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RESUMEN

El presente proyecto contiene la investigacion para establecer la viabilidad de
instalacion y operacién de una planta para la produccion y comercializacion de
snacks de malanga dentro del Distrito Metropolitano de Quito. EI producto
seria elaborado utilizando procesos 6ptimos de calidad e inocuidad. El estudio
a su vez, se ha desarrollado con apego a normas y metodologia de
investigacion cientifica, tales como: investigacion bibliografica sobre
informacion ya existente del tema; encuestas en la que se realizaron sondeos
de mercado de la competencia ya existente y de la aceptacion del producto
“‘Malanga Chips”; estudios técnicos para determinar tamafo, localizacion,
procesos y disefio de la planta; lo cual y a su vez, se ha encuadrado dentro de
parametros de disponibilidad de recursos, de infraestructura fisica, social y
técnica, tomando en cuenta normas de inocuidad establecidas como las BPM.
Seguidamente, el proyecto se respalda en un analisis financiero técnico que
permite la determinacién de: costos; gastos; capital requerido y rentabilidad a
través del calculo de Tasa Interna de Retorno (TIR) y Valor Actual Neto (VAN).
Las conclusiones permiten establecer que en la poblacion encuestada el
producto tiene gran aceptacion. Que existe una gran produccion de malanga
en el pais, como materia prima, permitiendo que el proyecto sea sustentable en
el tiempo. De igual manera se determina que el producto resulté atractivo para
el publico por su la alta calidad nutricional, demostrandose que cuenta con un
gran potencial comercial. Se concluye finalmente que el proyecto es
financieramente viable, determinado que es recomendable invertir en el
producto y consecuente publicidad a gran escala, resultando asi mismo un
fomento a la produccion de la malanga en el pais, lo que permitira abrir y

potenciar nuevos mercados nacionales como internacionales.
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ABSTRACT

The present Project contains the investigation to establish the viability of
installation and operation of a plant for the production and commercialization of
malanga snacks inside Quito Metropolitan District. The product would be
elaborated using optimized processes of quality and safety. The research it
self, has been developed with delivered rule following and methodology of
scientific investigation, such as: bibliographic investigation about existing
information of the subject in treatment, surveys in which polls regarding to
merchandizing, competence and product acceptation were realized “Malanga
Chips”; technical studies to determine size, localization, procesess and plant
design; everything included before, in this way has fit parameters that regards
to availability of resources, physical, social and technical infrastructure, also
taking care of safety standards such as GMP. In addition, the Project is
currently backed up by a financial and technical analysis that allows
determination of: costs, expenses, capital required and profitability through
calculation of Internal rate of return (IRR) and Net present value (NPV).
Conclusions establish that the product has great welcome paid among surveyed
population. There is great production of malanga in Ecuador to be used as raw
material, allowing the sustainability of the project in time. The same way it
determines that the product would attractive for the customers for its high
nutritional quality, its important to say that it shows great business potential.
Finally the goal of the project is financially viable; is recommendable to invest in
the product, along with advertising in great scale, the project itself is a
successful way to produce malanga in the country, to open potential national

and international marketplaces.
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INTRODUCCION

En la actualidad la necesidad de una buena alimentacién para el ser humano
conduce a analizar cual es la via mas efectiva para alcanzar este fin. Se ha
encontrado que los snacks son una via adecuada para llegar a un gran grupo
de personas, por ser un alimento con gran acogida entre ellos, o que ha
motivado encontrar un producto alternativo que tenga caracteristicas
nutricionales superiores a los productos que habitualmente se encuentran en el
mercado. La malanga es un tubérculo originario de Centro América que
contiene caracteristicas nutricionales superiores a la de tubérculos y productos
similares, en el Ecuador se cultiva principalmente en la provincia de Santo
Domingo de los Tsachilas y el oriente ecuatoriano, pero es poco conocido y
consumido en el pais, sin embargo este al ser procesado y convertido en un
snack frito se obtiene un producto de agradable sabor, percibiendo a través de
degustaciones una gran aceptacion entre las personas que la han probado, lo
que lleva a creer que tendria gran acogida dentro del mercado ecuatoriano
facilitando la introduccién del producto. Lo expuesto ha motivado la creacion
de un proyecto en el que se fabrique el producto llamado “Malanga Chip” con el
cual se pretende alcanzar un alto porcentaje de los consumidores de snacks,
llegando asi al presente estudio que contiene el analisis de las diferentes
etapas para el establecimiento de una planta procesadora de chips de malanga
dentro de la ciudad de Quito, llevando desde sus origenes en el campo, sus
vias de distribucion y aprovisionamiento, funcionamiento de la planta, sus
requerimientos infraestructurales, personales y econdmicos, influencias
internas y externas, para asi finalmente conocer e investigar la viabilidad de la
instalacion y operacion de una planta para la produccion y comercializacion del
producto, elaborados bajo proceso Optimos de calidad e inocuidad, analizando
los factores de influencia comercial, técnica organizativa y financiera,

determinando los procesos necesarios para la elaboracion de este.



CAPITULO |

1 MARCO REFERENCIAL

En el presente capitulo se detalla caracteristicas del producto que sera tratado

en este proyecto.
1.1 DESCRIPCION GENERAL DE LA MALANGA

El nombre cientifico de la Malanga es Xanthosoma sagittifolium(L) Schott.Es
una planta herbacea de comportamiento perenne con un tallo principal
subterraneo corto, del que brotan ramificaciones secundarias comestibles
(cormelos), éstos tienen una corteza de color marrén oscuro y pulpa blanca o
amarilla segun la variedad y poseen nudos de donde brotan las yemas. En su
base, las hojas forman un seudo tallo cilindrico corto; los peciolos son largos y
acanalados; la lamina es grande y sagitada; de las axilas de las hojas salen
inflorescencias, que tienen forma de espadice, la duracion del ciclo de
crecimiento es de 270 a 330 dias; durante los seis primeros meses se

desarrollan cormos y hojas.



Grafico N° 1.1 Planta de malanga

Fuente: Cybertrue, 2010.

La malanga es una planta que mayormente se produce y consume en Centro
América y el Caribe, sin embargo es conocida en muchos paises, teniendo
diferentes nombres como son: Yautia, Tania (Puerto Rico, Trinidad-Tobago),
Macal (México), Quiscamote (Honduras), Tiquisque (Costa Rica), Oté
(Panama), Okumo (Venezuela), Uncucha (Peru), Mangarito, Mangareto

(Brasil), Gualuza (Bolivia), Malangay (Colombia), Malanga, Sango (Ecuador).

En el grafico No. 1.2 se aprecia la extensién de una plantacion de malanga.



Grafico N° 1.2 Plantacion de malanga

En el Ecuador existen dos variedades conocidas, la blanca y la lila 0 morada.

Clasificacion Sistematica:

Reino: Vegetal

Clase: Angiospermae
Subclase: Monocotyledoneae
Orden:  Spathiflorae
Familia: Araceae

Género: Xanthosoma

Especie: Sagittifolium(L)Schott
1.1.1 Origen
Varios autores coinciden en que el origen de la Malanga esta en los tropicos

americanos y especificamente en la zona de las Antillas, y que luego se

traslado al Oeste del continente africano.



Cuando los europeos llegaron al continente americano, encontraron este

producto desde el sur de México hasta Bolivia.

“Entre los paises de América Central o del Sur, en la zona de las Antillas se
han encontrado la mayor cantidad de ecotipos (variedades) de este producto.”
(Sica, 2008)

1.1.2 Importancia de la Especie

El tubérculo de la Malanga (Xanthosoma sagittifolium(L) Schott) fue escogido
para este proyecto por su alto contenido nutritivo superando otros tallos o
tubérculos similares como son la papa y la yuca. Ademas por su sabor
diferente que resulta agradable para una gran cantidad de personas. Sus

caracteristicas y forme se aprecia en el grafico No. 1.3.

Grafico N° 1.3 Tubérculo de la malanga

Fuente: .Blogspot, 2010.

El tubérculo de la malanga tiene ademas una gran resistencia para ser
transportado y una gran durabilidad en temperaturas inferiores los 20 grados

centigrados, aun mas si estos son congelados.



1.1.3 Ciclo Reproductivo de la Malanga

El ciclo reproductivo esta en funcion de la variedad sembrada, pero “en general
va desde los 8 hasta los 15 meses; dependiendo también de la fertilidad y la
presencia de la humedad en el suelo” (Sica. 2008). En Santo Domingo de los
Tsachilas, por ejemplo, un promedio razonable del periodo de cosecha esta en
los 11 meses. La cosecha de cormelos de la Malanga puede ser diferida hasta
por tres meses, lo que facilita al productor para adecuarse a la demanda del

mercado.

1.2 CARACTERISTICAS BROMATOLOGICAS Y NUTRICIONALES DE LA
MALANGA

El tubérculo de Malanga se caracteriza por su alto valor nutricional debido a su
gran contenido de proteinas y vitaminas. Este tubérculo es aun mas valorable
si se lo compara con raices o tubérculos similares como la papa y la yuca
llegando a tener el doble de proteina que éstos y superandolo también en su
cantidad de calcio. Ademas es un alimento que posee un bajo contenido
calorico y de grasa (0,2%) posibilitando que éste pueda ser consumido con
mucha frecuencia en una dieta diaria de cualquier persona, haciendo del

tubérculo de la malanga un alimento sumamente sano.

La tabla No. 1.1 muestra la composicion quimica de la porcion comestible de la

malanga.



Tabla No. 1.1. Composicién quimica de 100 g de malanga de porcién comestible
(uso humano), Base humeda

COMPOSICION UNIDAD CORMELO CRUDO CORMELO COCIDO
Humedad Gr 71,9 72
Proteina Gr 1,7 1,0
Grasa Gr 0,8 0,2
Carbohidratos Gr 23,8 25,7
Fibra Gr 0,6 0,4
Cenizas Gr 1,2 0,7
Ca Mg 22,0 26,0
P Mg 72,0 32,0
Fe Mg 0,9 0,6
Vit. A Retinol Mcg-meq 3
Tiamina Mg 0,12 0,08
Riboflabina Mg 0,02 0,01
Niacina Mg 0,6 0,4
Acido Ascérbico Mg 6
Energia Mcal/kg 3808 3892

Fuente: Instituto Nacional de Nutricién de Venezuela, 1983.
Elaborado por: Gobierno del estado de Veracruz, 2002.

En la tabla se aprecia que la malanga tiene un alto contenido de proteina para
ser un tubérculo, ademas se observa un considerable contenido de complejo B

y vitamina C.

1.3 USO DE LA MALANGA EN LA ALIMENTACION HUMANA

La Malanga es consumida mayormente en paises de centro América y el
Caribe, asi mismo en ciudades de los Estados Unidos donde residen gran parte
de personas provenientes de dichos lugares de gran consumo. Uno de los

paises donde mas se consume la Malanga es Cuba.

La Malanga como planta es muy aprovechada ya que “se puede convertir en

harina de la cual puede ser usada para la elaboracion de sopas, bizcochos,



panes, budines y bebidas, asi como para la elaboracion de frituras y pan de
malanga.” (Deolarte, 1998; Acosta, 1988).

De los cormelos secos se preparan harinas y de los crudos se obtiene alcohol.
Las hojas de algunas especies de malanga se usan en la preparacion de

ensaladas.

Los cormos de la Malanga deben ser cocidos o fritos ya que crudos contienen

oxalatos de calcio, quimico que produce irritacion en la mucosa de la boca.

1.4 CHIP DE MALANGA

El chip es un snack frito que consiste en rebanar un tubérculo en trozos muy
delgados para posteriormente cocerlos en aceite provocando que las rodajas
se vuelvan crocantes y de aspecto dorado. Este proceso denominado de

fritura, es el que se pretende realizar con la Malanga.

La conservacion se logra a través del proceso de fritura y empacandola
herméticamente, de esta manera se destruiran los microorganismos y se
reducira su actividad de agua, “el agua es probablemente el factor que mas
influye en el deterioro de los alimentos ya que este esta directamente
relacionado con el desarrollo y actividad metabdlica de los microorganismos”.
(CAMBERQO, Isabel, 1998).

De esta manera se puede aumentar la vida util del chip y evitar posibles
contaminaciones. Con esto se puede obtener un alimento microbiolégicamente

estable para poderlo almacenar durante largo tiempo a temperatura ambiental.

El pardeamiento es una consecuencia natural del proceso de fritura, este factor
es deseable hasta cierto nivel, por lo que los tiempos de fritura no deben
extenderse demasiado. Esto se da lugar por “el pardeamiento no enzimatico

donde los azucares reductores reaccionan con las proteinas produciendo el



color pardo-oscuro y modificaciones en el olor y en el sabor de los alimentos” lo
cual es deseable en este caso, volviendo atractivo a la vista y al gusto al
producto. (CAMBERO, Isabel, 1998.)
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CAPITULO Il

2 ESTUDIO DE MERCADO

En este capitulo se abordan aspectos esenciales del mercado, como:
caracterizacion del producto, determinacion del area de influencia del proyecto,
estimacion de la demanda, estimacion de la oferta de productos similares o
sustitutos, determinacion del precio probable, aprovisionamiento de la materia

prima y canales de comercializacion, principalmente.
2.1 CARACTERIZACION DEL PRODUCTO

El producto que se desarrolla tiene como nombre comercial Malanga Chips y
este consiste en realizar frituras del tubérculo de la Malanga, el cual debera
tener caracteristicas fisicas y organolépticas especificas, tanto el producto
terminado como los empaques en los que ira empacada la Malanga convertida

en chip.

Los chips de Malanga que son el producto de fritura terminado, deberan tener
un diametro entre 2 cm y 6 cm, debido a la gran diversidad de tamafnos de
desarrollo en el ancho de la Malanga, ya que los cortes se los realizaran
transversalmente. El espesor del chip tendra que ser de 1 mm a 2 mm para asi
lograr que el chip al momento de freir tenga una textura crujiente sin que se

queme el producto.

Los empaques en los que se ofrecera al publico los chips de Malanga ya
elaborados seran de tamafio personal igual a la mayoria de productos similares
como son las papas chip o los chifles de banano, teniendo un peso de 30

gramos por funda.
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En cuanto a los contenidos de sal y grasas con los que contara el producto
final, se basa en parametros tales como el Acuerdo Interministerial N° 0004-10
que controla la cantidad de grasas totales, grasas saturadas, grasas trans,
carbohidratos totales, colesterol y sodio, que se expenderan en bares de
escuelas y colegios del pais, lo que representa la gran mayoria del mercado de
snacks, por lo que resultaria indispensable tomar en cuenta este punto para la
formulacién del producto. Los parametros a tomarse en cuanto en ese aspecto

son los que se muestran en la tabla No. 2.1.

Tabla N° 2.1. Tabla de parametros de contenidos de snacks.

. Bajo Contenido Mediano Contenido Alto Contenido
Nutrientes

Indicadores ‘ ‘
-/ s \_/

.

Contenido Menor o | Contenido mayor a 3y | Contenido mayor o

Grasas Totales | igual a 3 gramos en | menor a 20 gramos en | igual a 20 gramos

100 gramos. 100 gramos. en 100 gramos.
G Contenido menor o Contenido mayor y Contenido mayor o
rasas
igual a 1,5 gramos | menor a 5 gramos en | igual a 5 gramos en
Saturadas
en 100 gramos. 100 gramos. 100 gramos.
Contenido menor o Contenido mayor a Contenido mayor o
Grasa Trans igual a 0,15 gramos 0,15y menor a 1 igual a 1 gramo en
en 100 gramos. gramo en 100 gramos. 100 gramos.
Azucares _
o . Contenido mayor a 5 .
Adicionales Contenido menor o Contenido mayor o
. _ gramos y menora 15 |
(incluye igual a 5 gramos en igual a 15 gramos
. gramos en 100
monosacaridos 100 gramos. en 100 gramos.
gramos.

+ disacaridos)

. Contenido mayor a 0,3 | Contenido mayor o
Contenido menor o )
. y menora 1,5en 100 | igual a 1,5 gramos
igual a 0,3 gramos .
gramos. (Equivalente en 100 gramos.
Sal en 100 gramos. . _
. a entre 120 miligramos | (Equivalente a mas
(Equivalente a 120 - .
. . a 600 miligramos de | de 600 miligramos
miligramos de sodio) _ ]
sodio) de sodio)

Fuente: MINISTERIO DE EDUCACION DEL ECUADOR, 2010.
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Se podran expender alimentos en las escuelas y colegios que cumplan con los
parametros nutricionales bajos y medianos indicados en la tabla, lo que
representa un mayor control y responsabilidad estatal dirigida a la nutricion de

los nifios en el pais.

2.2 DETERMINACION DEL AREA DE INFLUENCIA DEL PROYECTO

El area de influencia del proyecto sera la del canton Quito, ya que es una
ciudad con gran poblacién y diversidad de personas que vienen de todos los
lugares del pais por ser la capital, de esta manera se podra tener un panorama

mas claro de la viabilidad de este proyecto.

La segmentacion del mercado al que ira dirigida principalmente este proyecto
corresponde a jovenes de entre 12 y 24 afos, considerando que en estas

edades se produce el mayor consumo de snacks.

2.3 ESTIMACION DE LA DEMANDA

La estimacion de la demanda se la determinara de acuerdo a encuestas
realizadas a una poblacion determinada de personas del Distrito Metropolitano
de Quito en cierto rango de edad, en este caso se ha tomado las personas de
entre 12 y 24 ainos de edad debido a que este grupo de personas se los podria
considerar como los mayores consumidores de snacks, por el medio en que se

encuentran diariamente.
Asi mismo se espera obtener datos de frecuencias de consumo, preferencias,
prioridades al momento de escoger sus snacks y conocimiento de la malanga

en la ciudad.

2.3.1 Céalculo del Tamarfo de la Muestra
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El tamafo de la muestra se determinara partiendo de la poblacion del canton
de Quito, entre las edades de 12 a 24 anos. Este dato se lo puede observar en
la tabla No. 2.2.

Tabla N° 2.2 Poblacion de Quito entre 12 y 24 afios

Edad Hombres / Mujeres
12 afios 36.694
13 afios 36.444
14 anos 36.207
15 afios 35.721
16 afios 36.176
17 afios 37.600
18 afios 39.786
19 afios 38.256
20 afios 39.893
21 afios 39.840
22 anos 39.261
23 afios 38.739
24 anos 36.741
TOTAL 491.358

Fuente: El Autor

Quito tiene una poblacién de personas entre los 12 y 14 afios de 491.358, esta
poblacion se debe proyectar para el afio 2010, tomando en cuenta que el
Instituto Nacional de Estadistica y Censos da un crecimiento anual de 2,7% se

puede deducir la poblacion de la siguiente manera.

(49135601 + Q027)* = 624499398 = 624499

Entonces la poblacién del distrito metropolitano de Quito para el 2010 es de
624.499.

Los datos y definiciones necesarios para calcular el tamafio de la muestra son:

2]
1
;—1, siendo ¥= ¥ %
p= =, el numero de éxitos en n pruebas.
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u ]
) . " — .
Z =5/ el valor de Z corresponde al area 2 en el extremo superior de

la distribucion normal estandar. El riesgo a fijado suele ser 0,05 y

I~
Z ®-/2 de 1,96.
P el valor de la proporcion que se supone existe en la poblacion.

E | al error en la estimacion de la proporcion para el nivel de confiabilidad.
(Galindo, Edwin 2006)

Tomando en cuenta las definiciones anteriores se necesita saber qué cantidad
de encuestas se tienen que hacer para tener un dato confiable, tomando como
referencia y punto de partida la poblacion proyectada de Quito que se calculd
anteriormente. Para esto se usara una confiabilidad del 90% y el E=5%.
Aplicando las férmulas correspondientes detalladas a continuaciéon

obtendremos el valor de las encuestas necesarias.

1—ec= 0,20

ra| E

T lﬁ.=|..|‘(f§= 168
P=0,5: a=1—7)
I

(25534 ) 3(0-5)

Fa

_ 1,65% x 05 =05
- 0,058

n=472,20 = 273
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Factor de correccion de la poblacion:

TV

“=TE+W—1}

_ 272,25 x 624499
™= 272,20 + 624498

n= 27213 =273
Como se puede observar el calculo de la muestra dio como resultado 273
personas a las que se debe encuestar para tener datos aproximados de
preferencias y tendencias de datos que se quieren determinar.

2.3.2 Resultados

Ya realizadas las encuestas a 273 personas de entre 12 y 24 aios de edad, los

resultados son los mostrados a continuacion.

Se pregunto: ¢ Consume usted snacks?, obteniendo los resultados mostrados

en el grafico No. 2.1.

Gréafico N° 2.1 Personas que consumen snacks en el Distrito Metropolitano de Quito

0%

W5

ENo

Fuente: El Autor
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El 99.64% de personas consumen snacks, apenas el 0.36% no lo consume, lo
que es un porcentaje sumamente bajo. Lo que supone que se tiene una
potencial demanda de snhacks en la ciudad, sefalando que existe un mercado

muy amplio donde se puede sacar provecho del producto Malanga Chips.

Se pregunto: ;Con que frecuencia consume snacks? Obteniendo los

resultados mostrados en el grafico No. 2.2.

Gréfico N° 2.2 Frecuencia con la que consumen snacks en el Distrito Metropolitano
de Quito

0%

B Todos los Dias
B 1a3vecesalasemana
B Ocasionalmente

B Nunca

Fuente: El Autor

La gran mayoria de personas consumen snacks en un rango de entre 1 a 3
veces a la semana, llevando a determinar que la frecuencia de consumo de
snacks en la ciudad es constante, en el panorama mas pesimista muestra un
consumo ocasional del 32% de la poblacion, que de todas maneras lleva a
concluir que existe un mercado presente que demanda de un producto

especifico.

Se pregunto: Al momento de consumir o comprar un snack, a usted le interesa

mas. Obteniendo los resultados mostrados en el grafico No. 2.3.
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Gréafico N° 2.3 Factores influyentes en la eleccion de snacks en la poblacion del
Distrito Metropolitano de Quito

B E| Sabordel snack

m El valor nutricional

, del snack
6%
W Las dos anteriores

Fuente: El Autor

La gran mayoria de las personas se inclinan por el sabor del snack llegando al
68% de personas que privilegian este factor. El valor nutricional en los
alimentos de este tipo es algo que al momento de elegir entre un producto u
otro no influye en gran manera, sabiendo que el valor nutricional en la eleccion
de un alimento deberia tener mayor relevancia en la eleccion de algun producto
por la importancia de la nutricion en las personas, llevando a buscar un
alimento en presentacion de snack que tenga buen sabor como excelentes

caracteristicas nutricionales que permita alcanzar un mayor mercado.

Se pregunto: ¢ Conoce usted o ha escuchado sobre la malanga? Obteniendo

los resultados mostrados en el grafico No. 2.4.
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Grafico N° 2.4 Conocimiento de la malanga en el Distrito Metropolitano de Quito.

M Si

| Mo

Fuente: El Autor

Apenas el 7 % de la poblacién conoce de la existencia de la malanga, factor

que puede influir de manera negativa en el desarrollo del proyecto.

Se pregunto: ¢Sabia usted que la malanga es mas nutritiva que la papa y la

yuca? Obteniendo los resultados mostrados en el grafico No. 2.5.

Grafico N° 2.5 Personas que conocen que la malanga es mas nutritiva que la papa
y layuca en el Distrito Metropolitano de Quito

3%

M Si

B Ngc

Fuente: El Autor
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Sdlo el 3% de personas saben que la malanga es mas nutritiva que la papa y la
yuca lo cual también podria ser de gran peso al momento de tomar decisiones

al momento de la ejecucion del proyecto.

Se pregunto: jHa probado la Malanga? Obteniendo los resultados mostrados

en el grafico No. 2.6.

Grafico N° 2.6 Personas que han probado la Malanga en el Distrito

Metropolitano de Quito

4%

[ Y]

HNO

Fuente: El Autor

La malanga no ha sido probada por mucha gente llegando apenas a un 4% de
personas que la han probado, siendo este otro factor negativo que podria pesar

en contra de la ejecucion del presente proyecto.

2.4 ESTIMACION DE LA OFERTA DE PRODUCTOS SIMILARES O
SUSTITUTOS

En el pais el consumo de Malanga es casi nulo, por lo que hay que tomar de
referencia productos similares, como son los chips de papa o los chifles de
maduro. También hay que tomar en cuenta que existen snack similares como
son los extruidos y las tortillas de maiz fritas que son mas conocidos como

nachos.
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2.4.1 Productos Sustitutos

Se ha podido encontrar en el mercado diferentes tipos de productos similares y
sustitutos. Todos los productos que se indicaran en la tabla No. 2.3 pasan por
un proceso de fritura y son distribuidos en presentacion de snacks; es
justamente este proceso y su presentacion lo que los vuelve similares, siendo

estos la principal competencia para los chips de Malanga.

Tabla N° 2.3 Productos similares y sustitutos

MARCA Tipo de Fritura PRODUCTO PESO (g) | PRECIO USD
Papas chips Ruffles 29 $0,30
Papas chips Artesanas 29 $0,30
_ Papas chips Lays 29 $0,30
Fritolay
Yucas Fritas Natuchips 37 $0,35
Tortillas de Maiz Doritos 38 $0,30
Extruido K - Chitos 18 $0,15
Chifles Tortolines 45 $0,30
Tortillas de Maiz Tostitos 45 $0,30
Inalesa
Tortillas de Maiz Nachos 45 $0,33
Extruido Tornaditos 45 $0,30
Chifles Banchis 47 $0,30
Banchis Food
Yucas Fritas Yuquitas 40 $0,30

Fuente: El Autor

Los productores que se tomaron en cuenta son los mayores del pais, para asi
deducir un precio probable y competitivo que permita ingresar al mercado con
mayor facilidad, la tendencia de precios en productos similares es de 0.30

USD, llevando a suponer un precio especulativo de las Malanga Chips.
2.5 DETERMINACION DEL PRECIO PROBABLE
El precio probable de los chips de Malanga después de hacer un sondeo del

mercado es evidentemente de 0,30 USD tomando en cuenta los PVP (Precio

de venta al publico) de los productos que mas se encuentra en el mercado.
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Ademas encuestas realizadas en esta investigacion indican que la tendencia
del publico después de haber probado el chip de malanga es de pagar el valor
de 0.30 centavos de ddlar estadounidenses por paquetes personales de 30

gramos.

Se pregunto: 4 Cuanto pagaria por una funda personal de chips de Malanga
entre 30 y 40 gramos igual a la de productos similares? Obteniendo los

resultados mostrados en la grafico No. 2.7.

Grafico N° 2.7 Precio que pagaria la poblacion de Quito por unidades de 0.30

délares de 30 gramos de chip de malanga.

m0,25USD
m030USD
m0,40USD

Fuente: El Autor

La tendencia de la poblacién en un 56% esta dispuesta a 0.30 USD, valor que
coincide con el precio de otros productos del mercado, llevando a concluir que
al momento de el analisis de costos se tendra que analizar la manera de que el

producto final tenga un PVP aproximado a 0.30 USD.

2.6 APROVISIONAMIENTO DE MATERIA PRIMA

La malanga en el pais se produce principalmente para la exportacion, muy

poco se vende en el mercado local. La produccion de malanga se divide en
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dos tipos, la malanga Primera y la Malanga Mediana, de acuerdo a

especificaciones de peso y tamano del tubérculo.

Segun el Sr. Rodrigo Andrade encargado durante 10 afios de la produccion de
malanga en Tropicalexport S.A., antes en el pais la produccion de malanga
mediana se vendia sélo en el mercado ecuatoriano, pero a partir del 2009 en
que Venezuela empezd a consumir la malanga debido a su muy alto contenido
de nutrientes, tratando asi de solucionar el problema de alimentacion que
existe en Venezuela, las empresas ecuatorianas productoras de malanga
empezaron también a exportar la malanga mediana por ser ésta de menor
costo y calidad. Esto ha provocado que el precio de la malanga mediana
aumente por el incremento de su demanda. También él menciona que el
Ministerio de Salud Publica del Ecuador esta estudiando la posibilidad de
impulsar un proyecto sobre el consumo de la malanga dentro del pais para, al
igual que Venezuela, tratar de solucionar en parte la problematica alimentaria
dentro del pais, esto tomando de ejemplo a los venezolanos, quienes a su vez
lo tomaron de Cuba, donde se dice que con el consumo de una malanga en
cada comida se obtiene todos los nutrientes necesarios para poder subsistir.
De lo anterior se concluye que el presente proyecto puede tener un futuro

promisorio.

Los principales lugares donde se produce la Malanga son en toda la region del
Oriente ecuatoriano, Santo Domingo y los Rios. “Aunque no hay datos
estadisticos de hectareas sembradas se calcula que puede haber 2.200 en el
Oriente, Santo Domingo y Los Rios. En la actualidad los socios reunen 700
hectareas de las cuales el 60% estd en el Oriente y 40% en las otras
provincias.” (Fuente: Diario El Universo, Articulo “Productores de Malanga

decidieron organizarse” de Marlén Bernal Mufioz, 2010)

Como se mencionaba anteriormente la mayoria de la produccion esta
destinada a la exportacion para lo que existen parametros de calidad que

deben cumplir los cormelos de malanga para su aceptacion en el exterior. Por
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lo que se puede contar con dos tipos de malanga segun sus dimensiones.

Esos parametros son los expuestos a continuacion.

2.6.1 Paradmetros de Calidad para la Malanga de Exportacion

2.6.1.1 Malanga Primera

1. En Caja de 43 Ib de 45 a 55 unidades, promedio 50 unidades.

En Caja de 53 Ib de 65 a 75 unidades, sugerido 70 unidades.

2. Peso minimo de la unidad 8.0 onzas, no debe haber mas de un 20% entre

8.0 y 9.5 onzas por caja. Peso promedio de una malanga 11 onzas.

3. Se debe evitar brotes o repollo en la malanga.

4. 0% de unidades con nematodos.

5. 0% de unidades cortadas la cabeza.

6. Caracteristicas del Tubérculo: Producto fresco (interior blanco, no

cauchoso).

Diametro minimo 5.5 cm en la parte mas gruesa.
Bien formadas (No puntas muy largas y finas).
Sin heridas, ni pudricion.

Sin presencia de plagas.

Lavadas y limpias sin residuos de tierra.

Sin Raices.
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2.6.1.2 Malanga Mediana

En caja de 43 Ib de 70 a 90 unidades.
Peso minimo de unidad 7 onzas, peso promedio 8 onzas.
Se debe evitar brotes y repollo.

0% de unidades con nematodos.

o~ N~

Caracteristicas del tubérculo: Producto fresco (interior blanco, no

cauchoso).

Diametro minimo 4.5 cm en la parte gruesa.
Sin heridas, ni pudricion.

Sin presencia de plagas.

Lavadas y limpias.

Sin raices.

En la tabla No. 2.4 se muestra las distancias que existen entre Quito y el los

distintos puntos donde se cultiva la Malanga.

Tabla N° 2.4 Distancia entre Quito y Ciudades Productoras de Malanga

Planta Ciudad Materia Prima Distancias

Quito Santo Domingo 133 km. Aprox.
Quito Napo 186 km. Aprox.
Quito Pastaza 213 km. Aprox.

Fuente: El Autor

El aprovisionamiento de la malanga para su procesamiento, sera muy
probablemente proveniente de Santo Domingo de los Tsachilas ya que es la
localidad mas cercana a Quito como se mira en la tabla, ademas porque una
gran produccion del Oriente es enviada a Santo Domingo para ser tratada y
procesada para la venta al publico. Sin embargo también queda abierta la
posibilidad de que el Oriente sea tomado directamente en cuenta como

proveedor por sus grandes niveles de produccion.
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2.7 CANALES DE COMERCIALIZACION

Los principales canales de comercializacion en el pais para la venta de snacks
son cualquier super mercado o tienda de barrio, debido a que son productos de
habitual consumo. Estos se encuentran distribuidos en todo lugar del pais por
lo que no existiria ningun tipo de problema para una posible comercializacion y

distribucion de los chips de malanga.

Se procurara establecer una ubicacion de planta adecuado para evitar

problemas de distribucion del producto terminado para toda la ciudad de Quito.

2.8 ANALISIS FODA

El analisis FODA se lo realiza en el marco de la informacién recabada, para
resaltar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas que se pueden
presentar en el proyecto, de esta manera tomar un plan que tome en cuenta los
factores, para minimizar el impacto de los factores negativos y aprovechar de

los positivos.

FORTALEZAS

Mayor valor nutricional que los productos similares que se encuentran

actualmente en el mercado.

e Hay una gran produccién de malanga dentro del pais.

e La produccion de la malanga tiene un bajo costo.

¢ Nadie esta fabricando chips de malanga para el consumo ecuatoriano por

lo tanto no existe competencia directa.
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OPORTUNIDADES

Forma parte de la dieta de muchos paises centroamericanos y Miami por
la alta migracion de gente proveniente de esos paises, lo que implicaria

mercado externo con posibilidades de exportacion.

Alta migracion de cubanos al Ecuador lo que representaria un mercado
considerable de habituales consumidores de malanga.

Creciente interés de parte del gobierno por introducir este producto al

consumo de los ecuatorianos por su alto valor nutricional.

Produccion de malanga durante casi todo el afio por el clima que es

adecuado para el desarrollo de la planta.

Consumidores de ingresos medios y altos.

DEBILIDADES

Falta de habito de consumo y de conocimiento de la malanga dentro del

Ecuador.

Alta inversion para la iniciacion del proyecto.

Falta de investigacion en el pais para el mejoramiento del producto y

rendimientos en el campo.

Precio elevado de las maquinarias necesarias para el procesamiento del

producto.
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AMENAZAS

e Crecimiento de competidores, tanto nacionales como internacionales.

¢ Plagas o enfermedades que podrian recaer sobre los cultivos de malanga.

e Escasa promocion del producto para el conocimiento del potencial

nutricional de la malanga para la apertura del mercado.
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CAPITULO Il

3 ESTUDIO TECNICO

En este capitulo se tratara los aspectos relacionados con el tamafio e
infraestructura de la planta, los niveles de produccion, su ubicacidon y
funcionamiento tomando en cuenta las influencias tanto internas como externas

que se ejerceran en el proyecto.
3.1 ANALISIS DEL TAMANO DE LA PLANTA

La determinacion del tamafio de la planta se ve influenciada por factores como
la demanda, disponibilidad de insumos, localizacion y plan estratégico

comercial de desarrollo para el futuro de la empresa.

Este analisis se lo realiza partiendo de la demanda y la oferta que existe del
producto en Quito, el mismo producto que se procesara en la planta, para asi
saber con qué capacidad de produccién se podria proyectar. Como el Chip de
Malanga es un producto nuevo en el pais no existen estudios referentes a la
demanda ni a la oferta, pero se podria tomar datos de productos similares, que
en este caso son todos los productos tipo snacks que se comercializan en el

Ecuador.

Sabiendo lo anterior se procedid a la correspondiente investigacién de estos
datos que resultan importantes para este proyecto, encontrando que en el pais
principalmente en instituciones publicas como son el Ministerio de Coordinacién
de la Produccion, Empleo y Competitividad, Ministerio de Industrias vy
Productividad, y la Camara de la Industria de Pichincha, que se encargan de
organizar, regular y controlar las industrias, no poseen estudios de oferta ni
demanda, lo que obligaria a determinar la capacidad de produccion por otros

medios. Estos datos se los puede conseguir a través de empresas privadas de
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investigacion de mercados las cuales cobran por esta informacion, de igual
manera las impresas grandes que producen snacks las poseen pero esta

informacion es confidencial para ellos.

En vista de lo anterior se tendra que determinar la demanda insatisfecha
aproximada basandose en otros datos. Se partira de la determinacion del
tamafo de la planta tomando en cuenta un dato que se obtuvo en las
encuestas realizadas en esta investigacidon, que es la frecuencia de consumo
de snacks en la poblacion de Quito, lo que se puede tomar como la posible
demanda, o también se podria tomar un dato de la misma encuesta en la que
se sefiala que después de probar el producto se obtiene la frecuencia con la
que consumirian los snacks dentro de la poblacion de Quito. De esta manera
se podra deducir un nivel aproximado de consumo que pueda tener el chip de
malanga, para asi definir la capacidad de produccion de la planta y por

consecuencia el tamano de la misma.

La disponibilidad de los insumos, como son los humanos, financieros y
materiales son también determinantes para la definicion del tamaro, ya que el
no disponer de éstos en la cantidad y calidad deseadas limitaria la capacidad
de la planta. En este aspecto por la localizacion definida anteriormente no

existirian limitaciones.

Hay que tomar en cuenta que la capacidad instalada de la planta podria limitar
el crecimiento de la produccion al verse en la necesidad de aumentarla, por el
crecimiento que existiria en el mercado a futuro, haciendo asi que sea
recomendable instalar una planta con capacidad superior a la requerida en la

primera fase del proyecto.

Una estrategia comercial también podria influenciar de gran manera en el
tamano de la planta, siendo esta definida como la mas segura o la mas

rentable.
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3.1.1 Relacién Tamafio — Mercado

El tamafo del mercado es el que define el tamano de la planta, siendo el
tamafo del mercado el numero de consumidores que estarian dispuestos a
consumir el producto, definiendo asi la capacidad de produccién de la planta

que abasteceria la demanda insatisfecha.

Como se explicaba anteriormente este dato no esta definido por falta de
investigacion en el pais, lo que lleva a utilizar datos obtenidos en la encuesta
que se realizd en este proyecto. Se utilizara los datos de un posible consumo,
que nos muestran los encuestados después de haber probado el chip de

malanga.

Se pregunto: ¢ Con que frecuencia consumiria el chip de Malanga? Los datos

obtenidos son los mostrados en el grafico No. 3.1.

Gréfico N° 3.1 Posible frecuencia de consumo de chips de malanga

2%

m Todos los Dias

M 3 veces a la semana
W 1vezalasemana

m Ocasionalmente

M Nunca

Fuente: El Autor, 2010.

Como se puede observar el producto tiene aceptabilidad en el mercado, en una
gran mayoria sefiala que la poblacién de la ciudad de Quito consumiria chips

de malanga 3 veces por semana.
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Como se menciond anteriormente, eligiendo una estrategia comercial segura,
tomando en cuenta que este es un producto absolutamente nuevo en el
mercado, se podria plantear que el 28% de la poblacion de Quito estaria
dispuesta a consumir el producto ocasionalmente, lo que podria ser
mensualmente, proyectandose de esta manera a producir 1 unidad cada mes
por cada individuo que esté dispuesto a consumir el producto en ese lapso. De
la poblacion de Quito entre 12 y 24 afios que es 624.499 personas, 174.859
personas consumirian chips de malanga 1 vez cada mes, lo que vendria a ser
174.859 unidades mensuales, produciendo 8.743 unidades de 30 gramos de
chips de malanga diarios, que seria 262,29 kg. El valor dado en este calculo no
seria el definitivo en la produccién puesto que se trata sélo de un valor

referencial para definir el tamafo e infraestructura necesaria de la planta.

3.1.2 Relaciéon Tamafio — Tecnologia

Tecnologia se refiere a la maquinaria que sera empleada para la produccion de
cierta cantidad de producto, en este caso es de 8.743 unidades de 30 gramos
cada una. Evidentemente las especificaciones técnicas de espacio que
requeririan las maquinas para cumplir con esos niveles de produccién influirian

en gran manera sobre las dimensiones de la planta.

La maquinaria que se utilizaria es la siguiente:

e Balanzas.

e Maquina lavadora de papas (malanga)
e Maquina Peladora.

e Rebanadora.

e Freidora.

e Escurridor para frituras.

e Empacadora.
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3.1.3 Relacion Tamafio — Punto de Equilibrio

Es el tamafio minimo que al momento de producir las unidades de producto no
representen pérdidas para el proyecto, ni ganancias, es decir, se estaria en un

punto de equilibrio en unidades fisicas.

3.1.4 Relacién Tamario — Recursos Productivos

Los recursos productivos son la materia prima, los insumos, la mano de obra,
los servicios basicos, etc. La influencia que podrian tener estos en el tamafo
de la planta seria determinante. Si esta tiene limitaciones en alguno de los
recursos indispensables los niveles de produccién se limitarian de igual manera

que el tamafio de la planta de produccion.

La ubicacion en la que se encontraria la planta como quedd definida con
anterioridad, no representaria ningun problema de este tipo, o que permitiria el

desarrollo del proyecto sin inconveniente alguno.

3.1.5 Seleccién del Tamaiio de la Planta

Esta se encontrara determinada por la capacidad de las maquinas que seran
utilizadas, y estas a su vez por la produccion necesaria, quedando este valor
definido en una produccién de 8.743 unidades de 30 gramos de chips de
malanga frita diarios (262,29 kg), la cual define la capacidad de la planta segun
especificaciones técnicas que se requieran para el funcionamiento de
maquinas de esa capacidad. Tomando en cuenta que el rendimiento de
malanga cruda es del 45,39 % se necesitaria 577,85 kg diarios para cubrir esa
produccion. Por lo que se parte con un procesamiento de 500 kg de malanga
cruda. Lo que implicaria un procesamiento anual de 120.000 kg anuales,
considerando 240 dias laborables. Proyectando un crecimiento anual del 4%
anual de la produccion, con una produccion inicial aproximada de 120.000 kg

se tiene lo presentado en la tabla No. 3.1.
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Tabla N° 3.1 Malanga procesada anualmente proyectada a 10 afios.

Afo Proyeccion producciéon Kg/afio Vida del proyecto afios
2011 120.000,00 1
2012 124.800,00 2
2013 129.792,00 3
2014 134.983,68 4
2015 140.383,03 5
2016 145.998,35 6
2017 151.838,28 7
2018 157.911,81 8
2019 164.228,29 9
2020 170.797,42 10

Fuente: El Autor, 2010.

El crecimiento que se pretende obtener es conservador, como se aprecia en la
tabla el crecimiento final después de 10 afios es de 170.797,42 kg de malanga
cruda que se procesara anualmente, por lo que se debe contemplar este valor

para la inversién que se requerira en el proyecto.

3.2 ANALISIS DE LA LOCALIZACION

La localizacién de la planta se debe realizar tomando en cuenta principalmente
factores externos ya que de esto depende la eficiencia del proyecto en cuanto a
las facilidades logisticas y los gastos que se realizardan tanto para el
aprovisionamiento de la materia prima como para la distribucion del producto

final.
3.2.1 Determinacion de las Posibles Ubicaciones
Para determinar la posible ubicacion de la planta de snacks hay que considerar

factores tales como, aprovisionamiento de materia prima, facilidad para la

distribucion, requerimientos de espacio y aspectos socioeconémicos.
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3.2.1.1 Analisis de Cercania a Lugares de Distribucion

Partiendo de que en Quito se realizo el estudio de mercado no existiria mayor
problema en la distribucién, ya que quedd evidenciado en el estudio de
mercado que la poblacién quitefia consume ampliamente los productos snacks
y éstos podrian ser distribuidos directamente por la empresa a tiendas y
supermercados, de todas formas hay que considerar la ubicacién de bodegas y
distribuidores intermediarios que se encuentran en la ciudad, estos se ubican
principalmente en la zona del Norte en Calderén, Carretas y zona sur Quitumbe
y Sangolqui, por lo que estos podrian quedar definidos como posibles lugares
para la ubicacion de la planta, ya que asi mismo estas son consideradas zonas

industriales.

Sangolqui, por ser la zona mas apartada de la ciudad se incrementarian los
gastos de transporte, por tal razén quedaria descartado como posible lugar

dejando libre las opciones de Calderdn, Carretas y Quitumbe.

3.2.1.2 Andlisis de Proximidad a las Materias Primas

Como se mencioné anteriormente, los lugares de mayor produccién de
malanga son el oriente ecuatoriano, Santo Domingo de los Tsachilas y los
Rios, tomando en cuenta la ubicacion geografica de Quito tendia que ser
descartado como proveedor la provincia de los Rios por la gran distancia que la
separa, por lo que los posibles proveedores serian, el oriente, los productores
especificamente de las provincias de Napo y Pastaza, o la provincia de Santo

Domingo.

Si la planta se encontrara en la zona Norte o Sur de la ciudad no tendria mayor
relevancia si el proveedor seria de Santo Domingo ya que las vias de acceso
son amplias por ambas zonas de la ciudad, al contrario del Oriente que
convendria que la planta se ubicara en la zona sur de la ciudad. Hay que
tomar en cuenta también que los productores de malanga del Oriente envian el

producto a Santo Domingo para que este sea tratado para la venta al publico.
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Una vez analizada la proximidad con la materia prima se ve que todas las
posibles ubicaciones podrian ser potenciales lugares para ubicar la planta,

quedando Calderodn, Carretas, Quitumbe y Sangolqui,

3.2.1.3 Requerimientos de Infraestructura Industrial

Los lugares mencionados anteriormente son considerados areas industriales
en la ciudad de Quito por lo que no existiria ningun tipo de impedimento para
ubicar la planta en cualquiera de estas tres zonas, pues cuentan con suministro
suficiente de agua potable, energia eléctrica y gas; de igual manera, cuentan
con alcantarillado adecuado para la correcta eliminacion de desechos liquidos,
asi como servicio de recoleccion de desechos solidos. Finalmente estas zonas
cuentan con accesos viales asfaltados en buenas condiciones, tanto para

dirigirse a otras provincias como para ingresar al centro de la ciudad.

Otro punto a resaltar en cuanto a este aspecto es que Calderdn, Carretas,
Quitumbe y Sangolqui se encuentran en zonas periféricas de la ciudad por lo

que estas opciones se mantienen como posibles ubicaciones.

3.2.1.4 Andlisis de los Terrenos

Los terrenos mas adecuados para la localizacion de la planta se encuentran en
Calderon, Carretas, Quitumbe y Sangolqui. Las tres zonas disponen de
espacio y de todos los servicios basicos, asi como se menciond anteriormente,
estas son zonas industriales, en vista de eso hay que tomar en cuenta los

costos de m2 de terreno, esto se muestra en la tabla No. 3.2.

Tabla N° 3.2 Costos de terrenos

Localidad Costo $US/m2
Calderon 70 -100
Carretas 80 - 100
Quitumbe 80 - 100
Sangolqui 40 - 60

Fuente: El Autor, 2010.
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Como se puede observar en la tabla se puede deducir que lo mas conveniente
en cuanto a costos para la localizaciéon de la planta seria la localidad de

Sangolqui.

3.2.2 Evaluacién de los Factores de Localizacion

Para decidir una de las alternativas de localizacion de la planta se comenzara
con una ponderacion de los distintos factores que afectan. El peso de un factor
sobre otro determinara la eleccion de la localizacion.

3.2.2.1 Ponderacién Porcentual de los Factores de Localizacion

Los factores a tomar en cuanta en la ponderacion son los siguientes:

A Lugares de distribucion

B Materia Prima

C Infraestructura Industrial

D Terrenos

En la tabla No. 3.3 se mira la ponderacion porcentual que se obtuvo después

de calificar todos los parametros mencionados anteriormente.

Tabla N° 3.3 Ponderacién porcentual de los factores

A B C D CONTEO | PONDERACION
A 0 1 2 33%
B 0 0 1 1 17%
C 1 1 1 3 50%
D 0 0 0 0 0%
Total 6 100%

Fuente: El Autor, 2010.
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Como podemos observar en la tabla de ponderaciéon el factor con mayor
relevancia es el de infraestructura industrial, seguido por lugares de

distribucion, lo que nos permitira determinar la mejor ubicacion.

3.2.2.2 Escala de Calificacion

La escala de calificacion ira del 1 al 10, determinada por los parametros que

son mostrados en la tabla No. 3.4.

Tabla N° 3.4 Escala de Calificaciéon

Parametro Calificacion
Excelente - Muy Abundante 9-10
Muy buena - Abundante 7-8
Buena - Buena Cantidad 5-6
Regular - Regular 3-4
Mala - Escasa 1-2

Fuente: El Autor, 2010.

La tabla muestra ponderaciones descriptivas de acuerdo la calidad o cantidad
de recursos que se tendran que tomar en cuenta, de esta manera determinar

cual es lugar 6ptimo para la ubicacion de la planta.

3.2.2.3 Ranking de Factores

Esta es una técnica de evaluacién subjetiva con la cual un grupo de factores
influyen en la adecuada localizacién de una planta, a las que se les asigna una

ponderacidon dependiendo de su importancia.

Una vez realizada la ponderacion se puede observar que el factor mas
importante es infraestructura debido a que sin las condiciones necesarias de
funcionamiento de la planta sin importar donde esté esta no podria funcionar
adecuadamente incluso si se improvisara con plantas eléctricas, distribucion de

aguas por cisternas o eliminacion de desechos con pozos sépticos o algun otro
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tipo de mecanismo, estos representarian gastos demasiado elevados y no
serian métodos absolutamente recomendados, como en el caso de no contar
con medios de eliminacion de desechos adecuados lo que implicaria un
impacto grave para el ambiente. Otro factor importante es el de lugares de
distribucion ya que si la planta se encontrara mas cerca de estos puntos los
costos de transporte del producto final se reducirian. En la tabla No. 3.5 se
aprecia la calificacion final que se da de acuerdo a la cantidad y calidad de

recursos disponibles.

Tabla N° 3.5 Ranking de Factores

Locaciones Calderén Carretas Quitumbe | Sangolqui
Peso
Factor % Calif. | Punt. | Calif. | Punt. | Calif. | Punt. | Calif. | Punt.
0
Lugares de
o _ 33 10 330 10 330 9 297 8 264
distribucion
Materia prima 17 9 153 9 153 10 170 10 170
Infraestructura 50 10 500 10 500 10 500 10 500
Terreno 0 8 0 6 0 9 0 10 0
Total 983 983 967 934

Fuente: El Autor, 2010.

Como se puede observar los puntajes mas altos son los de Carretas y
Calderon, pero si se analiza detenidamente la calificacion de terreno de
Carretas es inferior ya que la disponibilidad de terrenos en esta zona es
moderada convirtiéendose en un punto en contra, o que nos llevaria a concluir

que la locacion mas adecuada para la ubicacion de la plante es en Calderon.
3.2.3 Seleccion de la Localizacion Optima
La ciudad de Quito tenido un crecimiento enorme, de igual manera la zona

Norte de la ciudad como es en la localidad de Calderdn, encontrandose en esta

grandes industrias de importancia en el mercado ecuatoriano.
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La localidad de Calderdn es la que se ha determinado después de un analisis a

fondo como la ubicacion 6ptima para la instalacion de la planta.

3.3 ANALISIS DE PROCESOS

La planta y procesos de este proyecto son de caracter agroalimentario, lo que
tiene gran influencia en su disefio. Los productos que se procesaran en esta
son de origen bioldgico lo que implica tomar medidas especiales para el disefio
de la planta. Partiendo de esto se buscara implantar procesos que permitan
una transformacién y conservaciéon adecuada para la comercializacion del

producto final.

De esta manera la prioridad en cuanto al disefio de la planta es producir
alimentos higiénicamente y que estos puedan ser conservados de una manera
segura para que puedan llegar al consumidor final, logrando un equilibrio entre
el manejo de personal, distribucidén de las areas de la planta y materiales, para

no exponer la sanidad del producto terminado.

3.3.1 Buenas Préacticas de Manufactura — BPM

Las BPM se encargan de establecer normas practicas de manufactura que
deben aplicarse en las plantas procesadoras de alimentos, asegurando que el
personal involucrado en la cadena de produccion conozca, comprenda y
aplique dichas normas, garantizando asi la higiene y apariencia del producto, y

la sanidad y controles aplicados a los productos y procesos.

Las Buenas Practicas de Manufactura son una base para la implementacién de
los Analisis de Peligros y Puntos Criticos de control, se enfocan en controlar al
personal, la planta, alrededores de la planta, equipos, utensilios, produccion,

materia prima, almacenaje y distribuciones.
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3.3.1.1 Estipulaciones Generales

Se planteara toda estipulacién que permita un control sanitario en el personal y
las areas donde se desarrolla el proceso de fabricacion de los Chips de

Malanga.

Personal

El personal de la empresa que tiene contacto con el proceso de elaboracion del
chip de malanga que por evaluacion meédica, por observaciones del supervisor
se demuestre que tienen una lesion, lastimado, heridas infectadas u otra fuente
de contaminacién microbiolégica con la que exista peligro de contaminacién
microbiolégica, sera separada de cualquier operaciéon hasta que dicha situacién
esté superada. EIl personal sera capacitado para informar cualquiera de estas

situaciones de salud a su superior.

Las personas que trabajen en el proceso y tengan contacto directo con los
alimentos, superficies de contacto y empaques deben cumplir ciertas normas y
practicas de higiene que incluyen: lavarse las manos antes durante y después
de ingresar al proceso, llevar el uniforme de trabajo completo, éste no puede
estar sucio bajo ninguna circunstancia, llevar botas, guantes, los que de igual
manera no pueden estar sucios; quienes tengan contacto de materia prima y
productos con las manos del mismo modo, deberan permanecer limpias. Los
hombres deben estar afeitados ya que la barba o vello facial se encuentra
estrictamente prohibido, patillas recortadas, cabello bien cortado, cubrirse el
cabello completamente con cofias o cubierta similar. No se puede fumar,
comer ni beber en el area de procesamiento de alimentos, tampoco se permite
mascar chicle, tabaco, ni mantener en la boca caramelos o cualquier otro
objeto. No es permitido tener objetos atrds de las orejas como lapices,
tampoco se permite llevar objetos en el uniforme que se encuentren de la
cintura para arriba, las joyas y los aretes igualmente se encuentran prohibidos,

como el uso de maquillaje.



41

Todos estos parametros mencionados anteriormente deben ser instruidos hacia
el personal para su comprension y entendimiento, para llegar a un nivel de
conciencia verdadero de por qué se siguen estas reglas. Asi mismo, se debe

supervisar constantemente el cumplimiento de las normas.

3.3.1.2 Edificios y Facilidades

Los edificios y facilidades comprenden toda la parte fisica del proyecto y tienen
que estar disefiados de tal manera que permitan el funcionamiento del mismo,
basados en los parametros antes mencionados, que permitan elaborar

alimentos higiénicos y seguros para el consumo.

Estos deben estar disefiados de tal manera que no permitan contaminacion,

determinando asi areas que deben ir separadas como son:

e |aboratorio de control de calidad.

¢ Instalaciones de almacenamiento que comprenden almacenamiento del
producto, almacenamiento de materiales de empaque y almacenamiento

de materiales de limpieza.

Plantay alrededores

e Pisos

Los pisos deben estar hechos de un material homogéneamente
distribuido recubiertos de pintura epoxica, sin hendiduras para evitar la
acumulacion de contaminantes y para que se facilite la limpieza, con una
inclinacion o pendiente minima del 2% para que los fluidos derramados o
de limpieza puedan deslizarse sin ningun problema hasta desagues
estratégicamente colocados, debe ser de material antiderrapante, de
superficie no absorbente, facil de limpiar y que soporte cargas y tenciones

sin sufrir dafos.
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Ventanas

En las ventanas hay que evitar la acumulacion de suciedad, tienen que
estar protegidas las ventanas que son abatibles, debe haber mallas para
impedir el paso de insectos y finalmente el material con el que estan

hechas debe ser irrompible como el plastico.

Paredes

Las paredes tienen que ser impermeables para evitar la absorcion de la
humedad que puede convertirse en un factor para la proliferacion de
microorganismos, por ende no puede ser de madera, ser de facil limpieza,
recubierta de pintura epoxica de color claro para facil identificacion de
manchas, impermeable vy las tuberias expuestas deben estar

absolutamente limpias.

Puertas

Las puertas deben tener cierre automatico hacia afuera y deben tener
materiales lisos y ajustados al marco. En puertas herméticas los claros
deben estar bien sellados para evitar el paso de los insectos.

Techos

Deben estar disefiados a tal altura para que su limpieza sea facil y para

evitar condensaciones, no deben presentar grietas.

Pasillos

Los pasillos tienen que ser amplios y deben tener sefializaciéon adecuada

identificando las zonas a las que se dirigen. No puede existir obstaculos

en éstos ni mucho menos almacenar articulos.
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e Ventilaciéon

La ventilaciéon de la planta es un factor importante para que evite la
contaminacion de la misma, para esto se debe usar filtros adecuados en
los ventiladores, se debe dar mantenimiento y limpieza. Lo mas
importante es la ubicacién de estos y la circulacion de aire de una zona a
otra tiene que estar bien disefiada, la ventilacion debe ir de areas blancas
hacia areas grises y de areas grises a negras, jamas en sentido contrario,

ya que provocaria contaminacion de un area a otra.

e lluminacion
La iluminacion debe tener la intensidad y cantidad correcta para cada
area y ademas los dispositivos que se usen para dar iluminacion deben
estar protegidos para evitar accidentes.

e Drenaje
El drenaje de la planta debe estar separado del drenaje del comedor y
sanitarios, estos pueden poseer trampas de aceite. En cuanto a la
distribucion estos deben estar bien ubicados y debe existir un desague
cada 18 m2.

3.3.1.3 Operaciones Sanitarias

Las operaciones sanitarias abordan los puntos de mantenimiento, control de

plagas y sanitizacion de superficies.

Control de plagas

Se puede optar por la contratacion de una empresa en particular que se

encargue del control de plagas. Para el control de las plagas se debe colocar
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lamparas repelentes de insectos, cortinas de aire, mallas o telas metalicas que
impidan el paso de insectos. De usarse algun producto para el control de
plagas se debe exigir certificacion del producto y hojas técnicas para el uso de
los mismos. Se puede también usar carnadas o sefuelos como
anticoagulantes fosfuro de zinc, squill rojo o ANTU para el control de plagas
como ratas y animales menores. Para cucarachas los quimicos recomendados
son PYRIDTM, DUSBAN O DIAZINON.

Manejo de basuray desechos

Para este punto se debe mantener orden y coordinacion. Se debe senalar
recipientes exclusivos para desechos y sus diferentes tipos, estos deben ir
siempre con tapa y estar bien rotulados. Se tiene que establecer frecuencias y
determinar cuales son los métodos de recoleccidon. Se debe usar siempre
fundas de basura y los recipientes deben ser lavados con frecuencia. La
ubicacion donde se almacenaria la basura deberia estar bien localizada

observando la direccion de los vientos predominantes.

Edificios interiores, facilidades sanitarias

Deben existir lavamanos con agua potable caliente y fria, que se disponga de
un jabon adecuado como es el jabon de yodo que es un gran sanitizante sin
llegar a ser agresivo. Pediluvios bien ubicados en areas limpias en el ingreso

de cada area de proceso.

Los bafios no pueden abrirse directamente al area de proceso, deben estar
fuera de la planta pero sin que se encuentren muy lejos. Todas las areas
sanitarias deben estar expuestas a continuos mantenimientos.

Area de limpieza de equipos

En esta area debe haber suministro de agua potable, los equipos deben estar

ubicados de tal manera que no existan riesgos de contaminacién cruzada,
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nunca apegados a las paredes, ni que vayan directamente contra el piso. La
limpieza a los equipos se debe realizar con quimicos adecuados como el acido

per acético ya que éste elimina mohos, bacterias, levaduras y virus.

Sanitarios

Estos deben ir alejados del area de proceso, contar con puertas de acceso
diferente a las de produccion, capacidad dependiendo del numero de obreros, y
las superficies lisas deben tener ventilacion. Deben mantenerse limpios y
desinfectados en todo momento. Asi mismo deben contar con agua potable,
jabdén, sustancias desinfectantes, cepillo, toallas desechables o mecanicas.

Deben tener sefalizacion e instrucciones de aseo.

La cantidad de servicios higiénicos debe ir de acuerdo a la cantidad de

personal que labora en la planta, como se puede observar en la tabla No 3.6.

Tabla N° 3.6 Numero adecuado de servicios higiénicos

Numero de empleados NUmero de servicios
1 hasta 9 2
10 hasta 24 3
25 hasta 49 4
50 hasta 99 6
Por cada 30 empleados a partir de 100 1 servicio mas

Fuente: SGS Sistema de Gestion alimentaria y Buenas Practicas de Manufactura, 2009.

Se debera tomar en cuenta para la inversion y disefio de la planta los datos
mostrados en la tabla, ya que de acuerdo a la cantidad de empleados que
seran necesarios para el proceso de elaboracion de chips, y el personal

administrativo sera disefiado los espacios y servicios higiénicos de la planta.

Equipos y Utensilios

Estos deben ser faciles de limpiar, anticorrosivos y no contaminantes. La

superficie de contacto no tiene que ser téxica, debe ser lisa sin hoyos, no se
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bebe usar madera, resistente a la desinfeccion, troquelados en las esquinas y

tener remaches hacia abajo.

3.3.1.4 Procesos y su Control

Todo proceso o actividad de manufactura debe ir de acuerdo con practicas de
higiene y sanidad, lo que implica una serie de precauciones que se debe tomar

con diferentes puntos.

Materia Prima

La materia prima debe inspeccionarse antes de ser utilizada, verificando que
esté en buenas condiciones quimicas, fisicas y biolégicas, para lo cual se debe
utilizar equipos de medicidn como termdmetros, salindbmetros y parametros

necesarios para verificar su calidad.

La materia prima debe ser almacenada de tal forma que se evite el deterioro,
asi mismo debe esta ser separada de otros productos. Los proveedores deben
ser calificados para de esta manera abastecerse de materia prima de buena

calidad.

Operaciones y Manufactura

La planta debe contar con manuales de procesos, las areas y equipos deben
permanecer limpios y en buen estado, impedir la contaminacién con polvo,
gases y objetos extranos. Todo debe estar bien identificado dentro de la
planta, se debe establecer controles periddicos para todos los parametros
estipulados anteriormente y absolutamente todos los empleados deben

respetar el orden y pulcritud en todo el proceso.
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3.3.1.5 Almacenamiento y Transporte

El control de las temperaturas es fundamental para esta parte del proceso de
tal manera que debe existir siempre un control de la misma, documentando
cualquier inconveniente. En cuanto a almacenamiento la rotacion del stock y
organizacion de producto tiene que ser controlado, las areas de
almacenamiento deben estar bien definidas para mantener separadas la
materia prima del producto final. Se debe tener sumo cuidado para evitar
cualquier tipo de contaminacion de los alimentos mientras estos estén

almacenados.

El transporte debe ser inspeccionado basandose en la seguridad del alimento,
de igual manera se debe controlar la temperatura como se menciond

anteriormente.

Los sistemas de transporte o de cuartos de almacenamiento deben estar
disefiados de tal manera que permitan la facil limpieza y desinfeccion de éstos

manteniéndolos asi en todo momento.

3.3.2 Descripcion del Proceso

Los procesos son varios, pero el proceso fundamental por el que se pasara
para la elaboracion de los chips de malanga es el de fritura. La fritura es
un proceso fisico-quimico, donde el producto a freir se introduce crudo o cocido
en el aceite durante un tiempo determinado a temperaturas entre 175-195 °C,
“para favorecer una rapida coagulacion de las proteinas de la superficie del
producto y provocar una casi impermeabilizacion del mismo, la que controla la
pérdida de agua desde su interior, convirtiéndose en vapor.” (Dr. ALVAREZ,
Manuel. La Habana, Cuba, 2005).

En cuanto a todos los procesos se los puede describir de la siguiente manera.
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e Recepcion de la materia prima: ésta llega en camiones desde Santo
Domingo de los Tsachilas para ser ingresados a las bodegas de la planta.
Se rechaza cualquier tipo de producto que implique una contaminacién al

interior de la planta o que no permita procesarla normalmente.

e Seleccion: en la seleccion se debe separar todo el producto que se
encuentre dafiado ya sea lastimados producto de golpes, bacterias u
hongos.

En el grafico No. 3.2 se aprecia la malanga cruda después de ser receptada,

para posteriormente ser lavada y pelada, siguiendo asi con el proceso.

Grafico N° 3.2 Tubérculo de malanga seleccionado

02/06/2011 12:26 PM

Fuente: El Autor, 2010.

En el grafico se puede observar la forma y tamafno adecuado de la malanga
para la elaboracion de los chips, en el proceso de seleccién se debe tomar en
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cuenta mucho estos factores que influiran determinantemente en el producto

final.

e Lavado: se lo realiza con el fin de eliminar cualquier tipo de contaminante
quimico que pueda tener por las fumigaciones o por cualquier
contaminante fisico como tierra o insectos. Esta se realiza por inmersion
o por aspersion. Existe un segundo lavado que es para quitar los

residuos sobrantes del pelado.

e Pelado: su fin es deshacerse de la cascara. La cual se encuentra
adherida a la pulpa que es la que se utilizara para realizar la fritura. Para
el caso se utilizara el proceso mecanico que consiste en fijar el tubérculo,
el cual gira, siendo éste raspado por aspas las cuales retiran la cascara
que es el lo que se quiere eliminar. Se puede apreciar en el grafico 3.3 la

malanga después del proceso de pelado.

Gréfico N° 3.3 Malanga pelada

02/06/2011 12:31 PM

Fuente: El Autor, 2010.
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La pulpa de la malanga es de color blanco como se puede apreciar después de
ser pelada, este debe ser el color caracteristico de la malanga fresca ya que al
pasar el tiempo toma una tonalidad morada, color que refleja que el producto

no es fresco.

e Rebanado: este proceso tiene el objetivo de cortar transversalmente el
tubérculo formando hojuelas delgadas. Esto se realiza con una maquina

rebanadora. Se observa la malanga rebanada en el grafico No. 3.4.

Grafico N° 3.4 Malanga rebanada

Fuente: El Autor, 2010.

La malanga rebanada tiene que ser en su mayoria uniforme, para que no
varien los tiempos de fritura de una hojuela a otra, evitando que el producto se

queme o quede crudo.

e Fritura: su objetivo es cocinar el interior del vegetal, provocando la

coagulacion de la proteina y el almidon. Consiste en sumergir los trozos
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en aceite caliente a una temperatura de 150-160 °C de 2 a 3 minutos. La

malanga durante el proceso de fritura se aprecia en el grafico No. 3.5.

Grafico N° 3.5 Fritura de la malanga

Fuente: El Autor, 2010.

El aceite en el proceso de fritura debe ser abundante de tal manera que los
chips logren sumergirse por completo en el aceite. Durante el proceso de
fritura se debe controlar muy bien los tiempos ya que en segundos se puede

pasar el tiempo de fritura, adquiriendo la malanga colores no deseados.

e Escurrido: los chips de malanga deben ser escurridas del aceite que se
absorbe en el proceso de fritura, este se lo realiza con un tamiz metalico,
como en el grafico No. 3.6. En este punto el producto se enfria

permitiendo su posterior empaque.



52

Grafico N° 3.6 Escurrimiento de la malanga
‘

02/06/2011 12:60 PM

e 3

Fuente: El Autor, 2010.

En el grafico se observa que el tamiz es de acero, este es el material idéneo
para evitar corrosion o deformacién al momento que el producto entra en

contacto con la superficie.

e Condimentado: en este proceso se da sabor al chip, se coloca sal en
cantidades necesarias que no superen la norma mencionada
anteriormente. Ademas de sal se puede colocar algun otro tipo de
saborizante que se le quiera dar. En el grafico No. 3.7 se observa el

producto ya listo para ser empacado.



53

Gréafico N° 3.7 Chip de malanga frito

S

Fuente: El Autor, 2010.

El chip de malanga listo para empacar después de todo el proceso por el que a
pasado, adquiere el pardeamiento deseado, que resulta atractivo al cliente para

ser consumido.

e Empaque y etiquetado: los chips de malanga ya listos se empacan en
bolsas bilaminadas impresa con tintas organicas en un fiim de
prolipropileno biorientado con acabado mate adherido con un adhesivo
especial en base a un prolipropileno biorentado metalizado, que le brinda
la producto proteccion contra rayos ultravioleta asi como también de la
humedad y el oxigeno provenientes del ambiente, el empaque se lo
realiza verificando que el peso sea el adecuado (30g por unidad), la

informacion del producto va impresa en el empaque.

Los procesos descritos anteriormente y el orden sistematico en el que deben ir
se resumen en el diagrama de flujo mostrado en el diagrama No. 3.1 que va

desde la recepcion hasta la salida del producto final.
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Diagrama N° 4.1 Diagrama de flujo
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Fuente: El Autor, 2010.

El diagrama de flujo muestra un proceso absolutamente lineal, observacion que
se debe tomar en cuenta para el disefo final de la planta, concluyendo que
esta podria tener un disefio en linea o en L, siendo estos los disefos

adecuados para el tipo de procesos.
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3.4 DISENO DE LA PLANTA

La planta ha sido disefiada de acuerdo al proceso y parametros que permitan
mantener la higiene y que no exista peligro de contaminacion cruzada entre las

distintas areas.

A continuacion se mostrara en el grafico No. 3.8 las dimensiones requeridas de

acuerdo a la maquinaria y personal que laboraran en la planta.

En el grafico No. 3.9 se muestra el Lay Out con la adecuada devision de areas,

y mostrandonos el orden en el que va el proceso.

La division de areas de la planta y determinacion de areas negras, grises y
blancas para evitar riesgos de contaminacion cruzada se aprecia en el grafico
No. 3.10.

Finalmente en los graficos No. 3.11 y 3.12 el flujo del producto y de personal
que de igual manera tomando parametros técnicos que eviten el flujo y el paso
de personas de areas negras a grises o blancas y de aéreas grises a blancas

que provoquen contaminacion del producto.
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Grafico N° 3.8 Dimensiones de la planta
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Fuente: El Autor, 2010.
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Grafico N° 3.9 Lay Out
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Gréfico N° 3.10 Areas de la Planta
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Fuente: El Autor, 2010.
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Grafico N° 3.11 Flujo de Proceso
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Fuente: El Autor, 2010.
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Gréafico N° 3.12 Flujo de person

===1

A A A ALL LSS

%

///////ff//f

o

05

JUAN DIEQD ARBLUDOD
EBGALA:

/zt-

FLLLIO DE PERBONAL

Fuente: El Autor, 2010.

PLANTA LINEA PROCESO DE SNACKS




61

Se observa en los graficos el disefio de planta en L que nos permitiria ahorrar
espacio y alcanzar los parametros higiénicos deseados, asi mismo en el Lay
Out se puede observar un esquema de distribucion que nos permite optimizar
el proceso, para facilitar tanto el ingreso del producto a la planta como para su
almacenaje y posterior distribucién, asi como una correcta division de areas en
la que se aprecia que las area de recepcion de materia prima, almacenaje,
lavado, pelado son definidas como areas negras, el area de fritura como area
gris y el area de escurrimiento y empacado como areas blancas, definiendo el
camino en el interior de la planta por el que pasara el producto a ser
procesado. Una vez senaladas las areas el sentido del proceso dentro de la
planta se puede determinar el flujo del personal para evitar el riesgo de

contaminacion en el producto final.

3.5 FORMULACION DEL PRODUCTO

La formulacion del producto parte de la elaboracion de un alimento frito hecho
de la malanga, para este fin se recurrié al laboratorio de investigacion de la
Universidad de las Américas, donde se desarroll6 el producto mostrado en la
tabla No. 3.7.

Tabla N° 3.7 Formulacion del Chip de Malanga

Ingredientes Cantidad Unidades
Malanga Cruda 1780 Gramos
Malanga Pelada 1508 Gramos
Malanga Cortada 1454 Gramos
Aceite 810 Gramos
Sal 11 Gramos

Fuente: El Autor, 2010.

La materia prima principal como es evidente es la malanga, producto que
pierde el 55% de su peso desde que inicia el proceso hasta que termina, en

materia sdélida y vapor de agua.
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En el balance de masas donde se ve que entra agua para su lavado, sal, aceite

y tiene vias de salida donde se pierde materia solida, liquido y vapor.
El porcentaje de sal que se maneja es de 1,38% que es de 1,4 gramos de sal
por cada 100 gramos de producto, para poder estar dentro de los estandares

legales que permite su distribucidn en las escuelas y colegios.

Los porcentajes manejados para la elaboracién del chip de malanga son los

mostrados a continuacion:

Diagrama N° 4.2 Balance de masas pelado y rebanado

A—> Pelado y —»D

rfbarlado
B C

A = Malanga Cruda = 100%

B = Sdlidos = 16,40%

C = Liquidos = 3,03%

D = Malanga lista para freir = 80,57%

El rendimiento de chip para el pelado y del rebanado es del 80,57%, peso que

pierde principalmente en liquido y sélidos provenientes de la cascara.

Diagrama N° 4.3 Balance de masas fritura y salado
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A — Fritura vy F

Tallbacio :




63

A = Malanga lista para freir = 63.91%
B = Aceite = 35,61%

C =Sal =0,48%

D = Aceite Usado = 19,78%

E = Vapor de agua malanga = 44.22%
F = Malanga chip lista = 36%

Una vez frita la malanga se produjo una reduccion del 56,33% del peso
producto inicial, perdidos principalmente en vapor de agua, el aceite absorbido

no es equivalente a la cantidad de vapor que desprende el producto

Diagrama N° 4.4 Balance de masa resumido del proceso
B C

vl

A — Proceso —F

e

D E

A = Malanga cruda sin procesar = 30%
B = Aceite = 60%

C=Sal=10%

D = Vapor = 53,07%

E = Aceite = 33,32%

F = Malanga Chip frito = 13,61 %

La malanga en todo el proceso tiene un rendimiento del 45,39% del producto
inicial antes de sufrir cualquier tipo de tratamiento, desde que es pesada en
crudo hasta después del escurrimiento.

3.6 ANALISIS DE LABORATORIO

Se realizaron los respectivos analisis de laboratorio para verificar el contenido

bromatologico y microbioldgico del producto elaborado en el laboratorio de la



64

Universidad de las Américas, para asi constatar las propiedades nutritivas del

chip de malanga y su inocuidad para el consumo humano.
Los analisis de laboratorio se los realizé en el laboratorio de Investigacion
Bioquimica y Tecnoldgica Inbio Tec, los cuales nos dieron los siguientes

resultados mostrados en la tabla No. 3.8.

Tabla N° 3.8 Andlisis proximal y nutricional

Contenido Porcentaje Unidad
Carbohidratos 71,98 g%
Grasas Totales 17,86 g%
Proteina 3,51 g%
Humedad 3,5 g%
Cenizas 3,15 g%

Fuente: Inbio Tec
Se aprecia en la tabla mayormente el contenido de carbohidratos provenientes
del almidon de la malanga seguido por las grasas provenientes del aceite de la

fritura.

El valor calérico por una porcion de 100 gramos de producto es 463 calorias, lo
que vendria a ser para 30 gramos de porcidon que sera comercializado de 139

calorias. En la tabla No. 4.8 se aprecia el valor nutricional del chip de malanga.

Tabla N° 3.9 Valor Nutricional/30g

Contenido Valor Diario*
Carbohidratos 7,2%
Grasas Totales 8,94%
Proteina 2,10%

* Basada en dieta de 2000 calorias

Fuente: Inbio Tec

En la tabla se aprecia el valor nutricional sobre una dieta diaria de 2000
calorias, cubriendo con la unidad de 30 gramos de chip de malanga el 7,2% de

requerimientos de carbohidrato, el 8.94% de grasas totales y el 2,10% de
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proteinas, demostrando un contenido equilibrado y amplio en proteinas que

aportan a la nutricién diaria de los consumidores.

A continuacion en la tabla No. 4.9 se observa los resultados del analisis

microbiolégico.

Tabla N° 3.10 Anélisis Microbiolégico

Microorganismo Cantidad Unidad
Recuento aerobios Mesofilos Ausencia ufc/g
Coliformes Ausencia ufc/g
Escherichia Coli Ausencia ufc/g
Mohos y Levaduras Ausencia upml/g

Fuente: Inbio Tec

Los resultados de laboratorio arrojaron que el proceso y la forma como fue
elaborado los chips de malanga permitieron que éstos sean adecuados
microbiolégicamente para el consumo humano, por lo que las practicas
higiénicas fueron cumplidas a cabalidad para evitar cualquier tipo de

contaminacion.

3.7 DISENO EXPERIMENTAL DEL PRODUCTO

Para el disefio experimental se tomara en cuenta el factor espesor de los chips
de malanga, ya que éste influira en el sabor y textura final, para de esta manera
determinar mediante muestreo, cual es el grosor adecuado para llegar a
satisfacer el gusto de la mayoria, y asi saber que tanto influye este factor en el

gusto de las personas.

El tipo de disefo que se realizara es de Blogues Completos al Azar, el termino
de completo se debe a que en cada bloque se prueban distintos espesores
propuestos, lo que implica que los bloques estén completos en este modelo se
consideran tres fuentes de variabilidad. En este caso, el grosor de cada

muestra de malanga, la opinion de los jueces y el error aleatorio, o que implica
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la existencia de posibles factores de mayor influencia en el experimento que se

realizara.

Los tres tipos de muestras que se toma son los siguientes:

A: 3 mm de grosor de chip
B: 2 mm de grosor de chip

C: 1 mm de grosor de chip

El numero de muestras esta determinado por k y los bloques que en este caso

se llaman jueces estan determinados por b.

Se comparan tres tipos diferentes de espesor como los Illamamos
anteriormente A, B, y C, ademas de estas tres variables, existe la variabilidad
de opiniones de los jueces que seran diez, por lo que se utiliza un disefio en
bloques para evitar que en la conclusion final se refleje la opinidon subjetiva de
las diferentes personas que probaran el producto, en caso contrario no se

contaria con la conclusion objetiva que se pretende obtener.

Se utiliza como ponderaciones del 1 al 4 para calificar el sabor y textura del

chip, siendo:

1: Muy buen sabor y muy buena textura
2: Buen sabor y buena textura
3: Regular sabor y regular textura

4: Mal Sabor y mala textura

Cada medicion sera una opinion del sabor de la muestra de cada uno de los
jueces, se contempla la existencia de un error aleatorio en los datos que se

obtienen.
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El modelo estadistico utilizado para este disefio esta dado por:

=12.K
Vif = p+ vl + f + ife], 1,3 b

¥if es el dato que pertenece al grosor i y a los jueces j; 4 es la media de la
poblacion, @ es el efecto provocado por el grosor i, ¥/ es el efecto provocado
por los jueces y €if es el error aleatorio que podria tener los resultados del

gusto de los chips en las tres diferentes muestras Yii .

La hipotesis a probar esta dada por:

Hot o SMa = llg === fp = U
Hy:py# poparaclgini#

En la “hipdtesis la afirmacion a probar es que la respuesta media poblacional
lograda con cada tratamiento es la misma para los k tratamientos, y por tanto
cada respuesta media /: es igual a la media global poblacional.” (GUTIERREZ,
Roman, 2003).

La hipotesis se comprueba con un analisis de la varianza basandose en los

criterios de calificacion ya definidos.

Se procede a obtener las medias totales y los totales por muestra y por juez.
En la tabla No. 3.11 se observa la calificacion de los jueces respecto al distinto

espesor probado.
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Tabla N° 3.11 Datos del disefio en bloques completos al azar

Muestras
Jueces A B C Total Promedio Jueces
1 2 1 1 4 1,333333333
2 2 2 1 5 1,666666667
3 3 2 2 7 2,333333333
4 4 2 1 7 2,333333333
5 1 1 1 3 1
6 3 2 1 6 2
7 3 2 1 6 2
8 1 1 1 3 1
9 3 3 1 7 2,333333333
10 2 2 2 6 2
Total 24 18 12 54 -
Medias de Grosor 2,4 1,8 1,2 - -

Fuente: El Autor, 2010.

En la tabla se aprecia una tendencia por el espesor C que es de 1 mm,
disminuyendo asi mismo el gusto conforme el espesor aumenta. El numero de
resultados que se obtuvo fue de 30 con 10 opiniones distintas y con 3 opciones

distintas, esto resumido en la tabla No. 3.12.

Tabla N° 3.12 Numero de jueces, muestras y opiniones totales del espesor de la

malanga
Escala 1--5
N 30
K 3
b 10

Fuente: El Autor, 2010.

Con los datos obtenidos en la tabla se procede a realizar las sumas de
cuadrados totales que posteriormente serviran para medir la influencia de la
opinidon subjetiva de los jueces sobre los resultados al final obtenidos, y

ademas si el grosor de los chips tienen peso sobre el gusto de los mismos.
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Los grados de libertad de la suma de cuadrados totales es el numero total de
datos restando uno, de igual manera los de los jueces y del grosor. Para los
grados de libertad del error se tienen que restar los grados de libertad del
grosor y de los jueces de los grados de libertad de las sumas de cuadrados

totales. Asi:

N=1=30-1=29
k=1l=3—-1=2
b-1=10-1=9
i8-2-9=18

Posteriormente se procede a calcular los cuadrados medios, que se obtiene
dividiendo de la suma de cuadrados respectivos de los grados de libertad de
cada uno, posteriormente se procede a calcular Fa, que se obtiene de la
division de los cuadrados medios de los jueces y del grosor para los cuadrados
medios del error. Asi se procede a calcular el P-Valor y el F-Critico, datos que
nos permiten comparar con el Fs para de esta manera determinar la influencia
que tienen el espesor sobre el gusto del chip y la opinién subjetiva de los
jueces, estos datos se obtienen utilizando la funcion de Microsoft Exel DISTR.F
para el P-valor, donde se toman los valores de Fa, grados de libertad (GL) de

grosor y jueces respectivamente junto con los grados de libertad del error, y
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para F-critico se utiliza la funcion de Microsoft Exel DISTR.F.INV tomando los
grados de libertad de grosor y jueces respectivamente junto con los grados de
libertad del error y con el dato de nuestro error que es de 0,05, calculo que se

puede observar resumido en la tabla No. 3.13.

DISTR.F(F0:GLFACTOR: GL.ERROR )

DISTR. F\ ENV005; G Lrscron: Cizprog)

Tabla N° 3.13 Cuadro de datos del disefio

Fuente de Sumade | Grados de | Cuadrados )
N . . Fy P-valor F-critico
Variabilidad Cuadrados libertad medios
Grosor del Chip 7,2 2 3,6 10,565217 | 0,00092219 | 3,5545571
Jueces 7,4666667 9 0,82962963 | 2,4347826 | 5,16444E-02 | 2,4562811
Error 6,1333333 18 0,34074074 - - -
Total 20,8 29 - - - -

Fuente: El Autor, 2010.

Comparando los datos de la tabla de Fa con el F-Critico se puede saber que
influencia tiene cada factor, partiendo de que si el dato de fo es menor que el
de F-Critico significa que no es de gran influencia para determinar el peso de
los factores en el experimento; caso contrario, si este es mayor quiere decir
que el factor es de gran importancia y debe ser tomado en cuenta para la toma
de una futura decisién. Como se puede observar el Fa de grosor es mayor que
su F-Critico por lo que éste es un factor que tiene peso sobre el experimento,
de igual forma se puede observar que el Fu de los jueces es menor que su F-
Critico concluyendo que este no es un factor de influencia que sesgue el

resultado del experimento.

Como el grosor si es un factor de influencia en el gusto del chip se debe
realizar una comparacién entre las muestras para determinar una diferencia
minima significativa presentada por la formula LSD, para de esta manera saber

cual de los tres grosores se escogeria para lograr el mayor gusto en el cliente
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en cuanto al sabor y textura. Por la naturaleza de la férmula se ocupa la

funcién de Microsoft Exel DISTR.T.INV para resolver la formula r’%-‘f-k.

LSD = ta 20 M

?ﬂ‘l'-- I'EJ 1

—
05 03%r2
LSD = DISTR. T. 1V (=330 - 3]4 ’

10

= 0,61959

Los valores para comparar el LSD se obtienen de la resta de las medias del
grosor de cada comparacion de las muestras, proponiendo que si este valor es
menor al de LSD no significa diferencia representativa entre las muestras, pero
de ser este mayor significa que la diferencia es representativa, lo que implica
elegir una muestra que dara mejores resultados en cuanto a la aceptacion de

los consumidores. Como se muestra en la tabla No. 3.14.

Tabla N° 3.14 Cuadro de comparaciones

_ _ _ Diferencia muestran en valor o
Diferencia poblacional Decision
absoluto
uA-uB 0,6 < 0,61959 No Significativa
uA-uC 1,2 > 0,61959 Significativa
uB-uC 0,6 < 0,61959 No Significativa

Fuente: El Autor, 2010.

Se puede observar en la tabla la comparacion entre la muestra A y la muestra
C tienen una diferencia representativa, las comparaciones entre AB y BC
aceptan la hipétesis inicialmente planteada de igualdad. Tomando en cuenta
estos resultados y con la calificacion obtenida de A 2,4, B 1,8 y C 1,2 se
concluye que la muestra C es mejor por ser de mayor gusto para el publico en
relacion a las muestras A y B, sin embargo tiene diferencia significativa sobre la
muestra B. Lo que lleva a concluir que el grosor de los chips de malanga para
la fritura debe estar entre 1 y 2 mm siendo de gran aceptabilidad para el gusto

de los consumidores.
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3.8 VIDA UTIL DEL CHIP DE MALANGA

Para la determinacién de la vida util de los chips de malanga se procede a
realizar un experimento llamado PAVU, que se basa en diferentes parametros

organolépticos del producto a través del tiempo.

Como se habia definido anteriormente, las caracteristicas del chip de malanga

son las citadas en la tabla No. 3.15.

Tabla N° 3.15 Caracteristicas del chip de malanga

Parametro Caracteristica
Color Blanco, medio pardo
Sabor Salado, agradable
Olor Agradable

Textura Crujiente

Fuente: El Autor, 2010.

El experimento se realizd en el ambiente habitual de almacenamiento en un

envase sellado, ambiente que se encontraba entre 15y 25 °C.

Se propone las siguientes ponderaciones para verificar los cambios

organolépticos del producto:

1 = No presenta cambios
2 = Presenta cambios moderados

3 = Presenta representativos cambios

Es importante tomar en consideracion que el experimento se lo realizo en
envases que no seran de igual eficiencia en la conservacion del los alimentos
que los planteados anteriormente en el capitulo 3.3.2. Descripcion del proceso
para la elaboracion definitiva del producto que sera distribuido hacia el publico.
Por lo que la vida util de los chips se extenderia en el empaque mencionado en

dicho capitulo.
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Los cambios presentados en un tiempo de 60 dias con revisiones cada 2 dias,

durante ese periodo de tiempo, son los resumidos en la tabla No. 3.16.

Tabla N° 3.16 Cambios organolépticos de temperatura entre 15y 25 °C

Color

Sabor

Q
=
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Fuente: El Autor, 2010.

En la tabla se puede observar los cambios paulatinos conforme pasa el tiempo,

se empiezan a ver cambios a partir del dia 28 en la textura, posteriormente en

el sabor el dia 32, en el color en el dia 42 y del olor en el dia 54, por lo que

preliminarmente nos lleva a suponer una duracion de 28 dias de los chips.
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La determinacion del tiempo de vida util de los chip de malanga se lograra
analizando cada factor independientemente a través de analisis estadistico
despejando la ecuacion y=mx+n donde; y representa la valoracion, m la
pendiente de la recta que nos dara graficando los datos obtenidos, x el numero
de dias y n el valor de cruce con el eje y. Al despejar y resolver esta ecuaciéon
determina el punto de encuentro, en el que la recta de la ecuacién graficada se
topa con la calificacion no deseada de los factores que se hayan escogido,

determinando cual seria la vida util del producto.

3.8.1 Color

Graficando los valores de acuerdo al numero de dias y a la valoracion que se
dio, se representa graficamente los cambios de olor a través del tiempo como

se muestra en el grafico No. 3.13.

Gréafico N° 3.13 Ecuacion y grafico de color del chip de malanga
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Fuente: El Autor, 2010.

En el grafico se aprecia la linea de tiempo en donde pasando el dia 40 se
observa el cambio y el punto de quiebre mostrando la pendiente hasta en el
punto donde se determina el tiempo de vida util, la ecuacion de la pendiente

que dio graficando los datos es de y=0,022x+0,643.
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Se procede a remplazar por la valoracion de 2 en y ya que en este punto se da

el cambio de caracteristica en cuanto al color y se podria considerar que ya no

es de agrado del publico.

Y=0,022x + 0,643
2— 0,643 = 0,022x
X =61,68 = 62 dias

De acuerdo al calculo realizado en cuanto a caracteristicas de color, el chip de

malanga tiene una vida util de 62 dias.

3.8.2 Sabor

Repitiendo el procedimiento anterior tomando en cuenta el remplazo de y por la

valoracion en la que el producto se vuelve indeseable se procede a graficar los

datos de la misma manera.

Los datos de cambio de sabor en el grafico No. 3.14 muestran la pendiente a

continuacion.

Grafico N° 3.14 Ecuacidn y grafico de sabor del chip de malanga
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Fuente: El Autor, 2010.
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En el grafico se aprecia la linea de tiempo en donde pasando el dia 30 se
observa el primer cambio, el siguiente cambio aparece después del dia 50,
mostrando la pendiente hasta en el punto donde se determina el tiempo de vida

util, la ecuacion de la pendiente que arroja el grafico es y=0,034x+0,544.

Remplazando por la valoracion de 2 en y la ecuacion se resuelve de la

siguiente manera.

Y=0,034x + 0,544
2—0.544 = 0,034x
x =42.82 = 43 dias

De acuerdo a la resolucion de la ecuaciéon tendriamos una vida util tomando en

cuenta el factor de sabor del chip de malanga de 43 dias.

3.8.3 Olor

Graficando los datos de los cambios de olor durante los 60 dias del chip de

malanga se obtiene lo mostrado en el grafico No. 3.15.

Gréfico N° 3.15 Ecuacion y gréfico de olor del chip de malanga
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Fuente: El Autor, 2010.
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En el grafico se aprecia la linea de tiempo en donde pasando el dia 50 se
observa el primer cambio, mostrando la pendiente hasta en el punto donde se
determina el tiempo de vida util, la ecuacion de la pendiente que arroja el
grafico es y=0,011x+0,744.

Una vez mas remplazando en la ecuacién el valor de 2 en y por causa de no
aceptacion de cambio alguno en el olor del chip se procede a resolver de la

siguiente manera.

Y=0,011x+ 0,774
2—-0,774 = 0,011x
x=111,45 =112 dias

De acuerdo al punto de encuentro de la recta con la calificacién 2, el tiempo de

vida util del chip de malanga respecto del factor olor, es de 112 dias.
3.8.4 Textura
Finalmente, los factores a analizar es el de textura el cual sera analizado de la

misma manera repitiendo el procedimiento anterior, lo que queda expresado en

el grafico No. 3.16.
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Grafico N° 3.16 Ecuacidén y grafico de la textura del chip de malanga
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Fuente: El Autor, 2010.

En el grafico se aprecia la linea de tiempo en donde pasando el dia 20 se
observa el primer cambio, el siguiente cambio aparece después del dia 30,
mostrando la pendiente hasta en el punto donde se determina el tiempo de vida

util, la ecuacion de la pendiente que arroja el grafico es y=0,049x+0,498.

Se remplaza el valor de 2 en y ya que el chip de malanga se muestra de textura

indeseada, arrojando los siguientes datos.

Y=0,049x + 0,498
2— 0,498 = 0,049x
x = 30.65 = 31 dias

De acuerdo a la resolucidon de la ecuacion el tiempo de vida util del chip de

malanga desde el factor de textura es de 31 dias.

Considerando el conjunto de resultados que se han obtenido en la elaboracion
de los graficos y comparandolos, se puede determinar la vida util de los chips

de malanga, acogiéndose a la menor vida util de los factores escogidos, lo que
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seria en este caso el de textura, que indica una vida util de 31 dias a
temperatura entre 15 y 25 °C que es el ambiente habitual de conservacién en
los puntos de expendio del producto.

3.9 ETIQUETA'Y EMPAQUE DEL PRODUCTO

La presentacion que lleva el producto final es elaborada para atraer la atencién
del mercado obijetivo al que va dirigido el proyecto, este empaque se muestra

en el grafico No. 3.17.

Grafico N° 3.17 Disefo del empaque de Malanga Chips

INFORMACION NUTRICIONAL
NUTRITION FACTS

Tamafo por porcién / 1 unidad /
Serving size: 1 unit (30g.)

Grasa total / 8,94%
Total fat

Carbohidratos totales / 7.2%
Total Carbohydrate

Proteina / 2,10%
Protein

Los valores porcentuales diarios
estan basados en una dieta de
2.000 calorias Percent daily values
are based on a 2.000 calorie diet.

Fuente: GOMEZ, Andrea, 2011.

En el grafico se puede observar principalmente el color verde del empaque,
que da la connotacion de natural y sano, en la mitad del empaque se observa
una malanga caricaturizada que pretende llamar la atencion de los nifios, que
es el principal mercado objetivo, los demas componentes del empaque son
descriptivos e informativos acerca del producto, en conclusién el empaque
busca ser atractivo y a la vez estéticamente impecable para llamar la atencién

de la mayor cantidad de clientes.
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3.10 MAQUINARIA'Y EQUIPAMIENTO

La maquinaria y los equipos que se utilizaran en el proceso dependen de la
produccion diaria, que es de 226,5kg de malanga frita partiendo de 500kg de
malanga cruda, industrialmente este tipo de producciones implican que la
maquinaria que sera utilizada para este proyecto es la de menor capacidad que
existe en el mercado, en este caso el equipo de menor capacidad dentro de la
linea de proceso es el freidor, ocupando el 50,25% de su capacidad total
inicialmente, considerando esto las maquina ocupadas en el proceso daran
gran margen de crecimiento afo tras ano, posibilitandonos cumplir los objetivos
de crecimiento planteados, llegando a ocupar en 10 afos el 71,52% de

capacidad total.

Las maquinas y equipos a utilizarse de acuerdo a la produccién necesaria se

describiran en los subcapitulos a continuacion.

3.10.1 Peladora P30

e Descripcion

Peladora para produccion artesanal con cilindro de 470 mm de diametro y
fondo con disco giratorio accionado por motorreductor. EIl disco y una
porcion de la pared interior del cilindro estan recubiertos con material
abrasivo de grano a eleccidén. Al ingresar el producto es arrastrado por
friccion, con fuerte movimiento mientras el abrasivo raspa la cascara del
producto. El tiempo de pelado depende del producto y de la profundidad
del pelado requerido y es definido por el operador. Su construccion es en
acero inoxidable, sus caracteristicas y forma se las puede apreciar en la
tabla No. 3.17 y grafico No. 3.18.
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Tabla N° 3.17 Caracteristicas peladora P30

Dimensiones 800 x h 1.100

Potencia 3/4 hp
Peso 85 Kg
Produccion 300 Kg/h

Fuente: Incalfer, Argentina 2011)

Grafico N° 3.18 Peladora

f ‘m .

Fuente: Incalfer, Argentina 2011

Las dimensiones del equipo nos indica que no ocupa demasiado espacio,
de hecho es un equipo pequefio que no pasa de 1.1 metros de altura, la
potencia del mismo es la requerida para lograr el pelado necesario para el
producto. Su forma cilindrica es simple facilitando la limpieza de la

misma, evitando cualquier tipo de contaminacion.

3.10.2 Rebanadora MCJ

e Descripcion

Cortadora de rebanadas bulbo y frutas, ideal trabajando para elaboracién

de papa frita, malanga o platano. Alimentacion manual o continua a

granel. Consiste en un rotor de eje vertical, compuesto por un disco con
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paletas, que gira dentro de una carcasa contra la que es proyectado el
producto por fuerza centrifuga, mientras una cuchilla dispuesta en forma
tangencial, corta una rebanada en cada vuelta del producto. Deformando
levemente la carcasa en forma de espiral, se ajusta a voluntad el espesor
de la rebanada. Las rebanadas pueden ser lisas u onduladas con
cascara opcional. Tolva de alimentacion desmontable simplemente
apoyada para facilidad de la limpieza. Accionamiento por motor de 1 HP
con transmisién a engranajes. Construccion en acero inoxidable, aluminio
y plasticos sanitarios.  Produccion estimada de 200 kg/h. Sus
caracteristicas especificas y forma se las puede apreciar en la tabla No.
3.18 y grafico No. 3.19.

Tabla N° 3.18 Caracteristicas Rebanadora MCJ

Motor 1HP
Alto 1400mm
Ancho 700 mm
Largo 1400 mm
Peso 110 Kag.

Fuente: Incalfer, Argentina 2011

Grafico N° 3.19 Rebanadora

Fuente: Incalfer, Argentina 2011
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En las caracteristicas y forma se aprecia que la maquina no ocupa mucho
espacio, es facil de maniobrar para los operadores, ya que esta no es

muy alta, facilitando el proceso de elaboracion, evitando contratiempos.

3.10.3 Lavadora TRV BATCH

e Descripcion

Esta lavadora asegura el lavado profundo, acorde con las exigencias
sanitarias. Cuenta con lavado en ciclos de varios minutos en cantidades
de 8 a 25 kg. Toda la construccidén en acero inoxidable. Estas maquinas
pueden recibir productos directamente a la salida de las cortadoras, sin

necesidad de empleo de mano de obra.

e Principios Operativos

El principio de funcionamiento de las lavadoras Modelo “TR-V” consiste
en generar un movimiento rotativo del agua y el producto dentro de una
tina de lavado sumergida en una batea. El agua es inyectada dentro de
una tina con velocidad regulable y en forma tangencial. Una bomba
centrifuga hace circular el agua pasando de un estado de movimiento
muy intenso al ser proyectada sobre el producto, a un estado de casi
reposo donde precipitan las particulas desprendidas que se depositan en
el fondo de la batea. El agua de enjuague con una lluvia de agua limpia
de red ingresa al circuito renovando el caudal circulante. Al terminar la
jornada, se hallara en el fondo de la batea el barro e insectos separados
en el proceso de lavado. Esta lavadora puede incluir dosificadores de
productos bactericidas para agregar al agua circulante asi como
dispositivos adicionales vy filtros especiales para la separacion de insectos.
De igual modo, para el caso de lineas de produccion de procesos
diversos, pueden ser provistos con calentadores a gas o eléctricos para
operar con agua caliente. Sus caracteristicas y forma se las puede

apreciar de mejor manera en el grafico No. 3.20.
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Gréafico N° 3.20 Lavadora

Fuente: Incalfer, Argentina 2011

Este es un equipo pequeio igualmente facil de maniobrar, se observa en
el grafico su forma alargada que le permite lavar una gran cantidad de
producto, asi mismo su altura no es muy alta para que los operarios

puedan maniobrar faciimente.

3.10.4 Freidor Volcable Batch

Descripcion

Para 35/100 kg/hora de produccion. El producto es cargado manualmente y
descargado por elevacion neumatica de la malla de fritura. Sistema de
calentamiento por conductos multiples de gases de combustién, de doble
circulaciéon, sumergidos en el aceite de fritura. Revestimiento térmico aislante
con lana mineral. Quemador automatico de gas con ciclo de barrido,
encendido electronico y dos potencias de funcionamiento (alto y bajo fuego)
que responden segun el requerimiento del termostato, ajustado a la
temperatura deseada por el operador. Construccidn en acero inoxidable. Su

forma y caracteristicas se las puede apreciar en el grafico No. 3.21.
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Gréafico N° 3.21 Freidor

Fuente: Incalfer, Argentina 2011

Se observa en el grafico al equipo con la malla volcada, esta es elevada por
accion neumatica, que permite retirar todo el producto al mismo tiempo,
evitando que el producto se pase de tiempo de fritura, logrando una coccién
uniforme en el producto, de igual manera su forma permite maniobrar el equipo

facilmente.

3.11 ANALISIS ORGANIZACIONAL

De acuerdo al tamafio de la planta y a las necesidades organizacionales de la
empresa la cual inicialmente no requiere de mayor demanda de personal nos
lleva a tener una plantila de empleados de 8 personas las cuales estan
distribuidas en sus funciones, 5 en la planta de procesamiento, 1 en el area de
transporte y 2 en el area administrativa, en donde cada uno cumple una funcion

especifica detallada en el diagrama No. 3.5.
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Diagrama N° 4.5 Organigrama

 Administrador
e wenm

N
Fuente: El Autor, 2010.

La estructura organizacional de la empresa es simple, esto obedece a que la
empresa no es muy grande, asi mismo se simplifica la administracion, ya que
se puede supervisar y controlar el trabajo de los empleados de mejor manera

controlando la ejecucién de sus actividades.

3.11.1 Administrador

El Administrador esta encargado de ventas, compras y del funcionamiento
logistico y funcional de la empresa, esta apoyado y comparte funciones con el
asistente contable y el jefe de la planta.

3.11.2 Asistente Contable

El asistente contable esta encargado del funcionamiento contable y de
mantener el equilibrio de las cuentas en la empresa, éste apoya en las

funciones de compras y ventas al gerente general.
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3.11.3 Jefe de Planta

El jefe de planta esta encargado de controlar la produccion y que se cumplan

las normas de calidad e higiene establecidas.

3.11.4 Operadores Area de Procesos

Los operadores son 4 trabajadores, distribuidos 2 en bodegas de entrada y
salida que se mueven a poyar en actividades de empacado, 1 en aéreas de
lavado, pelado y rebanado, 1 en areas de fritura, sazonado y empacado.
Todos los empleados del area de procesos rotan en sus funciones y alternan

actividades de limpieza de la planta.

3.11.5Chofer

El chofer estd encargado de la distribucion del producto terminado, desde la
planta de procesamiento hasta los puntos de distribucibn o locales

expendedores.

En cuanto al numero de empleados que estan dentro del area de proceso que
en total seran 5 contando con el jefe de planta, obedece a que las maquinas
son semiautomaticas por lo que no requieren que un operario esté junto a ella
permanentemente, a excepcion de la maquina de fritura que requiere
supervision constante por la naturaleza de la funciéon. Basicamente la funcién
de los empleados en las otras maquinas es de cargarlas y descargarlas,
activarlas y desactivarlas ya que la maquina se encarga de hacer el trabajo
correspondiente, por lo que la distribucion de empleados en cada maquina y
area es la adecuada para el funcionamiento de la planta y los requerimientos
de produccion. Probablemente para cuando la planta crezca en su produccion,

el requerimiento de empleados aumentara en las distintas areas.
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CAPITULO IV

4  ANALISIS FINANCIERO

4.1 COSTOS

Los costos de operacion se calculan tomando en cuenta salarios de
empleados, mantenimiento de la maquinaria y todo valor que tenga que

desembolsar la empresa para la produccion del chip de malanga.

Los operarios en la planta ganaran el sueldo basico estipulado por la ley el cual
sera calculado tomando en cuenta beneficios legales y aportes que la empresa
esta en la obligacién de cumplir con cada empleado, el detalle de los salarios
que se pagaran a los empleados del area de produccion de la empresa figuran

a continuacion en la tabla No. 4.1.

Tabla N° 4.1 Salarios de empleados del area de produccion

TOTAL GASTO
APORTE TOTAL
CARGO SUELDO TOTAL 13° | 142 | VACACIONES SUELDOS
PATRONAL ANUAL
uss
Jefe de planta 500 62 562 6.741 500 | 264 250 7.755
Operario 1 264 33 297 3.559 | 264 | 264 132 4.219
Operario 2 264 33 297 3.559 | 264 | 264 132 4.219
Operario 3 264 33 297 3.559 | 264 | 264 132 4.219
Operario 4 264 33 297 3.559 | 264 | 264 132 4.219
TOTAL 24.632

Fuente: El Autor, 2010.

Se observa en la tabla que los costos en los salarios de los empleados que
trabajan dentro del proceso seran similares en todas sus areas, a excepcion del
jefe de planta que por su mayor grado de responsabilidad y conocimientos su

sueldo es mayor.
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Los costos de la maquinaria base que seran utilizados en el proyecto son
procedentes de cotizaciones entregadas de la empresa argentina Incalfer, que
seria el mayor proveedor para el equipamiento de la planta, estos costos son

los mostrados en la tabla No. 4.2.

Tabla N° 4.2 Costo de maquinaria e implementos para funcionamiento de la planta

Equipos Cantidad Valor unitario Valor total
USD uSD
Peladora 1 16.760 16.760
Lavadora 1 11.000 11.000
Rebanadora 1 7.130 7.130
Freidora 1 15.760 15.760
Selladora 1 1.000 1.000
Tamiz de acero inoxidable 1 500 500
Bandeja de acero inoxidable 2 750 1.500
Balanza gramera 1 160 160
Balanza electrénica capacidad 300kg 1 500 500
Recipientes plasticos 5 3 15
TOTAL USD 54.325

Fuente: El Autor, 2010.

En la tabla se mira el equipo que mayor gasto representa para la planta, es la
peladora, seguido por la freidora, ambas maquinas son indispensables para

cubrir con la produccion requerida por la empresa.

Los costos de cada item fueron obtenidos con los porcentajes de rendimiento
que se determind en el balance de masas, con lo que se obtiene los datos
aproximados de lo que se utilizaria para la elaboracion de la unidad de

producto de 30 g, como se aprecia en la tabla No. 4.3.
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Tabla N° 4.3 Costos de materia prima.

Cantidad Cantidad Costo Costo
Cantidad .
Materia Prima o total por Costo Kg.| porcién | mensual
diaria kg. ]
mensual kg. |porcién gr. (309) Total USD
Malanga 500,00 10.000,00 0,066 1,00 0,07 10.000,00
Aceite 300,00 6.000,00 0,040 1,50 0,06 9.000,00
Sal 3,40 68,00 0,0004494 0,29 0,00 19,72
Total Mensual 16.068,00 0,13 19.019,72
TOTAL ANUAL USD 228.237

Fuente: El Autor, 2010.

El costo mas representativo dentro de la elaboracién del producto, es

evidentemente el de la malanga como se puede observar en la tabla, este

costo asciende a los 10.000,00 USD mensuales.

Los gastos de servicios basicos de la empresa corresponden el 90% al

proceso, que consume luz, agua y gas, estos se observan en la tabla No. 4.4.

Tabla N° 4.4 Costos de servicios basicos para la produccién.

Fuente: El Autor, 2010.

Consumo Consumo
o ) ) Costo | Consumo Consumo
Descripcién | aproximado | Unidades o mensual
USD |diario USD anual USD
diario usD
Agua
3,6 m3 0,82 2,952 59,04 708,48
produccién
Luz produccion 16,2 kw 0,17 2,754 55,08 660,96
Gas produccion 10 kg 0,75 7,5 195 2340
TOTAL
3709,44
usD

En la tabla se puede mirar que el costo de servicio basico mas grande es el de

luz, esto evidentemente por la automatizacion de los procesos, ya que las

maquinas requieren de un considerable abastecimiento de energia eléctrica.
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4.1.1 Costos Indirectos de Produccién

Los costos indirectos de produccion son aquellos que se presentan sin tener
una influencia directa, ni que dependan en su totalidad para la fabricacion del
producto. Los equipos personales que ocupan los empleados de la planta que
intervienen directamente en la produccidon son asi mismo considerados equipos

con costos indirectos de fabricacion.

En la tabla No. 5.5 se muestran los equipos personales ocupados por los

operarios durante la produccion.

Tabla N° 4.5 Equipos personales de empleados de produccién

DESCRIPCION CANTIDAD Uf\:I?FiTR(I)O COSTL?SEOTA'—
Mascarillas 4 5 20
Mandiles 4 10 40
Pantalones 8 8 64
Botas de caucho 4 10 40
Cofia 4 3 12
Camisetas 12 3 36
Guantes domésticos 4 1 3
Cepillo 4 1 3
TOTAL ANUAL USD 219

Fuente: El Autor, 2010.

En la tabla se aprecia que los implementes no asciende mucho en costos, ya
que son equipos sumamente basicos, que sirven especialmente para la
proteccion tanto de los empleados, como para la proteccion contra

contaminacién del empleado hacia los alimentos procesados.

Para determinar los costos indirectos de fabricaciéon también se debe deducir la
cantidad de empaques en los que se distribuiran al mercado el producto final,
basandose en una supuesta produccion diaria de 8.000 unidades, 160.000

mensuales y 1°920.000 anuales.
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El calculo de la cantidad de empaques que se utilizara anualmente en la planta

esta resumido a continuacion en la tabla No. 4.6.

Tabla N° 4.6 Unidades y cantidad de fundas a producir

Unidades x
Fundas /Dia Total dia Dias mes Total Mes | Total afio
funda
400 20 8.000 20 160.000 1.920.000

Fuente: El Autor, 2010.

Como se puede mirar en la tabla, los empaques grandes necesarios,
denominados almohadas, que contendran a las unidades para su distribucién

seran de 20 diarias.

El costo de empaques en unidades y empaques almohadas esta estipulado en

la tabla No. 4.7 mostrado a continuacion.

Tabla N° 4.7 Costo de empaques del producto.

. COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD
UNITARIO TOTAL USD
Empaque para 30g 1.920.000 0,02 38.400
Fundas X20 96.000 0,0010 96
Total Anual USD 38.496

Fuente: El Autor, 2010.

Segun se aprecia en la tabla el costo anual que se invertira en la adquisicion de
empaques es de 38.496,00 USD, costo en el que esta incluido los empaques

por unidades y empaques almohada.

Se debe tomar en cuenta los costos mencionados anteriormente y sumarlos a
mantenimiento de la maquinaria y a la depreciacion de la misma, calculando los

costos indirectos de fabricacion, como se aprecia en la tabla No. 4.8.
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Tabla N° 4.8 Costos Indirectos de fabricacion

DESCRIPCION COSTO TOTAL
Mantenimiento maquinaria 421
Depreciaciones 19.485
Servicios basicos produccion 3.706
Empaques 38.496
Equipo personal operarios 219
Total Anual USD 62.327

Fuente: El Autor, 2010.

Observando los costos indirectos calculados se alcanza una suma de
62.327,00 USD, tomando en cuanta todos los factores que no intervienen

directamente en la produccion de la planta.
4.1.2 Costos Totales de Produccion

Los costos totales de produccion son el resumen de los valores que intervienen
en la elaboracién del producto final y permiten conocer cual es el costo de
produccion de cada unidad de Malanga Chips que se producira en la planta.
Asi mismo se podra estipular un precio de venta al distribuidor y precio de

venta al publico, como figuran a continuacién en la tabla No. 4.9.

Tabla N° 4.9 Total costos de produccién

DESCRIPCION VALOR USD
MATERIA PRIMA 228.236,64
MANO DE OBRA 24.631,99
CIF 62.327,11
TOTAL 315.195,74
COSTO DE PRODUCCION X UNIDAD 0,16
P.v.D. USD 0,22
P.V.P. USD 0,3

Fuente: El Autor, 2010.
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Sumando el costo de la materia prima, mano de obra y CIF (Costos indirectos
de fabricacién) se puede calcular, los costos de produccion totales y por
unidad, permitiéndonos determinar un precio de venta al publico de 0,30 USD,
el cual coincide con el propuesto anteriormente en el subcapitulo 2.5.

Determinacion del precio probable.

4.1.3 Costos de Constitucion

En los costos de constitucién se tomara en cuenta los costos de construccion y
adquisicidon de terrenos para el establecimiento de las instalaciones que
correspondan a la planta de procesamiento y la administracion del negocio.
Inicialmente se toma en cuenta el costo del terreno, partiendo de que el terreno

requerido es de 1.033 m2 procediendo al siguiente calculo en la tabla No. 4.10.

Tabla N° 4.10 Costo de terreno

Descripcion Cantidad m2 Valor m2 Total USD
Terreno 1.033 100 103.300
Fuente: El Autor, 2010.

El costo de terreno en el sector de Calderon donde quedo determinada la
ubicacién optima es de 100 USD el m2 aproximadamente, obteniendo un costo
final del terreno de 103.300 USD, siendo el rubro mas elevado en costo de

constitucion.

Los costos de construccidon seran determinados finalmente, anadiendo costos
de construccion de la planta, oficinas, patios y parqueaderos, resumido en la
tabla No. 4.11.
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Tabla N° 4,11 Costos de construccién

Fuente: El Autor, 2010.

Descripcion Aream2 Precio m2 USD | Total USD
Planta 156,5 120 18.780
Oficinas 97,48 110 10.722,8
Patios, parqueaderos 770,02 20 15.400,4
Total USD 44.903,2

En la construccion de las instalaciones administrativas y de la planta se invierte

44,903 USD, determinando con este valor los costos necesarios para la

constitucidon de la empresa.

4.2 GASTOS

Seran considerados gastos todo desembolso de la empresa que se tenga que

hacer se produzca o no, y que no tenga influencia directa en la produccion de

la planta. Esto incluye implementos como los equipos de oficina y todo lo que

se ocupa fuera de la planta de procesamiento y que sea necesario para el

funcionamiento de la empresa. Los muebles y enseres sera el primer gasto a

tomar en cuanta, resumidos estos en la tabla No. 4.12.

Tabla N° 4.12 Muebles y Enseres

Descripcion Cantidad Precio USD Total USD
Archivador 1 50 50
Escritorio 2 160 320
Silla de oficina 3 40 120
Papelera 1 16 16
Basurero 2 4 8
Silla de espera 4 40 160

Total USD 674

Fuente: El Autor, 2010.

En la tabla se puede observar especificamente equipos basicos que seran

ocupados para trabajo de oficina dentro de la empresa, este valor se calcula
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aproximadamente en 674 USD. De la misma manera se tomando en cuanta

equipos de computacion mostrados en la tabla No. 4.13.

Tabla N° 4.13 Equipos de computacién

Fuente: El Autor, 2010.

Descripcion Cantidad Precio USD Total USD
Computadora 2 400 800
Impresora 1 150 150
Router 1 50 50
UPS 1 100 100

Total USD 1100

Se aprecia en la tabla que el gasto mas importante dentro de equipos de

computacion es el de computadores, que por la naturaleza del trabajo de

oficinas estas son los mas importantes, la suma de todos los equipos es de

1.100 USD. Se continua con los equipos de oficina basicos, resumidos en la

tabla No. 4.14.
Tabla N° 4.14 Equipos de oficina
Descripcion Cantidad Precio USD Total USD
Teléfonos 2 60 120
Fax 1 100 100
Total USD 220

Fuente: El Autor, 2010.

En la logistica para la distribucion, ventas y asuntos comerciales de la empresa

es de gran importancia la necesidad de vehiculos, tanto para distribucién del

producto como para la movilizacion del cobrador y vendedor, este gasto esta

estipulado en la tabla No. 4.15.
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Tabla N° 4.15 Vehiculos

Descripcion Valor USD
Furgoneta 20.000
Automovil 13.990
Total USD 33.990

Fuente: El Autor, 2010.

En la distribucion del producto se utilizara una furgoneta de moderada

capacidad ya que la produccién no es elevada. EIl gasto de vehiculos llega

33.990 USD.

La seguridad industrial es un rubro a tomar en consideracion, ya que esto se
convierte en una inversion, evitando accidentes del personal dentro de la planta
que implicarian un gasto y problema mayor para la empresa, estos gastos son

tomados en cuenta en la tabla No. 4.16.

Tabla N° 4.16 Implementos de seguridad industrial

Descripcion Cantidad Precio USD Total USD
Botiquin 1 20 20
Extintor 3 40 120
Rétulos 16 3 48
Lamparas de emergencia 3 20 60
Total USD 248

Fuente: El Autor, 2010.

Los implementos de seguridad industrial requeridos son absolutamente
basicos, constituyendo estos en botiquin, extintores, rétulos y lamparas de
emergencia. Estos equipos tienen la misma importancia para evitar y prevenir
accidentes laborales. Los gastos considerados anteriormente en este capitulo,

se resumen en la tabla No. 4.17 de la siguiente manera.
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Tabla N° 4.17 Gastos Inventariables

DESCRIPCION COSTO UNITARIO USD | COSTO TOTAL USD
Muebles y enseres 674 674
Equipos de computacion 1.100 1.100
Equipos de oficina 220 220
Vehiculos 33.990 33.990
Seguridad industrial 248 248
TOTAL USD 36.232

Fuente: El Autor, 2010.

Se observa en la tabla la suma de los gastos invetariables que asciende al

valor de 36.232, estos gastos son indispensables en la empresa, ya que nos

permiten potenciar el funcionar de la misma de una manera segura.

Otros gasto a tomar en cuenta son los gastos de constitucion, que son

basicamente desembolsos que permiten el funcionamiento normal de la

empresa dentro del marco legal, resumidos en la tabla No. 4.18.

Tabla N° 4.18 Gastos de constitucion

DESCRIPCION COSTO USD

GASTO DE CONSTITUCION (planos aprobados, registro de la marca 1200
(IEPI), R.U.C., Registro Sanitario, etc.)

Permiso de funcionamiento 80
Permiso sanitario 150
Permiso de bomberos 10
Patente municipal 100

CIF 2.000
TOTAL USD 3.540

Fuente: El Autor, 2010.

Los gastos de constitucidon son indispensables para el funcionamiento legal de
la empresa, estos llegan al valor de 3.540 USD, rubro que se desembolsa por

obligacion.
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Los sueldos del personal de administracidon y ventas de la empresa son
también tomados como gastos, por no intervenir directamente en el proceso y

se detallan en la tabla No. 4.19 a continuacion.

Tabla N°© 4.19 Sueldos de personal de administracion y ventas

TOTAL
SUELDO APORTE | TOTAL TOTAL GASTO
CARGO ANUAL | 13° | 142 | VACACIONES
usD PATRONAL | USD SUELDOS USD
UsD
Gerente 800 99 899 10.786 | 800 | 264 400 12.250
Secretaria 264 33 297 3.559 | 264 | 264 132 4.219
Vendedor 1 300 37 337 4.045 | 300 | 264 150 4.759
Vendedor 2 300 37 337 4.045 | 300 | 264 150 4.759
TOTAL USD 25.986

Fuente: El Autor, 2010.

En la tabla estan amparados los sueldos, tomando en cuenta los rubros que
deben ser desembolsados por ley para los empleados, como son aportes al
IESS, decimoterceros, decimocuartos sueldos y vacaciones, dentro del rol de

pagos.

Los servicios basicos del area administrativa de la planta representan un valor
que no interviene directamente con la produccidn por lo que se tomaran

también como gasto, mostrados en la tabla No. 4.20.

Tabla N° 4.20 Gastos servicios basicos administraciéon

Descripcion C-onsumo' | unidades Costo C.:or73umo Consumo Consumo
aproximado diario USD |diario USD| mensual USD |anual USD
Agua 0,4 m3 0,82 0,328 6,56 78,72
Luz 1,8 kw 0,17 0,306 6,12 73,44
Gas 1,1 kg 0,75 0,825 16,5 198
Teléfono 30 min 0,1 3 60 720
Internet llimitado 30 360
Total USD 1430,16

Fuente: El Autor, 2010.

En la tabla se observa que los gastos de servicios basicos principalmente se

concentran en agua y luz, en agua por el aseo indispensable de los operarios
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de la planta, que requieren al entrar y salir del proceso, y de luz especialmente
en las oficinas, ya que la energia eléctrica ocupada por las maquinas es

considerado como costo.
Asi mismo se toma en cuenta los implementos de aseo que se ocupan en
todas las instalaciones administrativas y de produccion de la planta, resumidos

en la tabla No. 4.21.

Tabla N° 4.21 Gastos de implementos de aseo

Descripcion Cantidad | Unidades Precio Total
uUsD Anual USD
Jabodn liquido 6 Galoén 7 39
Sanitizante de manos 6 Galén 9 54
Desinfectante 6 Galon 9 54
Cloro 6 Galon 4 27
Limpiones 15 Unidades 1 8
Escobas 8 Unidades 2 18
Palas 8 Unidades 1 10
Trapeadores 10 Unidades 2 18
Esponjas 6 Unidades 1 3
Papel higiénico dispensador 22 Unidades 2 39
Papel natural dispensador 32 Unidades 10 304
Detergente AS 5kg 10 Unidades 11 109
Estropajo 15 Unidades 1 8
Dispensadores para jabén 2 Unidades 20 40
Lava 5kg 10 Unidades 9 94
Guantes tipo doméstico 18 Par 1 15
Palas para basura 6 Unidades 2 9
Shampoo 8 Galon 7 52
Jabon tocador x 3 20 Unidades 1 26
Fundas industriales para basura _
100/cu 30 Unidades 1 35
Total USD 961

Fuente: El Autor, 2010.
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Los implementos de aseo indicados en la tabla son ocupados para la limpieza
de las instalaciones y de los operarios, siendo estos indispensables para la

estancia de los empleados dentro de las instalaciones de la empresa.

Existen gastos menores que de todas maneras deben ser tomados en cuenta

como es el de suministros de oficina, que estan contemplados en la tabla No.

4.22.

Tabla N° 4.22 Gastos suministros de oficina

Total Anual
Descripcion
usD
Suministros en general (hojas, boligrafos, carpetas, grapadoras, etc.) 300
Facturas 60
Guias de remision 60
Total USD 420

Fuente: El Autor, 2010.

Suministros en general como hojas, boligrafos, carpetas, facturas, guias de
remision, etc., son los rubros incluidos en la tabla, siendo estos gastos de

importancia para el funcionar administrativo, logistico y contable de la empresa.

Los gastos de mantenimientos de maquinarias, vehiculos y equipos de oficina
también son de importancia para tenerlos en cuenta dentro del global de los

gastos de la empresa, estos figuran a continuacion en la tabla No. 4.23.

Tabla N° 4.23 Gastos mantenimiento equipos de la empresa

Descripcion Total Anual USD
Mantenimiento vehiculos 400
Mantenimiento oficina 150
Mantenimiento linea de produccién 800
Total USD 1.350

Fuente: El Autor, 2010.
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Resumiendo y clasificando los gastos expuestos anteriormente se obtendria la
siguiente tabla que detallan los valores del primer afio de funcionamiento del
negocio con un incremento del 4% de crecimiento de la produccién de la
planta, lo que implicaria un incremento del mismo porcentaje de los gastos que

se ven afectados indirectamente, como se aprecia en la tabla No. 4.24.

Tabla N° 4.24 Gastos administrativos

Gastos Total USD
Servicios Basicos Area Administrativa 1.430
Mantenimiento Equipos de Oficina 156
Sueldos Administrativos 16.469
Suministros de Oficina 437
Amortizacién Gastos de Constitucion 708
TOTAL USD 19.200

Fuente: El Autor, 2010.

Los gastos administrativos indican un valor de 19.200 USD, como se indica
finalmente en la tabla. Aparte se toman los gastos de ventas los cuales se

observan resumidos en la tabla No. 4.25.

Tabla N° 4.25 Gastos de ventas

Gastos Total USD
Vendedor 4.759
Vendedor 4.759
Publicidad 4.000
Combustible vehiculo vendedor 1.200
TOTAL USD 14.717

Fuente: El Autor, 2010.

En la tabla se resumen los gastos de ventas y los gastos que impulsan las
mismas, como son los gastos de publicidad, este rubro es el que podria variar
mayormente dependiendo de la estrategia publicitaria que se requiera

conforme avanza el proyecto.
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Una vez establecidos los valores que la empresa desembolsaria para su

normal funcionamiento tanto en costos como en gastos se puede establecer el

capital de trabajo requerido, resumido en la tabla No. 4.26, valor que es

necesario para calcular el capital inicial.

Tabla N° 4,26 Capital de Trabajo

DESCRIPCION TOTAL USD

GASTO SUELDOS 41.101
SERVICIOS BASICOS 4.784
SUMINISTROS DE OFICINA 437
GASTO MANTENIMIENTO 1.404
GASTO DE VENTAS 14.717
M.P 228.237
INSUMOS 38.715
TOTAL USD 329.394
CAPITAL DE TRABAJO MENSUAL USD. 27.449

Fuente: El Autor, 2010.

Una vez determinado en la tabla el capital de trabajo que es de 27.449 USD, se

determina el capital necesario para arrancar con el proyecto, estos son los

valores expuestos en la tabla No. 4.27, tomando de los valores ya establecidos.

Tabla N° 4.27 Efectivo requerido para iniciar operaciones

CAPITAL VALOR USD
Maquinaria 54.325
Construccion 44.903
Terreno 103.300
Gastos Inventariables 36.232
Capital de Trabajo 27.449
TOTAL USD 266.210

Fuente: El Autor, 2010.
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En la tabla se ve que el capital de 266.210 $USD es el requerido para
establecer y arrancar el proyecto, que pretendera ser financiado con un

préstamo de la CFN.

Para la obtencion de este préstamo se debe aportar con el 20% del capital, lo
que implicaria que el préstamo obtenido de la CFN seria de 212.120 $USD y la
diferencia de 54.090 $USD seria asumida por el ejecutor del proyecto, lo que

vendria a ser capital propio, desglose que se observa en la tabla No. 4.28.

Tabla N° 4.28 Préstamo de la CFN

CAPITAL % TOTAL USD
Capital Propio 20 54.090
Préstamo CFN 80 212.120
TOTAL USD 100 266.210

Fuente: El Autor, 2010.

El préstamo entregado para el proyecto tendra un 10% de interés anual, los
pagos para la cancelacion de este préstamo se los realizara en 10 afos, con
cuotas mensuales de 2.803 USD. Los detalles de la amortizacién del pago

estan expresados anualmente en la tabla No. 4.29.

Tabla N° 4.29 Tabla de amortizacion préstamo

Afios Amortizacion USD Intereses USD Total Pagado USD
1 13.012 20.626 33.638
2 14.374 19.264 33.638
3 15.880 17.759 33.638
4 17.542 16.096 33.638
5 19.379 14.259 33.638
6 21.408 12.230 33.638
7 23.650 9.988 33.638
8 26.127 7.511 33.638
9 28.863 4776 33.638
10 31.885 1.753 33.638
Total USD 212.120 124.262 336.382

Fuente: El Autor, 2010.
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El valor a pagar como muestra la tabla en intereses es de 124.262 USD,
sumado a los 212.120 USD del préstamo, arroja un valor final a pagar de
336.382 USD en 10 afios.

4.4 FLUJO DE CAJA

El flujo de caja permite determinar el dinero que entra y sale de la empresa
durante 10 afios, para conocer la rentabilidad del proyecto a través de la
obtencién de datos especificos como la tasa interna de retorno (TIR) y el valor
actual neto (VAN), de esta manera es posible conocer si el proyecto es viable o

no.

El VAN es un valor que se obtiene de la resta de los ingresos actualizados y
egresos actualizados, que se tienen a lo largo de un tiempo determinado, en
este caso es de 10 afos, actualizando a la fecha de inicio del proyecto, si este

valor resulta positivo quiere decir que el proyecto es viable.

La TIR es un parametro que se calcula tomando los ingresos y egresos de la
proyeccion de 10 afos que se hara en este caso y se aplica la formula
financiera TIR sobre el total de flujo de fondos del flujo de caja, si el porcentaje
es alto el proyecto se podria considerar viable. Por lo menos deberia ser

superior a la tasa de financiamiento.

El flujo elaborado para este proyecto se lo realizé tomando los valores

expuestos anteriormente, estos figuran en la tabla No. 4.30.



Tabla N° 4.30 Flujo de cajay calculo de TIRy VAN

Pre- .
DESCRIPCION Operacional OPERACION
0 1 2 3 7 5 6 7 8 9 10
INVERSION -266.210
UNIDADES VENDIDAS 1.020.000| 2.016.000| 2.116.800| 2.222.640 | 2.333.772| 2.450.461| 2.572.984 | 2.701.633 | 2.836.714| 2.978.550
PRECIO DE VENTA UNITARIO 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22
COSTO UNITARIO 20.16 20.16 20.16 20.16 20.16 016 016 016 016 2016
VENTAS , 422.400| 443520| 465606| 488.981| 513.430| 539.101| 566.056| 594.359| 624.077| 655281
SI:)O%CA)I?TO DE PRODUCCION 315070 | -330.824| -347.365| -364.733| -382.970| -402.118| -422224| -443335| -465502| -488.777
ﬁfg,}g /LLS'DAD BRUTAEN 107.330| 112.696| 118331 124.248| 130.460| 136.983| 143.832| 151.024| 158575| 166.504
() GASTOS ADMINISTRATIVOS 19200]  -20.160] 21.168| -22.226| -23.337| 24504] -25.730| -27.016| -28.367| -29.785
(- GASTOS DE VENTAS 14717|  -15453]  16.226] -17.037| -17.889| -18.783| -19.722| -20.709| -21.744| -22.831
(- GASTOS FINANCIEROS 20626|  -19.264] 17.759] -16.096| -14.259| 12.230|  -0.988|  -7.511 4776|  -1.753
(-) DEPRECIACIONES 10.485]  19.485] -19.485| -19.485] 10.485] -19.485| -19.485| -19.485]| -10.485] -19.485
(P=)TUT”-'DAD ANTESDEILRY 33.301| 38334| 43694| 49403| 55490| 61980| 68.907| 76.303| 84203| 92649
(-) 15% PARTICIPACION A i i . i i i i i i i
O Pl 4.995 5.750 6.554 7.411 8.323 9.207| -10.336| -11445| -12.630| -13.897
(=) BASE IMPONIBLE 28306| 32584| 37.140| 41.003| 47.166| 52683 58571| 64.857| 71573|  78.751
X 0
(R{Ef\jsT/;\ DE IMPUESTO A LA 7077  -8146| 9285 -10498| -11.792| -13171| -14643| -16214| -17.893| -19.688
(Pz)TUT”-'DAD DESPUESLRY 21230| 24438| 27.855| 31495| 35375 39513| 43928| 48643| 53680 59.064
(-) AMORTIZACION DEUDA 13.012|  14374| -15.880| -17.542] -19379| 21.408| -23.650| -26.127| -28.863| -31.885
(+) DEPRECIACIONES 10485| 19485| 19.485|  19485| 10485 19.485| 19485| 19485| 10485|  19.485
(-) INVERSION DE REEMPLAZO 0 0] -1.320 0] -34.912]  -1.320 0 0] -1320] -89.237
PRESTAMO C.F.N. 212120
TOTAL FLUJO DE FONDOS ~54.090 27703|  29549|  30.141|  33.438 569|  36.260| 39.763| 42002| 42.082| 42573
FACTOR DE DESCUENTO 1,0000 0.8000| 06400] 05120 04096]| 03277| 0.2621] 02097 01678| 0.1342| 01074
FLUJO DE EFECTIVO NETO
T ADG -54.090 22162| 18911| 15432 13.696 186 9.508 8.339 7.047 5769|  -4.571
VALOR ACTUAL NETO (VAN) 42390
TASA INTERNA DE RETORNO 51%

(TIR)

Fuente: El Autor, 2010.
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En la tabla se observa que el flujo de caja arrojo un VAN de 42.390,00 USD
que es superior a 0 y da una TIR del 51% que es considerado excelente dentro

de un proyecto de viabilidad, comprobando que el presente proyecto es viable.



5.1

108

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

El Malanga Chip mostré gran aceptacion dentro de la poblacion del
Distrito Metropolitano de Quito, mencionando el 98% que la volverian
consumir después de haberla probado, reflejando que existiria mercado
para el producto realizando una adecuada campafa publicitaria y de

informacion.

La Malanga es un producto producido en grandes cantidades en el
Ecuador especialmente en el oriente ecuatoriano y Santo Domingo de los

Tsachilas, permitiendo una disponibilidad de la materia prima permanente.

El proyecto de viabilidad de una planta procesadora de chips de malanga
tuvo un VAN de 42.390,00 USD que es mayor a 0 y una TIR del 51%, por

lo que se considera que el proyecto es rentable financieramente.

Los procesos necesarios para la elaboracion de chips de malanga se
basaron en informacioén ya existentes para el procesamiento de productos

de similares caracteristicas, fisicas y organolépticas.

El disefio de la planta y los procesos a seguir por los operarios fueron
disefados de tal manera que se garantice la calidad e inocuidad del

producto.

La gran mayoria de la produccion de Malanga del Ecuador es exportada
en grandes cantidades alrededor del mundo sin ser procesada, por lo que
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procesar la misma dentro del pais representaria mayor ganancia para la

produccion e industria ecuatoriana.

La malanga por tener un alto nivel alimenticio, resulté atractivo al publico
al comentarles que esta posee mayor valor nutricional que productos
similares de consumo habitual, incluso el 43% de las personas
encuestadas pagarian mas por la Malanga Chip que por otro producto

similar, sabiendo que éste tiene mayor valor nutricional.

RECOMENDACIONES

Buscar de alguna manera acercamiento con los potenciales consumidores
de Malanga Chips, por medios publicitarios o asistiendo a ferias que se
realizan de productos similares, para de esta manera ingresar al producto

al mercado y a los habitos de consumo de los ecuatorianos.

Buscar nuevos proveedores y fomentar la produccién creando programas
de asistencia técnica a los productores para que estos mejoren la calidad
de la materia prima que nos provean y a los nuevos productores que
incursionen en un producto que ofrece gran crecimiento por las grandes
propiedades alimenticias que posee la malanga y su aceptaciéon por su

agradable sabor en el mercado.

Se recomienda realizar un estudio financiero que permita elevar la
produccion anual de la planta para de esta manera lograr una mayor

rentabilidad y crecimiento financiero.

En la elaboracion de los chips en el proceso de fritura se debe controlar
mucho que los chips no se peguen unos con otros ya que provoca que el
chip no tenga una coccion adecuada y que alcance la textura crujiente
deseada, esto se da por el alto desprendimiento de almidon de la

malanga al momento del rebanado.
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o El proyecto debe mantener un control permanente de los procesos dentro
de la planta procesadora de chips, empezando por un adecuado control
de la materia prima verificando que sea de excelente calidad ya que este

producto va destinado al consumo humano.

e Realizar un analisis para la exportacion por el potencial mercado que

existe de la malanga en los Estados Unidos.

¢ En las campanas publicitarias del producto se deberian hacer énfasis en
las propiedades nutricionales de la malanga, de esta manera atraer al

consumidor.
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ANEXO 1

ENCUESTA DE PRODUCTO

Edad: Sexo: M D F D

1. ¢Consume usted snack?

Si D No D

¢ Con qué frecuencia consume snack?

Todos los dias D 1 a3 veces alasemana D

Ocasionalmente D Nunca D

¢,Qué snack consume usted, tipos o marcas?

Al momento de consumir o comprar un snack a usted le interesa mas:

El sabor del snack D
El valor nutricional del snack D
Las dos anteriores D

¢Conoce usted o ha escuchado sobre la Malanga?

si [ No ||

Si su respuesta es “NO” vaya a la pregunta 9y espere la degustacion



6. ¢Sabia usted que la Malanga es mas nutritiva que la papay la yuca?

Si D No D

7. ¢Haprobado la Malanga?

si [] No ||

Si su respuesta es “NO” vaya a la pregunta 9y espere la degustacion

8. ¢En que presentacion ha probado la Malanga?

Chips D Tortilla D

Puré D Bastones D Otra

DEGUSTACION:

9. Califique el sabor de La Malanga, marcando uno de los cuadros.

Malo D
Regular D

Bueno D

10. Ahora que ya ha probado la malanga como snack ¢en qué orden le
gusta mas? (Asigne 1 al que mas le gusta, 2 al que le sigue, y 3 al

tercero de su menor preferencia)

Malanga Chips D
Papas Chips D



11.

12.

13.

14.

Yuquitas Chips D

¢Volveria a consumir el chip de Malanga?

Si D No D

¢Con que frecuencia consumiria el chip de Malanga?

Todos los dias D
3 veces alasemana D
1vez alasemana D

Ocasionalmente D

Nunca |:|

¢,Cuénto pagaria por una funda personal de chips de Malanga de entre

30y 40 gramos igual a la de productos similares?

0,25 USD ]
0,30 USD L]
0,40 USD L]
¢Sabiendo usted que la Malanga tiene mayor valor nutricional que la

papa y la yuca, estaria dispuesto a pagar mas por un snack de
Malanga que por uno de papa o yuca?

Si D No D Lo mismo D
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DIMENSIONES DE LA PLANTA
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AREAS DE LA PLANTA
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FLUJO DE PROCESO
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FLUJO DE PERSONAL
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ANEXO 7

GUIA PRACTICA PARA EL ESTABLECIMIENTO DEL CULTIVO DE
MALANGA

GUIA PRACTICA PARA EL ESTABLECIMIENTO DEL CULTIVO DE
MALANGA

Autor:
ROBERTO ALZAMORA Y/0 TROPICALEXPOR S.A.

a)Factores Ecol6gicos

El suelo donde se va a establecer el cultivo debe estar ubicado entre el nivel del
mar y 1000msnm.Con temperatura entre 22 grados C y 30 grados C vy
precipitaciones entre 1800 y 250 mm. Estos suelos deben ser sueltos, profundos,
de textura media y bien drenados como en lo posible que posean un minimo del 3%
de materia organica. Su pH optimo esta localizado entre 5.5 a 6.5

b)Establecimiento del cultivo

1. - Preparacion del terreno.- Se recomienda realizar un pase de arado a no mas de
30 centimetros de profundidad, seguido por dos 0 mas pases de rastra.
Con él ultimo pase de rastra se debe incorporar al suelo abono organico.

2. - Distancia de siembre.- Investigaciones realizadas en Ecuador muestran que la
mayor produccion exportable se obtiene cuando se siembra en filas separadas
1.20 m. Y 0.8 m. Entre plantas. El procedimiento consiste en abrir un hoyo de 8 a
10 cm de profundidad para luego colocar la semilla, 30 g. De fertilizante, 1.2 g. De
nematicida, estos productos deben ser colocados alrededor de la semilla sin que
entren en contacto con ella; finalmente se debe tapar.

3. -Propagacion.- Las semillas a utilizar deben ser provenientes de cultivos sanos y
de alta produccion, estas semillas pueden ser del corno central conocido como tallo
o de cornelos; en cualquiera de los casos deben pesar entre 5 y 8 onzas.

4. - Desinfeccion de semilla.- Se recomienda desinfectar por inmersion en una
solucion compuesta por 500 g de vitavax+250 cc de Furadan 4F x 100 litros de
agua.

5. - Control de Malezas.- Se recomienda preparar el terreno unos 15 dias antes de
la siembra con la finalidad de que rebroten las malezas y poder controlar 8 dias
luego de la siembra antes de que germinen las semillas de malanga pero que la
maleza este lo suficiente germinada aplicando glifosato 3 litros por hectarea en
500 litros de agua. Es importante mantener la plantacion libre de malezas
especialmente los 6 primeros meses ya que estas pueden reducir hasta en un 60%
la produccion. Este control se realiza combinando el manual con el quimico, el uso
de herbicidas se recomienda utilizar 3 litros por hectarea en 600 litros de agua en
los primeros 4 meses, luego se pueden utilizar glifosato 3 litros por hectarea en
500 litros de agua.



6. -Fertilizacion.- Aplicaciones divididas de Nitrogeno a la siembra y hasta los 6
meses de edad son recomendables, ademas de fosforo; los efectos son ademas
engrandecidos por aplicaciones de estiércol y cal. Los efectos de administrar
potasio aumenta el rendimiento ademas de aumentar la tolerancia al stess por
agua, mejorando el control de la demanda de evaporacion siendo capaz de resistir
deficiencia de agua, también promueve la asimilacion, tras locacion y acumulacion
de agua al nivel de tubérculo. Se recomienda aplicar a la siembra 250 kg. De
fertilizante 18-46-00 mas 100 kg. De sulpomag y 200 Kg de muriato de potasio
por hectarea, finalmente a los 5 meses aplicar 50 Kg de nitrato de amoniaco 250
kg. Por hectarea.

7. -Aporque.- El aporque es necesario para que no se desarrollen macollos los
mismos que se realizan conjuntamente con las fertilizaciones, estos aporques
consisten en acumular tierra en la hilera de siembre de tal forma que forme una
cama de unos 40 cm de altura.

8. - Plagas y enfermedades.- Entre las principales plagas que se han encontrado
estan:

Mosca blanca, cuyo control es necesario cuando se presentan en los primeros tres
meses de cultivo, se puede utilizar Malathion en 500c¢c por hectarea, en 400 litros
de agua. Lorshban 600cc por hectarea, en 400 litros de agua; Se han encontrado
también el ataque de cochinilla recomendéndose para su control Vydate 1.2 litros
por hectarea en 800 litros de agua aplicados a la raiz.

Las enfermedades mas frecuentes son: Fusarium, cuyo control consiste en eliminar
el exceso de agua que pueden encontrarse en el cultivo ademas se debe hacer
aplicaciones de Captan 2 k. Por hectarea en 800 litros de agua aplicados a la zona
de raices.

9. -Cosecha.- Se recomienda cosechar un cultivo que haya cumplido 10 meses de
edad y se pueden prolongar maximo hasta los 18 meses. Luego de arrancada la
planta se debe escarbar ayudandose de una paleta que no tenga punta para no
danar los cornelos, luego deben ser lavados y desinfectados con una solucidn de
Clroro, (Hipoclorito de Sodio, 3.28 gramos/litros de agua en inmersion.)



ANEXO 8

PARAMETROS DE CALIDAD PARA MALANGA DE EXPORTACION

products

PARAMETROS DE CALIDAD )
PARA MALANGA DE EXPORTACION

MALANGA PRIMERA

Il

[ QL S 'S ]

Iin caja de 43 Ib de 45 a 55 unidades, promedio 50 unidades.

En caja de 53 1b de 65 a 75 unidades. sugerido 70 unidades.

Peso minimo de la unidad 8.0 onzas, no debe haber mas de un 20%
entre 8.0 a 9.5 onzas por caja. Peso promedio de una malanga 11
onzas..

Se debe evitar brotes o repollo en la malanga

0 % de unidades con nematodos.

0 % de unidades cortadas la cabeza.

Caracteristicas del tubérculo: Producto fresco (interior blanco, no
cauchoso).
Didmetro minimo 5.5 cm en la parte
mas gruesa.
Bien formadas (No puntas muy largas
y finas).

Sin heridas, ni pudricion.

Sin presencia de plagas

Lavadas y limpias sin residuos de
tierra.

Sin raices.

MALANGA MEDIANA

Al e S

En caja de 43 1b de 70 a 90 unidades.
Peso minimo de la unidad 7 onzas, peso promedio 8 onzas.
Se deben evitar brotes y repollo
0 % de unidades con nematodos.
Caracteristicas del tubérculo: Producto fresco (interior blanco, no
cauchoso).
Diametro minimo 4.5 cm en la parte
mas gruesa.
Sin heridas, ni pudricion.
Sin presencia de plagas
Lavadas y limpias.
Sin raices.

Para que el resultado de la calificacién sea favorable para el productor
el cultivo tiene que ser : mayor de 11 meses v menor de 16 meses




ANEXO 9

ANALISIS DE LABORATORIO DEL PRODUCTO

INVESTIGACIONES BIOQUIMICAS Y TECNOLOGICAS LABORATORIO
g Telefax: 2251-428
SF INBIO Cel.: 099 843-225 099 929-158
|_| =] Quito - ECUADOR
EC

ANALISIS DE ALIMENTOS

1187

MUESTRA : FRITURAS DE MALANGA
ENVIADA : SR. JUAN DIEGO ARGUDO
FECHA : 10-Feb-11

ANALISIS PROXIMAL Y NUTRICIONAL

Carbohidratos 71,98 (g%
Grasa Total 17,86 |g%
Proteina 3,51 9%
Humedad 3,50 g%
Cenizas 3,15 g%

[VALOR CALORICO /1009 : 463 |calorias

VALOR NUTRICIONAL / 100g

Valor diario *
CARBOHIDRATOS 24.00%
GRASA TOTAL 29,80%
PROTEINA 7,00%

* Basado en dieta de 2.000 calorias

ANALISIS MICROBIOLOGICO

Recuento de Aerobios Meséfilos: Ausencia ufc/g
Coliformes: Ausencia ufc/g
Escherichia coli: Ausencia ufc/g
Mohos y Levaduras: Ausencia upml/g

Dra. Cecilia de Riofrio

Avenida 6 de Diciembre N37-351 y El Telégrafo Of. 103 Primer Piso



ANEXO 10

ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL EMPAQUE

o sigmaplast s.a.

DEPARTAMENTO DE INNOVACION ¥ DESARROLLO
03 Maye 2010

ESPECIFICACIONES DE MATERIAL

PRODUCTO: LAMINADD (BOFP MATE IMPRESC 17 pm / BOPP METALLZADOD 17 pm)

-

T

e

38 pm

ADHESIVO 2 pm

= BOPP METALIZADO 1T um

{7 LOS WALORES DE g'm® DE TINTA DEPENDEN DEL NUMERS DE CAPAS ¥ DEL PORCENTAJE DE CORERTURA

ESPESOR GRAMAJE
MATERIAL pm gim’
MOMMAL TOLERANCIA NOMINAL TOLERANCIA

BOPFF MATE 17 + 5 % 1547 = 5%

TINT& [*) 2 = 10 % A.50 + 10 %
ADHESNDG 2 + 5% 2.00 = 5%

BOPFPM 17 + 5 % 1547 5%

TOTAL 34 £ 5% 365 44 £5%

ASICOMO DEL TIFC DE TINTA EMPLEADA Y DEL TIPD DE IMPRESION

RENDIMIENTO: 27.44 m'/kg

CONDICIONES DE FDA

gque van en contacto directo con alimentos

Los materiales ullizedos cumplen con pardmsatnos de la FOA segln
[normatives 21 SFA 1771630 y 21 CFR 177.1520 de la regulacion para pofmearos

VALORES TIPICOS DE BARRERA

VALOR UMIDAD METODO
Permieabilidad al Oxigemo: =30 codmiE ﬁw IIll‘l:::l
Permeabilidad al Vapor de Agua; <03 gfm® :I".T""E':




DESCRIPCION DEL PRODUCTO
1. Descripcién General

Complajo bilaminado imprasa con tintas organicas an un fim de Polipropileno Biarientado con acabado mate,
adharido con un adhesivo espacial en basa a poliuretanc a un Polipropilena Bioriemado Metalizado, qua
contiane an sus componantes aluminio mayoe 8l 0% de pureza. Cumplendo con la norma FDA los
companantas del empadqua quadan ancarradas en el intarior del film, garantizando de esta manera un empamgues
saguro para cualguier tipo de simento.

2. Codigo o Tipo de Producto:

EM 1717
3. Usos Generales

Disafado especialments para mosirar una diferente opekdn de acabado en el empague, &5 ulilizado en una

gran varedad de empagues de 1odo tpo oe productos aimenticios. Su excelente barmera e brinda proleccan a
0% Fayes Ulramalelas provemientes de |2 1UZ Solar asi coma Tamibken ala humedad v al cxigens proveniente del
frecho amblente. Por SUs propledades de sello e permile Ser otizados en un smndmeno de aplicaciones finakes
con SElos de deta o rashape en empacasoras aulomAancas verticales U horzontales, disefiada para aphcacones
e ala velockdan donde e requiens DUENA consislencia de deslizamieno. ES comun &l s an empangues que
FecUiEran |a preservacion de les alimentos,

4. Propiedades Generales y Tolerancias

PROPIEDAD LCanes VALORES TOLERANCLA METODD

Esposor m 8 i 8% ASTM (374

Paso unfiara (1] it 36,44 £5% ASTH D321

Mh:rrl':nuh:;HH.ﬂl NT/NT na oG = 040 ASTH Doy
Fierz o sela WEs mm =27 5% HET ﬂF-:m; e

Dersitad Cxtca % 23 min, 2.2 i

T“mm;f:;‘;;"m'“ WTNT = 107 man 106 0560 25 bar

S o coim2idia a0 i 20 ASTMD 1431

ijﬁ;“““;c“’;’f dﬁﬁ‘”’"“ s 203 0,3 ASTM F 1248

3 -]

(1] El watlor de peso unilario o pesso Darss varia dependendo del tipo de impresion y canlidad de tinla.
2] Equivalants & una iransmisidn de 008 % & un rayo de uz polarizada unidireccional, =6 mide en grados McBaeth

* MTMT = Film no tratado £ Placa de Acero Inoudable 316
¢ Se considera inicio de sallo cuando la fuerza medida es de 2 NE25mMM




5,

Condiciones recomendadas de almacenamiento
5.1, Manbensr los rolos en su embalaje original hasta & momenlo de su ulilizaciin en maquineg
5.2. Mantaner kos rolos sobre un palet gue no presente astilas ni roturss, en wn =00 libre e umeaded ¥ poles
5.3, Evitar la esposicidn a una Wz o radacion drects y a un excesivo calor o fria,
Las condicionss ideales de almacenamisnie son:
- Temperatira: +15 a +35 O
- Humedad Relativa: 408 &0 9%

5.4, Mo retire la etiguata del intenar del cono, esta permitrd realizar la trazabiided para control g2 calded del producto.
5.6, Bvilar cualquier tipo de perloracidn, corle o golpe a kb bobina eslo puesde generar deformacioness e inutlizacion

del matarial.

56, Si queda una parie de la bolina sin wilizar es recomendaile prolegess nuevamaents &0 S0 empadgle arginal

o &N uno de similares carecienaticas.

5.7, Bl material esti destinado para usar en conacts directs con alimentos cumple con s eugencias de acuerdo

con las normnativas de le CEE 90128 y de la FDA ¥21 CFR 177.1520

5.8, Bl material laminado o estratilicads que coma parle del comglejo tenga o esté elaborado en base a Polipropileng
o polietiiens no &3 inlamebls, per pUSds QUEMATES S| &3 AXPURSTD & una llama directa.

5.9, 5i se obsenvan cuidadosaments B8 normas agqul expuestas SIGMARLAST garantiza la invanabiidad oel producio
sl 12 meses despuds de su elaboracion, s &l malerial ha estado almacenado par mas termpe &3 recomeandable

la reliberacidn en laboratonio del matensl por & parsonal encargado.

510 Assomendamos b no ulilizaciin de la primera y Ullima parie de una bobira asi como al menos un paguels anles
y despuds de cada empate, estos son los dnices stios &n que Sin duda va & haber contacio de la mano del oparador
de mianuina con el material

Garantia de Calidad

Higmaplast garantiza que an sus procescs uliliza (nicamente matenss primas de provesdoras calficedos v que
cumplan estriclamene con reguiacionss intemascionales aplicadas a palimenss, ntas y adhesives qus van en
coniacto directo con alimantos y productos famacéuticos.

D igual rransrs garanlizamos gue en nuesiios proossas no 52 afaden deliberadameants ringuna clase de adilives
ni fratemientos adicionales gue gensran & través del empaque 2igun tipo de riesgo al consurnidor finsl

Sigmaplast cumpks con normas de sequidad v sanidad que garantizan la nosudad de sus empagues

Roberto Pulluquitin
RA&D SIGMAPLAST



