; de esta manera minimizamos el

espacio en la bodega de insumos.

¢ Producto Terminado

El inventario de producto terminado constituira la produccién
de una semana; es decir 48 TM de pulpa equivalente a 192
tambores metalicos de producto terminado; esto es debido a
que el costo de mantener a -18°C un area especifica,
cualquiera que ésta sea, es muy grande; por lo tanto es

necesario minimizar los espacios.

Cabe recalcar que el despacho de este producto sera también
tipo FIFO, pues asi evitamos que nuestro producto terminado

quede en bodegas hasta perderlo por caducidad.
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4.3.3. Equipos a utilizar en el manejo de materiales

Los equipos necesarios para llevar a cabo un eficiente
almacenamiento de materiales de acuerdo a los flujos de

materiales son:

¢ Pallets de madera:
- Medidas: 1,2 x 1,2 metros.
- Capacidad maxima: 2.000 Kg.

- Acceso por dos de sus lados y una sola cara.

1zm | 12m

I Camcidsd de mnga distribuida: 2 500 g
F Dimamsianes: 129 12 malrps

Figura 4.12 Dimensiones de los pallets de madera.

Estos pallets seran utilizados para el almacenamiento y
transporte en las bodegas de materia prima y producto

terminado respectivamente.
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e Gavetas:
- Posee rejillas tanto en sus lados como en el fondo.
- Medidas: 60 x 40 x 30 centimetros.

- Capacidad maxima: 40Kg.

Las rejillas que poseen las gavetas sirven para una mejor
circulacién del aire, haciendo que la fruta pueda respirar con

mayor facilidad.

e Montacargas:

Se utilizara un solo montacargas eléctrico con capacidad de 3
TM vy elevacion de hasta 5 metros. Su funcion sera
transportar la materia prima desde el area de recepcion hacia
la bodega de materia prima, bajar los pallets en el inicio de la
linea de produccién ya que estan apilados de a dos en la
bodega, y finalmente transportar los tambores llenos hacia la

bodega de producto terminado.

e Carretilla Hidraulica:
Se utilizara una carretilla con capacidad de 2,5 TM; la cual
llevara los pallets cargados de gavetas con fruta desde la

bodega de materia prima hacia el inicio de la linea de
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produccion y ademas llevara los pallets con los tambores

metalicos hacia la bodega de producto terminado.

Bodegas

e Bodega de materia prima:

Para los dos primeros afos, el area de maduracion o bodega
de materia prima debera tener una capacidad de 32.991,12
Kg de mango debido a la definicion de dos dias de inventario
realizada para este insumo; ya que diariamente se requieren
10.997,04 kg y mantenemos un stock de seguridad de un dia
de produccion. Por lo tanto, tenemos que construir un area
que tenga capacidad para abastecer la demanda durante los
veinte afos de vida del proyecto; es decir, necesitamos que la
bodega tenga capacidad para albergar 79.410 kilogramos de

fruta.

El tiempo de permanencia de dos dias de la materia prima
antes de ser procesada se debe a que la fruta requiere ese
tiempo para alcanzar el grado de madurez necesario para su

procesamiento.
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La materia prima seleccionada para la industrializacion llegara
diariamente en camiones cuya capacidad es 7,5 TM de

mango correspondientes a 500 gavetas de 15 kilogramos.

El camion cuando llega a la planta se traslada hacia el area
de recepcion y se coloca con la parte trasera perpendicular a
esta area. La altura desde el piso del muelle al piso de la
planta es de 1,20 metros para que coincida con la altura a la
que queda la base del cajon de los camiones que transportan

la fruta.

En época de mango, diariamente se desembarcaran
aproximadamente 11 TM de las dos variedades, mientras que
cuando se procese guayaba se desembarcaran 12,5 TM.
Este proceso es realizado por un estibador y un acomodador

de las gavetas sobre los pallets.

El primer viaje con 7,5 TM de mango (500 gavetas o 17
pallets) llega a la nueva planta a las 8:00 AM ya que en
Agriproduc empiezan a embarcar la fruta a las 7:25 AM,
culminando este proceso en un lapso de 30 minutos, teniendo

una holgura de 5 minutos para trasladarse hacia la nueva
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planta que estara ubicada detras de Agriproduct y colocarse

en el area de recepcion.

Un segundo camién con las restantes 3,5 TM (234 gavetas u
8 pallets) es enviado a la nueva planta 1,30 horas después,
es decir cuando ya se ha culminado tanto el desembarque del

primer viaje como el intercambio de gavetas llenas por vacias.

Todo este proceso se realiza de manera sincronizada para
qgue no existan demoras en cuanto al aprovisionamiento de la
bodega de materia prima ya que éste solo se realiza en la

manana.

La fruta antes de ser transportada a la bodega de materia
prima, primero es inspeccionada en el area de recepcion.
Esto lo realiza una persona de control de calidad que ocupa
10 minutos en realizar los analisis; es decir, se realiza el
primer muestreo de la materia prima y verifica que el

desembarque de la fruta se esté realizando adecuadamente.

Aprobada la fruta, inmediatamente es desembarcada por dos

estibadores, el uno que recoge las gavetas del camion y las
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entrega a una segunda persona que se encarga de colocar
las gavetas sobre el pallet. El proceso de desembarque se
realiza de manera simultanea y el tiempo que ocupan en esta
operacion es de 5 seg/gaveta; es decir, demoran 150
segundos (2,5 minutos) en acomodar 30 gavetas sobre un
pallet; por lo tanto, el tiempo que demoran en desembarcar un
camion de 7,5 TM es de 2.500 segundos (41,7 minutos),
mientras que el tiempo que demoran en desembarcar un
camion con 3,5 TM es de 1.666,7 segundos o 19,4 minutos;
es decir que el tiempo de descarga diario en el area de

recepcion es de 61,11 minutos.

Es importante aclarar que entre el area de recepcion y la
bodega de materia prima existira un area la cual estara
equipada tanto a la entrada como a la salida de un sistema de
aire forzado que no permitira el ingreso de insectos a la

bodega de materia prima.

La fruta dispuesta en gavetas y colocada sobre pallets de 1,2
x 1,2 metros (Ver figura 4.13 y 4.14), es trasladada por medio
de un montacargas desde el area de recepcién hasta la

bodega de materia prima.
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Figura 4.13 Acomodamiento de las cajas en el area del pallet.
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Figura 4.14 Pallet cargado

En el area del pallet se pueden colocar 6 gavetas por fila y se
apilaran hasta 5 pisos para evitar esfuerzos excesivos por
parte de los trabajadores debido a la altura del apilamiento, lo
que nos da un total de 30 gavetas de 15 kilos por cada pallet,
equivalentes a 450 kilogramos de fruta. Por lo tanto, la
bodega de materia prima debera tener capacidad para
albergar un total de 78 pallets (48 para la variedad Tommy y

30 para la Kent) debido a la definicion de dos dias de
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inventario mas uno de seguridad, ya que diariamente llegaran
16 pallets con Tommy y 10 con Kent. Estos seran apilados
uno encima de otro hasta 2 pisos dando un total de 13 pallets

por piso (8 para la variedad Tommy y 5 para la Kent).

Esto es para los dos primeros afios de vida del proyecto ya
que a partir del tercer ano se planifica incrementar la
produccién; es decir que para no tener problemas en la
ampliacion de la planta a largo plazo, se ha decidido que la
bodega tenga capacidad para albergar 79.410 Kg de fruta que

es lo que se procesara el ultimo afio de vida del proyecto.

Analizando el apéndice |, para los veinte afos de vida del
proyecto necesitaremos un total de 180 pallets (108 para la
variedad Tommy y 72 para la Kent) pero éstos ya estaran
apilados formando islas de cuatro pisos. Diariamente se
recibiran 60 pallets: 36 de la variedad Tommy y 24 de la

variedad Kent.

Inicialmente el montacargas tendra que realizar en el dia un
total de 13 viajes (8 para Tommy y 5 para Kent) llevando dos

pallets por viaje. En el desembarque del primer camién, el
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montacargas realizara nueve viajes (17 pallets), mientras que
para el segundo camion necesitara realizar cuatro viajes (8
pallets). El tiempo promedio que el montacargas se demora
por viaje es de 4 minutos; es decir que el montacargas
demorara 52 minutos en abastecer de fruta la bodega de

materia prima.

Una vez que el camion es desembarcado se produce el
intercambio de gavetas, la planta entrega las gavetas vacias a
cambio de las llenas. Esta actividad es realizada por el
mismo montacargas, demorando un tiempo de 5 minutos en
entregar un pallet con 125 gavetas (21 filas); es decir un total
de cuatro pallets con la misma cantidad de gavetas para el
primer camion (20 minutos), mientras que para el segundo
camién unicamente se despacharan 2 pallets (10 minutos)

con un total de 234 gavetas (117 gavetas por pallet).

Para los dos primeros afos los pallets estaran dispuestos en
islas de 16 pallets (8 por nivel hasta 2 pisos ya que el
requerimiento diario de fruta es 6.810,04 Kg); y 10 (5 por nivel
hasta 2 pisos) para la variedad Kent con un requerimiento de

fruta diario de 4.187 Kg, dejando espacio para el movimiento
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del montacargas. Por lo tanto, el tipo de almacenamiento a
utilizar sera el volumétrico, debido a que sus caracteristicas

se acoplan a nuestras condiciones.

Cada isla tendrda una variedad de producto; esto es, la
variedad Tommy sera dispuesta en una isla y la Kent en otra
isla para evitar confusiones al momento del proceso ya que en

el producto final se especificara la variedad.

Cabe recalcar que el area objeto de ampliacion, no estara
adyacente a la planta existente, pues es conveniente que esté
separada unos metros mas atras para evitar contaminacién de
la fruta natural que se empaca para exportacion. Estos son
requisitos impuestos por la FDA y deben ser cumplidos; por lo
tanto, la fruta sera recibida en la nueva planta; ésta vendra en
los mismos camiones que llevan la fruta a la planta
Agriproduc. El costo de transportar la fruta hasta la nueva

planta correra por cuenta de Agriproduct.

El montacargas ademas de almacenar la materia prima y
entregar los pallets con las gavetas vacias, también sera

utilizado para el despacho del desecho generado durante el
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proceso. Este desecho sera vendido al finalizar el diay sera
eliminado en camiones que compran dicho desperdicio; por lo
tanto, el montacargas demorara 3 minutos en trasladar un
pallet hacia el area de recepcion; es decir, realizara siete

viajes ocupando un tiempo de 21 minutos.

También cumplira la funcion de bajar los pallets que estan
apilados y que la carretilla hidraulica no pueda alcanzarlos —
ya que sus horquillas no son movibles- para colocarlos al
inicio del proceso; por lo tanto, en los 4 minutos que el
montacargas demora en cada viaje para abastecer la bodega

de materia prima, esta incluido este tiempo.

La carretilla demorara 3 minutos en llevar cada pallet con las
gavetas hacia el inicio de la linea del proceso, ocupando un
total de 75 minutos en llevar los 25 pallets a la linea durante el
dia. Ademas la persona encargada de manejar la carretilla
tendra que acomodar y apilar sobre pallets las gavetas que se
han vaciado al inicio de la linea y llevarlas a la bodega de
materia prima para colocarlas en los lugares despejados y

cercanos al area de recepcion; ocupando 15 minutos en
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acomodar un pallet con 125 gavetas, es decir, un total de

88,08 minutos diarios.

El total de recursos a utilizar, el tiempo invertido y el

porcentaje de utilizacion estan descritos en la siguiente tabla:

TABLA 47

TOTAL DE RECURSOS A UTILIZAR

Ruta 1: Recepcién de Materia Prima—Bodega de Maduracion

Tiempo Diario

Porcentaje de

Recursos Cantidad Invertido (min.) Ocupacion
Laboratorista de
Control de Calidad 1 30 6,25
Montacargas 1 82 17,08
Supervisor Bodegas 1 200 41,67
Estibadores 2 100 20,83

Ruta 2: Bodega de Maduracién—Inicio de la linea de Produccién

Operario 1

1

344,00

71,50

Carretilla hidraulica

1

163,08

33,95

e Bodega de desecho:

Esta bodega debera tener una capacidad para 2.990,95 Kg de

desperdicio; esto es: semilla, cascara y fibra de mango que se

genera diariamente. El desecho sera colocado en sacos de

50 Kg (1 x 0,4 metros de largo por ancho) y seran dispuestos
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en pallets de 1,2 x 1,2 (9 sacos por pallet). La carga del pallet
sera de 450 Kg y unicamente se necesitaran siete pallets para
almacenar todo el desecho producido durante el dia, es decir

60 sacos.

En cuanto al desecho diario generado durante el
procesamiento de guayaba se requieren 91 sacos (11 pallets)
correspondientes a 4.517,82 kilogramos de desperdicio; es
decir, que la capacidad minima de esta bodega sera 11

palltes.

La mayor parte del residuo producido se genera en el
despulpador y una parte en el llenado. Se necesitara una
persona para que coloque los sacos sobre pallets y se
encargue de llevar los 7 pallets (en el caso del mango) al area
de desecho para su respectivo y oportuno despacho. Esta
actividad la realizar4d la misma persona que maneja la
carretilla y el tiempo que ocupa es de 5 minutos por pallet

utilizando un total de 35 minutos diarios.

Esta area debera tener capacidad para albergar un total de 24

pallets de 1,2 x 1,2 metros ya que el mayor desperdicio se
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genera con el rubro guayaba. El requerimiento de sacos y
pallets para los veinte afios del proyecto se muestra en el
apéndice J y el total de recursos utilizados en esta fase se

detalla a continuacion:

TABLA 48
TOTAL DE RECURSOS UTILIZADOS EN LA BODEGA

DE DESECHOS

Ruta 3: Area de Produccion—-Bodega de Desecho

. Tiempo Diario | Porcentaje de
Recursos Cantidad Invertido (min.) Ocupacion
Carretilla hidraulica 1 35 7,30
Supervisor 1 35 7,30

Para los desechos tales como cascara, pepas y fibras que
pueden ser utilizados como alimento de ganado menor, se
comercializara de manera que el comprador se encargue de
transportarlo en vehiculos pequenos tales como camionetas;
por lo que no se requiere instalaciones especiales para el

efecto.

e Bodega de insumos:
La bodega de insumos consiste en el area donde se

almacenan todos los productos necesarios para el envasado
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de la pulpa o el cremogenado sea de mango o de guayaba.
Estos consumos consisten en tambores metalicos, fundas de

polietileno, pallets de madera de 1,2 x 1,2 metros y sacos.

La capacidad minima de esta bodega sera de 192 tanques
por semana y cada pallet contendra cuatro tambores (48
pallets) y seran apilados hasta dos pisos (24 pallets por piso,
cada isla con 8 tanques). Para el total de vida del proyecto se
necesitara semanalmente 732 fundas, 92 pallets y 366
tambores, que seran apilados en tres pisos en islas de 12
tambores cada una (31 pallets por piso) como se indica en la

figura 4.15.

Q 2,55 m
1,20 m

>

1,20 m

Figura 4.15 Disposicidon y arreglo de los tambores sobre los

pallets
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Los tambores metalicos seran almacenados sobre los pallets,
las fundas y sacos sobre estanterias y finalmente los pallets
de inventario estaran apilados directamente en el piso de la

bodega.

Los tambores llegaran semanalmente mientras que el
reaprovisionamiento de fundas, pallets y sacos sera mensual.
En el caso de las fundas de polietileno, tendremos paquetes
de 50 unidades para su mejor manejo y van a ser
almacenadas en repisas. El requerimiento de insumos para
los veinte afios de vida del proyecto esta detallado en el

apéndice K.

Los insumos para envasado y paletizado seran transportados
por el mismo montacargas utilizado para el transporte de la
materia prima hacia la camara de maduracion; de igual
manera, este montacargas también sera utilizado en el area

de producto terminado.

Cabe recalcar que los 2 estibadores ayudaran a acomodar los
tambores y las fundas en los pallets para que sea mas rapido

el desembarco y acomodo de los insumos en sus lugares
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respectivos. El tiempo que invierten en esta actividad es de 4
minutos por pallet (48 pallets), demorandose en total 192

minutos.

Para el traslado de los insumos hacia la bodega, el
montacargas demorara un tiempo aproximado de 5 minutos
llevando dos pallets por viaje (48 pallets con tambores
metalicos mas 2 con fundas y sacos). Con esto tenemos que
el montacargas realizara 25 viajes demorandose en
transportar los insumos hasta su bodega respectiva 125
minutos. La tabla 49 indica los recursos utilizados y el tiempo

y porcentaje invertido.

TABLA 49
TOTAL DE RECURSOS UTILIZADOS EN LA BODEGA DE

INSUMOS

Ruta 4: Recepcion de Insumos — Bodega de Insumos

Tiempo Diario | Porcentaje de

Recursos Cantidad
Invertido (min.) Ocupacion
Estibadores 2 192 40,00
Montacargas 1 125 26,04

Supervisor Bodegas 1 192 40,00




221

Para esta bodega tampoco se construira instalaciones
especiales ya que la poca carga que se depositara aqui se lo
efectuara manualmente colocando colchones de llantas sobre
los que se hara caer los tanques en posicion lateral, se los
hara rodar hasta el sitio de depdsito donde se los colocara
con la base circular en el piso. En esta area no se podra
utilizar el montacargas debido a que los pisos no son

pavimentados.

Dentro de la bodega, para apilar los tanques, si se utilizara el

montacargas.

e Bodega de Producto Terminado:

Esta bodega debera tener inicialmente una capacidad para
almacenar 48 toneladas semanales (48 pallets); pero como
dijimos anteriormente, es conveniente que ésta ya sea
construida para albergar la capacidad total para los veinte
afios de vida del proyecto que es de 192 tanques o 96 pallets

de 1,2 x 1,2 metros.

Inicialmente los pallets estaran dispuestos directamente sobre

el piso para finalmente ser apilados hasta dos pisos (48
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pallets por piso) que es la capacidad maxima que soporta un

pallet (2 TM).

Desde la bodega de insumos deberan ser transportados las
fundas plasticas, los tambores metalicos y los pallets hasta el
area de envasado, esto lo realizard la misma carretilla
hidraulica cada 75 minutos que es el tiempo que a la linea le
toma llenar y sellar 4 tambores, y que es lo que una carretilla
transportaria en un pallet. El tiempo promedio que invierte la
carretilla en llevar estos pallets con el insumo para envasado
hacia el final de la linea de producciéon es de 4 minutos por
cada viaje (8 viajes en total), lo que significa que la carretilla
hidraulica utilizara aproximadamente 32 minutos diarios para
esta actividad; mientras que la misma carretilla ocupa un
tiempo de 6 minutos en llevar un pallet con cuatro tambores
sellados hacia la camara de refrigeracion, es decir que

diariamente utilizara 48 minutos.

Para los primeros anos de vida del proyecto, los pallets
estaran distribuidos directamente en el piso, y, conforme vaya
aumentando la demanda se iran apilando hasta formar dos

pisos; por lo tanto el montacargas se encargara de apilar los



223

pallets uno encima de otro hasta dos niveles para un mejor
aprovechamiento del area, destinando 10 minutos para esta

operacion.

Ademas, en el cuarto de llenado se encontrara un operario
que se encargara de cerrar la valvula por donde sale el
producto terminado (cuando verifique visualmente que se ha
completado la cantidad de requerida), sellar las fundas con los
zunchos y tapar los tambores metalicos. El total de recursos y
sus respectivos porcentajes de utilizacion se presentan en la

siguiente tabla:

TABLA 50
TOTAL DE RECURSOS EN LA BODEGA DE

PRODUCTO TERMINADO

Ruta 5: Bodega de Insumos — Cuarto de Llenado

Tiempo Diario | Porcentaje de

Recursos Cantidad Invertido (min.) | Ocupaciéon

Carretilla hidraulica 1 32 6,67

Ruta 6: Cuarto de Llenado — Camara de Refrigeracion

Carretilla hidraulica 1 48 10,00

Sellador y tapador 1 350 72,92

Montacargas 1 1 10 2,08
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Se debe tomar en cuenta que tanto el despacho del producto
terminado como la recepcidén de insumos son semanales, por
lo tanto es preferible que el dia en que se reciban los insumos
no sea el mismo en que se despache el producto terminado,
puesto que los operarios que realizan el despacho del
producto terminado (manejo del brazo mecanico y arreglo del
brazo mecanico con cada pallet) son los mismos que reciben
los insumos y los arreglan para su transporte a la bodega
respectiva. Cabe recalcar que estos operarios también son

los encargados de la limpieza de la planta.

El embarque del producto terminado al puerto se lo realizara
cada semana, preferiblemente los dias domingo; para lo cual,
el montacargas sera utilizado en la planta para introducir los
pallets uno a uno hasta el contenedor refrigerado que sera

conducido al puerto por el respectivo cabezal y remolque.

El contenedor cuando llega a la planta se ubica con la parte
trasera en direccion perpendicular a la puerta de la camara de
refrigeracion, es decir que el contenedor se embona en la

puerta de la camara para evitar que se corte la cadena de frio.
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Para que haya este acoplamiento debe existir un desnivel de
1,20 metros entre el piso en que asientan las llantas del
remolque y el piso de la camara. Esto se consigue
construyendo un bajo nivel suficientemente amplio donde
quepa el vehiculo y al que llegara mediante una rampa, todo
construido con hormigdn con la resistencia adecuada para

soportar las cargas sin afectarse.

Los pallets con el producto terminado se trasladaran desde la
bodega hasta el contenedor por medio del montacargas antes
mencionado. Cada contenedor tiene capacidad para 100
tambores metalicos, por lo que sera necesario despachar dos
contenedores semanales (192 tambores). Las dimensiones

de los contenedores se presentan en la figura 4.16.

3,50 m

il
-~

12.00 m 233m

|

&
L 4

15.00 i

Figura 4.16 Dimensién del contenedor
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El llenar uno de estos vehiculos durara aproximadamente 120
minutos por lo que en el dia se emplearan 4 horas para
despachar todo el producto terminado de la semana. El total
de recursos y sus respectivos porcentajes de utilizacion se

presentan en la siguiente tabla:

TABLA 51

Ruta 7: Bodega de Producto Terminado — Despacho

Tiempo Diario | Porcentaje de
Recursos Cantidad
Invertido (min.) | Ocupacion
Montacargas 1 228 47,50
Supervisor Bodegas 1 240 50,00

El porcentaje de uso del montacargas en esta area es bajo,
sin embargo el uso del mismo es indispensable para el buen

manejo del producto terminado.

4.4. Distribucion de la Planta
Para elegir la correcta distribucion de la planta se utilizara graficas
de relaciones, para verificar la importancia de cercanias entre las
distintas areas de la planta. De manera general, se divide la planta
en bodega de materia prima, bodega de insumos, area de

produccion, area de producto terminado, bodega de desperdicios,
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area administrativa y area de servicios varios. Dentro del area de
servicios generales incluyen, los bafos y vestidores. Las areas de
comedor y guardiania ya estan predefinidas y por lo tanto no seran

ubicadas en el plano de la nueva planta.

4.4.1. Definicion de Areas de Actividad

e Bodega de materia prima
Esta bodega debera tener capacidad para albergar

79.410 kilogramos de fruta para el total de vida del proyecto.

Para los dos primeros afios, la bodega almacenara
diariamente 32.991,12 Kg de mango, equivalentes a 78
pallets, los cuales estaran colocados en gavetas plasticas,
las mismas que estaran dispuestas sobre pallets de madera

de 1,2 x 1,2 metros con capacidad de 30 gavetas cada uno.

Los pallets estaran apilados uno encima de otro hasta dos
pisos, alcanzando una altura 3,20 metros; es decir que para
la variedad Tommy se necesitara un total de 48 pallets

mientras que para Kent 30 pallets.
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Cuando se logre ocupar toda la capacidad de la bodega, los
pallets estaran apilados en islas de tres pisos alcanzando
una altura de 4,70 metros, y cada isla debera pertenecer a
un solo producto; por lo tanto, esta bodega debera tener una
area de 20,8 x 11,2 metros, con una capacidad minima de

almacenamiento de 32 991,12 y una maxima de 79.410 Kg.

Se ha fijado una distancia de 50 centimetros entre pallets
para una mejor maniobra del montacargas y, para una facil
circulacién del mismo, la bodega contara con pasillos de 3
metros. Ademas, el montacargas antes de ingresar a esta
bodega debera pasar por un area de 3 metros cuya finalidad
es no dejar permitir que insectos entren a esta bodega
debido al sistema de aire forzado que cuenta al ingreso de

la misma.

Area de produccién

En esta area se encuentran todas las maquinas necesarias
para el proceso. Dicha area estara separada por dos
secciones, la primera en la cual se encuentran las fases de
escaldado, inspeccion y despulpado y en la segunda las

fases de pasteurizado, enfriado y homogenizado. Esto se
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hace con la finalidad de que, posterior a la fase de
despulpado, el producto es enviado a través tuberias a las
siguientes fases; por lo tanto es importante que esta area
sea cerrada ya que requiere un mayor cuidado. Mientras
que en la primera fase no se requiere tanta atencién ya que

la materia prima se encuentra en estado natural.

< SECCION 1:

Fase de Escaldado

Esta area debera tener una capacidad de espacio fisico
para albergar una rampa que estara instalada al inicio del
proceso y la maquina encargada de realizar el escaldado de
la fruta cuyas dimensiones son 2 x 1 metros de largo y

ancho respectivamente.

La fruta primero es vaciada en la rampa cuyo material
impide que la fruta sufra dafios mecanicos; esta rampa tiene
una longitud de 50 centimetros medidos desde la base. Por
lo tanto el area destinada a este fin debera ser de 2,50 x 1

metros de largo y ancho respectivamente.
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Fase de Despulpado

Debera tener una capacidad para que pueda alojar la banda
transportadora elevadora, la fase de enfriado de la fruta (por
medio de tres llaves para bajar la temperatura), una banda
transportadora para inspeccioén de la fruta, un despulpador,

un tanque de recepcioén y un tanque de mezclado.

La banda transportadora elevadora tendra un angulo de 60°
con respecto a la horizontal, una longitud de 80 centimetros
(40 centimetros de base) y un ancho de 50 centimetros. El
tunel para bajar la temperatura tendra 0,70 x 0,50 metros de
largo y ancho, la banda transportadora 0,70 metros de
longitud y 50 centimetros de ancho y, finalmente el
despulpador cuyas dimensiones seran 1,20 x 1m de largo y
ancho respectivamente. El tanque de recepcion tendra un
diametro de 1,5 metros mientras que el de mezclado tendra
1 metro. Por lo tanto esta area requiere de un espacio fisico

de 6,10 x 1 metros.

Fase de Desintegrado

En caso de elaborarse cremogenados de mango o guayaba
necesitaremos un area que albergue tanto la maquina

desintegradora como un pequefio reservorio.
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El desintegrador estara ubicado frente al despulpador, ya
que éste recibira por succidn la cascara que el despulpador
eliminara del proceso. El area que se necesitara sera 1
metro de diametro para el desintegrador y 0,75 metros para
el tanque de recepcion. Este tanque estara ubicado frente
al tanque de mezclado ya que la cascara desintegrada sera
enviada desde el reservorio hacia el tanque de

homogenizacién o mezclado.

+ SECCION 2:

Fase de Pasteurizado

Esta area requiere un espacio fisico de 2,75 x 2 metros para
la ubicacion y funcionamiento del pasteurizador. Este
equipo estara localizado después del tanque de mezclado,
pero separados por una pared ya que el producto es

transportado por tuberias.

Fase de enfriamiento

Para el enfriamiento de la pulpa o del cremogenado se
requerira un espacio necesario para albergar un tanque de
forma rectangular cuyas dimensiones son: 1,50 x 0,70

metros. Este tanque funciona con agua glicolada que es la
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que permite bajar la temperatura bruscamente haciéndolo

en dos fases.

Fase de Llenado

Para el llenado del producto terminado se utilizara un cuarto
de llenado el cual recibird por medio de una tuberia, el
producto terminado a 5°C y cuyas dimensiones son 3 x 2

metros de largo x ancho.

Area de control de calidad

A lo largo del proceso productivo la planta contara con un
area destinada al control de calidad del proceso. La planta
debe asegurar la calidad del producto verificando que tanto
la materia prima como el producto terminado cumplan con
las especificaciones requeridas y exigidas por el mercado
extranjero consumidor del producto. Por esta razon se
debera contar con el espacio suficiente para albergar los
equipos necesarios que se detallaron en la tabla 52 y
debera estar localizada lo mas cerca posible al proceso de

manufactura.
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Estara dirigida por el jefe de produccion, el mismo que
contara con un laboratorista que se encargara de tomar
muestras y realizar los analisis necesarios para la
elaboracion de los certificados exigidos por los paises
consumidores para el ingreso del producto al mercado

exterior y que deben ser certificados por la FDA.

Bodega de desechos

Debera tener capacidad para albergar un minimo de 11
pallets y un maximo de 24 pallets ya que el mayor desecho
se genera en la época que se procesa el rubro guayaba.
Esta area debera estar lo mas alejada del proceso y los
desechos generados en el area de despulpado seran

extraidos de la maquina cada cuatro horas.

Bodega de insumos

Esta bodega estara divida en dos areas, la una en la que
estaran almacenados los tambores metalicos y la otra donde
estaran las fundas y los sacos para el almacenamiento de

los desechos generados durante el proceso.
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Para el almacenamiento de los tambores se requiere un
area minima de 48 pallets apilados hasta dos pisos dando
un total de 24 pallets/piso, mientras que el espacio fisico
maximo serd para albergar 366 tanques (92 pallets) con
apilamiento hasta tres pisos dando un total de 31 pallets por
piso. Por lo tanto, esta area sera de 13,7 x 10,7 metros de

largo y ancho respectivamente.

Bodega de producto terminado

La bodega de producto terminado es una camara de
refrigeracion la misma que tendra una capacidad para
albergar semanalmente una cantidad minima de 48 pallets
(30 para la variedad Tommy y 18 para la Kent) y una
capacidad maxima de 96 pallets para los veinte afios de
vida del proyecto. El producto terminado es almacenado en
los tambores metalicos de 55 galones con capacidad de 250
Kg de producto terminado (pulpa o cremogenado), los
mismos que se colocaran en arreglos de cuatro tanques por

pallet.

Para los primeros afios de funcionamiento de la planta, los

pallets seran dispuestos directamente sobre el piso, y asi
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sucesivamente hasta que en los ultimos se necesitara una
capacidad total de 96 pallets apilados en dos pisos (48

pallets por piso).

4.4.2. Matriz de Relaciones

Es una semimatriz en la cual se registran todas las relaciones

que guarda cada actividad con respecto a las demas.

La matriz de relaciones es importante porque permite una
mejor visualizacion de aquellas areas o actividades que no
estan estrechamente vinculadas de manera directa al flujo de
produccion; ademas podemos visualizar las actividades que
se deben ubicar cerca unas de otras y las que deben ubicarse
lejos, al mismo tiempo que se califican y se registran todas las

relaciones que existen entre ellas.

Se elaborard una matriz de relaciones de las areas de
produccion y area administrativa. La figura 4.17 muestra la
matriz de relaciones correspondiente a las areas de

produccion y bodegas.
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Posee un recuadro dividido en forma horizontal, mostrando en
la parte superior una calificacion correspondiente a la
cercania mientras que la mitad inferior registra el motivo de
que se dé ese valor de la cercania, en donde la cercania y el
motivo poseen un valor como lo muestra la tabla que se

presenta a continuacion.

. Bodega de materia prima

2
E
. 2,5 3
2. Area de Escaldado U 4
EN U
1,3,5 5
3. Area de Despulpado g y_ 6
| U U
1,2,6 7
I U u
4. Bodega de desechos 5 EYAN:
] u u E o
— - - 3
5. Area de Pasteurizado _U_ U U A\ 10
u
6. Area de Enfriamiento
2

. Area de Llenado

. Control de calidad

9.

Bodega de insumos

1

9

10. Bodega de producto terminado >/
10

Figura 4.17 Matriz de relaciones de areas de produccion y bodegas
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VALORACION DE LA CERCANIA Y MOTIVOS

CERCANIA VALOR MOTIVO CcODIGO
Absolutamente necesaria A Contacto Personal 1
De especial importancia E Conveniencia 2
Importante | Supervision y Control 3
Ordinaria O Riesgos/Contaminacion 4
Poco Importante U Flujo de materiales 5
No deseable X Facilidad de evacuacion 6

Culminada la matriz de relaciones se puede interpretar que la
cercania entre la bodega de materia prima y el area de
escaldado de la fruta es de especial importancia por
conveniencia y por el flup de materiales. De la misma
manera el area de control de calidad debe estar cerca de la
bodega de materia prima como del area de pasteurizacion, ya
que en esta ultima el producto adquiere su consistencia final.
Ademas debe estar cerca del cuarto de llenado porque en
esta area se verifica que todos los estandares vy

especificaciones requeridas se cumplan.

Por otro lado, las bodegas de insumos, producto terminado y
area de llenado deben estar cerca, porque utilizan el mismo

personal. Otro factor importante de mencionar es que la
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bodega de desechos debe estar lo mas alejada posible del
area de llenado ya que puede contaminar el producto

terminado.

Matriz de necesidades y requerimientos de espacio

En este segmento se analizara los justificativos de las areas
de manera pormenorizada. Para el analisis se ha dividido la
planta principalmente en area de bodegas, area de
produccion y &rea administrativa. A continuacion se
encuentran las tablas con las dimensiones de las areas

analizadas.

1. AREA ADMINISTRATIVA

1.1 Gerencia General

TABLA 53

Descripcion Cantidad Dimensiones Areza

(m) (m?)

Escritorio U con soporte tubular 1 1,50 x 1,00 1,50
Sillas para trabajo 2 0,60 x 0,60 0,72
Sillon giratorio 1 0,70x0,70 | 0,49
Estanteria grande 1 0,50x2,00 | 1,00
Archivadores 1 0,50 x 0,60 0,30
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Lavatorio empotrado 1 1,50x 0,50 | 0,75
Inodoro 1 0,75 x 0,50 0,40
TOTAL 4,50 x 3,00 | 13,50
1.2 Sala de Juntas
TABLA 54
Dimensiones | Area
Descripcion Cantidad )
(m) (m?)
Mesa para reuniones 1 1,3x2,0 2,60
Silla giratoria 1 0,7x0,6 0,49
Silla giratoria para ejecutivos 7 0,6 x 0,55 2,31
TOTAL 4,5x3,7 16,65
1.3 Jefatura de Finanzas y Contabilidad
TABLA 55
Dimensiones | Area
Descripcion Cantidad )
(m) (m?)
Escritorio J con soporte tubular 1 1,80 x 0,60 1,08
Silla giratoria 1 0,60 x 0,60 0,36
Silla para visitas 2 0,50 x 0,50 0,50
Archivador 1 0,50 x 0,75 0,40
Librero 1 2,50 x 0,40 1,00
Tablero de trabajo 1 0,60 x 0,90 0,54
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Silla giratoria 1 0,60 x 0,60 0,36
Silla para visitas 2 0,50 x 0,50 0,50
Archivador 1 0,50 x 0,75 0,40
Librero 1 2,50 x 0,40 1,00
TOTAL 3,74x 3,65 | 13,65

1.4 Jefatura de Recursos Humanos

TABLA 56

Descripcion Cantidad

Dimensiones
(m) (m?)

Area

Tablero de trabajo

1

0,60 x 0,90 0,54

Silla giratoria 1 0,60 x 0,60 0,36
Silla para visitas 2 0,50 x 0,50 0,50
Archivador 1 0,50 x 0,75 0,40
TOTAL 3,16 x 3,65 | 11,53

1.5 Personal de Ventas y Compras

TABLA 57
Dimensiones | Area
Descripcion Cantidad )
(m) (m?)
Escritorio J con soporte tubular 2 1,80 x 0,60 2,16
Silla giratoria 2 0,60 x 0,60 0,72
Silla para visitas 2 0,50 x 0,50 0,50
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Archivador 2 0,50 x0,75 0,75

Librero 2 2,50 x 0,40 2,00
TOTAL 4,00 x 3,65 14,60

1.6 Recepcién
TABLA 58

Dimensiones | Area

Descripcion Cantidad )

(m) (m?)

Escritorio J con soporte tubular 1 1,0x0,5 0,50
Silla giratoria 1 0,6 x0,6 0,36
Sillas para visitas 3 0,5x0,5 0,75
Mesa 1 1,0x0,5 0,50
TOTAL 4,50 x 4,00 18,00

1.7 Bodega Insumos Oficina

TABLA 59
Dimensiones| Area
Descripcion | Cantidad )
(m) (m?)
Estanteria 1 1,5x0,6 0,90
Archivador 1 0,7x0,6 0,42
TOTAL 1,50 x 2,50 3,75




1.8 Banos Administracion

1.8.1 Banos damas

TABLA 60
Dimensiones | Area
Descripcion Cantidad )
(m) (m?)
Lavatorio de pedestal 1 0,60x0,50 |0,30
Inodoro 1 0,75x0,50 |0,40
TOTAL 1,00 x 1,50 (1,50
1.8.2 Banos caballeros
TABLA 61
Dimensiones | Area
Descripcion Cantidad )
(m) (m?)
Lavatorio de pedestal 1 0,60x0,50 |0,30
Inodoro 1 0,75x0,50 |0,40
Urinario 1 0,30x 0,20 |0,60
TOTAL 1,20x 1,50 | 1,80
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2. AREA DE PRODUCCION

2.1 Jefatura de Produccion y Calidad
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TABLA 62

Descripcion Cantidad Dimensiones - Area

(m) (m?)

Escritorio J con soporte tubular 1 1,80 x 0,60 1,08
Silla giratoria 1 0,60 x 0,60 0,36
Archivador 2 0,50 x 0,75 0,75
Archivador aéreo 1 2,00 x 0,60 0,48
Bafio 1 0,70
Laboratorio de control de calidad 1 2,50 x4,70 11,75
TOTAL 4,70 x 5,50 | 25,85

2.2 Mantenimiento y seguridad industrial
TABLA 63

Descripcion Cantidad Dimensiones - Area

(m) (m?)
Escritorio con soporte tubular 1 1,80 x 0,60 1,080
Silla giratoria 1 0,60 x 0,60 0,360
Archivador 3 0,35x 0,75 0,263
Bafo 1 1,00 x 1,80 1,800
Botiquin de primeros auxilios 1 0,75 x 0,50 0,375
TOTAL 4,40 x 3,60 15,40
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TABLA 64

Dimensiones| Area

Descripcion Cantidad )
(m) (m?)
Escritorio con soporte tubular 1 1,80 x 0,60 1,080
Silla giratoria 1 0,60 x 0,60 0,360
Archivador 3 0,35x 0,75 0,263
Bafo 1 1,00 x 1,80 1,800
TOTAL 1,80 x 3,40 6,12

2.4 Bodegas
2.4.1 Bodega de Materia prima
TABLA 65

Descripcion Cantidad Dimensiones Areza

(m) (m?)
Pallets 78 1,20x 1,20 | 112,32

Espacio entre columnas de pallets 8 0,50 4,00

Espacio entre filas de pallets 2 0,50 1,00

Pasillo a lo ancho de la bodega 2 3,00 6,00

Pasillo a lo largo de la bodega 1 3,00 3,00
TOTAL 20,8 x11,2 | 232,96
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2.4.2 Bodega de desechos

TABLA 66
Descripcion Cantidad Dimensiones Areza
(m) (m?)
Pallets 11 1,20 x 1,20 15,84
Espacio entre columnas de pallets 0,50 3,50
Espacio entre filas de pallets 2 0,50 1,00
Pasillo a lo largo de la bodega 1 3,00 3,00
TOTAL 10,7 x 8,8 94,16
2.4.3 Bodega de insumos
TABLA 67
Descripcion Cantidad Dimensiones Areza
(m) (m?)
Pallets por piso (2 pisos) 24 1,20 x 1,20 34,56
Espacio entre columnas de pallets 0,50 3,50
Espacio entre filas de pallets 2 0,50 1,00
Pasillo a lo largo de la bodega 1 3,00 3,00
TOTAL 12,4x11,5 | 142,6
2.4.4 Bodega de producto terminado
TABLA 68
Dimensiones | Area
Descripcion Cantidad )
(m) (m?)
Pallets 48 1,20 x 1,20 69,12
Espacio entre columnas de pallets 10 0,50 5,00
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Espacio entre filas de pallets 5 0,50 2,50
Pasillo a lo largo de la bodega 1 3,00 3,00
Pasillo a lo ancho de la bodega 1 3,00 3,00
TOTAL 20,0 x 11,5 | 230,0
2.5 Area de Manufactura
o Etapa1
TABLA 69
Descripcion Cantidad Dimensiones| Area
(m) (m?)
Pallet 1 1,20 x 1,20 1,44
Rampa 1 0,50 x 0,50 0,25
Escaldador 1 2,00 x 1,00 2,00
Banda transportadora elevadora 1 0,40 x 0,50 0,20
Tunel de riego 1 0,70 x 0,50 0,50
Banda transportadora 1 0,70 x 0,50 0,50
Despulpador 1 1,20 x 1,00 1,20
Tanque de recepcion 1 0,75 (radio) 1,77
Bomba 1 0,50 x 0,30 0,15
Tanque de mezclado 1 0,50 (radio) 0,79
Bomba 1 0,50 x 0,30 0,15
TOTAL 10,7 x 5,00 | 53,50
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o Etapa2
TABLA 70
Dimensiones| Area
Descripcion Cantidad )

(m) (m?)

Pasteurizador 1 2,75x2,00 5,50
Bomba 1 0,50 x 0,30 0,15
Enfriador 1 1,50 x 0,70 1,05
Bomba 1 0,50 x 0,30 0,15
TOTAL 6,00 x 5,00 30,00

2.6 Banos y Vestidores
TABLA 71
Dimensiones| Area
Descripcion Cantidad )

(m) (m?)

Lavamanos 4 0,50 x 0,50 1,00
Inodoros 4 0,70 x 0,50 1,40
Urinarios 3 0,30 x 0,20 0,18
Duchas 4 1,00 x 0,70 2,80
Casilleros 12 0,40 x 0,40 1,92
TOTAL 5,0 x 3,80 19,00
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4.4.4. Planos general y especificos

Una vez obtenida toda la informacion relacionada con el
requerimiento materiales y maquinarias, manipuleo de
materiales, requerimientos de espacio y relaciones de
areas, se puede visualizar de manera grafica la
distribucion de la planta considerando los factores
analizados anteriormente. El plano permite ver todos los

elementos que forman parte del proceso productivo.

Ademas se mostraran planos especificos de manera que
se pueda analizar detenidamente cada area. En el plano
5 se presenta la ubicacion del nuevo galpén; el plano 6
muestra la distribucion general de la planta propuesta, el
plano 7 detalla la distribucion de las areas de produccién
y bodegas y finalmente el plano 8 indica la distribucién

del area administrativa.

En cuanto a seguridad industrial respecta, la planta
contara el equipo necesario para evitar lesiones y dafios
a la propiedad. A continuacion se detallaran los

requerimientos en la siguiente tabla:



REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

TABLA 72
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Descripcion Cantidad | Costo Unitario $ | Total $
Extintores de 5 kilos 4 115 460
Alarma contra incendios 1 375 375
Botiquin de primeros auxilios 2 75 150
Botas con suela aislante 3 45 135
Cinturones lumbares 3 20 60
Cascos protectores 4 10 40
Guantes de asbesto 4 4 16
TOTAL 1236
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CAPITULO V

5. REQUERIMIENTOS DE CALIDAD

El proceso de globalizacién vivido actualmente lleva a la industria
alimentaria a modificar su actitud hacia el mercado. El hecho de contar
con informacion disponible en todo momento y de diversos origenes
provoca un cambio en el proceso de toma de decisiones con respecto a la

produccion y acceso al mercado consumidor.

Por su parte la facilidad que brindan las comunicaciones hace mas fluidos
y agiles los contactos y compromisos comerciales, aumentando la
efectividad de los negocios. De esta manera, se ponen de manifiesto
claramente las condiciones de oferta y demanda de productos,
permitiendo una ajustada respuesta a las necesidades de consumo o al
menos permitiendo conocer quiénes son los éptimos proveedores para

cada demandante.
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En este ambiente surge la calidad como un elemento de evaluacion de la
satisfaccion de requisitos. La madurez que se va logrando en los distintos
mercados hace que la multiplicidad de oferta deba diferenciarse entre si

para obtener el beneficio de la eleccién por parte de los consumidores.

Un producto sera de buena calidad cuando se acoja a la legislacion
vigente, cubra los requisitos establecidos por el cliente, reuna las
caracteristicas esperadas por los consumidores e incorpore, a lo largo del

tiempo, todas las nuevas y cambiantes exigencias.

Entre las caracteristicas relacionadas con el producto la inocuidad, a
veces denominada también como la calidad no percibida, es de las mas
importantes por su relacién directa con la garantia del producto en

términos de salud humana.

El consumidor en ningun caso valora un alimento por la ausencia de un
patégeno o toxina, porque esto es asumido por los consumidores, y nadie
esta dispuesto a pagar mas por la seguridad alimentaria, porque
consideran es la responsabilidad primaria de cada elaborador de

alimentos.
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Para lograr alcanzar la calidad requerida por los consumidores es
necesario ejecutar una serie de pasos ordenados a traveés de la cadena
agroalimentaria, representada esquematicamente por el sector de la
produccion primaria, el de la transformacion, el de la distribucion vy,
finalmente, el del consumo. Sin embargo, a lo largo de la cadena
agroalimentaria pueden ir sumandose fallas que lleven a obtener un
producto diferente al deseado por el consumidor y por la misma empresa

productora.

Algunas empresas se han volcado a la inclusion de sistemas de calidad,
como las normas ISO para mejorar y asegurar la satisfaccion de los
consumidores, complementadas por el sistema HACCP cuyo enfoque

principal es la seguridad alimentaria.

Los principales sistemas que elaboré el Codex Alimentarious se resumen
en su reciente publicacion (Food Hygiene-Basic Text), el cual contiene
fundamentalmente los Cddigos de Practica, HACCP y Principios para el

Establecimiento de Criterio Microbioldgico.

Producir alimentos seguros para el consumo es una exigencia que no
admite discusion. No debemos considerar la seguridad alimentaria un

factor de calidad, sino una necesidad, una obligacién. En la mayoria de



los casos el consumidor no se pregunta sobre la seguridad de

alimentos que consume, da por seguro ese hecho, confia en nosotros.

5.1. Exigencias de los paises factibles de exportaciéon
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los

Cada vez es mas dificil comercializar frutas frescas y procesadas si
los paises no adoptan y aplican sistemas que cumplan con las
medidas sanitarias y fitosanitarias del Acuerdo Agricola de la
Organizacion Mundial de Comercio (OMC). Algunos paises también
exigen que los productores adopten Buenas Practicas Agricolas, las
cuales son dictadas por instituciones publicas como la
Administraciéon de Alimentos y Drogas de los EE.UU. (USFDA) y
entidades privadas como la EUREPGAP que se rige por los
designios de los principales comerciantes al detalle en la Union
Europea. Asimismo, si los procesadores desean exportar a los
EE.UU., Canada y Europa, se espera que cumplan con los requisitos
para aplicar el Sistema de Andlisis de Peligros y de Puntos de
Criticos de Control (HACCP). El costo de satisfacer estos requisitos
es excesivo y sin el apoyo de organismos internacionales, como el
Centro para el Desarrollo Empresarial (CDE) y el Programa
Canadiense de Desarrollo de Recursos Humanos para la

Competitividad Econdémica (CPEC), para los productores vy
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procesadores caribefios sera dificil cumplir con los mismos. Los
gobiernos nacionales también se ven obligados a adoptar leyes que
contemplen los prerrequisitos y a mejorar la infraestructura. Muchos
paises no han logrado disponer de los recursos para responder a

estas exigencias.

La aplicacién de estas normas internacionales también requiere que
la comunidad cientifica cuente con los recursos necesarios pero la
limitacién de conocimientos y experiencia, la inadecuada informacién
sobre el uso de plaguicidas en las fincas y sobre la ecologia de
plagas y enfermedades, asi como la falta de un analisis profundo de
los sistemas de produccién para definir peligros potenciales,
obstaculizan la adopcion de medidas para cumplir con las normas.
Ciertos empresarios individuales en varios paises han logrado
superar algunas de estas dificultades y han obtenido la certificacion;
por ejemplo, algunas plantas procesadoras de fruta en Republica
Dominicana, Jamaica y Trinidad y Tobago han obtenido la
certificacion del HACCP. No obstante, todos los paises caribefios
deben cerrar las brechas existentes en el conocimiento y en los
recursos cientificos, técnicos y financieros que les impide satisfacer

los requisitos internacionales.
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Todos los productos de este tipo, tanto importados como producidos
en los EEUU, deben cumplir con una serie de estandares y
procedimientos establecidos previamente a su comercializacion.
Esto incluye tests y procedimientos de aprobacion del producto,
certificaciéon de colorantes y aditivos, regulaciones de transporte

interestatal y etiquetado nutricional.

Alimentos enlatados de baja acidez y acidificados.- Los
alimentos enlatados de baja acidez son alimentos, distintos de
bebidas alcohdlicas, procesados a alta temperatura y que tienen una
acidez superior al pH 4.6 y una actividad de agua superior al 0.85 y
que estan envasados en envases herméticamente cerrados. La
actividad de agua es una medida del agua disponible para el

crecimiento microbiologico.

Los alimentos acidificados son aquellos alimentos de baja acidez a
los cuales se les ha afnadido acido para reducir su pH por debajo o
igual a 4,6 aumentando asi su acidez, y que tienen una actividad de
agua superior al 0,85. Algunos ejemplos serian los pimientos o
alcachofas. Es recomendable contactar con la FDA si existe alguna

duda para incluir los alimentos dentro de una de estas categorias.
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La FDA requiere que todos los fabricantes de estos productos
acidificados o enlatados de baja acidez registren sus instalaciones

en la FDA previamente a la comercializacion de los productos.

A la hora de importar pulpas de frutas hay que asegurarse de que
cumple con todos los estandares de identidad, calidad y rellenado de

envase establecidos por la FDA.

Los estandares de rellenado del envase establecidos para las frutas
como peras, melocotes, albaricoques, mangos o cerezas requieren
que la cantidad de fruta utilizada en el rellenado del envase sea el
maximo posible que permita el sellado del envase y el procesado por
calor sin estropear o romper los trozos de fruta. Se han establecido
estandares para determinados tipos de frutas como por ejemplo las
ciruelas, que especifican el peso minimo escurrido del componente
sélido, expresado como un porcentaje de la capacidad de agua del

envase.

Si se trata de importar fruta enlatada para la que no se han
especificado estandares de identidad, debe asegurarse que los

envases estan bastante llenos de fruta y que solo contiene el liquido
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necesario para rellenar los espacios entre las frutas, ya que en otro

caso podra ser denegada su entrada en los EEUU.

Es importante tener en cuenta que para las pulpas de frutas
exoticas, su proceso debe ser pasteurizado y su manejo de frio
durante el transporte es vital para que cumpla con los niveles de

calidad exigidos por el cliente y por el consumidor.

Las regulaciones impuestas por cada pais se encuentran detalladas

en el capitulo 3 en el item: Normas de Calidad de los Mercados.

Determinacion de Puntos criticos del proceso

Un PCC es el punto, fase operacional o procedimiento en el que
puede aplicarse un control para eliminar o reducir a niveles
aceptables un riesgo que puede afectar a la salubridad de un

alimento. Se distinguen dos tipos de PCC:

e PCC1 es un PCC en el que el control es totalmente eficaz y, que

por consiguiente, el riesgo es eliminado o prevenido.
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e PCC2 es un PCC en el que el control es parcialmente eficaz y, que

por consiguiente, el riesgo solamente es minimizado o reducido.

Para efectos de nuestro proyecto clasificaremos los PCC en: PCC de

calidad y PCC de inocuidad. Para cada uno de estos nombraremos

en qué partes del procesos se requiere hacer un control.

1. PCC de Calidad: En cuanto a los puntos criticos de control de

calidad detectados en el proceso tenemos:

- Recepcién: Se considera un punto critico ya que puede pasar al
proceso fruta podrida que puede afectar las caracteristicas y la
calidad del producto terminado. Por lo tanto es necesario hacer

una inspeccion de la fruta antes de procesarla.

- Muestreo: El objetivo de este punto critico es garantizar que no
hayan frutas verdes o sobremaduras en el proceso. La persona
encargada del muestreo debe percatarse que la fruta que esta
inspeccionando debe estar entre un rango de °Brix aceptable

para ser procesada.

- Escaldado: Es un punto critico ya que como garantizamos la

eliminacién de impurezas (tierra y cloro) que hayan podido llegar
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a este punto después del proceso de lavado y que existe el

riesgo de que puedan ingresar dentro de la linea.

2. PCC de Inocuidad: Los puntos criticos de inocuidad

identificados en el proceso son:

- Pasteurizacion: Esta fase del proceso esta considerada como
PCC ya que debemos controlar la temperatura y el tiempo; éstas
deben estar dentro del rango establecido y es necesario

controlarlas para evitar que se salgan de los limites de control.

- Llenado: Para el llenado se debe tomar en cuanta lo siguiente:
1.- Que antes y después del llenado se debe hacer fumigado del
cuarto de llenado.
2.- Que las lamparas ultravioleta permanezcan encendidas dia y
noche.

3.- Como hacer para llenar a menos de 5°C.

Las PCC se deben establecer monitoreando requerimientos. Es
necesario establecer procedimientos de uso de resultados del

monitoreo para ajustar el proceso y mantener el control.
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El monitoreo de PCC es la planeacibn de una serie de
observaciones y mediciones que aseguren que el PCC esta bajo
control y produce un récord preciso para su uso futuro y verificacion.
El monitoreo se enfoca en tener el proceso bajo control y prevenir
desviaciones -las que ocurren fuera de los limites criticos-. Si hay
desviaciones, el monitoreo proporcionara informacion sobre los

problemas, lo que permitira la intervencion de una accion correctiva.

Es importante que toda la cadena agroalimentaria esté concientizada
con el objeto de producir eficientemente un alimento inocuo, sin

tener que reparar errores en cada una de las etapas.

Sugerencias de control de calidad

La calidad e inocuidad de los productos en una empresa, son los
factores mas importantes en la cadena productiva, por esta razén es
necesario implementar el Sistema de Andlisis de Riesgos y de
Puntos Criticos de Control (HACCP) recomendado por organismos
como el CODEX ALIMENTARIOS, la OMS/OPS y la FAO y adoptado
oficialmente por la Comunidad Europea, Mercosur, la FDA de los

EEUU y muchos otros paises.
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Para el desarrollo del sistema HACCP es necesario implementar una

serie de programas tales como:

1. Buenas Practicas de Manufactura

Son los procedimientos que deben obligatoriamente cumplirse en

cada una de las etapas de los procesos que llevamos a cabo.

2. Saneamiento

La seguridad y calidad de los productos estan intimamente
ligados con los procedimientos de limpieza y desinfeccion
aplicados. Se deben tener politicas claras que definen la
metodologia y actividades a realizar en los procesos de limpieza
y desinfeccion de operarios, instalaciones, equipos, utensilios y
materias primas; control de plagas; el manejo y disposicion final

de desechos sdlidos y liquidos para preservar el medio ambiente.

3. Mantenimiento Preventivo

El Departamento de Mantenimiento garantiza las buenas
condiciones y funcionamiento de instalaciones y equipos,
minimizando de esta forma los factores extrinsecos que puedan

alterar nuestros productos.
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4. Calibraciones de Instrumentos y Equipos

Es nuestra base de apoyo para certificar que todas las
actividades de monitoreo y verificacion, estan desarrollandose de

forma correcta.

5. Verificacion a Proveedores

Establecer asesoria permanente con los cultivadores para
garantizar que las normas de calidad establecidas para materias
primas se cumplan. De igual forma se efectuan controles para

las compras de insumos, ingredientes, etc.

6. Fichas Técnicas

Las materias primas y los productos elaborados tiene unas
especificaciones fisicoquimicas, microbiolégicas y organolépticas
que garantizan su calidad y seguridad, pudiendo ser verificadas

en cualquier momento.

7. Estandares de Procesos

Cada producto tiene definido y escrito los pasos

correspondientes a su fabricacion, incluyendo los elementos
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tecnoldgicos y sanitarios utilizados para garantizar la calidad y

seguridad final.

En un marco en el que las demandas ciudadanas sobre la
calidad del producto son cada vez mas elevadas, la normativa de
la Union Europea en materia de calidad e higiene hace recaer
sobre las empresas la mayor parte de las responsabilidades en
este punto y las obliga a adoptar medidas de autocontrol muy
exigentes, de caracter continuo y basadas en el sistema ARCPC
(andlisis de riesgos y puntos criticos de control, que constituye un
enfoque preventivo de los riesgos sanitarios vinculados a los

alimentos).

Por lo tanto, un producto sera de buena calidad cuando se acoja
a la legislacion vigente, cubra los requisitos establecidos por el
cliente, reuna las caracteristicas esperadas por los consumidores
e incorpore, a lo largo del tiempo, todas las nuevas y cambiantes

exigencias.

Entre las caracteristicas relacionadas con el producto Ia

inocuidad, a veces denominada también como la calidad no
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percibida, es de las mas importantes por su relacion directa con

la garantia del producto en términos de salud humana.

El consumidor en ningun caso valora un alimento por la ausencia
de un patégeno o toxina, porque esto es asumido por los
consumidores, y nadie esta dispuesto a pagar mas por la
seguridad alimentaria, porque consideran es la responsabilidad

primaria de cada elaborador de alimentos.
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CAPITULO VI

6. ESTUDIO ORGANIZACIONAL

En este capitulo se analizaran aspectos referentes a la estructura
organizacional en funcion de los requerimientos exigidos por el nuevo

proceso de manufactura, con la finalidad de optimizar el recurso humano.

Se debe disefar la nueva estructura organizacional unicamente
aumentando el recurso humano necesario para el proceso. Se
describiran las funciones y actividades de cada individuo (requerimientos
y especificaciones de los puestos), para indicar en forma esquematica la
posicidon de las unidades administrativas, sus relaciones y los canales de

comunicacion.

Asi, la empresa adoptara modelos que respondan a una estructura

moderna y mas eficiente, mejoren la comunicacion, minimicen tiempos y
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agiliten las operaciones de la misma. Para esto se la ha dividido en los
tres niveles basicos que presenta la Teoria General de la Administracion

Moderna y son:

Nivel estratégico corporativo.- Es el nivel mas alto de la empresa, en el
que se toman las decisiones, se establecen los objetivos de la
organizacion y las estrategias correspondientes. Las unidades que
conforman este nivel son:

¢ Junta General de Accionistas

e Gerente

Nivel intermedio y de apoyo.- Conocido como nivel mediador, y se ubica
en el medio de los niveles institucional y operacional para establecer una
relacion interna entre estos dos niveles. Se encarga de la seleccion y
capacitaciéon de los recursos necesarios, y de la colocacion de los
productos y servicios en los diferentes segmentos. La unidad
administrativa que forma este nivel intermedio es:

¢ Departamento Administrativo - Financiero

e Departamento de Mercadotecnia
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< Nivel Operativo.- Este nivel se encarga de la ejecucion cotidiana y
eficiente de las tareas y operaciones de la organizacion. La unidad que
se encuentre en este nivel es:

e Departamento de Produccion

6.1. Diseno de la Estructura Organizacional

Para la nueva empresa se debe definir una estructura organizativa
que mas se adapte a los requerimientos de su posterior operacion.
Es fundamental conocer esta estructura para definir las necesidades
de personal calificado para la gestion y, por tanto, estimar con mayor
precision los costos indirectos de la mano de obra ejecutiva; ademas
debe haber un esquema en el cual se identifique los diferentes

encadenamientos entre las operaciones.

Con respecto al area administrativa, la planta debe contar con un
gerente que se encargue del proceso de ventas de las pulpas y
cremogenados de mango y guayaba, ademas de la coordinacion,
planificacién y control de todos los procesos productivos, financieros,
comerciales, legales y manejo de personal; de esta manera se
lograria mantener el correcto funcionamiento y por ende el

cumplimiento de los objetivos de la empresa.
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La planta estara a cargo de un gerente, el mismo que contara con un
asistente que se encargara de la elaboracion de informes, reportes,
tramites relacionados con clientes, etc. A su vez el gerente de
planta tiene que responder ante el gerente general de la planta

Agriproduct y este a su vez, a la Junta de Accionistas.

La planta contara con un jefe de mercadeo que se encargue de
contactar a los clientes tanto en el mercado nacional como a los
brokers en el mercado internacional para la exportaciéon de las
pulpas o cremogenados de mango y guayaba; asi mismo debera
estar pendiente de las ferias internacionales y de promocionar el

producto via internet.

Para las compras de materia prima, insumos y repuestos, la planta
tendra a su cargo un asistente de compras, cuya funcién es acordar
con los proveedores la llegada de los insumos y equipos, asi mismo
debera cancelar oportunamente los pagos por la adquisicién de los
mismos. Este debera interactuar directamente con el jefe de
produccion en lo que concierne a materia prima y material de
empaque y con el jefe de mantenimiento y seguridad industrial en lo

qgue a repuestos y mantenimiento de equipos se refiere.
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Para la planificacién de la producciéon y buen control del proceso
productivo, la planta requerira de un jefe de produccion el mismo que
se encargara de reportar detalladamente todas las actividades
realizadas en el area de produccion. Al jefe de produccién le
reportaran el supervisor de calidad, jefe de bodegas, mantenimiento

y seguridad y operarios.

El supervisor de calidad tendra a su cargo un laboratorista el mismo
que se encargara de tomar muestras para el analisis de la materia
prima y producto terminado de manera que se asegure la calidad del

producto.

Para el buen control y manipuleo de la materia prima, insumos y
desechos se contara con un supervisor de bodegas el mismo que
llevara el control de los inventarios de materia prima, insumos vy
producto terminado. Este a su vez tendra a su cargo en la bodega
de materia prima a un operario que manejara el montacargas para la
recepcion y almacenamiento de la fruta y de dos estibadores que
acomodaran las gavetas en los pallets para llevarlos a dicha bodega.
Estos mismos estibadores seran los encargados de acomodar los
tanques metdlicos, fundas y sacos en los pallets para el

aprovisionamiento de la bodega de insumos. Ademas, tendra a
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cargo al operario que maneja la carretilla hidraulica en la bodega de

desechos.

El mantenimiento de la planta estara a cargo de un técnico
especializado en este tipo de maquinarias, el mismo que se
encargara de planificar y ejecutar el mantenimiento tanto de las

maquinas como del galpon.

La seguridad industrial estara a cargo de una persona cuya funcion
sera verificar que los operarios trabajen con los implementos
necesarios para eliminar los riesgos en accidentes de trabajo y
dafos a la propiedad, ademas de un meédico que se encargara de

asistir a un paciente en caso de lesiones.

En cuanto al mantenimiento de la camara de refrigeracion, lo
realizara la misma persona que lleva el mantenimiento y control de

las camaras de la planta Agriproduct.

En el area de manufactura de la etapa 1 se requiere una persona
que abastezca constantemente la linea en el area de escaldado y
otra que inspeccione visualmente que la fruta que esta ingresando al

despulpador esté en buenas condiciones.
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En la etapa 2 del proceso productivo solo tendra acceso el
supervisor de control de calidad. Esta area es restringida del resto
del personal ya que solo se sacan muestras del producto terminado.
En el cuarto de llenado se encontrara una persona que sella las

fundas y tapa los tanques.

Para la limpieza general del galpdn se contara con una persona que
limpie el area administrativa, bodegas y bafos y vestidores de

operarios.

La seguridad de la planta estara a cargo de los mismos guardias de
la planta Agriproduct, la misma que cuenta con 8 personas en
campafa (época de produccion de mango) y cuatro en receso
(época de no produccién) que se encargan de controlar tanto la
entrada como salida de los vehiculos y personal en general de la

planta.

Agriproduct cuenta con un amplio comedor el mismo que esta
ubicado al lado derecho de la planta Agriproduct; es por esta razén

que no se disefié en el plano.
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Para abastecer la demanda, la planta inicialmente elaborara el
producto en un solo turno. A medida que la demanda vaya
aumentando, se aumentara la capacidad de las maquinarias y
personal para finalmente trabajar en dos turnos de ocho horas cada

uno.

Para cumplir con el requerimiento diario de pulpa de mango y
guayaba (8 TM en cada temporada) se necesitaran 13 empleados en
el area de planta, entre los cuales se encuentran 7 operarios, un jefe
de produccion, un supervisor de calidad, un supervisor de bodegas,

un jefe de mantenimiento y uno de seguridad industrial.

En el area administrativa, la planta cuenta con un gerente de planta,
un asistente de gerencia, un jefe de mercado, un asistente de
compras, uno de ventas, un jefe de recursos humanos, uno de

finanzas y un asistente de contabilidad.

Para lograr esto es necesario plantear un organigrama estructural
donde se visualice todo lo expuesto anteriormente. A continuacion,
en la figura 5.1 se detalla el organigrama general de la planta y la

cantidad de personal utilizado.
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Asistente
Comopras (1)

Asistente
Ventas (1)

Figura 5.1 Organigrama para el funcionamiento de la empresa de pulpas y Cremogenados de mango y guayaba
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6.2. Diseno de puestos

El disefio de puestos no es mas que la descripcibn de las
actividades a realizar y el porcentaje de ocupacién de tiempo que
emplean en cada una de ellas. La descripcion de los puestos se la
realizara a partir del gerente de planta debido a que es una
extension de la planta Agriproduc, y esta ya cuenta con un gerente
general que es el encargado de coordinar la realizaciéon de las
diferentes actividades para el buen funcionamiento de la planta.
Ademas debe cumplir y hacer cumplir las decisiones de la Junta

General de Accionistas.

6.2.1. Diseno de puestos administrativos

En este item se describira las funciones a cumplir por cada
una de las personas que forman el area administrativa de la

nueva planta, las mismas que se detallan a continuacién.

e Gerente de Planta
Es el cargo mas alto de la nueva planta y la persona que lo
ejerce es la responsable de transmitir todas las actividades

que se desarrollan en la planta ante el gerente general. Las
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responsabilidades que tiene a su cargo se detallan en la

siguiente tabla:

TABLA 73

DESCRIPCION DEL PUESTO DEL GERENTE DE PLANTA

Funciones % tiempo
utilizado
. Reportar al gerente general la realizacion de todas las 20%
actividades para el buen funcionamiento de la planta.
. Tener a todos los equipos de la planta funcionando en buen 5%
estado.
. Estar pendiente de todo lo que suceda durante el proceso. 20%
. Participar de los procesos de reclutamiento de personal. 5%
. Implementar las estrategias seleccionadas y coordinar las 18%
actividades con los jefes de los respectivos departamentos
. Llevar un control de los programas implementados en cada
unos de los departamentos. Mantener a todos los 8%
empleados de la empresa informados sobre las decisiones
en ella tomadas y que son necesarias de divulgacion.

e Asistente de Gerencia

Cumple las funciones de asistente de gerencia como de

recepcionista y las tareas que realiza estan detalladas en la

siguiente tabla:
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DESCRIPCION DEL PUESTO DE ASISTENTE DE GERENCIA

. % Tiempo
Funciones .
Utilizado
. Asistir al Gerente de planta en todas las actividades de
25%
apoyo y coordinacion.
. Dar soporte a los procesos administrativos. 20%
. Atencion a las personas en las reuniones de gerencia 10%
. Mantendra y actualizara los archivos de toda Ia 15%
(o]
informacion referente a su seccion.
. Elaborar informes, reportes, contestar llamadas, enviar fax
y llevar el archivo con toda la documentacion de la 20%
empresa
. Realizara actividades de recepcionista de gerencia
acogiendo a los visitantes y contestando las llamadas que 10%
se dirijan a gerencia.

¢ Jefe de Finanzas

Esta persona cumplira las funciones descritas en la siguiente

tabla:
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DESCRIPCION DEL PUESTO DEL JEFE DE FINANZAS

% Tiempo
Funciones
Utilizado
. Formular planes, programas, politicas y presupuestos que 15%
faciliten la gestion de la empresa. ’
. Coordinar la elaboracion de los balances e informes de 20%
los ejercicios econdémicos. °
. Reporta al Gerente General la informacion de la compania
con relaciéon a sus balances, informacion consolidada, 15%
estado de pérdidas y ganancias, etc.
. Controlar las funciones de los departamentos a su cargo. 10%
. Dirigir al personal hacia al cumplimiento de los objetivos 15%
de la empresa. °
. Responsable de la supervision de las actividades
realizadas por el personal de servicios generales, 15%

guardias, personal del comedor, personal de limpieza.

¢ Jefe de Mantenimiento y Seguridad Industrial

Encargado del mantenimiento de la infraestructura y

maquinarias de la planta. Las funciones que desarrollara se

encuentran en la tabla 76.
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DESCRIPCION DEL PUESTO DEL JEFE DE MANTENIMIENTO

. % Tiempo
Funciones .
Utilizado
. Proveer mantenimiento preventivo a todas las maquinas
35%
segun el plan de mantenimiento previamente establecido.
. Proveer mantenimiento preventivo a la infraestructura de
la planta segun el plan de mantenimiento previamente 20%
establecido.
. Dar mantenimiento correctivo a las maquinarias e
25%
instalaciones que lo requieran en cualquier momento.
. Reportar los materiales y repuestos necesarios que se
7%
deben adquirir para el mantenimiento.
. Elaborar informes de dafos en la infraestructura y
5%

maquinarias en caso que ocurriere.

¢ Jefe de Produccion

El jefe de produccién se responsabilizara de poner en marcha

todas la actividades productivas que conllevan a la fabricaciéon

del producto terminado, ya sea pulpa o cremogenado de

mango o guayaba. A su vez es el encargado de reportar

todas las actividades al gerente general. La siguiente tabla

presenta las funciones que desempena.
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DESCRIPCION DEL PUESTO DEL JEFE DE PRODUCCION

. % Tiempo
Funciones .
Utilizado
. Formular planes, politicas, programas y presupuestos
10%
para la produccién a corto, mediano y largo plazo.

. Determinar las necesidades de materiales (directos e
indirectos de fabricacion) y mano de obra (directa e 8%,

(o]
indirecta) para cumplir a cabalidad con las 6rdenes de
produccion.

. Planificar y distribuir el tiempo utilizado por el personal en

. L, 8%
las actividades de produccion.

. Planificar la produccion de la planta. 8%

. ldear y disefiar nuevas presentaciones, empaques, etc.,

8%
que den mayor valor agregado al producto.

. Controlar el proceso productivo tratando de eliminar los

. . 15%
cuellos de botella y minimizando los desperdicios.

. Supervisar al personal de planta y sefalar las
responsabilidades de los operarios en la linea de 10%
produccion.

. Responsable de planear, dirigir y supervisar el

11%
mantenimiento y reparacion de los equipos.

. Elaborar el reporte diario de produccidn. 20%




e Jefe de Mercadeo

280

Las tareas que desarrolla la persona que ocupara este cargo

se presentan en la tabla 78.

TABLA 78

DESCRIPCION DEL PUESTO DEL JEFE DE MERCADEO

la empresa.

% Tiempo
Funciones
Utilizado
. Disefar, planificar y dirigir las estrategias de
10%
comercializacion, analisis e investigacién de mercado.

. Disenar y dirigir las campanas publicitarias de los productos. 10%

. Analizar el mercado y las variables que afectan a la empresa. 10%

. Disefiar las promociones de nuevos productos o variaciones

15%
de los ya existentes.

. Planificar salidas de nuevos productos al mercado o

12%
variaciones de los ya existentes.

. Calificar a los proveedores para elegir las opciones mas
beneficiosas para la empresa tanto en calidad como en 16%
costos.

. Dirigir a los brokers hacia al cumplimiento de los objetivos de

17%
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La ocupacion de este cargo requiere las siguientes funciones

detalladas a continuacion:

TABLA 79

DESCRIPCION DEL PUESTO DEL ASISTENTE DE CONTABILIDAD

% Tiempo
Funciones
Utilizado
. Cancelar los roles de pago a los empleados de la 20%
empresa.
. Controlar el registro de los asientos contables de ingresos 40%
y egresos, costos y gastos incurridos.
. Comprobar que los ingresos y egresos se justifiquen de 20%
acuerdo a la produccion real.
. Presentar balances y estados de resultados a la Gerencia 10%

General.

¢ Asistente de Recursos Humanos

Las tareas que cumplira la persona encargada de ocupar este

puesto se detallaran la tabla que se presenta a continuacion:
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TABLA 80
DESCRIPCION DEL PUESTO DEL ASISTENTE DE

RECURSOS HUMANOS

% Tiempo
Funciones
Utilizado
. Coordinar la disponibilidad de mano de obra. 10%
. Establecimiento y supervisién de los planes de evaluacion
10%
del desempefio humano.
. Llevar el control de horas trabajadas por cada empleado
20%
para la elaboracion del rol de pagos.
. Asegurarse de que el ambiente laboral sea favorable. 10%
. Mantener la seguridad de los trabajadores, verificar
10%
cumplimiento de normas de seguridad.
. Dar capacitacién y reclutamiento. Creaciéon de programas
20%
de entrenamiento y desarrollo del personal.

¢ Asistente de Compras
Tendra a su cargo las funciones descritas en la tabla que se

detalla a continuacion:
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DESCRIPCION DEL PUESTO DE ASISTENTE DE COMPRAS

% Tiempo
Funciones
Utilizado
. Planificar las compras segun los requerimientos de
20%
materiales para la produccion.

. Detectar las variaciones en consumos que originen

15%
elevaciones en los costos de operacion.

. Calificar a los proveedores para elegir las opciones mas
beneficiosas para la empresa tanto en calidad como en 15%
costos.

. Responsable de la compra de repuestos de los equipos. 10%

. Presentar informes a contabilidad para la cancelacion de

15%
facturas.

. Relacionarse con proveedores nacionales y extranjeros. 15%

¢ Asistente de Ventas

El asistente de venta es el encargado de realizar las

siguientes actividades que se presentan en la tabla 82.
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TABLA 82

DESCRIPCION DEL PUESTO DE ASISTENTE DE VENTAS

% Tiempo
Funciones
Utilizado
. Formular planes, programas y presupuestos relacionados
20%
con el mercadeo, la distribucion y venta del producto.
. Analizar la efectividad de los canales de distribucion usados. 10%
. Tener un control de los inventarios de productos terminados
15%
para poder programar los despachos de los mismos.
. Cumplir con el cobro de las cuentas pendientes que tenga la
15%
empresa.
. Promocionar los productos. 15%
. Disefiar una base de datos de los clientes para determinar
15%
sus necesidades.

6.2.2. Diseno de puestos de trabajo para personal de planta

¢ Supervisor de Calidad
Sera el encargado de realizar controles de calidad debido a
las rigurosas exigencias de los mercados internacionales.

Esta persona se encargara de lo siguiente:
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DESCRIPCION DEL PUESTO DEL SUPERVISOR DE CALIDAD

Funciones

% Tiempo
Utilizado

. Observar que se cumplan todas las normas de calidad
referentes al manipuleo de materia prima, seleccién de

materia prima y controles estadisticos del proceso.

20%

. Detectar las variaciones en consumos que originen

elevaciones en los costos de operacion.

10%

. Seleccionar las muestras aleatorias de la materia prima,
del producto terminado y en proceso para los analisis, de
acidez, madurez y cantidad de solidos suspendidos (°Brix)

en la calidad del producto.

15%

. Capacitar al personal en lo referente a las normas y

procedimientos de calidad.

10%

. Controlar que el producto cumpla con las normas de

calidad.

35%

¢ Supervisor de Bodegas

Esta persona se encargara de la coordinacién y registro de la

materia prima e insumos que se reciben. De igual manera

verificard que se esté abasteciendo de materia prima y

material de empaque (insumos) el area de produccion. Todas
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las actividades que debe desempeiar el ocupante de este

cargo se detallan en la tabla 84.

TABLA 84

DESCRIPCION DEL PUESTO DEL SUPERVISOR DE BODEGAS

% Tiempo
Funciones
Utilizado

. Planificar y controlar las actividades concernientes a la
recepcion, bodegaje y custodia de la materia prima, 40%
insumos, producto terminado, etc.

. Recibir los pedidos y supervisar el despacho del producto

20%
terminado al puerto de Manta.

. Organizar las actividades del area y velar por el
cumplimiento de las normas y procedimientos relativos al 20%
almacenamiento y seguridad.

. Preparar informes al Jefe de Producciéon de la gestion

10%

realizada periddicamente con copia al Gerente.

o Operarios

Cada operario realizara diferentes funciones dependiendo del

area en el cual desemperfie su labor. A continuacion se presenta

una descripcion general de este cargo.
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TABLA 85

DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO DE OPERARIO

. % Tiempo
Funciones .
Utilizado
. Realizar las tareas asignadas segun el cargo que ocupan 6894
0
en la planta.
. Mantener su area de trabajo limpia y ordenada. 5%
. Comunicar cualquier anomalia a su inmediato superior. 5%
. Verificar el correcto estado de la maquinaria. 10%
. Usar correctamente el uniforme y el equipo de proteccion 39,
0
personal.

e Limpieza
La persona encargada de realizar la limpieza de cumplir las

siguientes funciones detalladas en la tabla 86.

TABLA 86

DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO DE LIMPIEZA

. % Tiempo
Funciones
Utilizado
. Mantener limpias las bodegas 45%
. Mantener limpio los bafos de la planta. 20%
. Mantener limpia el area administrativa. 15%
. Mantener limpias las areas de circulacion de la planta 15%




288

6.3. Diseno de perfiles ocupacionales

Es necesario tener en cuenta los perfiles de las personas que
ocuparan cada uno de los puestos dentro de la planta, esto nos
ayudara a seleccionar el personal y a estimar la remuneracién de
cada uno de ellos, lo que nos ayudara al momento de realizar y

planificar el presupuesto y el flujo de caja del proyecto.

En el caso de los perfiles de los candidatos, se describiran los
niveles alto y medio, ya que son estos los puestos de mayor
influencia en funcion de las decisiones que se toman,
especificamente el gerente, los jefes de cada departamento y los
supervisores; haciendo una excepcion con los operarios de cada uno

de los equipos que también se los considera.

Gerente de Planta

Edad entre 30 y 45 afios.

Estudios Superiores en las areas de Ingenieria Industrial,
Ingenieria Mecanica o Administracion de Empresas.

Uso de dos idiomas o mas.

Experiencia minima de 7 afos en cargos similares a nivel gerencial

o de alto mando en empresas de la agroindustria.

Poder de negociacion.
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- Capacidad de organizacion y planificacion.
- Buen manejo de personal.
- Buenas relaciones interpersonales.

- Conocimiento de utilitarios informaticos e internet.

Recepcionista/Asistente de Gerencia

Edad entre 19 y 25 afios.

Estudiante del tercer afio de Administracibn de empresas o
Ingenieria Industrial.

Uso de dos idiomas o mas.

Experiencia en puestos administrativos o afines.

Buen manejo de relaciones interpersonales.

Conocimiento en computacion.

Jefe de Finanzas

- Edad entre 27 y 35 afios.

- Educacion Superior en el area de Ingenieria Industrial, Comercial o
Economia y Gestién Empresarial.

- Experiencia minima de 3 afios en cargos similares en empresas
afines.

- Conocimientos de utilitarios y sistemas informaticos.

- Capacidad de organizacion y planificacion.

- Conocimientos de sistemas contables y némina de personal.
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- Conocimiento de administracion de RRHH.

- Buenas relaciones interpersonales.

Jefe de Mantenimiento y Seguridad

Edad entre 22 y 35 afios.

Estudios Superiores en Tecnologia Mecanica.

Conocimiento de

Experiencia minima de 3 afos en cargos similares en empresas
afines.

Experiencia en elaboracién de programas de mantenimiento.

Conocimiento del funcionamiento de equipos de frio.

Buenas relaciones interpersonales.

- Conocimiento de utilitarios informaticos.

Jefe de Produccion

- Edad entre 27 y 35 afios.

- Educacion Superior en el area de Ingenieria Industrial, Mecanica,
Alimentos.

- Experiencia minima de 3 afios en cargos similares en empresas
agroindustriales.

- Capacidad de organizacion y planificacion.

- Conocimientos de Normas de Calidad.
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- Conocimientos de utilitarios informaticos e Internet.
- Experiencia en elaboracién de programas de mantenimiento.

- Experiencia en planificacion de produccion y seguridad industrial.

Jefe de Mercadotecnia

- Edad entre 27 y 35 afios.

- Educacion superior en el area de Marketing Internacional.

- Experiencia en cargos similares en empresas agro-industriales.
- Conocimientos de Normas de Calidad.

- Conocimientos de utilitarios informaticos e Internet.

- Conocedor del mercado industrial y comercial.

- Buenas relaciones interpersonales.

- Vehiculo propio.

Asistente de Contabilidad

- Edad entre 27 y 35 afios.

- Buenas relaciones interpersonales.

- Conocimientos de utilitarios y sistemas informaticos.

- Conocimientos de sistemas contables y ndmina de personal.

- Capacidad de organizacion y planificacion.
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Asistente de Recursos Humanos

Edad entre 27 y 35 afios.

Educacion superior en el area de Legislacion Laboral.

Buenas relaciones interpersonales.

Presencia acorde con el puesto a desempefar.

Conocimientos de seguridad industrial.

- Conocimiento de Medicina Laboral

Supervisor de Calidad

- Edad entre 25 y 35 afios.

- Experiencia minima de 3 afios en cargos similares.

- Educacion Superior a nivel de Ingenieria Industrial, Quimica o
Alimentos.

- Conocimientos de estandares de calidad del maracuya y materia
prima en general.

- Experiencia en analisis quimicos alimenticios.

Asistente de Compras

Edad entre 25 y 35 afios.

Educacion superior en el area de Ingenieria Industrial.

Buenas relaciones interpersonales.

Presencia acorde al cargo a desempefar.
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- Conocimientos de utilitarios y sistemas informaticos.

- Capacidad de organizacion y planificacion.

Asistente de Ventas

- Edad entre 25 y 35 afios.

- Estudios superiores en el area de Ingenieria Industrial.
- Buenas relaciones interpersonales.

- Presencia acorde con el cargo a desempefar.

- Conocimientos de utilitarios informaticos.

- Vehiculo propio.

Supervisor de Bodegas

- Sexo masculino.

- Edad entre 25 y 35 afios.

- Experiencia minima de 2 afos en cargos similares.

- Conocimiento de manejo de inventarios.

- Estudios superiores de Ingenieria Industrial o carreras afines (no

indispensable).

Operarios
- Edad entre 20 y 35 afios.

- Bachilleres de colegios técnicos.
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- Disponibilidad de tiempo para turnos rotativos.

- Experiencia minima de 2 afios en plantas de concentrado.

Limpieza
- Edad entre 18 y 30 afios.
- Preparacién primaria.

- Experiencia en cargos similares (no indispensable).

Factores legales para el funcionamiento de la planta

Para el buen funcionamiento de la planta es necesario que esta
cumpla con todos los factores legales y reglamentarios; esto permite

el normal funcionamiento de las actividades que realiza la empresa.

Los aspectos mas importantes son los relacionados con el personal,

declaracién de impuestos y requisitos de exportacion.

¢ Factores referentes al manejo de personal
Existen diferentes factores regulados por el cddigo de trabajo
ecuatoriano con respecto a la relacibn empleado/patrono; sin

embargo, lo que abarcara esta seccidbn son los aspectos
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relacionados con las remuneraciones que por ley deben recibir

los trabajadores.

La remuneracion que deben percibir de acuerdo a la Ley de
Trasformacién Econdmica del Ecuador que se encuentra vigente
a partir del 1 de enero del 2.003 es el salario basico unificado de
los trabajadores del sector privador sujetos al Cédigo de Trabajo

el cual se fija de la siguiente manera:

TABLA 87

NUEVO SALARIO BASICO UNIFICADO

Remuneracion Remanente | Ingreso

Categoria Basica Unificada| No Unificado | Minimo
Sectorial $ $ $
Gerente de Planta 600.00 16 600.00
Recepcionista/
151.30 16 167.30

Secretaria Gerencia
Jefe de Finanzas 141.51 16 157.51
Jefe de Mantenimiento 141.51 16 157.51
Jefe de Seguridad
Industrial 141.51 16 157.51

Jefe de Produccidn 141 .51 16 157 .51
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Jefe de Mercadeo 141.51 16 157.51
Asistente de contabilidad 133.56 16 149.56
Asistente de RRHH 133.56 16 149.56
Supervisor de Calidad 138.46 16 154.46
Asistente de Compras 133.56 16 149.56
Asistente de Ventas 133.56 16 149.56
Supervisor Bodegas

138.46 16 154.46
Causionado
Operarios 131.77 16 147.77
Operario de Llenadora 134.22 16 150.22
Empleado de aseo 130.57 16 146.57

Los sueldos y salarios que percibira el personal son los
mostrados en la tabla 88, donde se encuentra el salario o sueldo,
la remuneracién total liquida, el décimo tercer sueldo y el décimo
cuarto sueldo que son las remuneraciones mas representativas

en lo que a gasto de personal se refiere.
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SALARIOS EN DOLARES DEL PERSONAL DE LA EMPRESA PARA LA PRODUCCION DE PULPA

DE MANGO Y GUAYABA

(1) (2) () (4) (5) (6) () (8) (9) (19 | (11)
Total |Aporte| Total # Total
Cargo Salario |Componente| 14° 15° 16° |Bonificacién| Ingresos | IESS | Liquido de anual
Basico Salarial Sueldo |Sueldo | Sueldo |Comisariato |7=1+2+3+| 9.35% |Recibido |puestos| por

Unificado 4+5+6 (1) 9=7-8 puesto
Gerente de Planta 616.00 16 12191 2 4 80 839.91 | 57.60 782.31 1 782.31
Asistente Gerencia 167.30 16 12191 2 4 80 311.21 15.64 295.57 1 295.57
Jefe de Finanzas 157.51 16 12191 2 4 80 30142 | 14.73 286.69 1 286.69
Jefe de Mantenimiento| 157.51 16 121.91 2 4 80 301.42 14.73 286.69 1 286.69
Jefe de Seguridad 157 51 16 12191 2 4 80 30142 | 1473 | 28669 1 | 286.69
Industrial
Jefe de Produccion 157.51 16 121.91 2 4 80 301.42 14.73 286.69 1 286.69
Jefe de Mercadeo 157.51 16 121.91 2 4 80 301.42 14.73 286.69 1 286.69
Asistente/contabilidad 149.56 16 121.91 2 4 80 293.47 13.98 279.49 1 279.49
Asistente de RRHH 149.56 16 12191 2 4 80 293.47 | 13.98 27949 1 279.49
Supervisor de Calidad | 154.46 16 121.91] 2 4 80 298.37 | 14.44 283.93 1 283.93
Asistente de Compras | 149.56 16 12191 2 4 80 293.47 | 13.98 279.49 1 279.49
Asistente de Ventas 149.56 16 12191 2 4 80 293.47 | 13.98 279.49] 1 279.49
Supervisor de Bodegas| 154.46 16 12191 2 4 80 298.37 | 14.44 283.93 1 283.93
Operario Llenadora 147.77 16 12191 2 4 80 291.68 | 13.82 277.86 1 277.86
Operarios 150.22 16 12191 2 4 80 29413 | 14.05 280.08] 6 1680.51
Empleado de aseo 146.57 16 12191 2 4 80 290.48 | 13.70 276.78 1 276.78

* Cuando se trata del personal de alta gerarquia con carreras terminales, ganaran $80 adicinales al sueldo liquido
* Es por ley entregar una bonificacion por comisariato de $80 a todos los empleados de la empresa
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e Factores referentes a la exportacion
Los factores que deben cumplirse para la exportacion de las
pulpas y cremogenados de mango y guayaba son: requisitos

para ser exportador y los tramites de exportacion.

- Requisitos para ser exportador
Para poder exportar un producto ecuatoriano elaborado o semi-
elaborado al extranjero se debe registrar los datos
correspondientes a la empresa en las tarjetas de identificaciéon
proporcionadas por los bancos corresponsales autorizados por
el Banco Central del Ecuador. Este tramite se realiza una sola
vez y deben realizarlo personas naturales, juridicas e
instituciones del sector privado. Para este proyecto la empresa
estd representada por una persona juridica, debido a que es
una sociedad, razén por la cual debera registrar los siguientes

datos:

1. RUC (Registro Unico de Contribuyentes), donde constan
todos los datos correspondientes a la empresa como son la

ubicacion, teléfonos, etc.
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2. La comunicacion del representante legal en el que consten
nombres, apellidos y cédula de ciudadania de las personas
autorizadas para firmar las declaraciones de exportacion.

3. El certificado de afiliacion a una de las Camaras de la

Produccion.

- Tramites de exportacion
Los tramites que debe cumplir la Empresa como exportadora de
pulpa y cremogenados de mango y guayaba, producto que no
estd sujeto a precios minimos referenciales, cuotas,

restricciones o autorizaciones previas, son las siguientes:

1) Obtencién del visto bueno del formulario uUnico de
exportacion en la banca privada autorizada por el Banco

Central del Ecuador

Para la obtencién de este visto bueno deberd cumplir con
los siguientes requisitos:
- Presentar la declaracion de exportacion, en el Formulario

Unico de Exportaciéon FUE (original y cinco copias).
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- Adjuntar la factura comercial (original y cinco copias), en
donde debe constar la descripcion comercial de la

mercaderia a exportarse.

- No como un requisito obligatorio, sino como un
complemento, puede ser necesario una “lista de bultos”,
especialmente cuando se embarca cierto numero de
unidades del mismo producto, o si varian las dimensiones,

el peso o contenido de cada unidad.

- El FUE en general tiene un plazo de validez indefinido y

sera valido para un solo embarque.

Procedimiento Aduanero

Después de obtener el visto bueno del FUE, se efectua en la
Aduana los tramites para el aforo, mediante Ila
correspondiente declaracion y el embarque de los
productos. El interesado, entrega la mercaderia a la
Aduana para su custodia hasta que la autoridad naval,

aérea o terrestre autorice la salida del medio de transporte.

Las mercancias se embarcan directamente, una vez

cumplidas las formalidades aduaneras y el pago de
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gravamenes o tasas correspondientes. No se permite la
salida de la mercancia si el FUE no esta respectivamente

legalizado.

La Declaracion de las mercancias a exportarse se presenta
en la Aduana por parte del interesado, en un plazo, desde
siete dias antes hasta quince dias habiles siguientes al
ingreso de las mercancias a la zona primaria aduanera, con

los siguientes documentos:

- Declaracién Aduanera (Formulario Unico de Exportacion).

- Factura comercial, en original y cuatro copias.

- Original o copia negociable de la documentacion de
transporte (conocimiento de embarque, guia aérea o carta

de porte, segun corresponda).

Los exportadores estan obligados a vender en el pais las
divisas provenientes de sus exportaciones, por el valor FOB
(libre a bordo), a los bancos y sociedades financieras
privadas autorizadas por la Superintendencia de Bancos a
operar en el mercado libre de cambios, sean 0 no

corresponsales del Banco Central.
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3) Tramites especiales para exportar

En el caso de las pulpas y cremogenados de mango y
guayaba, se debe cumplir con ciertas regulaciones y
tramites especiales adicionales a los ya anteriormente
indicados, los mismos que son exigidos por el comercio
internacional por parte de los importadores. Los requisitos
exigibles para la exportacion de este tipo de producto para

su normal exportacion son:

- Certificado fitosanitario: Para exportar productos
agricolas en cualquiera de sus formas, los interesados
deberan acercarse a las Oficinas de Cuarentena Vegetal
del Servicio Ecuatoriano de Sanidad Agropecuaria (SESA),
localizados en los diferentes puertos maritimos,

aeropuertos y puertos terrestres de las fronteras.

- Certificado de origen: Esta certificacion se requiere para
aquellas mercancias que van a ser exportadas a los
paises de la Comunidad Europea y a los Estados Unidos
de Norte América, segun lo establecido en la Ley de
Preferencias Arancelarias Andinas. Estos certificados son

expedidos por el Ministerio de Comercio Exterior y por
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delegacioén suya, por las Camaras de Industrias, Comercio,
Artesanos y por la Fundacion Ecuatoriana de

Exportadores (FEDEXPOR).

e Factores referentes al aspecto tributario
Las principales obligaciones que debe cumplir la Empresa como
exportadora son las declaraciones del impuesto al valor agregado

y al impuesto a la renta y retencién del 1%.

1. Declaraciones al impuesto al valor agregado (IVA)

El IVA grava el valor de la transferencia de dominio o la
importacion de bienes muebles de naturaleza corporal, en
todas las etapas de su comercializacion, y al valor de los
servicios prestados. Todas estas actividades estan gravadas

con tarifas del 12%.

La base imponible del IVA es el valor total de los bienes
muebles de naturaleza corporal que se transfieren o de los
servicios que se presten. Sin embargo, hay actividades que

estan exentas a este impuesto gravadas con tarifa 0%; dentro
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de las cuales se encuentran las exportaciones de cualquier

tipo.

La empresa debera presentar una declaracion mensual de
todas las transferencias o actividades comerciales que realice
durante ese tiempo al Servicio de Rentas Internas, que es el
encargado de la recaudacion y revision de los impuestos del
estado ecuatoriano. El plazo de la presentacion de la
declaracién de este impuesto es mensual y se encuentra en
funcién del noveno digito del RUC de acuerdo al calendario

detallado en la tabla 89.

En caso de que la fecha de vencimiento coincida con dias de
descanso obligatorio o feriados, ésta se trasladara al siguiente

dia habil.

Declaraciones al impuesto a la renta

Este recae sobre la renta que obtengan las personas
naturales, las sucesiones indivisas y las sociedades

nacionales o extranjeras.
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Para efectos de este impuesto se considera renta a los
ingresos de fuente ecuatoriana obtenidos a titulo gratuito u
oneroso, bien sea que provengan del trabajo, del capital o de
ambas fuentes, consistentes en dinero, especies o servicios;
al igual que los ingresos obtenidos en el exterior por personas
naturales ecuatorianas domiciliadas en el pais o por

sociedades nacionales.

La base imponible o base de calculo del Impuesto a la Renta
estd constituida por la totalidad de los ingresos ordinarios y
extraordinarios gravados con el impuesto, menos las
devoluciones, descuentos, costos, gastos y deducciones,

imputables a tales ingresos como se presenta en la tabla 89.

TABLA 89

BASE DE CALCULO DEL IMPUESTO A LA RENTA

. Impuesto | % Impuesto
Fraccion | Exceso ] .
Fraccion Fraccion
Basica hasta
Basica Excededente

0 6.800 0 0%

6.800 13.600 0 5%

13.600 | 27.200 340 10%
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27.200 | 40.800 1.700 15%
40.800 | 54.000 3.740 20%
En
57.400 6.460 25%
adelante

La Empresa por ser una sociedad y estar representada por
una persona juridica debera pagar la tarifa unica del 25%
sobre su base imponible; declarado de acuerdo a la tarifa del
impuesto a la renta aplicable a las sociedades constituidas en
el Ecuador, asi como las sucursales de sociedades
extranjeras domiciliadas en el pais y los establecimientos
permanentes de sociedades extranjeras no domiciliadas que

obtengan ingresos gravables.

El ejercicio impositivo es anual y comprende el lapso que va
del primero de enero al 31 de diciembre. Cuando la actividad
generadora de la renta se inicie en fecha posterior al primero
de enero, el ejercicio impositivo se cerrara obligatoriamente el

31 de diciembre de cada afio como se presenta en la tabla 89.
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3. Declaraciones de la retencion en la fuente del 1%

El plazo para realizar la declaracién de la retencién del 1% es

mensual. Estan sujetos a retencion del 1%:

- La compra de todo tipo de bienes muebles de naturaleza
corporal, los pagos realizados por actividades de
construccion de obra material inmueble, urbanizacion,

localizacion o actividades similares, excepto combustibles.

- Los pagos realizados por transporte de carga, los pagos
realizados a personas naturales, sujetas a impuesto a la
renta, no contemplados en los porcentajes especificos de
retencion, los pagos o créditos en cuenta que realicen las
empresas emisoras de tarjetas de crédito a sus

establecimientos afiliados.

- Los pagos intereses y comisiones que se causen en las
operaciones de crédito entre las instituciones del sistema
financiero. El banco que pague o acredite los rendimientos

financieros actuara como agente de retencion.

Por lo tanto, la empresa estara ubicada en este rango y se

presentan en la tabla 90.
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PLAZOS PARA DECLARAR Y PAGAR IMPUESTOS

Noveno Anticipos ICEy
L Impuesto a .
Digito Impuesto | Retenciones IVA 0%
la Renta
del RUC ala Renta | en la Fuente
Sociedades Semestral
Mensual
1er 2do
semestre | semestre
_- 10 del
1 Abril 1o | 10dejulioy| 10delmes | " " |46 4o julo| 10de
septiembre siguiente - enero
siguiente
- 12 del
2 Abril 12 [12dejulioy) 12delmes | "1 ys ge | 12de
septiembre siguiente N enero
siguiente
- 14 del
3 Abril 14 |14 dejulioy 14 del mes mes |14dejulio| 4de
septiembre siguiente - enero
siguiente
- 16 del
4 Abril1g | 18dejulioy| 16delmes | " T | 4q 40| 16de
septiembre siguiente - enero
siguiente
- 18 del
5 Abril1g | 18dejulioy| 18delmes | " | g 40| 18de
septiembre siguiente - enero
siguiente
- 20 del
6 Abriigo | 20dejulioy 20 del mes mes | 20dejulio| 209€
septiembre siguiente - enero
siguiente
- 22 del
7 Abriigz  |22dejulioy| 22 del mes mes | 22dejulio| 229€
septiembre siguiente - enero
siguiente
- 24 del
8 Abril 24 |24 dejulioy] 24 del mes mes |24 dejulio| 24de
septiembre siguiente S enero
siguiente
- 26 del
9 Abriige | 26dejulioy) 26 del mes mes | 26dejulio| 2°9€
septiembre siguiente - enero
siguiente
_- 28 del
0 Abrilgg  |28dejulioy| 28delmes | " " og oo | 28dE
septiembre siguiente - enero
siguiente
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CAPITULO VI

7. ESTUDIO FINANCIERO Y EVALUACION

FINANCIERA DEL PROYECTO

Es la ultima etapa del analisis de la viabilidad financiera del proyecto;
consiste en ordenar la informacion de caracter monetario que
proporcionaron las etapas anteriores, ademas de los costos que se
incurrirdn par la realizacion del proyecto, sean estos la compra de
magquinaria, gastos de mano de obra, gastos en la infraestructura de la
planta. En este capitulo se determinard cuan rentable y viable es el

proyecto.

Primero se recopilaran y tabularan los costos cotizados para lograr
obtener el flujo de caja el mismo que permitira determinar la rentabilidad y
desarrollar el analisis de sensibilidad para prever posibles cambios en las
variables que podrian producir modificaciones con resultados de

consideracion en la medicion de los resultados.
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7.1. Ordenamiento de informacion de caracter monetario

La informacion referente a los gastos se presentara en tres partes; en
la primera se detallaran los datos referentes a las inversiones, en la
segunda lo correspondiente a los costos y en la ultima se mostraran los

ingresos que se obtendran.

1) INVERSIONES
Obras Civiles
Debido a que la planta no cuenta con una infraestructura fisica para
su funcionamiento, debera elaborarse una que permita conocer el
costo en que se tendra que incurrir para la construccion del nuevo

galpon.

El terreno ya se encuentra rellenado con material pétreo compactado

y sobre este se construira las instalaciones necesarias.

Se elaborara un proyecto completo para establecer las cantidades
reales de obra para la construccion definitiva; sin embargo un
profesional de la ingenieria civil estableci6 un presupuesto
aproximado basandose en la distribucién en planta constante en este

trabajo, presupuesto incluido en el apéndice L.
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Maquinarias y Equipos

El monto para este rubro corresponde al valor cotizado de toda la
maquinaria y equipo necesario para el procesamiento de pulpa y
cremogenado de mango y/o guayaba. En este item también se
encuentra el detalle del equipo de control de calidad. La siguiente

tabla presenta lo expuesto anteriormente.

TABLA 92

COSTO DE LA MAQUINARIA Y EQUIPOS DE PRODUCCION

Vida | Valor de

Maquinaria/Equipo Cant. Costo
util | desecho

Bomba desplazamiento positivo 4.500,00| 20 675,00

Pasteurizador 15.840,00| 20 2.376,00

Enfriador Automatico 11.480,00| 20 1.722,00

Tanque mezclador 431,20 20 64,68

Montacargas eléctrico (elevacién 5 m) 1 28.000,00| 20 | 4.200,00
Escaldador (inmersion en agua hirviendo) 1 8.960,00| 20 1.344,00
Banda transportadora elevadora 1 6.000,00| 20 900,00
Desintegrador 1 6.160,00| 20 924,00
Tanque de recepcion 1 237,44 | 20 35,62
Despulpador 1 29.040,00| 20 4.356,00
Tanque de recepcion 1 472,92 | 20 70,39
Tanque mezclador 1 431,20 20 64,68

1

1

1

1

1

Cuarto de llenado 1.700,00| 20 255,00

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

Tuberias y valvulas de acero 2.500,00| 20 375,00

Control de Calidad $ 12.680,17| 20 1.902,03

Total $128.432,93
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La vida util para la maquinaria y equipos de producciéon es de 20
anos y el valor de desecho correspondera al 15% de su valor
original; este porcentaje fue proporcionado por personas que
trabajan dentro de la compra, venta y construccion de este tipo de

maquinarias.

Para los equipos enlistados en la tabla 93, como son gavetas y
pallets, el tiempo de vida util es de 10 y 5 afios respectivamente y el
valor de desecho para ambos corresponde al 10% del costo inicial,

porcentaje que se obtuvo de los recicladores de este tipo de material.

TABLA 93

COSTO DE EQUIPOS PARA MANIPULEO DE MATERIALES

Equipos Cantidad| Costo $ |Vida util| Valor de desecho

Gavetas caladas 2.202 111.961,26 10 1.196,13

Pallets de madera 133 1.064,00 5 106,40

Al tener estos equipos una vida util menor a la del proyecto, es
necesario tener un calendario de reinversiones para saber el monto y

el tiempo en el cual estos deberan ser reemplazados.
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No se esta considerando la venta de estos equipos ya usados ya que

con el tiempo y el constante manipuleo éstos sufren un alto deterioro.

En el caso de las gavetas, para el décimo afio, se requerira la
cantidad correspondiente a tres veces 1.084 (Ver Apéndice 1) debido
a la definicién de inventarios para el rubro mango siendo el costo
unitario por gaveta de $ 4,85 mas IVA, mientras que para los pallets,
en los afos cinco, diez y quince se tendran que adquirir las
cantidades suficientes para cubrir la demanda fijada para este

proyecto.

Como la demanda no es constante, afio a ano se tendran que
adquirir estos equipos; por lo tanto, el costo que se va a incurrir en
los equipos adicionales para cubrir la demanda afo tras afo se
describira mas adelante en la tabla correspondiente a los insumos

indirectos.

La tabla 94 indica el calendario de reinversién de gavetas y pallets

para el manipuleo de materiales.
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TABLA 94
CALENDARIO DE REINVERSION DE EQUIPOS PARA

MANIPULEO DE MATERIALES

Cantidad Ano
Costo
Requerida 1-4 5 69 10 15
Gavetas caladas 3.252 |17.664,86 17.664,86
105 840 840,00
Pallets de madera 133 1.064 1.064,00
168 1.344 1.344,00
TOTAL REINVERSION 840,00 18.728,86(1.344,00

Computadores y Equipos de Oficina

Las maquinas y equipos de oficina tienen una vida util de cinco afos
y el valor del desecho para los equipos de computo es del 25%,
porcentaje por el cual reciben en el mercado un equipo antiguo como

parte de pago para uno nuevo.

Los teléfonos tienen un valor de desecho del 10% de su valor

original, como lo indica la tabla que se describe a continuacion:
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TABLA 95

COSTO DE COMPUTADORES Y EQUIPOS DE OFICINA

Maquinas y Costo |Costo| Vida | Valor de
Cantidad
Equipos Unitario | Total | util |desecho
Computadores 12 1.000 |12.000| 3 360
Impresoras 4 220 880 5 44
Teléfonos 9 60 540 5 27
13.420

Como estos equipos también tienen una vida util menor a la del
proyecto, es necesario elaborar el respectivo calendario de
reinversiones para saber el monto que se requiere y cuando tendran
que ser reemplazados. El valor de reemplazo de estos es igual al

valor del proyecto menos su valor de desecho.

TABLA 96
CALENDARIO DE REINVERSION DE MAQUINARIAS Y

EQUIPOS DE OFICINA

Ano
Equipos 1-4| 5 |69 10 (1114 15
Computadores 11.640 11.640 11.640
Impresoras 836 836 836
Teléfonos 513 513 513
Total 12.989 12.989 12.989
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Mobiliario

Se debera adecuar las areas de la planta con el mobiliario requerido,
sean estos estanterias para almacenar insumos o escritorios; todo
este requerimiento es obtenido en funcién del disefio de las areas

realizado en el capitulo cuatro.

El valor de desecho correspondiente a mobiliario es del 10 %, valor
que se cotiza en el mercado de compra y venta de mobiliarios y

estara en funcion de cuan deteriorado esté el mobiliario.

TABLA 97
COSTO DE MOBILIARIO
Equipos Cantidad Costo | Costo |Vida| Valor de
Unitario| Total | util |desecho

Escritorio U 1 300 300 | 10 30
Sillas para trabajo 2 60 120 | 10 6
Sillén giratorio 2 130 260 | 10 13
Estanteria grande 2 35 70 10 3,5
Archivadores 12 125 1.500 | 10 12,5
Mesa para reuniones 1 400 400 | 10 40
Escritorios J 4 250 |1.000 | 10 25
Sillas giratorias ejecutivos 16 80 1.280 | 10 8
Muebles para visitas 3 50 150 | 10
Sillas para visitas 7 40 280 | 10 4
Librero 4 35 140 | 10 3,5
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Tablero de trabajo 2 50 100 | 10

Mesa para visitas 1 40 40 10 4

Escritorio 2 120 240 | 10 12
Total 5.880

Sequridad Industrial

Para el equipamiento de la seguridad industrial en la planta, se
utilizara el equipo de acuerdo a las necesidades del proceso siendo
el montdn en detallado en la tabla 98. En cuanto al valor de
desecho, éste dependera de la calidad de los mismo. En caso del
proyecto, los fabricantes y proveedores fijaron un porcentaje como

minimo al 10% del costo inicial.

TABLA 98

COSTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Equipos Cantidad Costo |Costo |Vida|Valor de
Unitario | Total | util |desecho
Extintores de 5 kilos 4 115 460 | 10 | 11,50
Alarma contra incendios 1 375 375 | 10 | 37,50
Botiquin de primeros auxilios 2 75 150 | 10 7,50
Botas con suela aislante 2 45 90 1
Cinturones lumbares 12 20 240 | 2
Cascos protectores 1 10 10 3
Guantes de asbesto 4 4 16 1
Total 1.341 56,50
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Por lo tanto se debe realizar un calendario de reinversion para esta
seccion ya que el tiempo de vida de estos equipos es inferior al

tiempo de vida del proyecto.

Capital de Trabajo

La inversion en capital de trabajo constituye el conjunto de recursos
necesarios, en la forma de activos corrientes, para la operacion
normal del proyecto, para una capacidad y tamafio determinados.
Este se lo calculara empleando el método del periodo de desfase, el
cual consiste en determinar el cuantia de los costos de operacion
gue debe financiarse desde el momento en que se efectua el primer
pago por la adquisicion de la materia prima hasta el momento que se
recauda el ingreso por la venta de los productos, que se destinara a
financiar el periodo de desfase siguiente. El calculo de la inversion

de capital (ICT) se determina por la expresion:

ICT = (Costo Anual/365)* (# de dias de desfase)

El costo total empleado para este calculo corresponde a la suma de
los costos tanto directos como indirectos, estos se detallaran en la
seccion de costos. Los dias de desfase se calcula utilizando la

siguiente expresion:
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Dias de desfase = EPI + PCP - PPP

EPI: Edad promedio que pasa el producto terminado (tanques con
fundas de pulpa o cremogenado de mango o guayaba) en inventario
dentro de la empresa antes de ser embarcado para su distribucién al

puerto, que para el caso del proyecto es de siete dias.

PCP: Es el periodo de cobranza promedio por parte de la planta a
los clientes, es decir, el plazo en el cual los clientes deben de realizar
el pago por el producto entregado, este tiempo es igual a 38 dias ya
que en este tiempo se incluye el tiempo que se demora el embarque

al puerto de destino que es de 23 dias.

PPP: Es el periodo de pago promedio permitido que nos dan los
proveedores, que es de veinte dias. Por lo tanto, al reemplazar en la

expresion se tiene:

Dias de desfase = 3,5 + 38 — 14

Dias de desfase = 28 dias

De donde al reemplazar la ecuacion para el calculo del monto de

capital de trabajo se obtiene lo siguiente:
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ICT = (676.802,03/365)* 27,5

ICT = USD 50.991,933

Por lo tanto, la inversion de capital de trabajo que la empresa
requiere para el proyecto es de $ 50.991,933. Una vez obtenidos
todos los montos de las inversiones, estas se totalizaran en la tabla a

continuacién para una mejor apreciacion.

TABLA 99

MONTO DE INVERSION INICIAL

Inversion Valor

Obra Civil 209.414,76

Maquinas y equipos de produccién | 128.432,93

Maquinas y equipos de oficina 13.420,00
Mobiliario 5.880,00
Seguridad industrial 1.341,00
Capital de trabajo 50.991,93

Inversion Inicial 409.480,62
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2)COSTOS
Para este proyecto los costos agruparan en: costos de fabricacion los
cuales abarcan todo lo referente a los insumos o materias primas,
mano de obra directa, indirecta, los gastos de transporte, por
insumos indirectos, depreciacién, gastos generales y de

administracion.

Ademas de estas inversiones tenemos el capital invertido en
infraestructura, maquinaria y equipo que debera ser tabulado ya que

es la inversion mas fuerte que se debe realizar.

++Costos de Fabricacion

Materiales

Los materiales comprende todo lo que a materia prima, material de
empaque e insumo para manipulacién de desecho. Para el primer
caso corresponde al monto total anual que representaria la compra
de mango y guayaba, y la el segundo corresponderia al costo de
adquisicion de tanques, fundas y pallets para el empaque del
producto terminado. En el caso de lo referente al manejo del
desecho se refiere a la compra de sacos para el almacenamiento del

mismo.
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Como la planta a partir del segundo afio de funcionamiento va a ir
aumentando su produccién porque debe satisfacer el incremento de
la demanda, todo lo concerniente a la materia prima e insumos para
el empaque del producto terminado iran incrementandose cada afo.
En el apéndice M se encuentran desglosados todos los costos para

los veinte afios de vida del proyecto.

Mano de Obra directa e indirecta

Corresponde al requerimiento de mano de obra que invierten en los
distintos procesos productivos, su costos son todas las
remuneraciones que recibiran todos los empleados de la planta, con
excepcion del personal administrativo. Estas fueron calculadas de
manera detallada en el capitulo anterior. En las tablas 100 y 101 se
muestra el monto anual totalizado para la mano de obra directa como

indirecta.

TABLA 100

COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA

Cargo Total Anual

Operarios (6) 277,86

Operario de llenadora | 1.680,51

Total 1.958,37




TABLA 101

COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA

Cargo Total Anual
Jefe de Mantenimiento (1) 286,69
Jefe de Seguridad Industrial (1) 286,69
Jefe de Produccion (1) 286,69
Supervisor de Calidad (1) 283,93
Supervisor de Bodegas (1) 283,93
Empleado de aseo (1) 276,78

Total 1.131,32

+»» Gastos por insumos indirectos
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En estos gastos se incluyen los aquellos referentes a la energia

eléctrica, agua potable, teléfono, insumos de limpieza y trabajo. El

monto del consumo de agua potable y energia eléctrica es generado

en su totalidad por el funcionamiento de las maquinarias y equipos

usados para la elaboracién de las pulpas o cremogenados de mango

y/o guayaba, los mismos que fueron proporcionados por los

fabricantes de las maquinarias y por empresas que trabajan en este

medio industrial.
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Los costos de ambos son estimaciones aproximadas en funcion del
consumo multiplicado por el precio del servicio en la ciudad de
Guayaquil, al igual que el consumo de detergente y cloro para el

proceso.

En cuanto al numero de equipos de trabajo, éste esta en funcion del
personal que requiere este equipo dentro del proceso de
manufactura. Con respecto al monto anual de teléfono, por ser una
compafia exportadora y que requiere una comunicacién con sus
clientes en el extranjero, se toma en cuenta un rubro para llamadas
internacionales de aproximadamente dos horas por mes para la
realizacién de confirmaciones y negociaciones cuyo costo por minuto

de este servicio es de $ 0,60.

Lo referente a llamadas locales, se estima un uso aproximado de
seis horas diarias con un costo promedio por minuto de $ 0,1, en
este consumo se toma en cuenta cuatro horas al dia para el uso de
internet en la promocion y seguimiento de las negociaciones de
venta del producto terminado en el mercado internacional. La
cotizacion de este servicio local e internacional fueron obtenidos en
Pacifictel, al igual que el costo de la tarifa de internet ofrecida por

esta misma empresa a traves de Easynet.
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TABLA 102

GASTOS POR INSUMOS INDIRECTOS

Servicio UM |Costo Unitario | Cantidad | Total anual

Agua m?3 0,39 2.000 780
Electricidad kw 0,06 66.240 | 3.974,40
Teléfono (local) Min 0,05 129.600 6.480
Teléfono (internacional)| Min 0,60 1.440 864
Internet ilimitado Afo 300 1 300
Baldes plasticos UN 1,4 50 70
Detergente neutral kg 0,45 150 67,5
Hipoclorito de sodio kg 0,25 220 55
Equipo de Trabajo UN 36,22 8 289,76
Pallets UN 8 93 744
Gavetas UN 4,85 2505 | 12.149,25
Sacos UN 0,2 91 18,2

Total 25.792,11

+» Gastos de transporte
Estos gastos estdan compuestos por los egresos que se derivan del
transporte terrestre de los contenedores hacia el puerto y maritimo

hasta el puerto de destino. El costo del transporte terrestre fue
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proporcionado por la empresa Agriproduc por la misma razén que

ellos exportan mango natural, cuyo costo es el siguiente:

TABLA 103

COSTO DE TRANSPORTE POR CONTENEDOR

Servicio Total
Transporte terrestre al puerto 145
Documentacion 20

Transporte maritimo a Europa 3.326

Bunker 174
Panama-Canal 30
THO (terminal hand in origen) 70
Total 3.765

Total Anual (96 contenedores) [361.440

Entonces, por el transporte de los 96 contenedores anuales, el

monto es de $ 361.440.

+» Gastos generales y administracion
Comprende los gastos referentes a sueldos y remuneraciones del

personal administrativo, utiles de oficina y mantenimiento anual.



327

Los sueldos estan detallados en el capitulo anterior. Con respecto a
los gastos en Uutiles de oficina, se obtuvo una estimacion del
consumo de estos y se encuentran desglosados en las tablas 104 y

105.

TABLA 104

GASTOS SUELDOS PERSONAL ADMINISTRATIVO

Cargo Total Anual
Gerente 782,31

Asistente de gerencia 295,57

Asistente de Ventas 279,49

Asistente de compras 279,49

Jefe de Mercadeo 286,69
Total 1.923,55
TABLA 105

COSTOS DE MATERIALES Y UTILES DE OFICINA

Descripcion Costo Anual
Tinta genérica para impresoras 648
Papeleria 550
Accesorios en general 400
Total 1.598
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En cuanto al monto de mantenimiento, se asignara un rubro de
$ 16.412,26, el cual comprendera mantenimiento de la
infraestructura, maquinarias, equipos de frio y compra de repuestos
para maquinarias en general. El detalle de estos gastos se presenta

en la tabla 106.

TABLA 106

COSTO DE MANTENIMIENTO

Descripcién Costo anual
Mantenimiento de maquinaria 2.318,11
Mantenimiento infraestructura 2.094,15

Mantenimiento de equipos de frio 3.500,00

Gas para equipo de frio 5.000,00
Repuestos en general 3.500,00
Total 16.412,26

+»Depreciacion
Representa el desgaste de la inversion en obra fisica y equipamiento
que se produce por su uso. Para el calculo de la depreciacién se
utilizara el método de linea recta sin valor residual de manera que el

activo se deprecie en proporcion similar cada afno. Las inversiones
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en maquinaria, equipo e infraestructura estan sujetos a depreciacion.

Al aplicar el método de linea recta a la inversion se obtienen los

siguientes valores detallados en la tabla 107.

MAQUINARIA E INFRAESTRUCTURA

TABLA 107

DEPRECIACION DE LA INVERSION DE EQUIPOS,

Valor Base de |Vida Util
Concepto Inversion salvamento| Célculo | (afios) Depreciacion

Infraestructura fisica |209.414,76| 20.941,48 |188.473,28 20 9.423,66
Maquinaria y equipos|128.432,93| 12.843,29 |115.589,64 20 5.779,48
Equipos de oficina 540 540 10 54,00
Equipos de

12.880 3.220 9.660 3 3.220,00
computacion
Mobiliario 5.880 588 5.292 20 264,60
Total 37.592,77 18.741,75

Puesto que el desembolso se origina al adquirirse el activo, los

gastos por depreciacion no implican un gasto en efectivo, sino uno

contable para compensar, sin embargo, se lo coloca en el flujo por

influir en la rentabilidad del proyecto debido a los efectos indirectos
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sobre los impuestos; ya que al depreciarse todo activo se obtiene un

ahorro tributario en la declaracion de impuestos.

+» Gastos Financieros
Debido al monto de inversion inicial que requiere el proyecto, se
debera plantear la manera de financiar la misma. En primera
instancia tenemos que no se cuenta con un capital inicial, por lo tanto
debe recurrir a un tipo de financiamiento, es decir que la empresa
debera pedir un préstamo. Para este tipo de inversion existen
préstamos ofrecidos por la Corporaciéon Financiera Nacional (CFN) y

por las entidades bancarias.

La CFN ofrece créditos multisectoriales que impulsan el desarrollo de
las actividades de produccion, servicio y comercio. Cuenta con una
linea de crédito de hasta $ 150.000 y esta dirigida a personas
naturales y juridicas privadas o fideicomisos mercantiles, legalmente
establecidos en el pais, cuyos activos fijos, excluidos terrenos y

edificios, no superen los $ 150.000.

Como la empresa requiere de un monto mayor de lo ofrecido y no
cumple los requisitos para ser beneficiaria no puede acceder a esta

forma de financiamiento.
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Con respecto a entidades bancarias, el monto de los créditos
ofrecidos para proyectos de inversion no puede ser mayor del 80%
del valor total del proyecto, para ello se debe cumplir con los

siguientes requisitos:

= Tener cuenta bancaria durante no menos de 3 meses en la

entidad de préstamo.

= Tener garantia personal muy solvente

= El monto solicitado puede ser de 4 a 6 veces el saldo mensual que
el cliente mantiene en su cuenta, si el préstamo es mayor se
requerira el respaldo de una hipoteca abierta, la cual puede ser del
deudor o de una tercera persona que actue como garante o co-

garante.

» Para montos superiores a $ 10.000 el plazo de pago es de 5 a 6

anos.

= Las cuotas de pago pueden ser mensuales, bimensuales,
trimestrales, semestrales o anuales, dependiendo del acuerdo

entre el banco y el cliente.

= Los intereses pueden variar con el tiempo y son reajustables cada

90 dias.
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Dentro de las entidades bancarias se averigud la tasa de interés en
dos bancos para este tipo de préstamos, siendo de 18% anual en el

Banco de Guayaquil y 18,17% en el Banco del Pacifico.

De estas dos instituciones se establecié aquella que ofrece el mas
bajo porcentaje de interés anual, en este caso, la del Banco de

Guayaquil a una tasa del 18% anual.

El monto total de la inversién es de $ 409.480,62, para lo cual
realizara un préstamo del 70% de dicho monto ($ 286.636,44) para

financiar el proyecto.

Esta cantidad puede variar en funcion del capital que tenga la
empresa Agriproduct para el proyecto, en este caso fijamos una

aportacion del 30% de los accionistas de dicha planta.

Entonces se realizara un préstamo de $ 286.636,44 para financiar el
proyecto, a una tasa de interés del 18%, con un plazo de 6 afios. La

tabla 108 indica la amortizacion de la deuda.
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TABLA DE AMORTIZACION DEL PRESTAMO BANCARIO

Ao | Capital inicial | Interés |Amortizacion|Pago anual | Capital final
2.004| 286.636,44 |51.594,56| 47.772,74 | 99.367,30 | 238.863,70
2.005| 238.863,70 |42.99547| 47.772,74 | 90.768,20 | 191.090,96
2.006/ 191.090,96 |34.396,37| 47.772,74 | 82.169,11 | 143.318,22
2.007| 143.318,22 |25.797,28| 47.772,74 73.570,02 | 95.545,48
2.008| 9554548 (17.198,19| 47.772,74 | 64.970,93 | 47.772,74
2.009, 47.772,74 |8.599,09| 47.772,74 | 56.371,83 0,00

Con esto obtenemos que el proyecto se financiara tal como lo indica

la siguiente tabla:

TABLA 109

FINANCIAMIENTO DEL PROYECTO

Tipo de financiamiento Monto
Préstamo bancario 286.636,44
Capital puesto por accionistas de Agriproduc| 122.844,19

Total de inversion

409.480,623
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3)INGRESOS
Los ingresos corresponden a la entrada de dinero producto de las
ventas de pulpa o cremogenado de mango y guayaba y de desechos

del proceso que realiza la empresa.

Ventas
La cantidad ofertada al mercado exterior de producto terminado es
de 576 toneladas de pulpa de mango y 1.728 toneladas de pulpa de

guayaba, a un costo de $ 600 la tonelada.

Ademas del ingreso por la venta de pulpa o cremogenado, la
empresa tendra otro ingreso que corresponde a la venta del desecho
producido durante el proceso productivo. Este desecho comprende
la semilla y cascara en el caso de elaborarse pulpa; el precio
aproximado por tonelada de desecho es de $ 50, lo que cada afio
irla aumentando el desecho debido a que se procesa un 5% mas

cada afo. La siguiente tabla muestra el incremento anual.

TABLA 110

VENTA DEL DESECHO DEL PROCESO

Aino | Mango |Guayaba|Costo (TM)| Total

2.004|2.990,95| 4.517,82 50 375.438,50




2.005/2.990,95| 4.517,82 50 375.438,50
2.006|3.140,50| 4.743,71 50 394.210,50
2.007|3.297,52| 4.980,9 50 413.921,00
2.008/3.462,40| 5.229,94 50 434.617,00
2.009/3.635,52| 5.491,44 50 456.348,00
2.010/3.817,29| 5.766,01 50 479.165,00
2.011/4.008,16| 6.054,31 50 503.123,50
2.012/4.208,56 | 6.357,03 50 528.279,50
2.013/4.418,99| 6.674,88 50 554.693,50
2.014/4.639,94| 7.008,63 50 582.428,50
2.015/4.871,94 | 7.359,06 50 611.550,00
2.016|5.115,54| 7.727,01 50 642.127,50
2.017/5.371,31| 8.113,36 50 674.233,50
2.018/5.639,88| 8.519,03 50 707.945,50
2.019/5.921,87 | 8.944,98 50 743.342,55
2.020(6.217,97| 9.392,23 50 780.510,05
2.021/6.528,86| 9.861,84 50 819.535,00
2.022|6.855,31|10.354,93 50 860.512,05
2.023|7.198,07 |10.872,68 50 903.537,50

335
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Valor de desecho del proyecto

Este monto se calcula en funcién de la suma de los valores de
desecho de todos los recursos que se adquiriran para la adecuacion
del nuevo proceso, los mismos que han sido detallados a lo largo del
estudio financiero. Ademas a estos valores se agregara el valor de
desecho del terreno, el cual a pesar del tiempo mantendra su valor
original puesto que es un activo que no sufre depreciacion'. El
detalle de estos rubros asi como su valor total se encuentran en al

siguiente tabla.

TABLA 111

VALOR DE DESECHO DEL PROYECTO

Concepto Valor de desecho
Maquinas y equipos de produccién 19.264,40
Maquinas y equipos de oficina 431
Mobiliario 171,50
Terreno* 87.500
Total 110.209,90

17 Cada metro cuadrado de terreno tiene un costo de $ 50.
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7.2. Elaboracioén del Flujo de Caja

Una vez detallados los costos de inversion y gastos necesarios para la
puesta en marcha del proyecto, asi como el ingreso obtenido por las
ventas, se elaborara el flujo de caja en el cual se ordenaran todos estos
rubros en funcion de su ingreso y egreso. Esta herramienta nos

ayudara para realizar la evaluacién de los resultados.

Para una elaboracion financiera completa del flujo de caja, se requerira
realizar el estado de pérdidas y ganancias, con la finalidad de obtener
los valores correspondientes a los impuestos reales que debera pagar
el proyecto cada afio. En este estado se colocaran los ingresos por
ventas y los egresos por gastos operativos y financieros (intereses de
préstamos bancarios), para obtener la utilidad neta que es la base
sobre la cual se calcularan las utilidades a trabajadores (15%),
impuesto a la renta (25%) y reserva legal (10%). El estado de pérdidas

y ganancias se encuentra detallado en la tabla 112.

Luego de haber calculado los valores correspondientes a los pagos de
reparto de utilidades y pago de impuestos reales con el estado de
pérdidas y ganancias, se elaboraran dos flujos de caja, el uno para el
proyecto y el otro para los accionistas. Los flujos se encuentran

desglosados en las tablas 113 y 114 respectivamente.
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7.3. Evaluacion de la informacién y obtencion de la rentabilidad

En esta seccion se procedera a determinar la forma de evaluacion
financiera que se utilizara y la obtencién de la rentabilidad tanto para el

proyecto como para el accionista.

Para la evaluacion del proyecto se utilizara el criterio del valor actual
neto y el criterio de la tasa interna de retorno. EI primero plantea que el
proyecto debe ponerse en marcha si su valor actual neto o VAN es
igual o superior a cero, siendo el VAN la diferencia entre todos sus

ingresos y egresos.

El criterio de la tasa interna de retorno evalua el proyecto en funcion de
la tasa unica de rendimiento por periodo, lo que hace que la totalidad
de los beneficios actualizados sean exactamente iguales a los
desembolsos expresados. Si esta tasa es superior a la tasa minima
atractiva de retorno (TMAR) el proyecto se debe aceptar caso contrario
es rechazado. La TMAR para este proyecto se la establecera en 18%
debido al riesgo pais para el establecimiento de este tipo de negocio,
producto de las variaciones de precios internacionales del producto
terminado en el mercado externo y de la inestabilidad econémica y
politica del Ecuador. Entonces aplicando estos criterios de evaluacion
financiera en las tablas 113 y 114, se obtiene los resultados de la tabla

115.
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TABLA 115

EVALUACION Y RENTABILIDAD DEL PROYECTO

Criterio de evaluacion | Flujo del Proyecto | Flujo del Accionista

TIR 57,83% 38,23%
VAN $1.021,42 (miles) | $ 697,82 (miles)
TMAR 18% 18%

7.4. Analisis de Sensibilidad

Debido a que el proyecto en funcion de los flujos de caja obtiene
valores positivos para el VAN y una TIR mayor a la TMAR, se

determina que el proyecto es rentable y puede ser puesto en marcha.

Aunque la medicion de la rentabilidad analizada en este capitulo sélo
evalua el resultado de uno de los escenarios proyectados, el cual es
elegido por el analista con un criterio distinto (muchas veces), al que
tendria el inversionista, porque la aversién al riesgo de ambos y la
perspectiva desde donde se analizan los problemas es diferente. Por
lo tanto, es necesario, entonces, que al formular un proyecto se
entreguen los maximos antecedentes, para quien deba tomar la
decision de emprenderlo disponga de los elementos de juicio

suficientes para ello.
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Con este objeto, y como una forma de agregar informacion a los
resultados pronosticados del proyecto, se puede desarrollar un analisis
de sensibilidad que permita medir cuan sensible es la evaluaciéon

realizada a variaciones en uno o0 mas parametros decisorios.

Las variables a analizar son: el precio de venta, la demanda del
proyecto y el costo de la materia prima, presentandose las siguientes

condiciones:

1. El precio de venta del producto terminado disminuye un 20%, es
decir, cae de $ 600 a $ 480.

2. La demanda se mantiene constante durante la vida del proyecto.

3. La demanda disminuye 10%.

4. La demanda se mantiene constante y el costo de la materia prima
se incrementa en un 5%.

5. El costo de la materia prima se incrementa en un 5%.

Bajo estas condiciones, a partir del apéndice N se detallan los flujos de
caja -del proyecto y del accionista- de cada una de las alternativas
analizadas, obteniéndose los resultados presentados en la siguiente

tabla:
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VARIACION EN EL PRECIO DE VENTA DEL PRODUCTO

TERMINADO, DEMANDA Y COSTO DE LA MATERIA PRIMA

CONDICIONES TIR TMAR | VAN (miles)
1. Disminucion del precio de venta en un
23,25% | 18% $ 134,69
20%.
2. Demanda constante. 53,52% | 18% $ 697,52
3. Demanda disminuye un 10%. 40,47% | 18% $ 575,98
4. Demanda constante — costo materia prima
48,26% | 18% $ 426,50
aumenta 5%.
5.Costo de la materia prima se incrementa
57,08% | 18% $ 996,08
un 5%.
6. Aumenta materia prima 5% anual y
43,16% | 18% $ 249,63

demanda disminuye 2% cada afio.

Analizando el cuadro anterior se reitera la viabilidad del proyecto

cualquiera que fueran las condiciones que a éste se le presenten;

por lo tanto el proyecto es factible y puede ser puesto en marcha.
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CAPITULO VIII

8. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Las cualidades del producto terminado y los volumenes de
comercializacion facilitaran el mercadeo de los productos estudiados
en este proyecto (pulpas y cremogenados de mango y/o guayaba), ya
que existe una continua demanda del mercado externo, en base a un

producto de calidad.

Los resultados econdmicos financieros son satisfactorios y garantizan
la viabilidad del proyecto a largo plazo. La tasa interna de retorno que
brinda el proyecto es superior a la tasa minima atractiva de retorno
brindada por los bancos. Ademas se puede observar que el valor
actual neto resulta positivo, lo cual constituye otra herramienta

financiera que demuestra la rentabilidad y viabilidad del proyecto.
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Su éxito estara vinculado con la experiencia de los inversionistas,
quienes deberan de atender todo el proceso productivo y de

comercializacion.

Por las razones expuestas anteriormente, se puede concluir que el

proyecto es viable comercial, técnica, legal y financieramente.

Con este tipo de proyectos, se puede fortalecer no soélo el area
netamente industrial, sino también el area agricola, ya que al
proveernos de frutas tropicales para la elaboracion de pulpas vy
cremogenados, se desarrollan otros sectores de la economia un poco

decaidos.

La actividad industrial de los alimentos, y en este caso especial de las
pulpas y cremogenados de mango y/o guayaba, debe ser llevada con
el cumplimiento de todas las normas de calidad establecidas, ya que
asi podemos ser mas poderosos frente a nuestros competidores, y

poder captar un mayor segmento del mercado.

Con esto tenemos un producto mas atractivo en cuanto a calidad,

precio y el ingreso de capital para la planta seria mas interesante.
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Al momento de concentrar la pulpa o el cremogenado, el rendimiento
es mayor y se necesita menos cantidad de esta materia prima para

elaborar otros productos.

Este ultimo punto le conviene tanto al que provee la pulpa o
cremogenado, porque obtiene mayor ingreso, -en este caso la nueva
planta- y al comprador de la pulpa o del cremogenado ya que necesita
menos de esta materia prima para la elaboracion de diferentes

productos elaborados.

RECOMENDACIONES

Seria interesante concentrar la pulpa, es decir eliminar el exceso de
agua que ésta tenga, para de esta manera aumentar los °Brix del

producto terminado.

Emprender campafias de promocion nacional para el consumo de
mango y guayaba en todas sus presentaciones, con base en las

propiedades nutricionales y digestivas.

Promover el establecimiento regional de agroindustrias para la

transformacion de la guayaba, mango y otras frutas tropicales, por lo
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menos en su primer proceso de obtencion de pulpa para su venta a la
industria fresquera, lactea, de jaleas y otros dulces, con el objeto de
generar mas oportunidades de empleo y participar en los mercados

con un mayor valor agregado.

Para este tipo de elaborados es conveniente trabajar con buenas
practicas de manufactura para obtener un producto de mejor calidad y

que pueda competir tanto en el mercado nacional como internacional.
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http://www.geocities.com/pulpafruta/naturaleza.html




APENDICES



APENDICE A

EXPORTACIONES DE FRUTAS TROPICALES A LA UNION

EUROPEA

1.997 | 1.998 | 1.999 Total |Total
(TM) (TM) (TM) (TM) %

Pinas 207.405]195.394 | 253.076| 655.875 | 40,8
Melones 97.697 (118.722|150.437 | 366.856 | 22,8
Aguacates 87.844 | 86.231| 80.983| 255.058 | 15,9

Guayabas, Mangos
66.146 | 76.850 |107.031| 250.027 | 15,5
y Mangostanes
Sandias 14.204 | 14.799 | 18.803 | 47.806 | 3,0
Papayas 9.203 | 11.065 | 12496 | 32.764 | 2,0

TOTAL 482.499 503.061|622.826 | 1.608,386| 100




APENDICE B

PRACTICAS DE BUENA MANUFACTURA (PMB)

Las Buenas Practicas de Manufactura son regulaciones publicadas por la
Administracién de Alimentos y Drogas (FDA) para proveer los criterios de
conformidad con el Acta Federal sobre alimentos, drogas y cosméticos
(FD&C ACT), requiriendo que todos los alimentos de consumo humano estén
libres de toda adulteracion. EIl énfasis se centra en la prevenciéon de la

contaminacion del producto por fuentes directas 6 indirectas.

La gestion de calidad de una empresa esta basada en primer lugar, en las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que asimismo son el punto de
partida para la implementacion de otros sistemas de aseguramiento de
calidad, como el sistema de Analisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos
(ARCPC 6 HACCP) y las Normas de la Serie ISO 9.000, como modelos para

el aseguramiento de la calidad.

Estos procesos, interrelacionados entre si, son los que aseguran tener bajo
control la totalidad del proceso productivo: ingreso de las materias primas,
documentacion, proceso de elaboracion, almacenamiento, transporte vy

distribucion.



Las BPM son procedimientos de higiene y manipulacién, que constituyen los

requisitos basicos e indispensables para participar en el mercado.

Normativa MERCOSUR

La legislacion vigente define a las BPM como los procedimientos
necesarios para lograr alimentos inocuos, saludables y sanos. Esta
normativa es de aplicacion en todos los establecimientos elaboradores de
alimentos que comercialicen sus productos en el ambito del Mercado

Comun del Sur, y constituyen los procesos exigidos en lo que se refiere a:

1. Establecimientos: Instalaciones - Disefio — Construccion, Zonas de
manipulaciéon de alimentos, Vestuarios, Abastecimiento de agua,

lluminacién— Ventilacién, Equipos.

2. Limpieza y Desinfeccion: Productos, Precauciones, Aseo del

personal.

3. Higiene durante la elaboracion: Requisitos de la materia prima,
Prevencion de contaminacién, Empleo del agua, Operaciones de

elaborado y envasado.



Direcciéon y Supervision: Juzgar los posibles riesgos, Vigilancia y

supervision eficaz.

Documentacion: Requisitos de elaboracion, produccion y distribucion.

Almacenamiento y Transporte: Impedir contaminacién vy
proliferacion de microorganismos, Vehiculos autorizados con

temperatura adecuada.

Controles de Laboratorio: Métodos analiticos reconocidos.

Las Buenas Practicas de Manufactura se aplican a todos los procesos de

manipulacion de alimentos y son una herramienta fundamental para la

obtencion de un proceso inocuo, saludable y sano. Las siguientes son

algunas recomendaciones:



ATENCION PERSONAL

VESTUARIO

Deje su ropa y zapatos de calle en el
vestuario

No use ropa de calle en el trabajo, ni
venga con la ropa de trabajo desde la
calle.

HIGIENE PERSONAL

Cuide su aseo personal.

Mantenga sus ufas cortas.

Use el pelo recogido bajo la cofia.
Deje su reloj, anillos, aros o cualquier
otro elemento que pueda tener
contacto con algun producto y/o
equipo

g—=

VESTIMENTA DE TRABAJO

Cuide que su ropa y sus botas estén
limpias.

Use calzado adecuado, cofia y guantes
en caso de ser necesario.

LAVADO DE MANOS

¢(CUANDO?

Al ingresar al sector de trabajo.
Después de utilizar los
sanitarios.

Después de tocar los elementos ajenos
al trabajo que esta realizando.

servicios

(COMO?

Con agua caliente y jabén.
Usando cepillo para uias.
Secandose con toallas descartables.



LAVADO DE BOTAS N
AN
e Lave sus botas cada vez que ingresa 'E?T.'_i:}
al sector de trabajo. <<j}>f——-q !

CUIDAR LAS HERIDAS

e En caso de tener pequeias heridas,
cubrir las mismas con vendajes y
envoltura impermeable.

fos #
; ! [
i) -4 LY __1_{_
ESTADO DE SALUD A TN
. ; . |("l g, | ’-_./ | {» A
Evite, el contacto con alimentos si s l:g, Ly
padece afecciones de piel, heridas, S eI
resfrios, diarrea, o intoxicaciones. |/ A\ 'i'
Evite toser o estornudar sobre los : - | AN
alimentos y equipos de trabajo. Lic - \§
Il R
| - -‘—'4)—;" i\’\
= A
RESPONSABILIDAD = = =
! \:; Iy
e Realice cada tarea de acuerdo a las ;jj *;

instrucciones recibidas. -
e Lea con cuidado y atencién las [
senales y carteles indicadores. |

1
|
iEVITE ACCIDENTES! JJI



ATENCION CON LAS INSTALACIONES

|;_!.r' .\ ,___L_._.
By h\ frraee=s] CUIDE SU SECTOR
o
AT
= W ¢ Mantenga sus utensilios de trabajo
.| =25 limpios.
{ ‘ %’T‘"i[a e Arroje los residuos en el cesto
LL 1 ‘ i correspondiente.
I ||."
1L =
P B
e [
|I @II f_,._/‘__ ':Ir?
L R =y
RESPETE LOS "NO" -fj}-
DEL SECTOR Ny
NO fumar. (A -
NO beber. r; &7
NO comer. [
NO salivar. (e
L
| IR s LIMPIEZA FACIL
e+ | T T
W = __,g“{l o Para facilitar las tareas de limpieza se
L | {Jﬁ — recomienda:
1 ] A'E\ i e Pisos impermeables y lavables.
S~ \ r_ o Paredes claras, lisas y sin grietas.
| .J( , ¢ Rincones redondeados.
[ =
N Al

ATENCION CON EL PRODUCTO

CUIDADO CON EL ALIMENTO
jEvite la contaminacién cruzada!

(COMO?

Almacene en lugares separados al
producto y la materia prima.

Evite circular desde un sector sucio a |
un sector limpio. u

APENDICE C



REQUISITOS PARA ALIMENTOS ACIDIFICADOS Y NO

ACIDIFICADOS

Existen ciertos requisitos para los alimentos acidificados y los de acido bajo
enlatados. Estos ultimos se definen como los alimentos cuyo valor total de
‘ph” es mayor a 4.6 y su actividad en agua mayor que 0.85, que son
envasados al alto vacio, es decir sellados herméticamente, que son
procesados con calor para lograr su esterilidad comercial y que mayormente

son almacenados y distribuidos sin refrigeracion.

Por su parte, los alimentos acidificados se definen como aquellos a los que
se les ha afiadido un componente acido u otro alimento &cido para reducir el
ph a 4,6 o menos, como por ejemplo las verduras encurtidas, en escabeche o

en vinagre.

Los alimentos segun su grado de acidez son: con ph de 3,0 a 4,6 los
codificados como las frambuesas y similares, col agria (choucrut), ciruelas,
cerezas, pifia, peras, chabacanos, tomates y camote; por su parte, los
alimentos bajos en acido son los que su ph va desde 4,6 a 7 y entre ellos se
encuentran pescados, maiz, carnes, guisantes (alvertijitas), esparragos,

espinacas, fréjol verde y zanahorias.



Las regulaciones especificas para este tipo de alimentos se encuentran en el
CFR (Codigo Federal de Regulaciones), dentro del titulo 21 y se ubican de
las partes 100 a la 169, que incluyen estandares de alimentos, alimentos de
dietas especiales, practicas de buena manufactura de alimentos, de
alimentos bajos en acido y de los alimentos acidificados procesados
térmicamente. Las que requieren registro de la FDA son: los permisos de
Emergencia (21 CFR 108), las practicas de buena manufactura aplicables a
alimentos de acido bajo (21 CFR 113) y los alimentos acidificados (21 CFR

114).

Para el caso de los acidificados, éstos se regulan a través del 21 CFR 114,

donde se describen las especificaciones para los siguientes elementos:

- Controles de sistemas, donde se debera contar con proceso, con horarios o
con programas determinados de procesamiento con especificaciones claras
para el trabajador o empleado.

- Determinacion de procesos y controles de manufactura por producto para
asegurar que cumplan con las especificaciones.

- Determinar las desviaciones que se den durante el proceso vy
documentarlas.

- Metodologias, donde se especificaran las metodologias utilizadas para

medir el PH del producto una vez terminado.



- Adicionalmente, se deben elaborar reportes de los procedimientos,
programas Yy controles de produccion asi como llevar toda la

documentacion necesaria.

Cabe sefalar que para ambos casos, alimentos enlatados bajos en acido o
acidificados, la FDA pide que los establecimientos que los elaboran se
registren como “Establecimiento Empacador de Alimentos” con el formato
FDA-2541. La FDA expide un numero de registro denominado “FCE #” (Food
Canning Estableshment Number) que lo identifica como envasador o

elaborador de alimentos enlatados registrado.

Adicionalmente, los procesadores de alimentos deben preparar por
separado, los procesos programados y el estilo de cada producto, asi como
por cada tamafio de envase de todos los alimentos, antes de exportarlos a
Estados Unidos. La firma procesadora de los alimentos debe llenar los
formularios necesarios para cada producto, cada envase y tamano de éstos
para ser usados para la exportacion. El formulario utilizado depende del
proceso del producto y son: Forma FDA-2541a, para todos los métodos,
excepto —acido bajo aséptico y la Forma FDA 2541c, para sistemas de

empaque para acido bajo aséptico.



Asimismo el proceso de informacién programado debe ser registrado ante la
FDA antes de ofrecer el producto para la exportacion hacia los Estados
Unidos. Cabe sefalar que debido al elevado numero de formularios, el
proceso puede demorar varias semanas. La FDA recomienda que todos
estos tramites y registros los realice el fabricante extranjero y no el

importador.

Es importante tomar en cuenta que la FDA no certifica ningun proceso de
elaboracién y que el fabricante de alimentos tiene la responsabilidad de
obtener los procesos programados establecidos por una entidad competente
y de asegurarse que los procesos indicados sean cumplidos. Si el fabricante-
exportador de alimentos enlatados tiene dudas sobre cémo clasificar su

producto, puede acudir a la FDA, Division of Enforcement.



APENDICE D
ARPCC (Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de

Control)

El sistema de analisis de riesgos y de los puntos criticos de control (ARPCC)
permite identificar riesgos especificos y medidas preventivas para su control,
con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para
evaluar los riesgos y establecer sistemas de control que se orienten hacia
medidas preventivas en lugar de basarse principalmente en el analisis del
producto final. EI ARPCC puede aplicarse en toda la cadena alimentaria,

desde el productor primario hasta el consumidor.

La utilizacion del sistema de ARPCC brinda mayor garantia de inocuidad
alimentaria que otros métodos de control, como la inspeccion tradicional o las
evaluaciones de calidad por producto acabado, pues se basa en el
conocimiento de los factores que contribuyen a la transmisién de

enfermedades mediante los alimentos.

El Sistema ARCPC esta basado en el analisis de los riesgos potenciales de
la cadena de un proceso industrial, localizarlos en el espacio y en el tiempo a
lo largo del proceso, determinar los puntos de mayor riesgo o "puntos

criticos" como decisivos para garantizar la seguridad del producto y la



aplicaciéon de procedimientos eficaces de control y seguimiento de los
mismos. En cuanto a los alimentos, constituye un control eficaz sobre su
produccion, elaboracién, fraccionamiento y distribucion, asi como una

seguridad sobre su calidad higiénico-sanitaria y su salubridad.

El sistema ARPCC apunta a la prevencién de aparicion de peligros, ya que
los métodos tradicionales de control no lo pueden asegurar; es decir, el
concepto clave de ARPCC es el de la prevencién frente a la inspeccion. Se
toma en cuenta todos los peligros potenciales (biolégicos, quimicos y fisicos),
que puedan, por cualquier via y de cualquier forma, estar presente en un
alimento, y si bien los peligros quimicos son muy temidos por los
consumidores y los peligros fisicos son los comunmente identificables, los
bioldgicos, y dentro de ellos los microbiolégicos, son los mas serios e

importantes en salud publica.

El plan consta de 12 pasos, de los cuales los cinco primeros son
considerados actividades pre-ARPCC vy los 7 restantes corresponden a los

siete principios en los que se basa el sistema.

Paso 1. Formacion del equipo ARPCC.

Paso 2. Descripcion del producto.
- Paso 3. Determinacion del uso esperado.

- Paso 4. Elaboracién de un diagrama de flujo.



Paso 5. Confirmacion “in situ” del diagrama de flujo.

Principio 1. Conducir o realizar un estudio del analisis de peligros:
Preparar una lista de pasos en el proceso donde ocurren riesgos
significativos y describir las medidas preventivas. Los riesgos son
agrupados en tres areas generales: bioldgicas, quimicas y fisicas. El
riesgo bioldgico, que incluye a los patdgenos, es el riesgo que la mayor

parte de los planes deben considerar para prevenir. Hay dos tipos de

contaminantes: Bidticos y Abioticos

Principio 2. Identificar los Puntos Criticos de Control (PCC) en el
Proceso: Un PCC es definido como un punto, paso o procedimiento en
el que el control puede ser aplicado y una seguridad en el riesgo del
alimento puede prevenirse, eliminarse o ser reducido a niveles
aceptables. Esto difiere del punto de control que es menos especifico y
un paso importante en el proceso. Este paso necesita la ayuda de un
arbol de decision.

Principio 3. Establecer limites criticos para medidas preventivas
asociadas con cada PCC identificado: Los limites criticos son
herramientas importantes que ayudan a que el plan HACCP funcione
adecuadamente. Los limites criticos sirven como frontera para cada PCC.
Ejemplos de limites criticos son medidas preventivas como temperatura,

pH, concentracién de sal, tiempo, nivel de humedad.



Principio 4. Establecer el PCC monitoreando requerimientos:
Establecer procedimientos de uso de resultados del monitoreo para
ajustar el proceso y mantener el control. EI monitoreo de PCC es la
planeacion de una serie de observaciones y mediciones que aseguren
que el PCC esta bajo control y produce un récord preciso para su uso
futuro y verificacion. EI monitoreo se enfoca en tener el proceso bajo
control y prevenir desviaciones (las que ocurren fuera de los limites
criticos). Si hay desviaciones, el monitoreo proporcionara informacién
sobre los problemas, lo que permitird la intervencion de una accion
correctiva.

Principio 5. Establecer acciones correctivas: para llevar a cabo
cuando el monitoreo indique que hay una desviacién en el limite critico
establecido. Debe asumirse, que tales desviaciones pueden ocurrir aun
en los mejores planes de HACCP.

Principio 6. Establecer registros efectivos manteniendo
procedimientos que documenten al sistema HACCP: E| plan HACCP
aprobado y los registros relacionados deben estar en un expediente en el
establecimiento. Para la mayor parte, esta es la unica parte del plan
HACCP que puede ser auditado por consumidores y legisladores.
Registros adecuados sobre qué es y fue medido y qué fue hecho con los
productos que fueron producidos fuera de los limites criticos son puntos

que la gente revisa para definir si el plan HACCP esta trabajado.



- Principio 7. Establecer procedimientos para la verificacion del
correcto funcionamiento del sistema HACCP: La verificacion es un
proceso para evaluar si el plan HACCP esta siendo conducido y sus
tendencias e implicaciones a largo plazo. El equipo HACCP debe
esforzarse por continuar actualizando y mejorando el plan HACCP,
conociendo que el plan es un instrumento dinamico que hara crecer y
cambiar tanto productos y procesos, como nuevas formas de riesgos

dentro de la cadena alimentaria.

Es necesario tomar en cuenta que el ARPCC debe adoptarse como una
responsabilidad compartida por todos los empleados de la empresa y como
parte de un método de aseguramiento de calidad, esto es, en lugar de
delegarse en el departamento de control de calidad, debe aceptarse de

manera integral.

Es importante que toda la cadena agroalimentaria esté concientizada con el
objeto de producir eficientemente un alimento inocuo, sin tener que reparar

errores en cada una de las etapas.



APENDICE E

REFERENCIA DE LAS REGULACIONES CON RESPECTO A
PESTICIDAS, DEFECTOS Y ADITIVOS ALIMENTARIOS
Otro de los elementos que la FDA inspecciona junto con la Agencia de
Proteccion de Animales (EPA) son los residuos o pesticidas que pueden

existir en los alimentos procesados.

Existe un listado de pesticidas ya prohibidos, como el DDT y cuya
permanencia en la tierra es de varios anos, por lo que es necesario identificar
si el alimento no contiene residuos, aunque éste no haya sido utilizado para
la produccion del alimento fresco. La prohibicién de ciertos pesticidas se
relaciona también con el dafio que causan al medio ambiente (aire, agua y

tierra).

Estas regulaciones también establecen cuales son los pesticidas aceptados y
sus niveles de tolerancia, por lo que es muy conveniente ubicar cuales son
los pesticidas o quimicos que se utilizaron durante la producciéon de los
alimentos que se van a procesar y cotejar si estan permitidos o no conforme
a las regulaciones estadounidenses. Para tal efecto se puede consultar: el
titulo 40 del Cédigo Federal de Regulaciones en sus partes 180 y 185, que

corresponden a las tolerancias y excepcion de tolerancias de quimicos y



pesticidas utilizados en la agricultura (40CFR180) y a las tolerancias de

pesticidas en alimentos (40CFR185).

Por otra parte, la FDA en el titulo 21 del CFR en su parte 110 y subparte 100
(21CFR110.110), denominada en inglés Food Defect Action Levels,
establece niveles maximos aceptables de defectos naturales o inevitables en
el procesamiento de alimentos para consumo humano que no presenten

riesgo de salud.

En esta normatividad se encuentran enlistados los tipos de defectos o
sustancias o particulas de cuerpos no inherentes al alimento, que se pueden
encontrar en un alimento determinado asi como la definicion de como ese
defecto afecta al alimento. Asimismo presenta un listado de alimentos en
orden alfabético ubicando el defecto y el método para detectarlo, el promedio
permitido del defecto o sustancia asi como la fuente de donde provino y su

nombre.

En el caso de los aditivos alimentarios la Ley Federal de Drogas, Alimentos y
Cosméticos le confiere a la FDA la autoridad para inspeccionar los
ingredientes de los alimentos y define los requisitos de una rotulacion que
indique los ingredientes que contiene cada alimento procesado. Las

regulaciones de éstos se encuentran también en el titulo 21 del CFR. Para



colorantes se ubican de las partes 1 a la 99 y para aditivos van de la parte
170 a la 199. Los aditivos alimentarios estan regulados por: enmienda a la
ley de aditivos en alimentos (1958) y la enmienda a la ley de aditivos de

colores (1960).



APENDICE F

ENZIMAS

La enzimas son catalizadores muy potentes y eficaces. Quimicamente son
proteinas. Como catalizadores, las enzimas actuan en pequefas cantidades
y se recuperan indefinidamente. No llevan a cabo reacciones que sean
energéticamente desfavorables, no modifican el sentido de los equilibrios

quimicos sino que aceleran su consecucion.

Las enzimas pueden ser naturales o pueden ser afadidas para lograr una
modificacion en el producto final. Las enzimas son producidas por células
vivas y tienen como principal funcién la de efectuar las diferentes reacciones
bioldgicas propias de cada especie. Se las puede extraer de su fuente de
origen o se las puede sintetizar, se conocen mas de 200 enzimas y mas de
150 ya han sido aisladas, purificadas y algunas cristalizadas. Las enzimas
pueden necesitar de un cofactor para actuar, las parte proteica de la enzima
se llama apoenzima que al unirse a la parte no proteica llamada cofactor

forma la haloenzima que es la que actua propiamente como catalizador.

Debido a su naturaleza proteica, a las enzimas les afecta los mismos factores
que a las proteinas como son temperatura, sales, disolventes, Ph, etc. Al
desnaturalizarla se modifica su estructura quimica con la consecuente

pérdida de su actividad catalitica. Entre los minerales mas importantes que



pueden actuar como cofactores se encuentran el Cu, Mo, Zn, Mg, Fe, Mn,
Ca. Entre las vitaminas que actian como cofactor tenemos: B1, B2,
nicotinamida, piridoxal y el acido pantotérico. La sustancia que sufren la
transformacion en presencia de la enzima se conoce como sustrato. Resulta
dificil definir la cantidad de enzima presente en una preparacion en base a la
concentracion, ésta cantidad se expresa como actividad, la cual se define
como la cantidad de enzima que habra de transforma a su sustrato a una
velocidad de 1 p mol/min siempre y cuando esté bajo condiciones

establecidas.

Clasificacion:

A las enzimas se las ha clasificado en 6 grupos que involucra la reaccién que

ejercen:

e Las Oxidoreductasas.- actuan en la oxidacién y reduccion de sistemas
bioldgicos.

e Transferasas: Catalizan la transferencia de grupos quimicos de un
sustrato a otro.

e Hidrolsasa.- producen la ruptura hidrolitica de las uniones.

e Liasas.- producen también la ruptura de uniones pero no por hidrélisis.

e Isomerasas.- transforman a los sustratos de una forma isomérica a otra.

e Ligasas.- estas catalizan ciertos tipos de sintesis donde existen uniones

especificas entre las moléculas.



Propiedades de las Enzimas:

Por ser catalizadores tienen las siguientes propiedades:

= Eficientes en pequefias cantidades.

* No se modifican durante la reaccion.

= No afectan el equilibrio de la reaccion.

Por ser catalizadores biolégicos:

= Composicién quimica especifica, es decir, son proteinas con estructura
terciaria y cuaternaria.

= Son componentes del citoplasma vivo y sintetizadas en el mismo.

= Son especificos, para cada reaccion hay una enzima determinada.

» Son sujetos a regulacion, estan reguladas en cantidad y funcién.

Las enzimas representan un auxiliar tecnoldgico indispensable en las
agroindustrias modernas procesadoras de frutas. En 1994, el 40% de los
jugos consumidos en el mundo habian sido procesados gracias al uso de
enzimas especificas. Estas actuan a nivel macromolecular especificamente
sobre los compuestos responsables de las propiedades redlicas, bioquimicas

y organolépticas de los jugos o pulpas.

Las preparaciones enzimaticas comerciales contienen diferentes actividades
enzimaticas y las mas importantes para degradar los coloides de las frutas

son las pectinliasa (Pl), pectinesterasa (Pe), polygalacturonasa (Pg), endo-



celulasas (Cx), exo-celulasas (C1), exo-arabinasas (Exo-Ara), amilasas

acidas (AAU) y proteasas acidas (APU).

COCTELES ENZIMATICOS

Los cocteles de enzimas pueden mejorar el rendimiento y la calidad de los
zumos y extractos de sabores de las plantas. Sistemas unicos de
preparados enzimaticos son usados para la obtencion de extractos de zumos
de fruta y verdura y la optimizacion de la extraccion de saborizantes
botanicos. Ademas de las pectinas, los tejidos de vegetales contienen una
gran variedad de polimeros de hidratos de carbono tales como la celulosa,
los pentosanos y el almidon. La seleccion del sistema enzimatico adecuado
que trabaje de forma sinérgica con los procesos mecanicos (pulverizacion,
prensado, filtracion etc.) ayuda a obtener unos extractos de calidad y
estables que son completamente naturales y a maximizar la eficacia del
equipo utilizado en los tratamientos. El alcohol es a menudo usado como un
disolvente para extraer colorantes y sabores de las plantas, siendo
inadecuado en algunos mercados alimenticios, ya que no son aptos para su
consumo en algunos paises musulmanes. Sin embargo, utilizando los
cécteles enzimaticos para romper los tejidos se puede eliminar la necesidad
de usar alcohol. Igualmente, para el consumo de dichos alimentos por las
comunidades judias es necesario conseguir el certificado de “kosher” por el

rabino experto. Actualmente hay una creciente demanda de ingredientes



para alimentos y bebidas con certificado de “kosher”, por tanto se pueden

buscar preparados enzimaticos adecuados que cumplan con este requisito.

Dependiendo del espectro enzimatico de las preparaciones comerciales y las
caracteristicas de las materias primas se pueden obtener diferentes efectos
tecnoldgicos. Los principales son:

e Extraccion del jugo para mejorar el prensado y el rendimiento en jugo.

o Maceracion de las frutas para la produccion de néctares.

« Licuefaccion total para obtencion de jugos clarificados.

« Estabilizacién de jugos turbios.

« Clarificacién y despectinizacion de jugos.

Las perspectivas actuales apuntan hacia el desarrollo de complejos
enzimaticos adecuados especificamente a una materia prima y a un efecto
tecnologico dado. EIl concepto de “Taylor made encimes” o preparaciones
enzimaticas hechas a la medida se podria aplicar al caso particular de las
industrias de América Andina las cuales deben tratar materias primas
diversas. No basta con seleccionar preparaciones comerciales porque
solamente se llega a una conclusion limitada. Otra metodologia de
investigacion debe implementarse la cual consiste en caracterizar los
polisacéaridos de las frutas y optimizar el espectro enzimatico en funcién del

estado de degradacion requerido para obtener el efecto tecnolégico deseado.



Para la industria de frutas tropicales andinas se puede requerir hacer
mezclas de preparaciones enzimaticas comerciales o escoger las
preparaciones comerciales que mas se acercan al espectro enzimatico
definido. Otra posibilidad es la inmovilizacion de complejos enzimaticos

adecuados.



APENDICE G

EL MANGUERO

RAMA COH FRUTOS

Figura 1
*. ./  EL_MANGUERO
{Manguifera indica)

PAHICULA FLORAL



APENDICE H

REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA

Requerimiento anual de

Demanda anual de

Incremento
Aio (%) fruta (kg) pulpa a satisfacer (TM)
Mango Guayaba Mango Guayaba
1 791 787,0 2703 855,6 576,0 1728,0
2 791 787,0 2839 048,4 576,0 1728,0
3 5 831 373,2 2981 000,8 604,8 1814,4
4 10 8709624 3 130 050,8 633,6 1 905,1
5 15 910 551,6 3 286 553,4 662,4 2000,4
6 20 950 140,8 3450 881,1 691,2 2100,4
7 25 989 730,0 3623 425,1 720,0 22054
8 30 1029 319,2 | 3 804 596,4 748,8 23157
9 35 1068 908,4 | 3994 826,2 777,6 24315
10 40 1108 497,6 | 4 194 567,5 806,4 2 553,0
11 45 1148 086,8 | 4 404 295,9 835,2 2680,7
12 50 1187 676,0 | 4 624 510,7 864,0 2814,7
13 55 1227 265,2 | 4 855 736,2 892,8 2955,5
14 60 1266 854,4 | 5098 523,0 921,6 3103,2
15 65 1306 443,6 | 5353 449,1 950,4 3 258,4
16 70 1346 032,8 | 5621 121,6 979,2 3421,3
17 75 1385622,0 | 5902 177,7 1 008,0 35924
18 80 1425211,2 | 6 197286,6 1036,8 3772,0
19 85 1464 800,4 | 6507 150,9 1 065,6 3 960,6
20 90 1504 389,6 | 6832 508,4 1094,4 4 158,6




APENDICE |

REQUERIMIENTO DE FRUTA, PALLETS Y GAVETAS EN

BODEGA DE MATERIA PRIMA

Demanda anual

Requerimiento diario

Requerimiento diario

o Tem | sy | paapulp e Mango | P BLESLe
Mango| Guayaba Mango |Pallets |Gavetas |Guayaba|Pallets| Gavetas
(TM) | (UN) | (UN) (TM) | (UN) | (UN)
1 576,01 17280 [10997| 25 | 734 | 12518 | 28 | 835
2 5760 | 17280 |10997| 25 | 734 | 12518 | 28 | 835
3 5 | 60481 18144 | 4955 | 26 | 770 | 13144 | 30 | @77
4 10 | 8336 19051 | 1212 | 27 809 13,801 | 31 921
5 | 15 |6924] 20004 | 1273 | 20 | 849 | 14491 | 33 | 967
6 | 20 |9912] 21004 | 1337 | 30 | 892 | 15216 | 34 | 1015
7 25 | 7200 | 22054 | 1404 | 32 936 15976 | 36 1066
8 30 | 7488 | 23157 | 1474 | 33 983 16,775 | 38 1119
9 35 | 7776 | 24315 | 1547 | 35 1032 | 17614 | 40 1175
10 40 | 8064 | 29530 | 1625 | 37 1084 | 18495 | 42 1234
11 45 | 8352 | 26807 | 1706 | 38 1138 | 19420 | 44 1296
12 50 |864,0| 28147 | 1791 | 40 1195 | 20,391 | 46 1361
13 55 | 8928 | 29555 | 1881 | 42 1254 | 21,410 | 48 1429
14 60 |9216 | 31032 | 1975 | 44 1317 | 22481 | 50 1500
15 65 | 9504 | 32584 | 2074 | 47 1383 | 23605 | 53 1575
16 70 | 9792 | 34213 | 2177 | 49 1452 | 24,785 | 56 1654
17 75 |1008,0] 39924 | 2286 | 51 1525 | 26,024 | 58 1736
18 80 (10368 37720 | 2401 | 54 1601 | 27325 | 61 1823
19 85 [10656| 39606 | 2521 | 57 1681 | 28,691 | 64 1914
20 90 (10944 41586 | 2647 | 60 1765 | 30,126 | 67 | 2010




APENDICE J

REQUERIMIENTO DIARIO DE SACOS Y PALLETS EN

BODEGA DE DESECHOS

Increm.

Desecho diario (Kg)

Requerimiento
diario Mango

Requerimiento
diario Guayaba

Ano (%) (UN) (UN)
Mango |Guayaba| sacos | pallets | sacos | pallets
1 2990,95 | 4517,82 60 7 91 11
2 2990,95 | 4517,82 60 7 91 11
3 5 3140,50 | 4 743,71 63 7 95 11
4 10 3297,52 | 4980.90 66 7 100 11
5 15 346240 | 5229.94 69 8 105 12
6 20 3635.52 | 5491.44 73 8 110 12
7 25 3817.29 | 5766.01 76 8 115 13
8 30 4008.16 | 6054.31 80 9 121 13
9 35 4208.56 | 6357.03 84 9 127 14
10 40 4418.99 | 6674.88 88 10 133 15
11 45 4639.94 | 7008.63 93 10 140 16
12 50 4871.94 | 7 359.06 97 11 147 16
13 55 5115.54 | 7727.01 102 11 155 17
14 60 5371.31 8 113.36 107 12 162 18
15 65 5639.88 | 8519.03 113 13 170 19
16 70 5021.87 | 8944.98 118 13 179 20
17 75 6217.97 | 9392.23 124 14 188 21
18 80 6528.86 | 9861.84 131 15 197 22
19 85 6 855.31 | 10354.93 | 137 15 207 23
20 90 7 198.07 | 10872.68 | 144 16 217 24




APENDICE K

REQUERIMIENTO DIARIO DE PALLETS, FUNDAS Y

TAMBORES METALICOS EN BODEGA DE INSUMOS

Increm.

Requerimiento diario para
procesamiento de Mango

Requerimiento diario para
procesamiento de Guayaba

Aiio (%) (UN) (UN)
Pallets | Fundas | Tanques | Pallets | Fundas | Tanques
1 8 64 32 8 64 32
2 8 64 32 8 64 32
3 5 9 68 34 9 68 34
4 10 9 72 36 9 72 36
5 15 10 74 37 10 74 37
6 20 10 78 39 10 78 39
7 25 10 80 40 10 80 40
8 30 11 84 42 11 84 42
9 35 11 88 44 11 88 44
10 40 12 90 45 12 90 45
11 45 12 94 47 12 94 47
12 50 12 96 48 12 96 48
13 95 13 100 50 13 100 50
14 60 13 104 52 13 104 52
15 65 14 106 53 14 106 53
16 70 14 110 55 14 110 55
17 75 14 112 56 14 112 56
18 80 15 116 58 15 116 58
19 85 15 120 60 15 120 60
20 90 16 122 61 16 122 61




APENDICE L

PRESUPUESTO APROXIMADO PARA LA CONSTRUCCION DEL

NUEVO GALPON DE LA PLANTA AGRIPRODUCT

Precio | Precio
N° Rubro Unidad | Cantidad

Unitario| Total
1 |Replanteo y trazado m? 1.530,98 | 0,98 1.500,36
2 |[Excavacion y desalojo m3 99,65 7,97 794,19
3 |Relleno compactado m3 153,10 | 11,38 | 1.742,25
4 |Replantillo hormigdn simple m3 5,90 84,73 500,25
5 |Plintos hormigdn simple m3 24,91 203,40 | 5.067,10
6 |Riostras hormigon simple m3 12,53 | 228,95 | 2.869,31
7 |Pilares hormigén simple m3 36,64 | 320,65 | 11.748,62
8 [Vigas hormigdn simple m3 12,03 | 335,04 | 4.029,59
9 |[Mamposteria de bloque m? 781,77 | 11,42 | 8.927,79
10 |Enlucidos m?2 1.066,64 | 3,53 3.765,24
11 |Filos m 1.735,20 | 1,87 3.244,82
12 |Contrapiso hormigén simple e=0.1m | m? 146,61 | 18,49 | 2.711,11
13 |Losa hormigdn simple e = 0.2 m m?2 1.514,90 | 40,00 |60.596,00
14 |Estructura metalica para cubierta m?2 1.726,22 | 18,93 | 32.677,25

Cubierta placa ondulada
15 m?2 1.726,22 | 9,97 |17.210,36
fibrocemento

16 |Recubrimiento de ceramica m2 159,41 30,05 | 4.790,21
17 |Inodoro blanco U 12,00 67,50 810,00
18 [Lavatorio blanco U 11,00 48,43 532,73




19 |Puertas de madera oficinas m?2 19,20 87,94 | 1.688,52
19 |Puertas de madera bafios m?2 19,20 75,58 | 1.451,11
20 |Puerta enrollable m?2 60,00 40,00 | 2.400,00
21 Ventanas de vidrio y aluminio m?2 32,40 103,05 | 3.338,82
22 |Acometida de agua potable PVC 1" 150,00 5,62 843,00
23 |Punto de agua potable U 40,00 24,34 973,60
24 |Punto de desague 30,00 31,68 950,40
25|Cajas de registro U 6,00 51,76 310,56
26 [Tuberia de desagiie PVC 6" m 120,00 | 20,97 | 2.516,40
27 |[Acometida eléctrica m 120,00 | 24,67 | 2.960,40
28 |[Puntos de iluminacion U 58,00 22,03 | 1.277,74
29 |Tomacorrientes dobles U 64,00 21,12 | 1.351,68
30 |Lamparas fluorescentes U 12,00 36,00 432,00
31 |Pintura de caucho m? 1.066,64 | 5,92 6.314,51
32 [Tumbado de yeso m?2 200,10 | 22,23 | 4.448,20
33 |Extractores U 2,00 40,00 80,00
34 |Ventiladores U 2,00 80,00 160,00
35 |Piso de cemento alisado m?2 200,10 12,70 | 2.541,26
36 |[Focos de alta intensidad U 46,00 6,00 276,00
37 |Acondicionador de aire central U 1,00 (4.000,00{ 4.000,00
38|Salidas de aire acondicionado U 10,00 35,00 350,00
39 |Acero de refuerzo Kg [10.333,40| 0,70 7.233,38
40 |Dinteles de hormigén armado m 33,60 5,72 192,19
TOTAL 209.414,76







APENDICE M

COSTO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES EN MILES DE DOLARES

Afio Mango | Guayaba | Costo Total Zunchos | Costo | Total | Pallets | Total | Costo | Fundas | Costo | Total | Taques | Costo | Total Sacos | Costo | Total
(TM) $/TM Miles (UN) $/UN | UN | Miles | $/UN UN $/UN | Miles UN $/UN | Miles UN | $/UN | Miles

1 791.79| 2703.86 | 100 | 349.56 2 26 |0.05| 93 074 8 | 18432 | 0.2 | 3.69 | 9216 |17.92| 16515 | 91 | 0.2 | 0.2
2 791.79| 2703.86 | 100 | 349.56 2 26 |0.05| 93 074 8 | 18432 | 0.2 | 3.69 | 9216 |17.92| 16515 | 91 | 0.2 | 0.02
3 831.37| 2981.00 | 100 | 381.24 2 26 |0.05| 94 075/ 8 | 19584 | 0.2 | 3.92 | 9792 |17.92| 17547 | 95 | 0.2 | 0.02
4 870.96] 3130.05 | 100 | 400.10 2 26 |0.05| o7 078 8 | 20736 | 0.2 | 415 | 10368 [17.92| 18579 | 100 | 02 | o0.02
5 910.55/ 3286.55 | 100 | 419.71 2 26 |005| 105 | 084 8 | 21312 | 0.2 | 4.26 | 10656 |17.92| 190.96 | 195 | 0.2 | o0.02
6 950.14| 3450.88 | 100 | 440.10 2 26 |0.05| 108 | 0.86| 8 | 22464 | 0.2 | 4.49 | 11232 |17.92] 20128 | 110 | 02 | o0.02
7 989.73| 3623.43 | 100 | 461.32 2 26 |0.05| 114 | 091 8 | 23040 | 0.2 | 461 | 11520 |17.92| 206.44 | 115 | 02 | o0.02
8 | 1029.32| 3804.60 | 100 | 483.39 3 26 |008| 119 | 095 8 | 24192 | 0.2 | 4.84 | 12096 |17.92| 216.76 | 121 | 0.2 | o0.02
9 | 1068.91] 3994.83 | 100 | 506.37 3 26 |0.08| 125 | 1.000 8 | 25344 | 0.2 | 5.07 | 12672 |17.92| 227.08 | 127 | 0.2 | 0.03
10 | 1108.50] 4194.57 | 100 | 530.31 3 26 |0.08| 133 | 1.06) 8 | 25920 | 0.2 | 518 | 12960 |17.92| 232.24 | 133 | 02 | 0.03
11 | 1148.09] 4404.30 | 100 | 555.24 3 26 |0.08| 136 | 1.09) 8 | 27072 | 0.2 | 541 | 13536 |17.92| 24257 | 140 | 02 | 0.03
12 | 1187.68 4624.51 | 100 | 581.22 3 26 |0.08| 143 | 114 8 | 27648 | 0.2 | 553 | 13824 |17.92| 24773 | 147 | 02 | o0.03
13 | 1227.27| 4855.74 | 100 | 608.30 3 26 |0.08| 150 | 1.20| 8 | 28800 | 0.2 | 576 | 14400 |17.92| 258.05 | 195 | 0.2 | o0.03
14 | 1266.85| 5098.52 | 100 | 636.54 3 26 |0.08| 157 | 1.26] 8 | 29952 | 0.2 | 599 | 14976 |17.92| 268.37 | 152 | 0.2 | 0.03
15 | 1306.44) 5353.45 | 100 | 665.99 4 26 |010| 168 | 1.34| 8 | 30528 | 0.2 | 611 | 15264 |17.92| 27353 | 170 | 0.2 | o0.03
16 | 1346.03| 5621.12 | 100 | 696.72 4 26 |010| 174 | 1.39] 8 | 31680 | 0.2 | 6.34 | 15840 |17.92| 283.85 | 179 | 0.2 | 0.04
17 | 1385.62] 5902.18 | 100 | 728.78 4 26 |010| 181 | 145 8 | 32256 | 0.2 | 6.45 | 16128 |17.92| 289.01 | 188 | 0.2 | 0.04
18 | 1425.21| 6197.29 | 100 | 762.25 4 26 |010| 192 | 1.54] 8 | 33408 | 0.2 | 6.68 | 16704 |17.92| 29934 | 197 | 02 | o0.04
19 | 1464.80] 6507.15 | 100 | 797.20 4 26 |010| 201 | 1.61] 8 | 34560 | 0.2 | 6.91 | 17280 |17.92| 309.66 | 297 | 0.2 | o0.04
20 | 1504.39] 6832.51 | 100 | 833.69 4 26 |010| 212 | 170 8 | 35136 | 0.2 | 7.03 | 17568 |17.92 | 314.82 | 217 | 02 | o0.04
11187.58 1.53 22.36 106.10 4753.24 0.57
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