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RESUMEN

La naranjilla ha sido una de las frutas de mayor aceptacion por parte del
consumidor ecuatoriano, siendo asi que el 73% de la poblacién entre 18 y 65
afos consume naranijilla segun datos estadisticos obtenidos en la encuesta de
mercado del presente trabajo de titulacion.La naranjilla presenta alto valor
nutritivopor sus caracteristicas organolépticas(FAQO); sin embargo no existe una
industrializacion de esta fruta en el Ecuador Yy las investigaciones para el

disefio de nuevos productos utilizando esta materia prima son pocos.

El presente trabajo de titulacion estd dirigido al disefio de una planta
agroindustrial destinada a la elaboracion de productos derivados de la
naranjilla; entre ellos: Pulpa, jalea, mermelada, ate y y barras de granola con
Naranijilla, cada uno de ellos con una aceptacion del mercado mayor al 80%. El
objetivo del mismo es ofrecer productos con valor agregado (fibra) generando
asi alimentos funcionales. Determinar su factibilidad de creacién y todos los
requerimientos necesarios para que la planta se desarrolle y produzca de

manera optima.

El analisis financiero muestra indicadores muy convenientes para el desarrollo
de este proyecto (TIR de 34,22% y VAN de $616.168,34), agregando que
dentro del estudio sensorial todos los productos obtuvieron resultados positivos
por lo que la factbilidad de cumplimiento del mismo es real.

Tomando en cuenta todos estos aspectos en este proyecto se busca
aprovechar la oportunidad para generar un negocio viable y rentable que
contribuya con la economia del pais.
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ABSTRACT

“Naranijilla” has been one of the most acceptable fruits in the Ecuadorian market
since long time ago. However industrialization of this product has been very
poor and there is not previous researches for the new products develop using

this fruit as a raw material.

The present research is directed to determine if the designing of an agro-
industrial plant that will manufacture new naranjilla products will be either
feasible or not. Determining the feasibility of creation and all the necessary
requirements for the plant in order to develop and produce in the best way.

In addition is very important to understand that the world population is every
time more exigent in a market that offers lots of kind of products. That's why we
have thought of making healthy products that will help in nutrition.

So, in this project is included also the research about the possibility of adding a

type of fiber that will give functional characteristics to our products.

Considering all these aspects in this project we are looking for taking advantage
of the opportunity that a rentable and viable business will provide for the

economical develop of our country.
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Introduccién

El Ecuador es uno de los paises privilegiados que pueden cultivar y cosechar
naranjilla de una manera rentable. EI 90% del cultivo de naranijilla comercial
estd en un area de 15 millas (24.1 km) en el valle y las laderas adyacentes al
rio Pastaza, afluente del Amazonas; el porcentaje restante se encuentra
disperso en el pais, principalmente en la zona noroccidental. La capacidad de
produccion y el potencial del cultivo de la naranjilla brindan las caracteristicas
ideales para una industrializacién masiva de dicho producto, de forma similar a
Colombia donde la comercializan como jugos, pulpas y conserva (este ultimo
en grandes cantidades logrando captar gran parte del mercado). Sin embargo
la produccién nacional se reduce a la utilizacién de naranjilla para elaboracién
de jugos y pulpas en su gran mayoria. La falta de productos de mayor
elaboracion brinda la oportunidad de obtener alimentos a base de naranijilla, los

mismos que son excelente Tomado de natural de fosforo y vitamina C.

Marco Referencial

La naranjilla es una fruta fresca tradicional del Ecuador, pero ha sido poco
difundida internacionalmente. Solo algunos paises de Latinoameéricatienen
conocimiento de esta fruta. En cada uno de los paises la conocen con un
nombre diferente siendo asi que en Colombia es conocida como Lulo, Peru
como Nuqui y México lulon.

En el Ecuador la naranijilla es cultivada en la zona oriental. Entre las principales
provincias de la regién Andina donde se cultiva la naranjilla se encuentran:
Imbabura, Pichincha, Cotopaxi, Tungurahua y Chimborazo como lo muestra la
Figural. En las provincias mencionadas existe una produccion total de 507
toneladas aproximadamente(SICA, 2001), con un total de 7983 Ha de
superficie sembradas segun el censo agropecuario. Entre las variedades mas
conocidas esta la de pulpa verde la cual presenta muchas ventajas por sus
caracteristicas organolépticas; sabor, olor que son muy apetecidos, sin

embargo presenta problemas por ser perecible.



En el INIAP se estan utilizando hibridos como palora que en la actualidad es el

de mayor produccion y comercializacion

Figural. Produccion de naranijilla en el Ecuador

Adaptado de (MAGAP, 2001)

La naranjilla en el Ecuador se suele comer frescas, sin embargo existen pocos
estudios acerca de su transformacion en productos elaborados como compotas
y confituras. Una de las principales formas de consumo es jugo fresco ya que
por sus caracteristicas organolépticas se puede obtener un zumo muy
refrescante 0 un sorbete con un sabor muy caracteristico. Con su pulpa se
puede confeccionar variedades de productos como helados o realizar postres y
dulces. Ademéasde su sabor; es muy importante que se tome en cuenta que la
naranijilla es un fruto rico en vitaminas, calcio y fésforo.




Alcance

El presente trabajo tiene como fin conocer la viabilidad del plan de negocios
para la industrializacion de subproductos a partir de la naranjilla (mermelada,
ate, pulpa, jalea, y barras de granola). Dicho plan de negocio incluira el disefio
de una planta agroindustrial dedicada a la elaboracién de los productos
propuestos anteriormente (el analisis de necesidades de materia prima, mano
de obra); el levantamiento de procesos, estudio de mercado y el estudio
econdémico-financiero. La fiabilidad del trabajo se basara en la manera que se
utilice toda herramienta posible. Este estudio debe tener datos precisos de
manera que el producto final sea real y genere una utilidad que beneficie a

todos los involucrados.
Justificacion

La produccién de naranjilla se concentra en paises andinos como Ecuador y
Colombia; siendo el mayor productor Colombia con una produccion de 47.236
toneladas para el afio 2003 segun datos tomados de Ministerio de agricultura y
desarrollo rural de Colombia. El area sembrada crecié en un 40,67%, lo que
significd que la produccién y el rendimiento también lo hagan con un 46,52%.
Mientras que en el Ecuador a pesar de ser mas baja la produccion, ha ido
aumentando cada afo, segun datos del Ministerio de Agricultura en el tercer
censo agropecuario realizado en el afio 2000, se registran 9.459 hectareas con
una produccion de 15.505 toneladas al afio. A pesar de que Ecuador es uno de
los paises con mayor produccion de esta fruta los esfuerzos por industrializarla
han sido minimos en comparacion con Colombia una de las causas es debido a
que la produccion de naranijilla en Ecuador ha sido afectada por plagas, es por
esto se esta trabajando junto con el Instituto agrobnomo de investigaciones
agricolas (INIAP) para el desarrollo de injertos que puedan resistir ante las
diferentes plagas y enfermedades que la afectan y por ende el cultivo sea mas
productivo. El gobierno del Ecuador quiere iniciar con la produccion de
naranjilla ya que es una fruta desconocida en muchos paises y puede ser una
gran oportunidad de ingresos de divisas por actividad agricola y agroindustrial.

En nuestro pais la naranjilla se la adquiere basicamente como una fruta fresca



y el principal producto procesado que es pulpa de naranjilla se utiliza
Gnicamente para la elaboracion de concentrados, jugos por su sabor
caracteristico, pero no existe un desarrollo de otros productos diversificados. El
desarrollo de una planta para la elaboracion de varios productos en base a la
naranjilla (Solanum quitoense) podria ser una alternativa distinta para el

consumo de esta fruta en Ecuador y también para su exportacion.

Objetivo General:

Determinar la viabilidad para la creacion de una planta agroindustrial
dirigida hacia la elaboraciéon de productos a base de naranjilla (Solanum

quitoense Var. Verde).

Objetivos Especificos

Identificar el segmento de mercado y la demanda potencial de los
productos e insumos.

Definir cada uno de los procesos productivos y sus requerimientos
Determinar los factores que intervienen en la produccion: Materias
primas, recursos humanos, y capital productivo para el desarrollo de la
planta.

Definir el tamafio 6ptimo de la planta Agroindustrial

Realizar un analisis financiero que determine la factibilidad del proyecto.



1. ESTUDIO DE MATERIAS PRIMAS

1.1 La Naranjilla

Un estudio reciente realizado por el INIAP, analiza los factores
socioeconémicos de la produccion de naranjilla en el Ecuador, en la cual se
determind que la superficie promedio de fincas productoras es de 12.3
hectareas, sin embargo existen grandes variaciones de extension, encontrando
fincas desde 1 ha y otras de 150 ha. Sin embargo las ganancias econémicas
obtenidas por los productores no han sido provenientes Unicamente de los
cultivos de naranjilla; gran parte de las ganancias provienen del sector
pecuario. En la Amazonia Ecuatoriana, el 88% de la poblacién siembra yuca,
68% platano, 66% chonta y 58% maiz, pero es importante resaltar que
aproximadamente el 80% de los productores cultivan naranjilla gracias a los
beneficios econémicos obtenidos después de su cosecha.(Fuente INIAP)

Figura2. Fruto del arbol de naranijilla

Tomado de Documental “La television”




La superficie promedio plantada con naranijilla es de 1.5 ha, teniendo maximos
de 150 ha por finca. Existe una tendencia de mayor superficie cultivada
denaranjilla de forma descendente de norte a sur gracias a la superficie de
terreno disponible y a los beneficios climatologicos.

Debido a la escasa mano de obra en el sector agricola, por preferencias de
otros trabajos o salir del pais, los productores utilizan mano de obra familiar y
se la utiliza principalmente para ciertas labores del cultivo. La preparacion de
suelos usualmente requiere de 2 a 6 jornaleros y para el control de malezas se
requiere alrededor de 5 jornaleros. Aparte de la falta de mano de obra los
productores padecen de otros problemas como la falta de asistencia técnica,
plagas y enfermedades, alto precio de insumos y dificultades en la
comercializacion. A pesar de todos estos inconvenientes, la gran mayoria
continlan con el cultivo de naranjilla ya que no se ha desarrollado otra
alternativa cuya produccion sea continua y genere ingresos importantes con

cada cosecha.

Las principales plagas que atacan la naranjilla  son los nematodos
(Meloidogyne incognita), el gusano de fruto (Neoleucinodes elegantis) y lancha
(Phytophtora sp); y para combatirlas muchos productores se ven forzados a
usar una mezcla de insecticidas, lo que la puede volver toxica. Es notorio que
dichos productores no tienen gran conocimiento de la funcién de cada producto
quimico; los aplican basandose en consejos de casas comerciales o
recomendacion de vecinos. Uno de los principales inconvenientes con la
expansion del cultivo de naranijilla es la tala de bosque primario, lo que causa
deforestacion y serios problemas al ecosistema. La naranjilla es un cultivo
primario, y la tecnologia actual desarrollada para el manejo de plagas y
disponibilidad de variedades con resistencia y calidad de fruta busca evitar el
mal uso de quimicos Yy la proteccion del bosque primario.

La Figura3 muestra una fotografia ampliada de Meloidogyne incognita, una de

las principales plagas del cultivo de la naranijilla.



Figura3. Microscopica de Meloigogyne incognita

Adaptado de Lopez, 2011

1.2 Principales zonas de produccion

Segun datos registrados en el 2002, el 93% de la produccion nacional de
naranjilla se encontraba en la region amazoénica, en las provincias de Napo,
Pastaza, Morona Santiago y Sucumbios. El porcentaje restante se ubicaba en
la Sierra. Por incidencia de plagas y manejo inadecuado del cultivo, el
rendimiento promedio se encontraba alrededor de 3.56 tn/ha.

La tabla 2 nos muestra las provincias de Ecuador con los respectivos datos de

superficie cosecha, produccion y rendimiento.




Tabla 1.Provincias de Ecuador con produccion de naranjilla

Provincias Superficie Cosechada  Produccion Rendimiento
E)) (tn) (tn/ha)

Oriente 7488 26971 3.60
Napo 2800 14400 514
Pastaza 1850 4200 2.28
Morona Santiago 1710 5430 3.18
Sucumbios 660 1437 2.18
Zamora 258 774 3.00
Chinchipe

Orellana 210 710 3.38
Sierra 580 1746 3.01
Pichincha 410 1210 2.95
Tungurahua 58 257 4.43
Chimborazo 49 9898 2.00
Cotopaxi 48 140 2.92
Imbabura 15 41 2.73
Nivel Nacional 8068 28171 3.56

Adaptado de SICA, 2003

La Direccion de Informacién Geograficay Agropecuaria MAGAP, realizaron un
estudio en el 2009 que registra una reduccién de superficie cosechada del 38%
y una reduccion del 21.3% de la produccion nacional debido a problemas
fitosanitarios que han dado lugar al abandono del cultivo en zonas tradicionales
de Oriente. Sin embargo en afos posteriores, se ha dado un incremento del
26.4% en el rendimiento promedio, correspondiente a 4.5tm/ha gracias a la
utilizacion de terrenos de bosque y a la incorporacion de nueva tecnologia,

facilitando el manejo del cultivo.



Tabla 2.Principales provincias de Ecuador con produccion de naranijilla

Provincias Superficie Produccion (tm) Rendimiento
Cosechada (ha) (tm/ha)
Oriente 4111 18588 4.52
Napo 1310 4780 3.65
Pastaza 1278 6412 5.02
Morona 508 3186 6.27
Santiago
Sucumbios 842 3380 4.01
Zamora 108 445 4.12
Chinchipe
Orellana 65 385 5.92
Sierra 914 4008 4.39
Pichincha 502 2245 5.07
Tungurahua 52 182 3.50
Cotopaxi 48 198 4.12
Imbabura 312 1083 3.47
Nivel Nacional 5025 22596 4.50

Adaptado de Magap-Direccién de Informacion Geografica y Agropecuaria, 2009

Como se puede ver en los cuadros anteriores, los rendimientos de naranjilla
han incrementado debido a los factores antes mencionados; por lo que la
industrializacion y comercializacion de productos derivados de la misma es
totalmente factible.

Actualmente el Ministerio de Produccién del Ecuador se encuentra
incentivando la produccién nacional con enfoque a la comercializacion de
productos nuevos tanto nacional como internacionalmente. Los beneficios y
caracteristicas que brinda la naranjilla abre las puertas hacia la industrializacion
de esta, potenciando la produccion nacional, generando nuevas opciones de
empleo e incursionando en mercados internacionales (la naranjilla tiene una

gran aceptaciéon en paises donde no es viable su cultivo).




1.3 Caracteristicas generales de la planta
1.3.1 Clasificacion taxonémica

Reino: Vegetal

Subreino: Espermatophyta
Division: Angiosperma
Subdivision: Dicotiledona
Clase: Simpétala
Subclase: Pentaciclica
Orden: Tubifloras
Familias: Solanacea
Seccion: Lasiocarpa
Género: Solanum
Especie: quitoense
Nombre Cientifico: Solanum quitoense.
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Nombre vulgar: Naranjilla, lulo, naranja de castilla, berenjena de olor, entre

otros.

Figura 4. Arbol de naranjilla
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1.4 Descripcién botanica

1.4.1 Raiz

La naranjilla “comun” posee una raiz pivotante que se extiende hasta 50cm.
Tiene varias raices secundarias lefiosas. Los hibridos, al ser propagados
vegetativamente, no presentan raiz principal pero si una gran cantidad de
raices laterales superficiales como se puede ver en la Figura5 a continuacién
(Gomez, 2009 pag. 24)

Figura 5.Sistema radicular naranijilla

Adaptado de Alvarado, 2000

1.4.2 Tallo

La naranjilla posee un tallo erecto y en ocasiones ramificado desde el suelo
(estas ramificaciones sirven de sostén de todo el material herbaceo aéreo). Es
Robusto, lefioso, cilindrico, velloso y siempre es de color verde. Dependiendo
la calidad del suelo, estas plantas arbustivas pueden alcanzar hasta los 2m de
altura en el caso de la naranjilla comun; en el caso de los hibridos pueden
alcanzar hasta el 1.30m. Ninguna de estas variedades presenta espinas en el
tallo, a diferencia de la variedad septentrionale. (Gomez, 2009 péag. 25)
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1.4.3 Hojas

Son de gran tamafio, pudiendo alcanzar hasta los 40cm de largo. Tienen una
forma oblonga-ovalada, de color verde oscuro el haz y un color ligeramente
violeta en el envés en su juventud, con el tiempo este pasara a ser verde claro
al madurar. El limbo presenta vellosidades. Presentan un peciolo pubescente y

suculento. Como lo muestra la Figura7. (Gémez, 2009 pag. 25)

Figura 7.Hojas de naranjilla

1.4.4 Flores

Estas se encuentran adheridas a las axilas de las ramas gracias a pedunculos
cortos. Son de caracteristicas hermafroditas (flor hembra y macho) y se
agrupan en corimbos de tres a doce unidades. La naranjilla comun tiene el céliz
de color blanco en la parte superior y ligeramente purpura en la parte inferior;

los hibridos son completamente blancos. Presentan corolas de cinco pétalos de




13

color cremoso envolviendo a cinco estambres amarillos detallados en la
Figura8. (Gomez, 2009 pag. 26)

Figura 8. Flor de naranjilla

1.4.5 Fruto

Es muy caracteristico y apetecido por el mercado, tanto nacional como
internacional. De color amarillo intenso, amarillo rojizo o naranja una vez
maduro, lo cubre una suave y tupida pilosidad. La corteza es de aspecto liso y
muy resistente.

La pulpa, materia prima comercialmente, es de color verde y tiene un sabor
agridulce. Se encuentra dividida en cuatro secciones casi simétricas, con
numerosas semillas. Las variedades hibridas tienen una pulpa verdosa clara y
amarilla.

La planta de naranjilla presenta frutas desde la base de las ramas hasta el
apice de la planta, por lo que es posible encontrar dentro de la misma planta
frutos y flores en diferentes estados de desarrollo(Gémez, 2009 pég. 26). La

Figura9 muestra el fruto de la naranijilla.

Figura 9.Fruto de naranijilla
Adaptado de Diaz, 2010
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1.4.5 Semilla

La naranjilla es una planta dicotiledénea, que tiene semillas lisas, redondeadas,
de 2 a 3mm de diametro, el peso total de las semillas es de 3g
aproximadamente en estado seco y son de color crema. Cada fruto contiene
entre 800 y 1200 semillas que poseen un poder germinativo del 55%
aproximadamente (con temperaturas optimas de 21°C y 26°C) (Gomez, 2009

pag. 27)

Figura 10.Fruto de naranijilla
Tomado de Diaz, 2010

1.4.6 Variedades comerciales

Dentro de las variedades mas utilizadas en Ecuador se encuentran las
variedades comerciales, hibridos comerciales y clones mejorados. Las
caracteristicas de las variedades mencionadas anteriormente se detallan a

continuacion:

B Variedad “agria” (Solanum quitoense var quitoense)

Posee un fruto amarillo rojizo, algo achatado de didmetro de 5 a 7cm. Es una
variedad muy apreciada en el mercado ecuatoriano que se la utiliza
principalmente para refrescos, helados y alimentos preparados. Es altamente
susceptible al neméatodo del nudo de la raiz, a perforadores de tallo y el fruto y
a la marchitez vascular, por lo que su cultivo ha reducido en la
actualidad.(Gomez, 2009 pag. 28)
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B Variedad Baeza “dulce” (Solanum quitoense var quitoense)

Es muy similar a la variedad agria, diferenciandose en tener frutos mas grandes
con didmetros mayores a los 7cm. Otra diferencia es el sabor de la pulpa, y de
ahi su nombre, el cual es dulce por lo que se utiliza para la preparacion de

caramelos, refrescos y gelatinas. (Gémez, 2009 pag. 28)

B Variedad “espinosa” (Solanum quitoense var septentrionale)

Actualmente es poco cultivada en el pais, sin embargo en Colombia se
encuentra altamente distribuida. Tanto el tallo, ramas y hojas presentan
espinas, de ahi su nombre. El fruto es ligeramente mas pequefio que la

variedad agria.(Gomez, 2009 pag. 29)

B Nueva variedad comun o de jugo mejorada

Variedad INIAP-Quitoense 2009 (Solanum quitoense var quitoense)

Esta naranjilla es producto de una seleccién de la variedad Baeza, realizada
por el Programa de Fruticultura (2005-2007), perfeccionada en el afio 2009.
Plantas cercanas a los 2m, tallos y hojas sin espinas, fruto de buen tamafo y
pulpa con bajos niveles de oxidacion. Gracias a su alta productividad vy
caracteristicas de calidad presenta un alto consumo en fresco e
industrial.(Gémez, 2009 pag. 30)

Figura 11. Naranjilla INIAP
Adaptado de Gomez, 2009
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Hibridos comerciales
B Hibrido Puyo:

La obtuvo un agricultor de la provincia de Pastaza mediante el cruce entre la
naranjilla jibara de Oriente y la naranijilla coman variedad agria. La planta es de
pequefio tamafo. Para que el fruto alcance el tamafio adecuado para su
procesamiento es necesario aplicaciones de herbicidas hormonales durante su
floracion. Sin embargo el producto residual de los herbicidas ha impedido su
exportacion al ser perjudicial para la salud. Actualmente 50% de la produccién
nacional de naranjilla corresponde al hibrido puyo lo cual es altamente
preocupante por los efectos que este fruto pueda tener en sus consumidores. A
pesar de esto, es importante ver el accionar de agencias gubernamentales
como ministerios, lzquieta Pérez, entre otros; institutos que velan para que los
productos que llegan a los consumidores sean inocuos y no generen
consecuencias adversas ante su consumo (contando con el juicio critico del
consumidor antes de adquirir un producto alimenticio).(Gémez, 2009 pag. 30)

Gracias a la alta importancia y distribucién de este hibrido, se estan realizando

estudios para encontrar productos inocuos que mejoren el tamafo del fruto.

B Hibrido INIAP Palora

Dicho hibrido es el resultado del cruce entre la naranjilla Baeza (progenitor
masculino) y Solanum sessiliflorum variedad cocona Yantzaza. Estas
presentan plantas arbustivas de 1.50m de altura. El fruto presenta una
epidermis rojiza y una pulpa amarilla al madurar. Las semillas de este hibrido
son infértiles.

Si el manejo es tecnificado, tiene rendimiento es de 20 a 30 t/ha/afio siendo
altamente resistente a nematodos, insectos y enfermedades. A pesar de que su
rendimiento es alto, la dificultad para su reproduccion ha impedido la

masificacion de esta variedad.



B Hibrido Mera o espinuda
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De igual manera, este hibrido es arbustivo, presentando tamarfos de 1.30m de

alto. El fruto es de tamafo natural, con epidermis anaranjada en la madurez,

pulpa amarillenta y de sabor acido.

Clones mejorados promisorios

Una vez finalizado el lanzamiento del hibrido INIAP-Palora, se realizo la

evaluacion del cruce de naranjilla comun con especies silvestres como

Solanum vestissium, Solanum hyporhodium y Solanum felinum. Se dieron

varios resultados, descritos a continuacion.

Tabla 3.Clon GTP-30 con resistencia a Fusarim oxysporum y a Meloidogyne

incognita.
Cédigo Cruzamiento

GTP-30 Solanum quitoense var peluda x (Solanum

quitoense var dulce 'y  Solanum

vestissimum)

Caracteristicas

Altura

1.98 m

Espinas

Hojas y Tallos

Tamafio de la

Fruta

59.8mm

Color de Pulpa

Verde Oscuro

Sabor Dulce
Rendimiento 25.13 kg/planta
20833kg/ha

Adaptado de Gomez, 2009
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Tabla 4.Clon GTP-41 con resistencia a Fusarim oxysporum y a Meloidogyne

incognita.

Cédigo Cruzamiento

GTP-41

Caracteristicas

Altura 1.93m
Solanum quitoense x Solanum hyporhodium)
Espinas -
Tamafio de la 50.5 mm
Fruta
Color de Verde claro
Pulpa
Sabor Dulce
Rendimiento 4.4 kg/planta
11000kg/ha
Incidencias 0%
Fusarium

Adaptado de Gomez, 2009

Tabla 5.Clon GTP-24 con resistencia A Fusarim oxysporum Y Meloidogyne

incognita.

Cédigo Cruzamiento

GTP-24

Caracteristicas

Solanum quitoense x Solanum hyporhodium. Altura 2.03m
estacas)
Espinas Tallos
Tamafio de la 63mm
Fruta
Color de Verde Oscuro
Pulpa
Sabor Agridulce

Rendimiento

14.6 kg/planta
14218.76kg/ha

Incidencias

Fusarium

0%

Adaptado de Gémez, 2009
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Tabla 6.Clon GTP-42 con resistencia a Fusarium oxysporumy susceptible a M.

incognita

Cruzamiento Caracteristicas

Cdédigo

GTP-42 Solanum quitoense var. dulce x Solanum Altura 1.76 m
vestissium)
Espinas Hojas y Tallos
Tamafio de la 44.9mm
Fruta
Color de Verde Claro
Pulpa
Sabor Agridulce
Rendimiento 6.7 kg/planta
16750kg/ha
Incidencias 0%
Fusarium

Adaptado de Gomez, 2009

Tabla 7. Clon GTP-43 con resistencia a Fusarium oxysporum y susceptible a M.

incognita

Caracteristicas

Cruzamiento

GTP-43 Solanum quitoense X Solanum Altura 2.19m
vestissium.Semilla
Espinas -
Tamario de la 55.8mm
Fruta
Color de Pulpa Verde
amarillento
Sabor Dulce
Rendimiento 9.11 kg/planta
22750kg/ha
Incidencias 0%
Fusarium

Adaptado de Gomez, 2009
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Tabla 8.Clon GTP-39 con resistencia a Fusarium oxysporum y a M. incognita

Cédigo Cruzamiento

GTP-39

Solanum

quitoense X

vestissium.Estaca)

Caracteristicas

Solanum Altura 2.05m
Espinas Hojas y Tallos
Tamario de 58mm
la Fruta
Color de Verde claro
Pulpa
Sabor Agridulce
Rendimiento 9.8 kg/planta
6125 kg/ha
Incidencias 0%
Fusarium

Adaptado de Gomez, 2009

Tabla 9. Clon GTP-36 con resistencia Fusarium oxysporum y a M. incognita

Cédigo Cruzamiento

GTP-36

vestissium.

Solanum_quitoense var. Baeza x Solanum

Caracteristicas

Altura 2.07m
Espinas -
Tamario de la 54.6mm
Fruta
Color de Verde
Pulpa amarillento
Sabor Dulce

Rendimiento

21.9 kg/planta
13687.5 kg/ha

Incidencias

Fusarium

0%

Adaptado de Gomez, 2009




21

Tabla 10.Clon GTP-7 con resistencia a Fusarium oxysporum y a M. incognita

Cédigo Cruzamiento Caracteristicas

GTP-7 (Solanum quitoense var. peluda x Solanum Altura

hyporhodium) x S. quitoense var. dulce

Espinas -
Tamafio de la 54.17mm
Fruta
Color de Verde
Pulpa amarillento
Sabor Dulce

Rendimiento 7.80 kg/planta
5250 kg/ha

Incidencias 0%

Fusarium

Adaptado de Gomez, 2009
Una vez indicadas los datos de las tablas anteriores, se podria resumir segun

sus rendimientos en la siguiente tabla.

Tabla 11. Resumen por Rendimientos (kg/planta; kg/ha)

Clon Rendimientos ‘
GTP-30 25.13 kg/planta
20833kg/ha
GTP-41 4.4 kg/planta
11000kg/ha
GTP-24 14.6 kg/planta
14218,76kg/ha
GTP-42 6.7 kg/planta
16750kg/ha
GTP-43 9.11 kg/planta
22750kg/ha
GTP-39 9.8 kg/planta
6125 kg/ha
GTP-36 21.9 kg/planta
13687.5 kg/ha
GTP-7 7.80 kg/planta
5250 kg/ha

Adaptado de Gomez, 2009
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Es claro observar que los mejores rendimientos se obtienen a través del clon
GTP-30, tanto por planta como por hectarea, caracteristicas que indican lo

viable de su industrializacion al optimizar recursos disponibles.

1.4.7 Rendimiento

La productividad de la naranjilla se ve influenciado por factores como la
densidad de plantacion, variedad planta, condiciones ambientales, sistema de
produccion, etc. Todos los mencionados anteriormente inciden en el ataque de
plagas, nematodos y enfermedades; agentes que limitan el crecimiento,
produccion y longevidad del cultivo.

Estudios realizados por el MAGAP en el 2000 pronosticaban que los niveles de
produccion no iban a alcanzar los 2.5 t/ha, sin embargo el rendimiento
promedio fue de 12.4 t/ha (cifra que también supero prondsticos de SICA en el
2002 y MAGAP en el 2009). Esto gracias a la incorporacion de nuevas areas
de cultivo. La variedad mejorada INIAP-Quitoense 2009 ayudé mucho a
incrementar este indicador ya que por su alta resistencia a plagas de suelo,
alcanzé rendimientos de 25 t/ha durante seis meses en el periodo 2008-2009,
superando de manera considerable a la naranjilla comun que si se ve afectada
por plagas. A continuacion en laTabla 12 se indican promedios de toneladas

por hectérea de la naranjilla Quitoense 2009.

Tabla 12.Rendimiento promedio (t/ha) de naranjilla mejorada INIAP Quitoense

2009
Lugar/Afo Meses de Naranjilla Naranjilla Naranjilla Naranjilla
cosecha injertaen S. injertaen S. injertaen S. | sininjertar
hirtum 83 hirtum 119 arboreum (testigo)
El Triunfo — Pastaza (2008- 2 6.9 6.9 9.1 0.2
2009)
Saloya —Pichincha (2007- 3 19.7 15.7 - 8.2
2008)
Saloya —Pichincha (2008- 6 21.8 24.65 25.22 18.4
2009)
Saloya — Pichincha (2006- 12 19.8 19.7 20.6 6.2
2007)

Adaptado de Viteri P, 2009
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1.4.8 Caracteristicas fisioldgicas, fisicas y quimicas del fruto

La naranjilla es una fruta climatérica que presenta las mejores caracteristicas,
exigidas por el consumidor, cuando se la cosecha con una coloracién
anaranjada que cubre por lo menos el 75% del fruto. De esta manera la
respiracion incrementa y coincide con la madurez organoléptica donde se
mantiene, para luego disminuir en la senescencia. A continuacién, un cuadro

que presenta las caracteristicas quimicas de la naranijilla comun.

Tabla 13.Contenido nutricional en Hibrido Palora, Puyo y Variedad Agria

Caracteristicas Hibrido Palora Hibrido Puyo  Variedad Agria
Humedad (%) 91.62 90.18 85.88
Ceniza (%) 0.52 0.51 0.82
Proteinas (%) 0.41 0.66 131
Fibra (%) 1.22 1.69 3.25
Acidez (%) 2.22 1.56 0.95
Alcaloides (+ot) 0.05 0.05 0.05

Sdlidos solubles (%) 5.70 5 6

Solidos totales (%) 8.38 14.12 9.82
AzUcares totales (%) 1.93 2.83 2.19
Vitamina C (mg/100g9) - 83.5 83.7

Adaptado de INIAP —Laboratorio de Nutricion 2009
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La variedad agria presenta los mayores indices de ceniza, proteina, fibra,
sélidos solubles y vitamina C en comparacion con los hibridos comerciales.

La tabla 14 indica las caracteristicas fisicoquimicas de los frutos de la naranijilla
INIAP Quitoense 2009.

Tabla 14.Cualidades fisicas variedad INIAP — Quitoense 2009

Caracteristicas Promedio

Fisicas

Peso de Fruto (g) 109.5
Largo de fruto (cm) 58.6
Rendimiento del fruto 30%
Pulpa (%) 58.8
Cascara (%) 24.7
Semilla (%) 16.4

Quimicas
pH 2.72
Acidez (%) 2.51
Solidos Solubles (° Brix) 9.6

Adaptado de INIAP- Departamento de Nutricion y Calidad, 2009

El alto contenido de vitamina C, ayuda en la fijacion de hierro en el cuerpo,
evitando asi la anemia. El sistema inmunologico, al estar fortalecido, previene
infecciones al cicatrizar heridas de manera mas rapida, previene enfermedades
respiratorias, ayuda a que huesos, dientes, cartilagos y encias se desarrollen
bien. Ademas, la vitamina C, junto al caroteno, son antioxidantes que previenen
el envejecimiento celular prematuro.

Al igual que el caso de la vitamina C, la naranjilla posee altos contenidos de
fosforo y vitamina A, que ayudan en la formacion de ufias, huesos y cabello. De
igual manera, ayuda en la regulacién de la presién alta por lo que es altamente

recomendada para personas con tension baja.
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Tabla 15. Valor Nutricional detallado de la Naranijilla

Valor alimenticio por cada 100 g de la porcion comestible

Calorias 23
Humedad 85.8-92.5¢
Proteina 0.107-0.6 g
Carbohidratos 5749
Grasa 0.1-0.24¢
Fibra 0.3-46¢
Ceniza 0.61-0.8g
Calcio 5.9-12.4 mg
Fosforo 12.0-43.7 mg
Hierro 0.34-0.64 mg
Caroteno 0.071-0.232 mg (600 I.U.)
Tiamina 0.04-0.094 mg
Riboflavina 0.03-0.047 mg
Niacina 1.19-1.76 mg
Acido ascorbico 31.2-83.7 mg

Adaptado de INIAP- Laboratorio de Nutricion, 2009

Las bondades que brindan tanto Vitamina C y fésforo son fundamentales por
los altos contenidos de estos en la naranjilla como se ve en el cuadro anterior.
La naranjilla también es rica en vitaminas del grupo B como lo son tiamina (B1),
riboflavina (B2) y niacina (B3) que son importantes en procesos de conduccion

de impulsos nerviosos, procesos hepaticos y hormonales.

1.4.9 Cosecha

El cultivo de naranijilla inicia su cosecha después de 9 meses del trasplante,
obteniendo una produccion de 2 a 3 afios, dependiendo de condiciones
climaticas, altitud y del manejo que se le dé al cultivo. Una correcta cosecha,
tomando en cuenta el grado de madurez, repercutira en la vida poscosecha y

comercializacion del fruto. Los frutos se cosechan cuando presenta un 75% de
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color amarillo y debe conservar el pedunculo, para evitar deshidratacion y
contaminacién por agentes patdégenos como lo muestra la Figural2 Esto
también facilitara su transporte y manipuleo, evitando dafios que afecten la
calidad del mismo.

Figura 12.Tipos de frutos naranijilla
Tomado de Gomez, 2009

Una vez cosechada la fruta, esta es clasificada en 3 categorias segun su
tamafio. Las de primera categoria incluyen frutos de 6.5 cm de diametro; las
de segunda incluyen frutos de 4 a 5 cm de didmetro y con una calidad inferior a
las de primera; y por ultimo las de tercera que incluyen frutos pequefios y de
mala calidad, muchas veces consideradas de desecho.
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Figura 13.Hectareas Sembradas Cosechadas
Adaptado de Ministerio de Agricultura, 2009
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1.5 Polidextrosa

La polidextrosa es un polimero de glucosa que presenta algunos grupos finales
de sorbitol con algunos residuos de acido citrico o acido fosforico. Se trata de
un compuesto alimenticio multi proposito que se sintetiza a partir de la
dextrosa, mas un 10 por ciento de sorbitol y un uno por ciento de acido citrico
(aproximadamente 90 partes de D-glucosa, 10 partes de sorbitol y 1 parte de
acido citrico o 0,1 partes de acido fosforico). La formula quimica se encuentra

claramente en la figural4.

Fisicamente es un polvo de color blanco, altamente soluble en agua que actta
como ingrediente alimentario clasificado como una fibra soluble. Este es
empleado frecuentemente en bebidas y alimentos bajos en calorias; esto
gracias a que remplaza al azucar (edulcorante), reduce la ingesta de calorias

asi como el contenido graso.

La polidextrosa es estable y no tiene problemas de apariencia, textura,
viscosidad, sabor o afectacion en la vida de anaquel. Ademas, se puede aplicar
en cualquier bebida o alimento, por sus caracteristicas funcionales parecidas a
la sacarosa. Como se menciono con anterioridad, la polidextrosa esta
compuesta por un 90% de fibra soluble, por lo que en México se la declara
como “fibra dietética, polidextrosa”, segun la autorizacion de la Secretaria de
Salud.

Las caracteristicas de fibra hablan claramente de sus beneficios en el ser
humano. Su ingesta suele ser solo parcialmente absorbida en el intestino largo
y por lo tanto no entra en el ciclo de absorcién/generacion de insulina. Es
eliminado por las heces después de absorber grasas y compuestos caléricos.
Es considerada una fibra con propiedades pro biotica, siempre que se

administre en cantidades de 10 a 12 gramos diarios. Estas caracteristicas
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hacen que la polidextrosa se la use como un edulcorante con caracteristicas
muy similares a la sacarosa, bajo poder cal6rico, pro biético en alimentos light o
bajos en grasa.

Tal como lo mencionado anteriormente las recomendaciones bibliograficas
especifican que se consideren un maximo de 15 g por porcién de alimento,
deberia advertirse en el etiquetado; un consumo méximo de 90 gramos/dia por
tener efecto laxante. Dentro de las propiedades funcionales se destaca la no
cristalizacion, poder edulcorante, pero si emulsifica, aumenta la viscosidad y

actia como agente espesante.(Codex Alimentarius, 2012)

OH HO
OH OH
CH,0H
o
(=]
HO
OH OH E-1200 Polidextrosa

Figura 14. Estructurade la Polidextrosa
Tomado de Cubero, 2010

1.6 Acido citrico

El acido citrico es un compuesto quimico con apariencia de cristales blancos,
inodoro y con sabor acido. Su férmula quimica es C6H80O7 (acido
tricarboxilico). Es uno de los aditivos mas utilizados en la industria alimentaria.
La Figural5 nos da una idea mas clara de lo que es este aditivo. El acido
citrico se encuentra presente en la mayoria de frutas, especialmente como en

frutas citricas como el limén o la naranja. A pesar de eso es obtenido
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principalmente de la fermentacion de distintas materia primas, especialmente la
melaza de cafia de azucar.

Es considerado un buen conservante, actuando como antioxidante natural al
afnadir industrialmente en el envasado de alimentos.

Al ingerir este aditivo, el humano lo incorpora de manera natural al
metabolismo, donde se degrada totalmente y produce energia calorica
comparable a los azucares. Sin importar la dosis presente en un alimento
ingerido, el acido citrico es un producto inocuo que no afecta al consumidor.

Es un componente esencial de la mayoria de las bebidas refrescantes,
exceptuando las bebidas gaseosas donde se wusa &cido fosférico
principalmente. Uno de los beneficios del acido citrico en bebidas refrescante
es que potencia el sabor a fruta al producir la acidez de sus zumos, similar
situacién en caramelos, pasteles, helados, entre otros. Al ser un regulador de
pH, paralelamente al incremento del sabor, potencia la efectividad de
conservantes antimicrobianos.

Tanto frutas y vegetales sufren de pardeamiento enzimatico (oscurecimiento
que se produce en las superficies de frutas y vegetales), principalmente gracias
a la oxidacion. El &cido citrico es un aditivo eficaz para evitar dicho efecto, ya
gue al reducir el pH (acidificando el producto) limita la proliferacion de bacterias

gue potencian el pardeamiento enzimatico. (Espafa, 2002).

Figura 15. Acido Citrico
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1.7 Benzoato de sodio

El benzoato de sodio, también conocido como benzoato de sosa 0 benzoato
sédico, es un conservante capaz de actuar en contra de levaduras y bacterias,
presenta una baja efectividad ante los hongos por lo que es utilizado en
productos de pH bajo. Una de las limitaciones para su uso es el sabor agrio
gue brinda ante grandes concentraciones del mismo. Gracias a su alta
solubilidad, es muy comun dentro del mercado alimenticio donde es utilizado

como un eficaz conservante (Alava, 2012 pags 1-20).

1.8 Granola

La granola es un alimento funcional, comunmente consumido durante el
desayuno. Esta formado por nueces, avena y otros cereales mezclados con
miel y otros ingredientes naturales, que al mezclarse y hornearse forman un
alimento altamente nutritivo.

Por los componentes de la granola, es un alimento altamente energético que
aporta una gran cantidad de calorias (aprovechadas al hacer deporte u otra
actividad).

Los inicios de la granola empiezan en los afios 60, donde la granola aparecio
fuertemente, cuando se agregé frutos y nueces a una mezcla de cereales
(principalmente maiz) convirtiéndola en una comida sana popular durante el
movimiento hippie. En los ultimos afios, las barras de granola se han
convertido en un snack de moda gracias a la alta demanda de consumos light y
funcionales. Es un producto que por su alto contenido esta orientado hacia las
personas que estan preocupadas por mantener una alimentacion sana, rica en
proteinas, fibra, vitaminas y libre de grasas y colesterol. Es uno de los
alimentos mas completos que existen, un mix de componentes ricos en
vitaminas, minerales y antioxidantes, que nutren y desintoxican el cuerpo.
Siendo uno de los principales componente la fibra que disminuye los niveles
de colesterol ya que evita que éste y los acidos biliares sean reabsorbidos por

el organismo. La fibra se adhiere a estos componentes, llevandolos al exterior
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con los demas desperdicios (Abu, 2009). En la Figuran 16 se muestra la

granola como tal.

Figura 16.Granola
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2. ESTUDIO DE MERCADO

El presente estudio de mercado es la base para seguir con los siguientes
capitulos de este trabajo de investigacion. Antes de comenzar a realizar el
proyecto es muy importante conocer si los productos que se van a desarrollar
van a ser aceptados por el consumidor, y cual es la cantidad que estarian
dispuestos a consumir y a pagar por los mismos. Ademas permitird conocer la

demanda existente y la demanda estimada de los productos.

Para desarrollar este capitulo de analisis de mercado se recopilé informacién
de Adaptado de

Instituto de estadisticas y censos (INEC)

Ministerio de Productividad (Mipro)

Ministerio de Agricultura y ganaderia (MAGAP)

Datos obtenidos de los principales centros de distribucion de alimentos

(Supermaxi)

2.10Dbjetivos
2.1.1 Objetivo general

B Establecer un analisis del comportamiento del mercado que muestre la
aceptacion del consumo de naranjilla y su industrializacion en la

provincia de Pichincha, cantén Quito durante el mes de febrero.

2.1.2 Objetivos especificos

B Analizar el comportamiento de la demanda de “productos alternativos a
los productos elaborados a base de naranjilla”
Investigar la oferta de productos alternativos

B Analizar el marketing mix de los productos

Determinar canales de comercializacion de los producto
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2.2Descripcién de los productos

Los productos elaborados son productos relativamente nuevos en cuanto al
uso de materia prima como es la naranijilla, ya que existe pocaindustrializacion

de la misma.

Pulpa de naranjilla: Producto elaborado con pulpa 100% natural de naranijilla

de la mejor calidad, contiene fibra como lo muestra la Figural7

Figura 17. Pulpi Fit

Mermelada de naranjilla: Es unproducto elaborado con naranijilla de la mejor
calidad combinado con azucar, presenta consistencia gelificada y al cual se le

ha afadido fibra, misma que se encuentra en la Figural8 a continuacion.

Figura 18. Merme Fit
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Jalea de naranjilla: Es unproducto elaborado con naranjilla de la mejor calidad
combinado con azucar, de consistencia semi liquida y al cual se le ha afiadido

fibra, mismo que se encuentra en la Figural9.

Figura 19. Jali fit

Ate de naranjilla: Es unproducto elaborado con naranijilla de la mejor calidad
combinado con azucar el cual tiene una textura suave y solida con fibra

mostrado en la Figura20.

Figura 20. Ate Fit
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Barra de granola: Es una deliciosa barra elaborada con los mejores cereales
entre ellos avena, linaza, pasas y jalea de naranjilla. Tal como lo muestra La

figura 21.

Figura 21. Bar Fit

2.3Aceptaciéon de los productos en el mercado

Es importante que se conozca si hay o no aceptacion de los productos nuevos
en el mercado previo a la investigacion para saber si el proyecto es viable y de

esta manera poder continuar con la investigacién del mismo.

Para determinar la aceptacion se realiza una encuesta con degustacion en el
sector norte en los alrededores de centros de comercializacibn masiva, la

misma que corresponde a las preguntas de la 4 a la 8 de la encuesta realizada.

2.4Elaboracion de la investigacion de mercado

La investigacion de mercado se la va a realizar realizando los pasos

recomendados por Lara, 2010 pagina 41.

2.4.1 Planteamientodel Problema

“Desconocimiento de informacion respecto a los elementos constitutivos del
mercado que permita tomar una correcta decision para la elaboracion de

productos a base de naranjilla”
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2.4.2 Delimitaciéon

Espacio: La investigacion se realizo en el norte de la ciudad de Quito

Ecuador.

Tiempo: La investigacion se realizé a partir de Noviembre hasta el mes
de Enero de 2012.

2.4.3 Objetivos del plan de investigacion

Objetivo General
B Medir el potencial de mercado para productos elaborados a base de
naranjilla.
Objetivos Especificos
B Analizar el grado de aceptacion y preferencia de los consumidores hacia
el consumo de productos elaborados con naranijilla

B Determinar si es un proyecto viable

2.4.4 ldentificacion de lapoblaciénobjetivo

La poblacién objetivo de la investigacion son nifios, jovenes y adultos de
clase media y media alta que se encuentren en la ciudad de Quito como lo

muestra la tabla a continuacion

Tablal6.Determinacion de la Poblacion Objetivo

Elementos: Joévenes, Adultos
Unidades: Supermercados
Alcance: Quito

Tiempo: Enero 2012




2.4.5 Segmentacion de mercado

De acuerdo a las variables seleccionadas, se determin6 que acorde a las
caracteristicas del producto la segmentacion se baso en la determinacion de

género, edad, nivel, socio econémico. Ver Tablas 17 y 18

Tabla 17. Variables Geogréficas

Variables Geograficas
Pais Ecuador
Provincia Pichincha
Ciudad Quito
Poblacion 2.239.191
Poblacion 1.607.734
Urbana

Adaptado de INEC, 2010

Tabla 18. Variables Demograficas

Variables Demogréaficas
Sexo Ambos
Poblacion Femenina 835.530
Poblacion Masculina 783.616
Edad entre 18 y 64 afios 928.050
(Posible Demanda)

Adaptado de INEC, 2010

2.4.6 Célculo de la muestra

Para el célculo de la muestra se utilizé la siguiente formula para una
poblacion infinita ya que la poblacion es mayor a 100.000 unidades (Lara,
2010, pag. 48).
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Z2.P(1—P)
n=——
eZ
1,952%0,5(1 - 0,5)
B 0,052

n

n =380
De donde:
n=tamano de la muestra con respecto al universo
P=porcentaje de probabilidad de que un sujeto sea tomado en cuenta
como para de la muestra
e=grado de error, en este caso representado por el 5%
N=Tamafio de poblacion objetivo
Z= Intervalo de confianza del 95% en donde se toma al 1,95 en la tabla

de la curva normal
Y se obtuvo como resultado un total de n =380 encuestas que se debe realizar

aleatoriamente a las personas de clase media alta, alta a partir de los 18 afios

de edad hasta los 64 afos de edad.

2.4.7 Disefio de los instrumentos de recoleccion de datos
(Encuesta) Ver Anexol

2.4.8 Resultados de las encuestas

5%

! ® Mermelada

12%

m Pulpas de frutas
Jalea

m Barras de granola

u Ate

Figura 22. Pregunta 1. Consumode mermeladas, pulpas, jaleas, barras de

granola, ate




Tabla 19. Resultados de la pregunta N.- 1.

Datos Cantidad | Porcentaje
Mermelada 150 39,47
Pulpas de frutas 125 32,89
Jalea 45 11,84
Barras de
granola 40 10,53
Ate 20 5,26
Total 380 100,00
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En la figura 22 de un total de 928.050 personas existe una mayor aceptacion
en el consumo de mermeladas que representa el 39,47%, seguido por el de
pulpas de frutas con el 32,89%,la Jalea con el 11,814%, barras de granola con
el 10,53% y ate con el 5,26%.

Figura 23. Pregunta 2. Consumo de Naranjilla

Tabla 20. Resultados Pregunta N.- 2

Datos Cantidad | Porcentaje
Si 279 73,42
No 101 26,58
Total 380 100,00

naranjilla en alguna forma.

En la figura 23 se muestra que el 73,42% de la poblacion objetivo si consume
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200
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180

175
170

Si No

Figura 24. Pregunta 3.Conocimientode losbeneficios delafibra

Tabla 21. Resultados de la pregunta N.-3

Datos Cantidad Porcentaje
Si 198 52,11

No 182 47,89
Total 380 100,00

En la figura 24 se observa que el 52,11% de la poblacién objetivo conoce los
beneficios de la fibra, pero esta diferencia no es marcada ya que el 47,89% no
conoce acerca de los mismos.

350
300
250
200
150
100

50

u Seriesl

Jugo Otros

Figura 25. Pregunta 4. Métodos de consumo de la naranjilla
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Tabla 22. Resultados de la pregunta N.- 4

Datos Cantidad Porcentaje
Jugo 299 78,68
Otros 81 21,32
Total 380 100,00

En la figura 25 se muestra que a pesar de ser una pregunta abierta dentro de la
encuesta se observa muy claramente que el 78,68% de las personas
consumen la naranjilla en forma de jugo. Y otras formas de consumo

representan el 21,32%.

400

300

200

u Seriesl1

100

Si No

Figura 26. Pregunta 5. Consumo de pulpa de naranjilla con fibra

Tabla 23. Resultados de la pregunta N.- 5.

Datos Cantidad Porcentaje
Si 370 97,37

No 10 2,63

Total 380 100,00

En la figura 26 se muestra que la aceptacion por consumir pulpa de naranijilla

con fibra representa el 97,37% del total de la poblacién objetivo.
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u Series1

400
300
200
100
0 [S—
Si No

Figura27. Pregunta 6. Consumo de mermelada con fibra

Tabla 24. Resultados de la Pregunta N.- 6.

Datos Cantidad Porcentaje
Si 325 85,53

N 55 14,47
Total 380 100,00

de naranijilla con fibra.

En la figura 27se muestra que existe un 85,53%, quesi consumiria mermelada

250

200

150

100
50

Si

No

u Seriesl

Figura 28. Pregunta 7. Consumo de jalea de naranjilla

Tabla 25.Resultados de la pregunta N.- 7

Datos Cantidad |Porcentaje
Si 225 59,21

No 155 40,79
Total 380 100,00
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En la figura 28 se muestra que el porcentaje de personas que consumirian
jalea de naranjilla es del 59,21%, siendo el si el de mayor aceptacién en esta

pregunta de la encuesta realizada.

300

200 {

100 u Seriesl

Si No

Figura 29. Pregunta 8. Consumo de até de naranijilla con fibra

Tabla 26. Resultados de la Pregunta N.- 8

Datos Cantidad Porcentaje
Si 218 57,37

No 162 42,63
Total 380 100,00

En la figura 29 se muestra que la mayoria de personas si consumiria el até de

naranjilla con fibra con 57,37% de aceptacion.

400

300

200

u Seriesl
100

Si No

Figura 30. Pregunta 9. Consumo de barras de granola con sabor a naranjilla




Tabla 27. Resultados de la pregunta N.- 9

En la figura 30. se muestra que el 87,37% de las personas si consumirian

barras de granola con sabor a naranijilla y apenas el 12,63% no las consumiria.

Datos Cantidad |Porcentaje
Si 332 87,37

No 48 12,63
Total 380 100,00

200
150
100

50

-

$1,50- $2,00

$2,01- $2,5

$2,51- $3,00

u Seriesl

Figura 31. Pregunta 10. Precio que estaria dispuesto a pagar por pulpa de

naranjilla con fibra de 500ml

Tabla 28. Resultados de la preguntaN.- 10

El 42,37% de la poblacion esta dispuesto a pagar por la pulpa de naranijilla
precio en el rango de $2,01 a $2,50, seguido por el 40,37% que pagaria de

$2,51-$3,00

Datos Cantidad |Porcentaje
$1,50- $2,00 153 40,26
$2,01- $2,5 161 42,37
$2,51- $3,00 66 17,37

Total 380 100,00
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50

$1,50- $2,00 $2,01- $2,50
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$2,51- $3,00

Figura 32. Pregunta 11. Precio estaria dispuesto a pagar por un frasco de

mermelada de naranijilla con fibra de 250 ml

Tabla 29. Resultados de la pregunta N.- 11

Datos Cantidad |Porcentaje
$1,50- $2,00 |98 25,79
$2,01- $2,50 |180 47,37
$2,51- $3,00 |102 26,84

Total 380 100,00

En la figura 32 se muestra que el 47,37% de la poblacion esta dispuesto a

pagar por un frasco de la mermelada de naranjilla con fibra de 250 ml el precio

en el rango de $2,01- $2,50, seguido por un 26,84% que estaria dispuesto a
pagar entre $2,51-$3,00.

250
200
150
100

50

u Seriesl

i

$2,00- $2,50 $2,51- $3,00 $3,01 $3,50

Figura 33. Pregunta 12. Precio que estaria dispuesto a pagar por un envase de

jalea de naranijilla con fibra de 300 ml




Tabla 30.Resultados de la Pregunta N.- 12

En la figura 33 el 53,16% de la poblacion estaria dispuesto a pagar por la Jalea

de naranjilla un precio entre $2,51-$3,00 seguido por un 26,58% que esta

Datos Cantidad |Porcentaje
$2,00- $2,50 |77 20,26
$2,51- $3,00 |202 53,16
$3,01 $3,50 101 26,58

Total 380 100,00

dispuesto a invertir entre $3,01-3,50.

200

150

100

50

$1,00- $1,50

$1,51- $2,00

$2,01- $2,50

u Seriesl

Figura 34. Pregunta 13. Precio queestaria dispuesto a pagar por un empaque

de 5 unidades de Dulce de Naranjilla (Ate) con fibra de 30 g c/u

Tabla 31. Resultados de la pregunta N.- 13.

Datos Cantidad |Porcentaje
$1,00- $1,50 158 41,58
$1,51- $2,00 120 31,58
$2,01- $2,50 102 26,84

Total 380 100,00
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En la figura 34 el 41,58% de las personas a quienes se les realiz6 la encuesta
estarian dispuestos a pagar por el dulce de naranijilla con fibra un precio entre $
1,51-$2,00.

250

200

150
u Series1

100

50

0

$1,00-$1,50 $1,51-$2,00 $2,01- $2,50

Figura 35. Pregunta 14. Precio que estaria dispuesto a pagar por barras de

granola d naranjilla de 80 g

Tabla 32. Resultados de la pregunta N. -14.

Datos Cantidad |Porcentaje
$1,00- $1,50 95 25,00
$1,51- $2,00 197 51,84
$2,01- $2,50 88 23,16

Total 380 100,00

En la figura 35 el 51,84% de las personas encuestadas estarian dispuestas a
pagar por las barras de granola con sabor a naranjilla un precio equivalente
entre $1,51-y $2,00.

E Supermercados M Delicatessen @ Otros

Figura 36. Pregunta 15. Lugar donde quisiera encontrar los productos
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Tabla 33.Resultados de la pregunta N.- 15

Datos Cantidad |Porcentaje
Supermercados | 224 58,95
Delicatessen 121 31,84
Otros 35 9,21

Total 380 100,00

En la Figura 36 se muestra que el 58,95% de las personas a quienes se les
realizé la encuesta les gustaria encontrar estos productos en supermercados,

al 31,84% en delicatesen y otros lugares corresponden al 9,21%.

2.5Analisis de la demanda presente

Para este estudio es muy importante determinar si la naranijilla tiene acogida
por el consumidor. Durante la investigacion se encontré que en el sondeo de
frutales amazonicos realizado en el sondeo nacional de frutas por la CORPEI,
en el cual se investigd sobre tipos de frutas que tienen mayor demanda y
aceptacion para la elaboracién de productos de valor agregado. El estudio de
mercado realizado por los autores del presente proyecto de titulacion
comprueba que entre las frutas de mayor aceptacion para elaboracion de
productos se encuentra la naranjilla, por lo tanto se puede continuar con el
estudio y andlisis de la demanda de este proyecto.

El analisis de la demanda va a permitir conocer cuales son las caracteristicas,
las necesidades, los comportamientos, los deseos y las actitudes de los
potenciales clientes. Lo que va a facilitar la planificacion y disefio de los
nuevos productos. Los productos a realizar son productos que no se
encuentran en el mercado por estar elaborados a base de otro tipo de materia
prima como es la naranjilla por lo que es dificil tener competencia directa con
productos iguales sin embargo va a ser remplazada con empresas que
elaboren productos similares pero con materia prima diferente.

El estudio mas importante, y al que se tiene mayor acceso de informacion es el

de pulpas. A demas que es el punto de mayor interés ya que a partir de este
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subproducto se van a obtener los demas productos (jaleas, mermeladas, ate y
barras de granola).

2.6Analisis de la demanda proyectada

Una de las partes mas importantes de este proyecto es definir adecuadamente
la demanda proyectada, ya que esto ayudara a definir si un proyecto va a ser o
no realizable. Para este analisis se utilizan los datos de la segmentacion
poblacional realizada en el punto 2.5 de este estudio. Con datos del censo

poblacional 2011 como lo muestra la tabla a continuacion.

Tabla 34. Poblacién urbana de Quito

Poblacion Menor De 15a De20a De 35 a De50a De65en Total

Urbana 1-14 19 aflos 34 afios 49 afios 64 afios adelante

afnos
Habitantes 431.440 145.212 443.047 302.327 182.676 103.032 1.607.734
% 26,84%  9,03% 27,56% 18,80% 11,36% 6,41% 100,00%

Adaptado deCENEC, 2010

La demanda segmentada representa al 66,75% de la poblacion urbana de la
ciudad de Quito como se lo muestra en la Tabla 19.

Tomando en cuenta las preguntas 4, 5, 6,7 y8 de la encuesta se obtuvo la
demanda potencial de cada uno de los productosutilizando la siguiente férmula.
Q = npq

De donde:

Q: Demanda potencial

n: Niamero de compradores posibles para el mismo tipo de producto
p: precio promedio de venta

g: Cantidad promedio de consumo per capita en Kganuales
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Pulpa:

Q= (928,050x97,37%) x2, 25x2, 4
Q=$4'826.045,61

Mermelada:

Q= (928,050x85, 53%) x2, 50x1, 8
Q=%$3'588,630.143

Jalea:

Q= (928,050x59, 21%) x1,75x0, 6
Q=%$555'827.706

Até:

Q= (928,050x57,37%) x1,75x0, 49
Q=%$436'179.55

Barras de granola:

Q= (928,050x98, 87,37%) x1,75x2, 64
Q=%$4'224.134.653

2.7Analisis de la oferta

Actualmente existe en el pais, escasa industrializacion de frutas como la
naranjilla. La naranjilla a pesar de ser muy apetecida, se ha utilizado
Gnicamente para la elaboracion de pulpas de frutas. Es por esto que esta
nueva industria bien promocionada y explotada puede producir altas

rentabilidades.

A continuacibn en la tabla 35 se muestra la participacion de los
establecimientos econémicos que se dedican a actividades de procesamiento

de frutas y mermeladas.
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Tabla35.Establecimientos Econdmicos que se dedican a actividades de frutas y

mermeladas

Validos

Frecuencia Porcentaje ‘
Conservacion  de 26 21,8
frutas, pulpa de
frutas, legumbres y
hortalizas mediante
el congelado,
secado,
deshidratado,
inmersion
Fabricacion de 78 65,5
productos
alimenticios a partir
de (un solo
componente) frutas,
legumbres y
hortalizas; incluso
snacks de
Elaboracion de 15 12,6
compotas,
mermeladas y
jaleas, purés y otras
confituras de frutas
o frutos secos.
Total 119 100,0

Adaptado de CENEC, 2010
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Tabla 36. Establecimientos Econdmicos que se dedican a actividades de frutas

y mermeladas

Total de Total de Total Valor de

establecimientos ingresos personal activos
anuales ocupado fijos
percibidos existencias
por ventas al 31 de
0 diciembre
prestacion

de servicios

Recuento Suma Suma Media
Actividad Conservacion 26 $ 1405 $
Principal de frutas, 175.602.811 1.698.722

a siete pulpa de

Digitos frutas,

Cliu legumbres 'y
hortalizas
mediante el
congelado,
secado,
deshidratado,
inmersion en
aceite o]
vinagre,
enlatado,
etcétera.

Adaptado de Unidad de Procesamiento (UP) de la Direccién de Estudios Analiticos,2010

De la tabla 36 se tiene que 26 establecimientos generan $175.602.811 por la
venta de sus productos por lo tanto asumiendo que las ventas son iguales para
cada uno se tiene que los ingresos de los establecimientos productores de

frutas en conserva se encuentra por los $ 6'753,954.269.mAdemas se tiene
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que el precio promedio por un envase de 295g es de $1,27 por lo tanto el
precio por Kg es de $4,30, de los $ 6'753,954.269 se venden 1'570, 887,039%kg

por empresa aproximadamente.

2.80ferta en el mercado ecuatoriano

Tabla 37. Mercado local y competidor de mermeladas de frutas

EMPRESA /MARCA UBICACION PRECIO $
Sipia/Snob Puembo 1,27

PRODUCTO
Envase de vidrio de 295 g

Pronaca/Gustadina Puembo 1,27

=

. (]
4

Envase de 295 g

Supermaxi Sangolqui 1,15

Envase de 295 g

Guayaquil 1,27

Envase de 295 g

Guayaquil 1,27

Envase de 295 g
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Tabla 38.Mercado local y competidor de pulpas de frutas
EMPRESA/MARCA PRECIO $ PRODUCTO
Leenrike Frozen Food /Jugo Facil 1,32 Pulpa de fruta de
naranjilla dividida en

porciones.

1,31

Pulpa de naranjilla
2,03 Pulpa de Naranijilla
1,43 Pulpa de Naranjilla
1,25 Pulpa de Naranijilla

pulpa |
de fruta

Lajugosa 1,46 Pulpa de Naranijilla
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Tabla 39.Mercado local competidor de barras de granola

EMPRESA/MARCA PRECIO $ PRODUCTO ‘
Kellogs 3,41 Barra Energética sabor a
Fresa
3,41 Barra energética sabor a
manzana
3,41 Barra energética sabor a
ciruela pasa
3,41 Barra energética con pasas
3,08 Barra energética con uvillas y
maracuya
3,10 Barra de granola con quinua

sabor a banana-naranja,

naranjilla y pifia
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4,39 Barra energética con

cobertura a chocolate

2.9Mercado distribuidor (canal de distribucidn)

Tabla 40. Comparacién con las principales empresas

PUNTO DE VENTA ESTRATO SOCIAL

Corporacion La Favorita Bajo, medio, alto
Mi Comisariato Medio
Supermercado Santa Maria Medio bajo, medio
Tiendas en general Medio, medio bajo

Restaurantes, Panaderias, Empresas | Alto, medio, bajo

de Catering Alto, medio

La forma de comercializacidon de los productos de naranijilla va a ser a través de
distribuidores o proveedores que se van a encargar de repartir hacia los
principales comercios de consumo masivo como son los supermercados
mencionados anteriormente y lo minoristas en los cuales entran las panaderias,

heladerias, restaurantes
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Supermercados
- N
Proveedor _" Empresa Consumidor
Final

\ Distribuidores /'

(Minoristas)

Figura 37.Distribucion de productos

2.10 4 P’S (precio, producto, plaza, promocion)

Precio

Los precios se encuentran establecidos de acuerdo al segmento de mercado al
qgue estan dirigidos los productos. Y basandonos en la encuesta realizada la
cualpermitié conocer el rango de precios de mayor aceptacion de los productos

se plantean los siguientes precios.

B Mermelada de naranjilla de 250 ml se encuentra en rango de $2,01-
$2,50.

Pulpa de naranijilla 500 ml se encuentra en el rango de $2,01-$2,50.

Ate o Dulce de naranjilla 3 unidades de 30g cada una $1,51- $2,00.
Jalea esta dentro de un rango de $2,51- $3,00.

Barras de granola de 150 g entre un rango de $1,51- $2,00

Producto
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La descripcion realizada en el numeral 3.1.4 permitira entender de mejor
manera a cada uno de los productos junto a la descripcion presentada a
continuacion:

Tabla41.Descripcion de los productos

Pulpa Pulpa de naranjilla afadida fibra en

presentacion de 500 mi

Mermelada Producto de consistencia gelatinosa
elaborado a partir de naranijilla, azucar y

contiene fibra. Presentacion 250g

Jalea Miel de naranjilla Presentacion 300 ml

Ate Dulce de textura gelatinosa sélida a
base de naranjilla, azacar y afiadido con

fibra. Envase de 1509

Barra de Granola Barra de granola con jalea de naranjilla.
Presentacion 80g

i

Figura 38. Productos

Promocién
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Se promocionard el producto en supermercados, centros naturistas;es
importante tener un posicionamiento fuerte puesto que el producto es nuevo en

el mercado.

Publicidad

Tabla 42. Publicidad del producto
Alcance La publicidad sera difundida en la ciudad de Quito

Tiempo de EIl tiempo sera de aproximadamente 2 meses para publicidad

Duracién movil y en internet sera indefinido

Costos 2000

Medios Publicidad por medio de periédicos, Internet

Otros Degustaciones en los principales centros de comercializacion

del producto.

Para la publicidad se contratara a la empresa Kinoproductions, la cual
presenta el siguiente presupuesto en la Tabla 43
Tabla 43. Publicidad del producto

Tipo $ Precio
Publicidad movil $1000
Publicidad internet $60 Por mes
Degustaciones $500
Internet

Dado que en la actualidad este es uno de los medios mas utilizados, se ha
visto la oportunidad de utilizar este masivo medio de comunicacion para tener
una relacién continua con los clientes, por ello se creara una pagina Web
(exclusiva de la empresa) junto a una direccidn electronica para recibir
comentarios, sugerencias y pedidos de los consumidor, lo cual es muy

importante para poder satisfacer totalmente a los clientes.

Promociones de venta
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Las promociones de venta incluirdn un porcentaje mas de producto por el
mismo precio de venta que un producto regular para ganar acogida por el
cliente.

Plaza

El producto se comercializard en los principales supermercados de la ciudad
(Supermaxi, Santa Maria, Magda Espinoza). Ademas también esta dirigido
para heladerias, restaurantes, pastelerias de la ciudad y empresas de catering,

2.11 Anélisis FODA de los productos

El analisis FODA es una herramienta que en este proyecto permitira conocer
algunos de los aspectos positivos y negativos del mismo. Asi como los puntos
en los que se puede trabajar mas para sacarlo adelante y competir en el

mercado.
el . '*\" i h
= INnnovacion *Apoyo por parte del
*Conocimiento de procesos gobierno para el
productives desarrolie de
*No existe competencia directa Ercﬁlig;ius
porzer productos nuevos )
*Industrializzion de materia
prima nativa del Ecuador

*Falta de conocimiento del
mercado

*Desconfianza del consumidor
por ser producto nuevo en el
mercado.

*Competencia con productores
Colombianos

rInestabilidad poltica,
gcon omica v social del
pais.

LY

e

A

Figura 39. Analisis FODA de los productos
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3. INGENIERIA DEL PROYECTO

La ingenieria del proyecto se refiere al procesamiento y los pasos a seguir
durante la manufactura de los diferentes productos. Dentro del capitulo se
nombran caracteristicas de los diferentes procesos como tiempos vy
temperatura con las cuales se lograran obtener las especificaciones fisico-
guimicas del producto terminado (grados brix y caracteristicas organolépticas).
El macro proceso se compone de tres sub procesos, que corresponden a
clasificar, lavar y escaldar; estos procesos se encuentran descritos en el

numeral 3.1.

Figura 40. Elaboracion de Pulpa de naranijilla

Elaboracion de Pulpa “Pulpi Fit”
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Elaboracion de Pulpa de naranijilla.

Pulpi Fit

(O

RMP

Clasificar (15 min): Una vez recolectada la Naranijilla es necesaria su clasificacion con el fin de evitar procesar:
L Fruta que ha sido golpeada durante la cosecha, transporte, recepcion u otra operacion.
L4 Fruta que no se encuentra en la madurez ideal para su procesamiento.

L4 Fruta que ha sido atacada por plagas o enfermedades.

La materia prima, que por condiciones inadecuadas no va a ser procesada, sera inmediatamente desechada, separada del proceso y pesado para su posterior uso. En caso de procesar fruta sin
condiciones aptas, podria afectar las caracteristicas organolépticas del producto terminado, asi como su inocuidad.

Lavar (15 min):

La fruta clasificada sera posteriormente lavada para eliminar restos de polvo, ramas u otros objetos extrafios al procesamiento. Ademas, en el proceso de lavado se busca
eliminar el resto de las vellosidades presentes en la cascara de la fruta y asi facilitar su procesamiento.

Escaldar (20 min):
El escaldado es un proceso que cumple con 2 objetivos.
e Facilita el proceso de pelado, ya que por efectos de temperatura la cascara se ablanda haciendo posible su separaciéon.

« La temperatura de escaldado va desde los 80°C hasta los 100°C. A dichas temperaturas se detiene el pardeamiento enzimatico, obteniendo un mayor tiempo de vida util y disminuyendo los efectos de
la oxidacion que afectan las caracteristicas organolépticas del producto.

Despulpar (25 min):

Durante este proceso se busca la separacion de la cascara, parte de la fruta que no forma parte del procesamiento. Toda cascara separada serd posteriormente procesada. El producto de este
proceso es una pasta semiliquida, de color y caracteristicas homogéneas. Las semillas (aun presentes en pasta homogénea) seran separadas al pasar la pasta por tamices para su posterior uso.

Pesar (5 min): Para la obtencién de un producto de calidad es necesario seguir la formulacién al pie de la letra. Todos nuestros productos deben tener la cantidad exacta de materia prima, para
asi evitar sobredosificaciones o pérdidas de materia. Por eso, la importancia del pesaje es critica, ya que fallos aqui afectaran directamente en los costos y a los parametros finales del producto
como acidez, pH, viscosidad, densidad, sélidos totales, entre otros.

BCisOame et

Mezclar (10 min): Mezclar todas las materias primas hasta formar una pasta homogénea (Pasta de naranjilla, acido citrico, Benzoato de sodio, azucar y polidextrosa). Para facilitar el proceso se
puede aumentar la temperatura, facilitando asi la disolucion de sélidos.
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Elaboracion de Pulpa de naranijilla.

Pulpi Fit

A envasado (2 min)
Envasar (20 min): Este proceso, es de vital importancia para la prolongada vida util que buscamos obtener en este producto. En caso de existir residuo de oxigeno dentro del empaque, este
generara reacciones en la pulpa oxidandola y reduciendo sus cualidades de inocuidad y calidad. Para evitar mencionado efecto, la pulpa sera envasada en la “Empacadora al Vacio” (Maquina que
succiona todo el aire dentro de la funda antes de sellarla herméticamente. Antes de seguir, la hermeticidad debe ser probada y validada.

1 Inspeccion de Calidad (2 min)

A 4
Congelar (indefinido): El producto envasado debe ser inmediatamente congelado para evitar la proliferacion de microorganismos. Mantener la cadena de frio representa el Gnico medio

8 térmico por el cual mantenemos y aseguramos la calidad e inocuidad en este producto. Para asegurar la inhibicién de cualquier agente microbiano, la temperatura de la congeladora debe ser
de -18°C. Ademas, el hecho de solidificar la mezcla, facilita su manejo y transportacioN.

A4

[+ ]

Almacenar: El almacenaje debe mantener la cadena de frio (-18°C), asegurando que el producto no generara consecuencias adversas por su consumo.
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Figura 41.Elaboracion de Jalea de naranjilla

64

Elaboracion de Jalea “Jali Fit”
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Elaboracion de Jalea de naranijilla.

Jali Fit

RMP

Clasificar (15 min): Una vez recolectada la Naranijilla es necesaria su clasificacién con el fin de evitar procesar:

®  Fruta que ha sido golpeada durante la cosecha, transporte, recepcion u otra operacion.

®  Fruta que no se encuentra en la madurez ideal para su procesamiento.

O

®  Fruta que ha sido atacada por plagas o enfermedades.

La materia prima, que por condiciones inadecuadas no va a ser procesada, serd inmediatamente desechada, separada del proceso y pesado para su posterior uso. En caso de procesar fruta sin
condiciones aptas, podria afectar las caracteristicas organolépticas del producto terminado, asi como su inocuidad.

Lavar (15 min):

La fruta clasificada ser& posteriormente lavada para eliminar restos de polvo, ramas u otros objetos extrafios al procesamiento. Ademas, en el proceso de lavado se busca
eliminar el resto de las vellosidades presentes en la cascara de la fruta y asi facilitar su procesamiento.

Escaldar (20 min):
El escaldado es un proceso que cumple con 2 objetivos.
 Facilita el proceso de pelado, ya que por efectos de temperatura la cascara se ablanda haciendo posible su separacion.

« La temperatura de escaldado va desde los 80'C hasta los 100°C. A dichas temperaturas se detiene el pardeamiento enzimético, obteniendo un mayor tiempo de vida (til y disminuyendo los efectos de
la oxidacién que afectan las caracteristicas organolépticas del producto.

Despulpar (25 min):

Durante este proceso se busca la separacién de la cascara, parte de la fruta que no forma parte del procesamiento. Toda cascara separada sera posteriormente procesada. El producto de este
proceso es una pasta semiliquida, de color y caracteristicas homogéneas. Las semillas (aun presentes en pasta homogénea) serén separadas al pasar la pasta por tamices para su posterior uso.

Pesar (5 min): Para la obtencién de un producto de calidad es necesario seguir la formulacion al pie de la letra. Todos nuestros productos deben tener la cantidad exacta de materia prima, para
asi evitar sobredosificaciones o pérdidas de materia. Por eso, la importancia del pesaje es critica, ya que fallos aqui afectaran directamente en los costos y a los parametros finales del producto
como acidez, pH, viscosidad, densidad, sélidos totales, entre otros.

Mezclar (10 min): Mezclar todas las materias primas hasta formar una pasta homogénea (Pasta de naranjilla, acido citrico, Benzoato de sodio, azucar y polidextrosa). Para facilitar el proceso se
puede aumentar la temperatura, facilitando asi la disolucién de sélidos.

DO
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Elaboracion de Jalea de naranijlla.

Jali Fit

se logra una disminucion del recuento microbiano.

Concentrar (25 min): Las temperaturas alcanzadas en este proceso son de 75 a 85°C, por lo que ademas de alcanzar la concentracién de solidos solubles especifica de la jalea (55° a 60° brix)

A envasado (2 min)

térmico inhibidor de microrganismos y conservamos la integridad del frasco.

1 Inspeccion de Calidad (2 min)

Envasar y enfriar (30 min): La jalea serd envasada en frascos plasticos al terminar el proceso de concentrado. El plastico es un material que reacciona al ser expuesto a temperaturas altas,
deformando su figura. Para evitar este defecto, al instante que se llenan los envases, se les colocara la tapa de los frascos y pasaran al enfriado inmediato. Con esto se logra obtener un shock

<
<

9 Etiquetar (10 min): Una vez frio en frasco de Jalea, se procede a colocar la etiqueta “Jali — Fit".

1 Almacenar: El producto terminado, se almacenara en bodegas con estrictos parametros de control (humedad, hermeticidad, control de plagas, temperatura) para mantener la calidad
deseada por nuestros consumidores
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Figura42.Elaboracion de mermelada de naranjilla
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Elaboracion de Mermelada “Merme Fit”
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Elaboracion de Mermelada de naranijilla.

Merme Fit

RMP

Clasificar (15 min): Una vez recolectada la Naranjilla es necesaria su clasificacion con el fin de evitar procesar:

. Fruta que ha sido golpeada durante la cosecha, transporte, recepcion u otra operacion.

o Fruta que no se encuentra en la madurez ideal para su procesamiento.

020

o Fruta que ha sido atacada por plagas o enfermedades.

La materia prima, que por condiciones inadecuadas no va a ser procesada, serd inmediatamente desechada, separada del proceso y pesado para su posterior uso. En caso de procesar fruta sin
condiciones aptas, podria afectar las caracteristicas organolépticas del producto terminado, asi como su inocuidad.

Lavar (15 min):

La fruta clasificada ser& posteriormente lavada para eliminar restos de polvo, ramas u otros objetos extrafios al procesamiento. Ademas, en el proceso de lavado se busca
eliminar el resto de las vellosidades presentes en la cascara de la fruta y asi facilitar su procesamiento.

Escaldar (20 min):
El escaldado es un proceso que cumple con 2 objetivos.
e Facilita el proceso de pelado, ya que por efectos de temperatura la cascara se ablanda haciendo posible su separacion.

« La temperatura de escaldado va desde los 80 C hasta los 100°C. A dichas temperaturas se detiene el pardeamiento enzimatico, obteniendo un mayor tiempo de vida util y disminuyendo los efectos de
la oxidacién que afectan las caracteristicas organolépticas del producto.

Despulpar (25 min):

Durante este proceso se busca la separaciéon de la cascara, parte de la fruta que no forma parte del procesamiento. Toda cascara separada serd posteriormente procesada. El producto de este
proceso es una pasta semiliquida, de color y caracteristicas homogéneas. Las semillas (aun presentes en pasta homogénea) seran separadas al pasar la pasta por tamices para su posterior uso.

Pesar (5 min): Para la obtencién de un producto de calidad es necesario seguir la formulacién al pie de la letra. Todos nuestros productos deben tener la cantidad exacta de materia prima, para
asi evitar sobredosificaciones o pérdidas de materia. Por eso, la importancia del pesaje es critica, ya que fallos aqui afectaran directamente en los costos y a los parametros finales del producto
como acidez, pH, viscosidad, densidad, sélidos totales, entre otros.

Mezclar (10 min): Mezclar todas las materias primas hasta formar una pasta homogénea (Pasta de naranjilla, acido citrico,Benzoato de Sodio, azucar y polidextrosa). Para facilitar el proceso se
puede aumentar la temperatura, facilitando asi la disolucién de sélidos. En caso de la formacidon de grumos, es necesario mezclar hasta que no exista ninguno o aumentar ligeramente la
temperatura de la mezcla para asi facilitar la disolucién de sélidos.

e e
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Elaboracion de Mermelada de naranijilla.

Merme Fit

Concentrar (25 min): Las temperaturas alcanzadas en este proceso son de 85 a °C, por lo que ademas de alcanzar la concentracion de solidos solubles especifica de la jalea (65° a 68° brix) se
logra una disminucion del recuento microbiano. Este proceso debe ser constantemente revisado ya que es muy facil perder la calidad del producto final por quemado de la mezcla, sobre
concentracion del producto, entre otros.

A envasado (2 min)

Envasar y Sellar (30 min): El envasado se realizara en frascos especificos para mermelada de vidrio. Previo al envasado estos frascos pasaran por un proceso de esterilizacion con vapor a 85°C.
La correcta realizacion de este proceso garantizara la inocuidad del envase. Una vez esterilizado, el frasco no debe ser expuesto al ambiente por mas de 2 minutos para asi evitar contaminacion
cruzada.Una vez envasado el producto, se debe sellar con la tapa del frasco inmediatamente, mientras el producto y el frasco estan calientes para asf evitar contaminaciones. La presion de aire
generada por el vapor aun saliente de la mezcla, no permite que el aire ambiental ingrese en el frasco; al cerrar inmediatamente el centro de la tapa se hunde, garantizando el sellado hermético del
producto terminado.

Inspeccion de Calidad (2 min)

Enfriar y Etiquetar (10 min): Una vez sellados los frascos, se los introduce en agua fria para generar un shock térmico que inhibe el crecimiento bacteriolégico. Una vez frios los frascos se
colocan la etiqueta “Merme-Fit" en los mismos.

Almacenar: El producto terminado, se almacenara en bodegas con estrictos parametros de control (humedad, hermeticidad, control de plagas, temperatura) para mantener la calidad
deseada por nuestros consumidores
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Figura43.Elaboracion de Ate de naranjilla

70

Elaboraciéon de Ate “Ate Fit”
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Elaboracion de Ate de naranjilla.

Afe Fif

Coneertrar [25 min): Con el primer concentrado del Ate se busca abtener |a temperatura necesana capaz de eliminar cualquier presenca de microrganismos patdgenos en el producto (90 a
100°C). Paralelamente, 52 busca concentrar la mezcla desde G563 G9° Bris.

Mezclar & eido citicofBerecato de Sodio (10 min): Cuanda la mezda ha dnalizado la primera concentracion, se procede a afadir el acido dtica v wlver a mezclar para estabilizar los
componentes de la misma, preparandola para una nuewa concentracién.

Conceritrar (20 min: L3 segunda concertracion abedece estrictaments |a abtencién de la estructura semizalida del products . Para lograr esto, es necezania que la concentradion llague de 73°
a 7f%rix.Con esta concantracion de zdlidos solubles, Se reduce el contenido de agua en praducta Lo que genera que |a vida il ze alargue 6 meses (niwles bajos de actividad de agua).

*Maldear [10 min): La mezda concentrada pasa a moldes cuadrangulares 3x3om para asi abtener la forma deseada para su empaque v pasterior wenta.

Erfriar (10 min): Los moldes deben ser llevados a refigeracién (@proximadaments 4°C) para que la mezda se endure w mantenga la fonma cuando estos sean retirados. Ete proceso no
debe durar menoes de 2 horas para asegurar 13 calidad del products te mminado.

Empaguetar (10 min]: Una wez formadas, los cuadrades de ate deben ser empaquetados para que su integridad no se wea aketada por el ambiente. Para este procaso, el empaqu etado
zard con papel de polietleno, para que el con=umidor pueda wer 3 consistencia del produdto. Lo que se busca con esto es que el cliente se impadte al wer un producto attamente nowdoso y
llamative. B empaquetendra [a etiqueta "Ae — Fit", sin embargo esta no debe cubrir 13 totalidad del praducta.

nspecoion de Calidad:(2 min)

HFOTOTOrOre

Almacenar: B products terminado, se almacenara en bodegas con estrictos parametros de contral (humedad, hermeticidad, control de plagas, temperatura) para mantener |a calidad
deseada por nuestros consumidores

72

(ugioenunuo)) e|lilueseN ap aly ap ugloeloge|d * TG e|qeL

L



Figura 44. Elaboracion de barras de granola
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Elaboracion de Barra de Granola “Bar Fit”
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Elaboracion de Barra de Granola.

Bar Fit

RMP

Clasificar (15 min): Toda materia prima, debe ser revisada y clasificada previa al ingreso a la planta para asegurar calidad en todo punto del procesamiento. La granola debe cumplir las
especificaciones sensoriales (color, olor), sin presencia de cuerpos extrafios y estar en correcto estado para su proceso. Toda granola que no se encuentre en condiciones 6ptimas sera separada
para su posterior uso.

Pesar (5min): Antes de mezclar, la granola debe ser pesada, para que al momento del procesamiento entre estrictamente lo necesario evitando una sobredosificacion (Afectaciéon en costos) y
siguiendo la formulacién establecida. El jarabe de Naranjilla, al ser un producto propio, presenta caracteristicas y parametros conocidos por lo que su seleccion y clasificacién no es necesaria. Al
finalizar el procesamiento del Jarabe, parte de la misma estara direccionada a la venta como tal, sin embargo parte de la produccién se utilizara como ingrediente para las barras de granola,
brindando un sabor Unico y nuevo a las mismas. Para esto el jarabe también debe ser pesado antes de ingresar a la linea de procesamiento. Las semillas residuales del proceso de Despulpado
seran utilizadas como parte de la férmula para la granola, obteniendo sus beneficios nutritivos y reduciendo los “desechos” de nuestro procesamiento.

Mezclar (10 min): Una vez pesadas tanto la granola como el jarabe de naranjilla, estas deben mezclarse hasta formar una pasta homogénea lista para su moldeo.

Moldear (20 min): La mezcla debe ser aplicada en moldes rectangulares de 2x10 cm para asi obtener la forma deseada en el empaque y después su posterior venta.

Hornear (30 min): Los moldes ingresaran a un horno industrial donde gracias a la temperatura aplicada, se obtendran las caracteristicas organolépticas buscadas en el producto terminado y se
inhibiran los agentes microbianos que posiblemente pueden encontrarse presentes en la mezcla. La temperatura aplicada en este proceso es de 160°C durante aproximadamente 10 a 15
minutos

Empacar (15 min): Después del horneado, las barras de granola estan listas para su empacado en fundas de polietileno. Al igual que con las pulpas, las barras de granola se empacaran al
vacio para asegurar la inocuidad al momento de llegar a nuestros consumidores. El empaque contendra la etiqueta del producto.

Inspeccion de Calidad (2 min)

HHoTo oo a6

Almacenar: El producto terminado, se almacenara en bodegas con estrictos parametros de control (humedad, hermeticidad, control de plagas, temperatura) para mantener la calidad
deseada por nuestros consumidores
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3.1 Descripcién de proceso

3.1.1 Preparacion de materia prima

La preparacion de la materia prima es una etapa esencial en el procesamiento
de un alimento ya que la calidad final del producto dependera en gran parte de
la calidad de la materiales de los que se compone.

Dentro del proceso de preparacion de la materia prima existen tres desechos,
productos de la clasificacion y despulpado; estos son la fruta cuyas condiciones
no son optimas para su procesamiento, la cdscara y las semillas. El sabor
residual proveniente de estos materiales es el principal motivo para la
separacion de los mismos. Muchas industrias desechan estas materias y no les
brindan un valor agregado, por desconocimiento de las potenciales
caracteristicas nutricionales, de estos mal llamados “desechos”, las cuales
hacen que estos sean potenciales materias primas para productos derivados,
ricos en vitaminas como alimento animal, productos cosmetolégicos, entre
otros. A futuro se pretende que las semillas y cascaras provenientes de esta
fruta objeto de estudio sea utilizada para la elaboracion de barras de granola
previo a un proceso de acondicionamiento.

La naranjilla es una fruta que se oxida con facilidad, disminuyendo su tiempo
de vida util y sus cualidades organolépticas. La variedad INIAP Quitoense tiene
un periodo de almacenamiento de 15 dias a temperatura ambiente y 30 dias
en frigo conservacion sin que sean notorios los efectos de la oxidacion. Aldn
con los beneficios de la variedad antes mencionada, se busca reducir al
méximo dentro de lo posible los efectos de la oxidacidén, para esto existen
varios estudios que afirman que el proceso de escaldado reduce los efectos del
fendbmeno mencionado anteriormente. La temperatura aplicada ayuda a reducir
las acciones enzimaticas provocadas por la oxidacion, con esto las
caracteristicas organolépticas como por ejemplo el color no se pierden con el
tiempo y el producto terminado adquiere un mayor tiempo de vida util.



77

3.1.2 Procesamiento

Para todos los productos, el procesamiento consiste en la mezcla de materias
primas, concentracion del jugo obtenido del licuado o el conjunto de mezclar y
concentrar. La precision en este proceso es fundamental para la obtencion del
producto final evitando desperdicios, reprocesos y pérdidas de tiempo que
afectaran a los costos.

Con la concentracion del jugo de naranijilla se busca reducir la cantidad de
agua existente, incrementado proporcionalmente la cantidad de solidos totales
(polidextrosa). La concentracion de sélidos totales (medida en °brix) es el factor
determinante para la diferenciacion de la mermelada, la jalea y el ate. El ate es
el producto que mayor concentracion de solidos totales tiene, por lo que su
textura es solida; la mermelada presenta una textura semisdlida y finalmente la
jalea presenta una textura semiliquida.

En el caso de la barra de granola el procesamiento consiste en la mezcla de la
granola con la jalea, se le aplica el moldeado tipico de la granola para después
hornearla y brindarle la textura crujiente y especifica de las barras de granola.
Por dltimo para el procesamiento de la pulpa consiste en la mezcla del jugo,
obtenido por el licuado, con la fibra y el &cido citrico que cumple la funcion de
estabilizante y regulador de pH (reducir carga microbiana patégena). Una vez
realizada la mezcla esta se envasa para después ser congelada, finalizando asi
el procesamiento de la pulpa.

En las Figuras 46,47,48 y 49 se muestra el proceso de lavado, escaldado,
pesado y concentrado de la naranijilla respectivamente el cual fue realizado en

el laboratorio de alimentos de la Universidad de las Américas.
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Figura46.Naranijilla lavada

Figura47. Escaldado

Figura48Pesado de Pulpa
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Figura49.Concentracion

3.1.3 Envasado

Dicho proceso es de vital importancia para prolongar la vida util de los
productos a realizar. Dependiendo de la calidad del envasado, el producto
llegara de mejor manera al consumidor logrando captar sus necesidades.

En el caso de la mermelada, el sellado hermético, junto con el shock térmico
disminuye la carga microbiana, logrando que el producto sea inocuo y no
genere consecuencias adversas ante su consumo. Paralelamente, permite que
el producto conserve sus caracteristicas, sin que exista separacion de fases,
pardeamiento, entre otros.

Para las pulpas es fundamental que el envasado se realice sin error alguno. En
caso de no cumplir con el proceso adecuado de pasterizacion y luego
congelacion, llegando a las temperaturas 6ptimas en estos procesos de tal
modo que se evite que la pulpa se oxide mas rapidamente y asi perder sus

caracteristicas organolépticas.



Tabla53.Proceso Elaboracion mermeladas, jaleas, ates, pulpas
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No. De corriente Valor teérico % Pérdida Valor real % Pérdida real
Balance de tedrica experimental
materiales g
g
Recepcion de fruta 2000 100% 2150
Lavado 1900 -5% 2138 -12.5%
Inspeccion y 1805 -5% 1880 -12%
seleccién manual
Escaldado en 1805 - 1884.2 +0.2%
marmita
Despulpado 1353,75 -25% 1500 -20.38%
Refinado 1218,38 -10% 1350 -10%
Envasado 1218,38 0% 1350 0%
Congelado 1218,38 0% 1350 0%

3.2 Disefo Experimental

Disefio experimental es una herramienta que permitira obtener respuestas ante

diferentes inquietudes. Para el disefio experimental de este trabajo se utilizd

como referencia el libro de disefio experimental de Montgomery. Las pruebas

experimentales serealizaron en el laboratorio de alimentos de la Universidad

de las Américas.

En este caso lo que se desea conocer es el minimo tiempo a emplear para

obtener la concentracion adecuada en los diferentes productos a desarrollar y

de esta manera ser mas productivos.

3.2.1 Eleccion de variables de respuesta

La variable respuesta determinada en este experimento el tiempo minimo

necesario para alcanzar una concentracion especifica.
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3.2.2 Factores a investigarse

Los factores a investigarse en el disefio experimental a realizarse es el tipo de
formulacion o factor A y los grados brix a concentrar factor B los cuales
permitirdn conocer si los mismos afectan en el tiempo de elaboracién de las

mezclas para los productos.

Tablab54.Factores

A: Formulacion B: Brix

70%Azucar 60 °Brix (-1)
30%Polidextrosa (-1)

80%AzUucar 60 °Brix (-1)
20% Polidextrosa (1)

70%Azucar 65 °Brix (1)
30%Polidextrosa (-1)

80%AzUucar 65 °Brix (1)

20%Polidextrosa (1)

3.2.3 Tipo de disefio experimental

El disefio experimental utilizado es un modelo factorial 2° en el cual se analiz6
el tiempo que toma concentrar un mezcla a determinados grados brix y una

formulacion (polidextrosa y azucar).
3.2.4 Disefo y resultado del experimento

Para realizar el disefio experimental a continuacién las muestras tomadas
se las hizo aleatoriamente, ademas se debe tomar en cuenta que se
mantuvo constantes el tipo de ollas (acero inoxidable), la fuente de calory el
peso de las cantidades totales utilizadas en la formulacién para cada una de
las muestras.
Los instrumentos y materiales utilizados fueron

B Azlcar

B Polidextrosa



Naranjilla

Ollas (acero inoxidable)
Brixébmetro

Cronémetro

Modelo de disefio experimental

Yijk=H +Gi+Bj+qBij+£ijk

De donde:
pu= media global
ai- Efecto i
Bj= Efecto j
afi- Efecto de interaccion de iy j

&= Efecto del erro

En las Figuras 50, 51 y 52 se encuentran imagenes del disefio experimental

realizado

Figura50. Disefio experimental

Figura51. Mezcla




Hipotesis

Ho: Efecto del factor A=0

H1: Efecto del factor A# 0

Ho: Efecto del factor B=0
H1: Efecto del factor B# 0

Ho: Efecto de interaccion factor AB=0

H1: Efecto de interaccion factor AB #

Figura52. Muestras

A continuacion se detalla la tabla de los factores que se tomo en cuenta para

este disefio experimental en sus dos niveles alto y bajo respectivamente.

Tabla55.Niveles de los factores

A B Factor A Factor B
Bajo | Bajo | 70%A 30%P | 60°Brix
Alto | Bajo | 80%A 20%P 60°Brix
Bajo | Alto | 70%A 30%P 65 °Brix
Alto | Alto | 80%A 20%P 65 °Brix
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Por ser un modelo 2% es necesario realizar 4 corridas con sus respectivas

réplicas con un total de 16 muestras, datos que se encuentran detallados a

continuacion en la Tabla 61

Tabla56.Datos experimentales

A: Formulacion B:°Brix Tiempo (Min) Total | Yates y
70%A 30%P (-1) | 60°Brix (-1) 11| 11,3 | 11,1 11,5 | 45,8 -1 11,45
80%A 20%P (1) 60 °Brix (-1) 10,4 10 | 10,1 10| 405 a 10,125
70%A 30%P (-1) | 65 °Brix (1) 15| 15,1 | 15,3 | 14,55 60,9 15,225
80%A 20%P (1) 65 °Brix (1) 14,5 14| 141 14 | 56,6 ab 14,15

Del disefio experimental realizado se pudo determinar los siguientes datos

descritos en la Tabla 65. Estos datos nos van a permitir realizar el ANOVA que

se encuentra en la Tabla 64.

Tabla57. Efectos, Contrastes y Suma de Cuadrados

Efectos Contrastes Suma Cuadrados
Efecto A -1,2 | Contraste A -9,6 SCA 5,76
Efecto B 3,9 | Contraste B 31,2 SCB 60,84
Efecto AB 0,125 | Contraste AB 1 SCAB 0,0625
SCE 0,955
SCT 67,61
Tabla58. ANOVA
Tomado de SC G.L CM Fo Valor- P
A: Formulacion 5,76 1 5,76 72,38 0,0000020 | Rechaza
B: Brix 60,84 1| 60,84 | 764,48 0,0000000 | Rechaza
AB 0,0625 1| 0,063 0,79 0,39292610 | Acepta
Error 0,955 12 0,08
Total 67,6175 15

Del analisis de la tabla ANOVA se rechazan las hipétesis Ho:Efecto A = 0 y Ho:

Efecto B= 0 y se acepta Ho: Efecto AB=0 respectivamente con nivel del 95% de

significancia. Del valor de Fo se puede apreciar que el valor mas importante es
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el del factor B o grados brix. Es decir el porcentaje de grados brix es
directamente proporcional al tiempo de coccidn necesario para obtener el

producto final sin importar en este caso la mezcla de azucar y polidextrosa.

Efectos Principales

N
(en)

o 15 ¢ Altos A Bajos A
g— ’\Q 10 ./.7
'iqf) 5 B Altos B Bajos B
0
) —Lineal (Altos A
5 3 . 0 5, Bajos A)
Formulacion ° Brix

Figura53. Efectos principales

En laFigura 53 se observa que el factor que afecta mas para minimizar el

tiempo es el efecto del factor B es decir grados brix de concentracion de los

productos.

Efecto de Interacciodn

20
Y

—&—35205
o ’ 9 14,15 ¢ Factor B
o
g .\19\. B Factor A
P ——Lineal (Factor B)

[¢)]

——Lineal (Factor A)

(o)

-2 -1 0 1 2

Figura 54. Efectos de interaccion

En laFigurab4 se observa claramente que las lineas de los efectos son
aproximadamente paralelas con lo que se afirma que no existe interaccion

entre los efectos.
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Run

T T 1T T T T T T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Standard Order

Figura55. Aleatoriedad de datos

En laFigura55.se observa aleatoriedad para la toma de datos, orden estandar
con el nimero de corrida realizada, con lo que se demuestra que puede existir

una baja probabilidad del error por toma de datos.

LaFigura56.muestra que existe normalidad en los residuos, ya que la tendencia

es de una linea recta y no existen datos dispersos o disparados.

Normalidad papel normal

0,4
0,2
0
0,2
04

Residuos

0.6

Proporcion

Figura56.Normalidad

B Segun la Tabla 64 ANOVA se acepta la Ho: Efecto de interaccion factor
AB= 0, es decir no existe una alteracion entre el factor A (formulacion y
grados brix). Aun cuando la formulacion difiera el principio que marca el
tiempo de concentracion son los grados brix a los cuales se quiere llegar
a concentrar.
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B Por lo tanto se sugiere que para cada uno de los procesos se llegué
exactamente a los grados brix que cada uno de los productos requiere y
de esta manera reducir el tiempo de concentracién evitando que este
tiempo sea excedido por descuidos o falta de medicién para lo cual seria
importante que se conozca tiempos de concentracion exactos.

B Se sugiere utilizar la combinacién 80% azucar y 20% polidextrosa ya
gue los tiempos de coccién son menores para ambas concentraciones
de 65° y 60°Brix.

3.3 Evaluacién Sensorial

En base al resultado del disefio experimental, se procede a la elaboracién de
productos con la formulacién 80% azucar y 20% polidextrosa; los mismos que
deben ser probados por nuestros potenciales consumidores. Una evaluacion
sensorial es la herramienta que se utilizara para definir la aceptacion o no del
producto terminado para determinar lo antes mencionado se conté con la
ayuda de analistas calificados del departamento de calidad de la empresa
Ecuajugos — DPA, donde se evaluaron caracteres de:

Figura 57. Analisis sensorial

B Apariencia
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B Sabor
E Color
B Textura

B Aceptabilidad

Para efectuar esta evaluacion se reunié a un total de 7 personas, registrando

sus observacionesy respuestas en la prueba de degustacion ver Anexo 2

Resultados:
Una vez culminada la evaluacion, se procedio a la recoleccion de datos y
analisis de los mismos

Tabla 59.Analisis Sensorial Mermelada

Caracteristica Promedio
Apariencia 7.9
Sabor 9,1
Color 8,0
Textura 9,0
Aceptabilidad 8,4

PROMEDIO FINAL ‘ 8,5

La mermelada tuvo una gran aceptacion entre el panel sensorial. Al ser un
producto nuevo la respuesta fue positiva ya que el sabor supero las
expectativas, sin embargo el color y apariencia no generaron la respuesta
buscada. A pesar de eso el resultado final fue de 8.5/10 por lo que se acepta al

producto.

Tabla 60.Anélisis Sensorial Jalea
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Caracteristica Promedio
Apariencia 8,6
Sabor 9,3
Color 8,6
Textura 9,6
Aceptabilidad 9,1

PROMEDIO FINAL ‘ 9,0

Interpretacion:

La jalea resulto ser el producto que mejor aceptacion tuvo entre el panel
sensorial. Las funciones que se le puede dar fue el criterio que mayor puntaje
le brindo, ya que es un perfecto acompafiante para desayunos, reposteria,
pastas, entre otros. El puntaje final fue de 9/10 por lo que se acepta el

producto.

Tabla 61.Andlisis Sensorial Ate

Caracteristica Promedio
Apariencia 8,0
Sabor 7,7
Color 8,1
Textura 8,7
Aceptabilidad 8,4

PROMEDIO FINAL ‘ 8,2

Interpretacion:

El Ate es un producto que si bien es cierto existe en el mercado, no es muy
conocido entre clientes y consumidores. Ante eso se tiene grandes
expectativas sobre el mismo, lo que incrementa las opciones de rechazo. Ate
Fit no resulto lo que el panel esperaba, a pesar de eso recibié una calificacion

final de 8,2/10 por lo que se acepta el producto.

Tabla 62. Analisis Sensorial pulpa
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Caracteristica Promedio
Apariencia 8,3
Sabor 8,9
Color 7,4
Textura 8,6
Aceptabilidad 7,6

PROMEDIO FINAL 8,1

Interpretacion:

La pulpa es un producto altamente conocido el mercado por lo que la
expectativa es encontrar una diferencia significativa en el mismo. “Pulpi fit”
ofrece una pulpa a base de naranijilla con fibra, tomado en cuenta que la fibra lo
brinda un beneficio a la salud del consumidor, sin embargo organolépticamente
(caracteristicas evaluadas en este panel) no se aprecia mayor diferencia. La

puntuacion fue de 8.1/10, a pesar de eso se acepta el producto.

Tabla 63. Analisis Sensorial Barra de Granola

Caracteristica Promedio
Apariencia 9,0
Sabor 9,3
Color 9,0
Textura 8,7
Aceptabilidad 8,6

PROMEDIO FINAL 8,9 ‘

Interpretacion:

La tendencia del mercado se inclina hacia productos que presenten
caracteristicas organolépticas Optimas y que generen un alto beneficio en la
salud. La barra de granola “Bar Fit” ofrece el desayuno gracias a su alto
contenido de Fibra y nutrientes naturales, tomando en cuenta que el sabor fue
de gran aceptacion. La puntuacion final es de 8.9/10 por lo que se acepta el

producto.

3.4 Fichas técnicas de productos
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Los productos finales se encuentran basados en la norma INEN NTE 419

correspondiente a conserva vegetales mermelada de frutas.

Tabla 64.Mermelada

NombredelProducto

[MermeladadeNaranijilla con Fibra

“Merme Fit”

Descripcién General

Producto elaborado a partir de fruta fresca

concentrada con fibra

Materias Primas

Naranijilla, azUcar, polidextrosa, acido citrico,

benzoato de sodio.

Aplicaciones

Industria de pasteleria

Como aderezo

Presentacion

Frasco devidrio de250g contapadorada.
Envasesecundario: cajas de cartén. Lleva
nombre del producto, fabricante, lote, peso
neto, registro sanitario, codigo de barras

Envase secundario: cajas de carton.

Tiempo de vida util

6 meses abierto

12 meses cerrado

Almacenamiento y manejo

Lugar fresco y seco

Analisis Promedio

pH: 3,5
Brix:65°
Fibra dietética: 2g

Perfil Microbiologico

Aerobios totales: 0,000-150,000
Coliformes:0,000-50,000
Hongos y Levaduras: 0,000-100,00

Tabla 65. Informacién nutricional de mermelada




Informacién Nutricional

Tamafio por porcidn: 14g.

Porciones por envase: 17aproximadamente

Cantidad por porcién:

Energia (Calorias): 43 Call78 kJ

Energia de grasa:0

%Valor Diario

Grasatotal 0Og 0%

Grasa saturada Og 0%
Colesterol Omg

Sodio Omg0%

Carbohidratos totales 11 g 4%
Fibra Dietética 2 g 6%
Azlcar 9 g

Proteina0 g 0%

*Los porcentajes de valores diarios estan basados en una
dieta de 8380kJ (2000) calorias.
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Figura 58. Etiqueta Merme Fit

Los productos finales se encuentran basados en la norma INEN

correspondiente a conserva vegetales jalea de frutas. INEN NTE 415

Tabla 66.Jalea
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Nombre del Producto

Jalea de naranjilla con fibra
“Jali Fit”

Descripcién General

Producto elaborado a partir de fruta fresca

concentrada con fibra

Materias Primas

Naranijilla, azUcar, polidextrosa, acido citrico,

benzoato de sodio.

Aplicaciones

Industria de pasteleria

Como aderezo

Presentacion

Empaque de polietleno de 300 ml, lleval
nombre del producto, fabricante, lote, peso
neto, registro sanitario, codigo de barras

Envase secundario: cajas de carton.

Tiempo de vida atil

6 meses abierto
12 meses cerrado
En condiciones adecuadas de

almacenamiento.

Almacenamiento y manejo

Lugar fresco y seco

Analisis Promedio

pH: 3.5
Brix:65°
Fibra dietética: 6 g

Perfil Microbiolégico

Aerobios totales: <10 ufc
Coliformes: <10 ufc

Hongos y Levaduras: <10 ufc

Tabla 67.Informacién nutricional jalea de naranjilla



Informacién Nutricional

Tamafio por porciéon: 50ml.

Porciones por envase: 6Aproximadamente

Cantidad por porcién:
Energia (Calorias): 60 Cal250 kJ

Energia de grasa:0

%Valor Diario

Grasa total Og 0%
Grasa saturada Og 0%
Colesterol Omg

Sodio Omg 0%

Carbohidratos totales 159 5%
Fibra Dietética 6g23%

Azlcar 9 g

Proteina Og 0%

*Los porcentajes de valores diarios estan basados en una
dieta de 8380kJ (2000) calorias.
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Figura 59. Etiqueta jali fit

Tabla 68.Barra de granola
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Nombre del Producto

Barra de granola con sabor a naranjilla
“Bar Fit”

Descripcién General

Producto elaborado a partir de granola y fruta

fresca concentrada.

Materias Primas

Granola, naranjilla, azlcar, polidextrosa, acido

citrico, benzoato de sodio.

Aplicaciones

Snack saludable ideal para deportistas, nifios Y|
personas que tengan un estilo de vida

saludable.

Presentacion

Empaque de polietilieno metalico de 80g, lleva
nombre del producto, fabricante, lote, peso
neto, registro sanitario, codigo de barras

Envase secundario: cajas de cartén.

Tiempo de vida atil

3 meses.En condiciones adecuadas de

almacenamiento.

Almacenamiento y manejo

Lugar fresco y seco

Anadlisis Promedio

pH: 3,5
Brix:60°
Fibra dietética:9 g

Perfil Microbiolégico

lAerobios totales: <10 ufc
Coliformes:<10 ufc

Hongos y Levaduras:<10 ufc

Tabla 69.Informacion nutricional barra de granola



Informacién Nutricional

Tamafio por porcién:80g

Porciones por envase: 1

Cantidad por porcion:

Energia (Calorias):226Cal

943 kJ

Energia de grasa: 25Cal

103kJ

%Valor Diario

Grasa total 3g

Grasa saturada 1g

Colesterol 1 mg

Sodio 143 mg

Carbohidratos totales 50918%
Fibra Dietética 99g37%

Azlcar 25¢g

Proteina 5g7%

4%

0%
7%

dieta de 8380kJ (2000) calorias.

*Los porcentajes de valores diarios estan basados en una
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Figura 60. Etiqueta bar Fit

Tabla 70. Ate
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Nombre del Producto

Ate de naranijilla con fibra
Dulce- Fit

Descripcién General

Producto elaborado a partir de fruta fresca

concentrada.

Materias Primas

Naranjilla, aztcar, polidextrosa, acido citrico,

benzoato de sodio.

Aplicaciones

Snack saludable ideal para deportistas, nifios y
personas que tengan un estilo de vida

saludable.

Presentacion

Empaque de PET lleva nombre del producto,
fabricante, lote, peso neto, registro sanitario,
codigo de barras Envase secundario: cajas de

carton.

Tiempo de vida atil

6 meses

En condiciones adecuadas de almacenamiento.

Almacenamiento y manejo

Lugar fresco y seco

Anadlisis Promedio

Ph: 3,5
Brix:74°
Fibra dietética: 4 g

Perfil Microbiolégico

lAerobios totales: <10 ufc
Coliformes: <10 ufc

Hongos y Levaduras: <10 ufc

Tabla 71.Informacién nutricional ate




Informacién Nutricional

Tamafio por porcidn:30g

Porciones por envase: 5 Aproximadamente

Cantidad por porcion:

Carbohidratos totales 19 g 7%
Fibra Dietética 4g15%

Azucar 15¢g

Proteina 0g0%

Energia (Calorias): 75 Cal 315 kJ
Energia de grasa:0Cal 0 kJ
%Valor Diario
Grasa total Og 5%
Grasa saturada Og
Colesterol Omg 0%
Sodio Omg 0%

dieta de 8380kJ (2000) calorias.

*Los porcentajes de valores diarios estan basados en una
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Figura 61. Etiqueta ate fit
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Los productos finales se encuentran basados en la norma INEN NTE2 337

correspondiente a jugos, pulpas, concentrados,néctares y bebidas de frutas

requisitos

Tabla 72. Pulpa

Nombre del Producto

Pulpa de naranijilla con fibra

Descripcién General

Producto elaborado a partir de fruta fresca

concentrada.

Materias Primas

Naranijilla, polidextrosa, acido citrico

Aplicaciones

Pulpa natural ideal para elaboracion de jugos

frescos, Industria de catering, restaurantes.

Presentacion

Empaque Polietileno metalico de 500ml, lleva
nombre del producto, fabricante, lote, peso
neto, registro sanitario, coédigo de barras

Envase secundario: cajas de cartén.

Tiempo de vida atil

12 meses en congelacién

Almacenamiento y manejo -18°C
Ph: 3,5
Andlisis Promedio Brix:12°

Fibra dietética: 59

Perfil Microbiologico

lAerobios totales: <10 ufc
Coliformes: <3 ufc

Hongos y Levaduras: <10 ufc
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Tabla 73. Composicion nutricional de Pulpa

Informacién Nutricional

Tamafio por porcidn:100g

Porciones por envase: 6 Aproximadamente

Cantidad por porcién:
Energia (Calorias):29Cal 128 kJ
Energia de grasa:0Cal 0kJ

%Valor Diario
Grasa total Og 0%

Grasa saturada Og

Colesterol Omg 0%
Sodio Omg 0%
Carbohidratos totales 6g2%

Fibra Dietética 5918%

Azlcar 6g

Proteina 1g1%

*Los porcentajes de valores diarios estan basados en una dieta
de 8380kJ (2000) calorias.

DNTIENE FIBRA

Figura 62. Etiqueta pulpi fit
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3.5 Tiempos de vida util

El tiempo de vida util de cada uno de los productos depende directamente

de los tipos de empaques utilizados en cada uno de los productos.

Tabla 74. Tiempos de vida util de los productos

Producto Vida atil Tipo de Empaque

Mermelada 1 afio Frasco vidrio
Jalea 6 meses Polietileno
Ate 6 meses PET
Pulpa 1 afio Polipropileno Bio-

orientado/Bioaluminio/Poliestierno

Biorientado

Barras de Granola 3 meses Polipropileno Bio-
orientado/Bioaluminio/Poliestierno

Biorientado

Los tiempos de vida util se encuentran establecidos dependiendo del grado brix
empleado y de acuerdo a los empaques utilizados tal como lo fija la norma
INEN NTE 394 que se encuentra en elAnexo 17



102

4. DISENO DE PLANTA

En el capitulo 4 se va a determinar las necesidades de la planta agroindustrial,
el tamafo, los recursos tanto humanos como econdmicos asi como las
necesidades para cumplir con los requerimientos de buenas practicas de

manufactura, procedimientos de limpieza, salud y seguridad ocupacional.

4.1 Tamafno del Proyecto

Uno de los aspectos mas importantes de un proyecto es saber dimensionarlo
ya que esto va a permitir en un futuro conocer las necesidades de la planta de
produccion.

Para definir el tamafio del proyecto se va a tomar factores importantes como
son el mercado, los insumos (proveedores), la tecnologia y los recursos
financieros.

En el siguiente cuadro se presentan la clasificacion segun el tamafio de las
empresas industriales, proporcionada por infompymes la cual aporta una idea

mas clara del tamafio de la empresa agroindustrial.

En la tabla 75se muestran los criterios para definir el tamafio de una planta

industrial.

Tabla 75. Criterios para definir el tamafio de la industria

Tamafio Variable Micro Pequefia Mediana Grande +Grande
No. de Hasta 10 11-20 21-50 51-250 250 en
Trabajadores adelante
Q. Activos Hasta 50001 a 500001 a | 2000001a 10000001
50 000 500 000 2 000000 | 10000 000 en adelante
Q. Volumen Hasta 60001 a 300001 a | 3000001a 2000001
Ventas afio 60 000 300 000 3 000 000 | 20 000 000 en adelante

Adaptado de Infompymes (s.f.).

La planta industrial va a tener activos entre 500.001 a 200.000.000 por lo que

se determina como mediana industria.
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4.2Factores que influyen en la determinacién de la capacidad de
produccién

1. El mercado

Como se mencion6 anteriormente, el mercado es un factor muy importante a la
hora de tomar la decision del tamafio de la empresa. La demanda a satisfacer
se va a tomar en cuenta del estudio de mercado realizado previamente, en
donde se indica que la demanda es insatisfecha y que el cliente acepta los

diferentes productos.

2. Los insumos

Los insumos a utilizarse (acido citrico, polidextrosa) son insumos de calidad y

se encuentran disponibles en las empresas descritas en el Anexo 4

3. Proveedores de naranijilla

En el pais en el momento existe un alto crecimiento en cuanto a la produccién
de naranijilla como se lo menciona en el capitulo I, por lo que se escogera
Ganicamente a aquellos proveedores que nos brinden un producto de alta
calidad. Para lo cual se ha realizado una seleccion entre proveedores los

cuales se encuentran en el Anexo4.

4. Latecnologia

La tecnologia es uno de los puntos mas importante en la actualidad, es por
esto que entre las maquinas que se piensa adquirir uno los requerimientos es

gue sea adaptable a los avances de la tecnologia.

5. Recursos financieros

Es muy importante para definir el tamafio que se tome en cuenta la
disponibilidad de recursos financieros. “Es importante escoger el tamafio que

pueda financiarse mas facilmente y con mayor comodidad y seguridad y que a
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la vez ofrezca los menores costos y un alto rendimiento del capital’(Meneses,

2010). Para financiar esta empresa se tomara en cuenta:

Capital Propio.- El capital propio cubrira el 20% del proyecto, divido en partes

iguales para las dos personas responsables del mismo.

Capital Prestado.- Se buscara financiamiento por parte de la CFN para
empresas nuevas emprendedoras con la normativa indicada en el cuadro que

se encuentra en el Anexo 3.

4.3Capacidad de produccién

Para calcular la demanda de los productos se utilizara la informacion obtenida
en el capitulo 2.que corresponde al estudio de mercado para conocer la
produccion diaria que se necesitara de productos para satisfacer la demanda
insatisfecha.

La férmula a continuaciéon nos va a permitir el célculo junto con los datos

mencionados anteriormente.

(Demanda + Capital Propio)x 30%
12

(1'447,813.683 + 80.000)x30%

Pulpa = >

=$38'195.342
Mermelada:

_ (3'588,630.143+80.000)30%
o 12

=$91'71575

(555'827.706+80.000)%30%,
12 ’

Jalea:

=$15'895.69

, 436’179.555+80.000)*30%
Até: 5 )
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=$12'904.48

4'224.134.653+80.000)*30%
12

Barras de granola:

Q=%$107'603.36

Se cubrird el 0.3% de mercado considerando que es una nueva empresa

dedicada a la transformacion de naranjilla la cual ha sido poco industrializada.
En la tabla 76 se encuentra detallada la capacidad de produccion en unidades
mensuales al momento de la planta agroindustrial y los kg de naranijilla

necesarios para la cubrir la produccion.

Tabla 76. Capacidad de produccién

Producto Unidades Mensuales kg naranjilla
Pulpa 5.000,00 8.200,00
Mermelada 1.000,00 4.480,00
Ate 2.000,00 440,00
Jalea 2.800,00 520,00
Barras de Granola 16.000,00 200,00
Total 26.800,00 13.840,00

4.4l ocalizacion

La localizacion 6ptima de un proyecto es la que contribuye en mayor medida a
que se logre la mayor tasa de rentabilidad sobre el capital (criterio privado) u
obtener el costo unitario minimo (criterio social) Lara, 2010. El estudio de
localizacion se lo realizara desde el punto de vista de la macro y micro

localizacion.
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4.5Macro localizacién

La planta de elaboracion de los productos estaria localizada en: Ecuador,
Provincia de Pichincha. La ubicacién de la planta se establecera tomando en
cuenta costos de terreno, para el establecimiento de la empresa, ademas se
ha considerado varios beneficios de establecer la planta en el sitio, como:

disminucion de costos de inversion, transporte, suministro de mano de obra,

etc.
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Figura 63. Macro localizacion de la planta

Tomado de Municipio del distrito metropolitano de Quito, (s.f.).
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De acuerdo al mapa de ubicacién permitida legalmente para empresas

industriales el cual se encuentra en la Figura58 a continuacién

Bi1C

MUKSCIPIC DEL DIITRITO METEOPCLITAND 0F GUITD

PLAY DE 80 7 STUPACN DEL SUBLD | somisftisads 1008

WAFA SE LR DE AUTLE PeCEay

Figura 64. Mapa de uso de suelo

Adaptado de Municipio del Distrito Metropolitano de Quitio, (S.f.).

Para determinarla micro-localizacion de la empresa y planta de produccion

industrial se tomd en cuenta los siguientes aspectos:




b)

e)
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Posea la suficiente infraestructura fisica y econémica para su
implantacion

Dentro de la region en estudio es el sitio mas céntrico en relacion con los
lugares productivos, y por lo tanto podra abastecer de materia prima a la
empresa industrial a crearse. Ademas por su cercania a los lugares de
comercio, con lo que habria un ahorro en costos de transporte

Existen agricultores del sector muy interesados en la creacion de este
tipo de empresa

Hay suficiente mano de obra, tanto para el desarrollo agricola de las
distintas frutas como para el procesamiento industrial del mismo.

Existen vias de accesibilidad para el transporte.

4.7Método de calificacion por puntos

El método de calificacion por puntos es una matriz que permite ubicar los

factores relevantes a considerar para la localizacion de la empresa y calificarlos

en una escala del 1-5 siendo 1 malo y 5 bueno ademas que se lo realizd

ponderando puntaje para la calificacién de ambos lugares.

Tabla 77.Métodos de calificacion por puntos

Factor Relevante Peso Puntaje | Sitio A | Puntaje | Sitio B
Asignado Los Pifo
Bancos

Transporte 0,20 3 0,6 4 0,8

Vias en buen estado 0,15 3 0,45 4 0,6

Insumos y materia prima 0,15 4 0,6 5 0,75

Mano de obra 0,10 3 0,3 4 0.4

Accesibilidad a servicios 0,10 4 0,4 4 0.4

basicos

Parte legal 0,30 4 1,2 5 15

Total 3,55 4,45
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Para el sitio A se obtuvo una calificacion de 3,55 puntos vs la calificacion del
sitio B que fue de 4,45 por lo que se elige el sitio B el cual va estar ubicado en
la zona de Pifo

Es muy importante tomar en cuenta las calificaciones que se obtuvo en la tabla
anterior; para determinar el lugar en el cual se va a ubicar la planta ya que
segun las leyes establecidas el tipo de planta es de mediano impacto con lo
que se la debe ubicar en los lugares destinados para plantas de estas
caracteristicas segun el mapa mostrado a continuacién en la Figura59 Ademas
el sitio donde se localizara esta empresa agroindustrial se escogio basicamente
debido a que es un lugar céntrico para ser un centro de acopio de materia
prima, el cual permita su transformacién y facilite su distribucién hacia los

distintos puntos de la ciudad.

(.t]{}glt earth

an 2944 m

Figura 65. Localizacion de la planta
Adaptado de Google earth, (2012)
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Como se aprecia, con una idea clara de ubicacién de la planta se encuentra a
1km de Pifo, en Malauco Pichincha Ecuador. La planta se encuentra en un
buen punto de partida para la compra de insumos y materia prima para la
elaboracion delos productos; asi como también la distancia para la entrega del
producto hasta que llega al consumidor final. Por esto se concluye que la
localizacion de nuestro negocio esta en una posicibn que beneficia como
empresa por la disminuciéon de los costos, el manejo de materiales, otros
gastos variables y tiempos de operacion en la produccion de productos

elaborados de naranjilla.

4.8Matrices de requerimientos
A continuacion se encuentran las tablas de requerimientos de maquinarias,
equipos, mobiliarios, herramientas, vehiculos, entre otros detallados desde la

tabla 78 a la 89.

Tabla 78.Insumos de Oficina

Detalle NUm. Articulos Medida Precio Unitario Total anual

Caja de esferos 20 Caja 2,76 55,20
Caja de lapices 2 Caja 2,50 20,00
Resmas papel bond 12 Resma 3,80 45,60
Sobres 15 unidad 0,07 12,00
Sellos 6 Unidad 2,50 15,00
Grapadora 6 Unidad 2,33 14,00
Perforadora 6 Unidad 1,90 12,00
Saca grapas 6 Unidad 0,30 1,80

Carpetas 2 Paquete | 0,10 2,40

Basurero 6 Unidad 8,00 48,00
Borradores 6 Unidad 0,13 9,00

Total 235,00
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Tabla 79.Utensilios para el laboratorio

Detalle NUam. Medida Precio Unitario | Total Anual

Articulos

Cuchara de acero inoxidable Juego 15,00 30,00
Cuchillos 2 Juego 12,50 25,00
Bandejas de plastico 4 Unidad 1,50 6,00
Total 61,00

Tabla 80.Material de Limpieza

Detalle NUOm. Medida Precio Unitario Total Anual

Articulos

Toallas de limpieza Juego 0,30 15,00
Desinfectantes 24 Litros 3,00 72,00
Escobas 6 Unidad 2,00 12,00
Basureros 18 Unidad 8,00 144,00
Recogedores de basura 4 Unidad 4,00 16,00
Jabones 60 Unidad 0,35 21,00

Total 280,00

Tabla 81. Uniforme de personal

Detalle NUam. Medida Precio Total Anual
Articulos Unitario
Uniformes 56 Juego 10,00 560,00
Red para cabello 10 Caja 100 Unidades 10,00 100,00
Mascarillas 10 Caja 100 Unidades 12,00 120,00
Guantes 10 Caja 100 Par 5,04 50,40
Total 830,4

Tabla 82.Infraestructura

Planta de Produccion(Galpon) 20.000,00 20.000,00
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Tabla 83.Material para empaque

Detalle NUOm. Articulos Medida Precio Unitario Total Anual

Fundas 35,000 1000 Unidades 0,07 29,400
Polietileno
Empaque PET 72,000 1000 Unidades 0,13 9360
Botellas 48,000 100 Unidades 0,20 9600
Frascos Vidrio 1000 100 Unidades 0,10 36,000
Mermeladas
Cajas de 1000 100 Unidades 0,10 1200
Carton
Total 85,560

Tabla 84. Maquinaria y equipo para el proceso

NUm. Articulo Precio U Total anual

Cuarto Frio 2 Unidad 15,000 30,000
Despulpadora 1 Unidad 2490,00 2490,00
Balanzas 60 kg 3 Articulo 135,00 405,00
Medidora de grados Brix 2 Articulo 250,00 500,00
Medidor de pH 2 Articulo 80,00 160,00
Escaldadora de fruta 1 Articulo 800,00 800,00
Envasadora de pulpas 1 Articulo 1500,00 1500,00
Lavadora 1 Articulo 900,00 900,00
Tanques de gas 3 Unidad 55,00 165,00
e implementos

Marmita 1 Unidad 9895,00 9895,00
Envasadora 1 Unidad 4900,00 4900,00
Banda transportadora 1 Unidad 980,00 980,00
Selladora y codificadora 1 Unidad 1500,00 1500.00

Total 60.540,00




Tabla 85.Mobiliario
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Detalle Num. Medida Precio Unitario Total Anual
Articulo

Escritorio 10 Unidad 150,00 1.500,00
Archivador 1 Unidad 155,00 155,00
Sillas 17 Unidad 50,00 850,00
Sofé 1 Unidad 150,00 150,00
Sillas Plasticas 50 Unidad 15,00 750,00
Mesas Plasticas 5 Unidad 25,00 125,00
Total 4.330,00

Tabla 86.Equipos de Computacién

NUOm. Art

Detalle

Medida

Precio Unitario

Total Anual

Computador 10

Unidad

780,00

7.800,00

Total

7.800,00

Tabla 87.Equipos de oficina

Detalle

Precio Unitario

Total anual

Impresoras 1 Unidad 300,00 300,00
Telefax 1 Unidad 120,00 120,00
Teléfonos 6 Unidad 78,00 468,00
Total 888,00

Tabla 88.Vehiculos

Total Anual

Camién thermo king 1

30.000,00

30.000,00

Total

30.000,00




Tabla 89.Matriz de requerimientos

Proceso

WV ELTITIEERY

Equipo

Consumo

Tiempo

kw/h (Min)
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Insumos

Prima

Insumos y Mat.

Oficina

Seleccion y 1 Material de Gavetas
Clasificacion Operarios Proceso
Pesado 1 Operario Equipo de 20 Balanza
Laboratorio
Lavado 1 Operario Maquinaria 20 Tina de Lavado
Industrial
Escaldado 1 Operario Maquinaria 10 Escaldadora de
Industrial Frutas
Despulpado 1 Operario  Despulpadora Despulpadora
Concentrado 1 Operario Maquinaria 20000 30
Industrial
Envasado 1 Operario 5 Paleta Mezcladora
pulpas
Envasado 1Operario 30 Cuchillos,
jaleas Recipientes
Empacado de 1 Operario
barras de
granola
Empacado de 1 Operario
Ate
Envasado de 1 Operario
mermelada
Elaboracién 1ling. En Equipo de 300 10 Internet
Listade Alimentos Computacion
Ingredientes
Recepcion de 1 Operario Equipo de 300 5 Internet/Teléfono
Pedido computacion
Recepciéonde 1 Equipo de 300 30 Computador,
Productos Asistente Laboratorio y Gavetas, Balanza,

PH metro y
Brixometro
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4.9Maquinaria

4.9.1 Lavadora

Debido a las caracteristicas fisicas de la fruta se ha visto necesario el uso de
una lavadora de frutas la cual dard una mayor facilidad para eliminar las
vellosidades presentes en la misma. Las caracteristicas de la lavadora se

encuentran a continuacion:

Figura 66.Lavadora
Adaptado de Comek, (2012)

Sistema de lavado: Inmersién y aspersion

Dimensiones: Banda transportadora 1.70 metros aproximadamente
Capacidad: 700 kg/h

Elaborada en: Acero inoxidable

Consumo: 0,46KW/h

Tabla 90. Tiempo utilizacion de lavadora

Producto Kg Diarios Naranjilla Lavadora de (700 Kg/h)
Pulpa 410 0,59
Mermelada 224 0,32
Ate 22 0,03
Jalea 26 0,04
Barras de Granola 10 0,01
Total 692 0,99
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En la Tabla 90 se encuentra realizado el calculo para conocer el tiempo de uso
de la lavadora para procesar los Kg diarios de naranjilla necesarios. El mismo

gue correspondera a 1 hora de uso.

4.9.2 Banda Transportadora

Para facilitar el transporte desde el area de lavado hacia el area de produccion
y de esta manera evitar la contaminacion cruzada se ha optado por colocar una
banda transportadora que comunique la tina de lavado con la escaldadora de

fruta.

Figura 67. Banda transportadora
Adaptado de Equiteck, (2012)

4.9.3 Escaldadora

Figura 68.Escaldadora

Adaptado de Comek, (2012)

Capacidad: 189 Litros
Elaborada en Acero Inoxidable 304

Calentamiento: Vapor 6 a Gas
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Dimensiones: H 130 x 90 x 110 cms
Considerando que el tiempo de escaldado es de aproximadamente 10 minutos
a 100°C.

Tabla 91. Tiempo utilizacion de escaldadora

Producto Kg Diarios Naranjilla Escaldadora (315 Kg cada 10 minutos)
Pulpa 410 0,13
Mermelada 224 0,07
Ate 22 0,007
Jalea 26 0,008
Barras de Granola 10 0,003
Total 692 0,22

El tiempo estimado de utilizacion de la maquina escaldadora es de 22 minutos

siempre y cuando la produccion sea continua como lo indica la Tabla 96

4.9.4 Despulpadora

-La despupadora
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Figura 69. Despulpadora
Adaptado de Comek, (2012)

Especificaciones: trozadora, licuadora y refinadora

Elaborada en: Acero Inoxidable
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Dotada de dos tamices para cualquier tipo de fruta, incluyendo frutas de alta
dificultad.

Dimensiones: Alto: 120 cms y Ancho: 80 cms

Profundidad: 60 cms

Capacidad: 500 kg/h

Consumo: 1.4kw/h

Tabla 92. Tiempo de utilizacion de despulpadora

Producto kg Diarios Naranjilla | Despulpadora de (500 kg/h)
Pulpa 410 0,82
Mermelada 224 0,448
Ate 22 0,044
Jalea 26 0,052
Barras de Granola 10 0,02

El uso de la maquina despulpadora sera de 1 hora y 38 minutos con lo que se

procesara los 692 kg como lo indica la Tabla 91

4.9.5 Marmita
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Figura 70. Marmita
Adaptado de Maquinox,(2012)



http://guayas.evisos.ec/fotos-del-anuncio/marmitas-de-acero-inoxidable-id-44441

119

Marmita y camara de calentamiento las cuales se encuentran disefiadas en
acero inoxidable, con valvula de salida de vapor. Cuentan con un acabado
sanitario para la produccion de alimentos

a) Mezcladora

b) Evaporadora
Calentamiento: eléctrico o por vapor a partir de un sistema de vapor externos
Capacidad: 180 litros, de donde la densidad de la pulpa de naranijilla representa
1,13 g/cm®

180 LitFos 1000 &n®1,13 g
P 1Litgfo  gp*~

Se tiene como resultado que en una marmita de 180 litros hay una capacidad

para 203 kg de pulpa aproximadamente.

Presion: 20 psi

Consumo 37 kw/h

Tiempo estimado de uso de marmita 40 minutos dependiendo del tipo de

producto a producirse.

Tabla 93. Tiempo de utilizacion de marmita

Producto kg Diarios Naranjilla Marmita (300 kg/h)
Pulpa 410 1,37
Mermelada 224 0,75
Ate 22 0,073
Jalea 26 0,086
Barras de Granola 10 0,03
Total 692 2,31

En la tabla 93 se indica el tiempo de utilizacién de la marmita que corresponde
a 2 horas con 31 minutos para procesar 692 kg de naranjilla
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4.9.6 Envasadora manual para llenado

Figura 71. Envasadora para llenado
Adaptado de Equitek, (2012)

Para productos viscosos, sin sélidos mayores a 2mm.
Volumen de desplazamiento por ciclo por cabezal (ml.): minimo: 150, maximo:
1100.

4.9.7 Etiquetadora

Caracteristicas técnicas del equipo:

- Para aplicacion de etiquetas auto adheribles a envases cilindricos.

Velocidad maxima de aplicacion (mm/s): 500.

Caracteristicas de etiquetas (mm):

a) Altura: min: 20, maximo: 120 (Altura total incluyendo papel respaldo).

b) Largo: min: 10, maximo: 350

c) Debera haber una separacion entre etigueta y etigueta de cuando menos

3mm.

49.8 Termémetro

Figura 72.Termometro
Adaptado de Mercado, (2011).

Termdmetro para alimentos con un rango de medicion de entre -50°C — +
300°C.
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4.9.9 Refractémetro

Figura 73.Refractometro

4.9.10 Caldero

Figura 74. Caldero
Adaptado de Mercado Libre, (2012)

-20bhp
-Posicion vertical
- Automatizado



http://bimg2.mlstatic.com/vendo-caldero-de-20bhp-vertical-automatizado-nuevo_MEC-F-3050512851_082012.jpg
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4.10 La organizacion

Gerencia

Asistente de
Gerencia

Jefe Jefe : f
Produccion administrativo Jefe Calidad Jefe RRHH Jefe Tecnico
- Coordinador de I-
Especialista Marketing I— Esggﬁ&z{'jta I— Salud Especialista
Ocupacional

I— Operadores

Figura 75.Estructura organizacional de la empresa

Finanzas

4.10.1 Misiéon

CaiPer busca proporcionar a nuestros consumidores productos a base de
naranjilla, benéficos para su salud de una manera justa, eficaz, eficiente e

inocua.

4.10.2 Visién

Nuestra vision empresarial es ser una empresa lider en la manufactura de
alimentos funcionales generando a través de nuestros productos, un importante
ingreso econodmico para el mercado ecuatoriano. Los productos de CaiPer
buscaran la excelencia gracias a los altos valores morales que garantizan al
consumidor la adquisicidon de un alimento con muy altos parametros de calidad

e inocuidad.

RAZON SOCIAL
CAIPER CIA. LTDA. Cia. Ltda.

Descripcion de actividad econdémica
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CAIPER CIA. LTDA. Cia. Ltda. Se dedica a la manufactura y comercializacion
de alimentos funcionales a base de naranijilla utilizando procesos de produccién

de punta y tecnologias limpias basadas en calidad.

4.11 Disefio de planta

Al ser considerada una planta de produccion mediana se va a producir hasta
una tonelada de naranjilla diaria.

La planta tiene forma rectangular y posee 1428 m?28 m de ancho x 51m largo.
El funcionamiento de la planta ser4 durante todo el afio, acorde con la
demanda de produccion. Se laborara 5 dias a la semana en turnos de 8 horas
cada uno.

En caso de imprevistos se tendra materia prima almacenada para abastecer las
necesidades de por lo menos 2 dias laborables.

Es muy importante para la planta tener un stock de productos, es por esto que
se tendra una bodega con producto terminado, de por lo menos 2 dias de

produccion, en caso de existir algun problema con el cultivo.

Tabla 94. Tamafo areas de planta

items de Especificacion Tamafo m Costo Costo
Construccion Técnica Unitario | Total
m2

Oficinas Hormigén 14,70m x 6,60 m 97 20 1.904,40

Area Produccion Hormigén 11,87mx 6 m 71 20 1.424,40

Almacenamiento | Estructura Metélica | 11,92m x 9,60 m 114 16 1.830,91
Bafios Baldosa 11,80m x 3,50 m 41 16 660,80
Comedor Baldosa 11,80m x 3,30 m 39 16 623,04

Total 6.443,55
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4.11.1 Dimensionamiento y descripcion de la planta de
produccién

® Areade recepcion de materia prima

El area de recepcion de materia prima tiene una dimension de 4.8 m x 6.60 m.
En esta area se recibira las materias primas, en el caso de la naranjilla se
procedera a su respectivo lavado y seleccidn, procesos que se encontraran en

esta area para mayor facilidad.

B Areas de Almacenamiento

Areas de almacenamiento son todos aquellos lugares donde se va a guardar
tanto las materias primas como el producto terminado. Es importante que se
tenga conocimiento que se va a guardar ambos tipos de productos con un
stock de hasta por 3 dias y que se cuenta con espacio suficiente para el paso

del personal y de las gavetas de almacenamiento.

B Cuarto frio de almacenamiento de materia prima

El cuarto frio de refrigeracibn en donde se guarda la naranjilla tiene
dimensiones de 4.6m x 3.30 m.La naranjilla se almacena en gavetas plasticas

como lo muestra la Figura 76.
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Figura76. Gavetas

Llegando a alcanzar un total de 8 gavetas a lo alto.
B Cuarto frio de almacenamiento de producto terminado

En el cuarto frio de congelacion se colocara el producto terminado en el caso
de las pulpas que necesitan de congelacion. El cual medira 4m de largo por 3
de ancho.

B Bodega de materias primas

Es un éarea de 4.60m x 3.30m. En las bodegas de materias primas se
almacenara el azucar, acido citrico, benzoato de sodio, polidextrosa.

Azlucar se utilizara un promedio de 14 quintales de azucar diarios. Y la
necesidad semanal promedio sera de 100 quintales diarios.

B Bodega de suministros

La bodega de suministros cuenta con un area de 3.32m x 3.30m en donde se
almacenara todos aquellos suministros para la produccion como envases,
empagques, cartones, entre otros.

B Areade produccién

En el area de produccién se encuentran la maquinaria que hara posible la
produccion de todos los productos mencionados, teniendo dimensiones de
11,87mx 6m.

B Areade envasado

El area de envasado tiene dimensiones de 8.1257m x 6.60m

B Oficinas
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Las oficinas cuentan con una dimension de 14,73 m de largo x 6,60 m de
ancho en donde se encuentra recursos humanos, marketing, ventas, sistemas,

sala de reuniones, contabilidad y gerencia.

B Comedor

El comedor tiene dimensiones de 11,80m x 3,30m, en donde se cuenta con una

cocina y 5 mesas para facilidad del personal.

B Barfios y Vestidores

Los bafios y vestidores tienen dimensiones de 11,80m x 3.50 m los cuales se

encuentran divididos en bafios para mujeres y bafios para hombres.

Las distribuciones de espacio en layout se poder en los Anexos 5,6, 7,8y 9
La Figura 77 a continuacion se explica claramente que el flujo de proceso va a
ser en L y de que manera se van a organizar las areas de la planta tomando en

cuenta por una parte al area administrativa y por otra al area de produccion.
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Bafios y Vestidores Entrada de Personal
Estacionamiento Entrada de | Entrada de Materia Bodega de
Producto Prima Materia prima
Comedor Sanitizacion Laboratorio
Desinfeccion Proceso:
I:::Ify//
¥
Entrada a Oficinas Salida de personal Bodega de producto
terminado

Figura 77. Distribucion de areas

4.12 Buenas practicas de manufactura (BPM)

Las buenas practicas de manufactura del presente trabajo de titulacion se
encuentran basadas en instructivos de empresas como Pronaca, Nestlé,
Floralp los mismos que se fundamentan en el reglamento de buenas practicas

de manufactura del Ecuador decreto ejecutivo 3253.

1. Objetivo

Aplicar las buenas practicas de manufactura en “CaiPer” con el fin de
asegurar la produccion de alimentos con altos parametros de calidad e
inocuos mediante el establecimiento de procedimientos controlados y reglas
pre-establecidas.
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2. Alcance

Este procedimiento debe ser aplicado por todo el personal de fabrica.

3. Responsable

Es responsabilidad de todo el personal la correcta aplicacion de buenas
practicas de manufactura. Los jefes de éarea son responsables del
entrenamiento de sus colaboradores y el jefe de calidad es responsable de
dar el soporte para estos entrenamientos.

El jefe de calidad es responsable de verificar la aplicacion de buenas
practicas de manufactura en todas las areas dentro del perimetro de fabrica
y tendra el soporte del especialista de calidad quien tendra areas asignadas
y verificard el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura en
dichas areas. Cada tres meses se rotan las areas con el objetivo de que
todo el equipo conozca las debilidades de las buenas préacticas de
manufactura en fabrica.

El Especialista de calidad es el responsable de manejar la informacién,
tendencias, publicar la informacién y realizar el seguimiento de los planes
de accién generados.

4. Definiciones

BPM'S: Buenas Practicas de Fabricacion son un conjunto de normas,
controles y condiciones que proveen y garantizan higiene y limpieza. Estas
son implementadas antes, durante y después del proceso de produccién en
las instalaciones de fabrica. El principal objetivo es garantizar la calidad e
inocuidad de los alimentos.

Zoning: se refiere a los requisitos de higiene que tiene cada area de la

produccion y el riesgo al que puede verse expuesto el producto.
Producto Inocuo: alimento seguro para el consumo humano.

Producto Contaminado: presencia de cuerpos extrafios que no forman

parte de la receta del producto, incluyendo microrganismos no deseados.
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Limpieza: eliminacién de los residuos, suciedad o cualquier otro material

portador de contaminantes.

Desinfeccion: reduccion de la carga microbiana.
COP (Cleaningout of place): manual de limpieza
MIP: manejo integrado de plagas

PIRS: programa integrado de residuos solidos

5. Mantenimientos

Los mantenimientos son coordinados y realizados por el departamento técnico.
Todo mantenimiento de acuerdo al procedimiento de mantenimiento,
reparaciones y nuevos proyectos de:

B Los alimentos y los equipos deben protegerse durante el mantenimiento,
especialmente de cuerpos extrafios y vapores.

B En el mantenimiento se deben utilizar materiales aprobados por el
departamento de calidad (grado alimenticio), donde exista un riesgo de
contacto con el alimento.

B Se deben controlar las partes y piezas de repuesto para asegurar que no
se conviertan en cuerpos extrafos.

B Todo el personal de mantenimiento incluyendo terceros, deben recibir
una capacitacion especifica sobre buenas practicas de manufactura

antes de realizar cualquier trabajo dentro de la linea de produccion.

6. Limpieza

Los procedimientos de limpieza se encuentran descritos en el numeral 4.13

7. Servicios industriales
Los servicios industriales no deben llegar a ser Tomado de de contaminacion

por contacto directo o indirecto con el producto.
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B Aire: Se debe monitorear regularmente la presion en los filtros, y
cambiarlos cuando sea necesario, en especial filtros abastecedores de
aire que esta en contacto directo con el producto y que puede introducir

patogenos al mismo.

B Agua: Todo el agua utilizada dentro de proceso no debe ser tomada de

fuentes con posibles contaminantes microbiolégicos.

B Vapor:No puede transformarse tomando quimicos toxicos u otros

contaminantes. Todo aditivo quimico debe ser aprobado para su uso.

Se debe llevar a cabo el monitoreo y mantenimiento. Es importante regular a
todos los servicios industriales, (filtros, agua, vapor), con las responsabilidades
de estas actividades claramente definidas por el departamento técnico.

MIP (Manejo Integrado de Plagas)

El MIP tiene como principal objetivo prevenir la contaminacién del producto por
plagas o sus residuos, asi como de los quimicos usados para su control.

Los detalles del manejo Integrado de plagas esta detallado en un Manual,
evaluado por el departamento de calidad y la empresa “Fumieco” (Tercero) que
realizara el MIP. Dentro de este manual debe estar contemplado:

B Ubicacion, distancia y método para cada estacion de control (Toda
estacion destinada a la aniquilacion de plagas).

B Ubicacion, distancia y métodos para cada estacion de monitoreo (Toda
estacion destinada al seguimiento y estudio de plagas).

B Ubicacion y método para barreras fisicas (puertas, cortinas, barreras de
viento, entre otros) contra plagas.

B Frecuencia, método y validacion de quimicos aprobados para su

utilizacién en fabrica.
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B Responsabilidades tanto de Fumieco como de CaiPer para el control,

monitoreo y seguimiento de plagas.

8. PIRS (Programa Integrado de Residuos Sélidos)

La recoleccion de desperdicios de ninguna manera debe ser una Tomado de
de contaminacion para la planta, especialmente por los contenedores de
desperdicios ubicados dentro de fabricacion. Todo contenedor debe estar
perfectamente identificado (que residuo se deposita en contenedor) y todo el
personal debe estar capacitado para el reconocimiento de estos contenedores.

Residuos Reciclables

] U =

Papel/Cartdn Metales Plasticos

Residuos no Reciclables

Material de Empaque y limpieza de areas Desperdicios Organicos

Residuos Quimicos

Figura 78.Esquema de color para separar residuos soélidos

Caracteristicas de basureros:
B Los basureros siempre deben tener fundas
B Deben ser recipiente siempre tapados, evacuarse a diario o tan pronto

se llenen de basura
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B Tapaderas no deben entrar en contacto con las manos

B Identificacidén correcta de los recipientes

9. Ingreso de material

Todo proveedor debe cumplir con los aspectos apropiados de las BPM'S:

B Los proveedores de materias primas y material de empaque deben
cumplir con el procedimiento de aprobacion y liberacion (Todo material
debe constar con su certificado de calidad y cumplir con las
especificaciones acordadas por los departamentos de calidad de CaiPer
y del proveedor).

B Las condiciones de transporte de los materiales deben asegurar su
perfecta condicion al llegar a fabricacion, sin riesgo de contaminacion o
dafio.

B Todo material que entra debe cumplir con los criterios de aceptacion
apropiados en relacion al lugar donde se usara en el proceso, equipos
y/o productos a los que estan destinados.

B Los lotes rechazados deben manejarse correctamente y eliminados
cuando sea necesario.

B Los proveedores deben asegurar la trazabilidad de sus productos.

10.Almacenamiento y distribucién

El sistema de almacenamiento debe asegurar la calidad del producto en la
cadena de abastecimiento: después de produccién, durante el almacenamiento

y su distribucién.

B Se debe utilizar el sistema PEPS (primero que expira primero que sale)
B Los productos deben protegerse de cualquier condicion extrema, olores

y dafios durante el almacenamiento, transporte y distribucion.
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Si por razones excepcionales se devuelve producto, el stock defectuoso
y las devoluciones del mercado deben ser identificados con cinta de
bloqueo, preferentemente en un area exclusiva para bloqueos.

El almacenamiento debe realizarse en pallets y a un minimo de 30cm de
distancia con la pared. Ningin material puede estar en contacto directo
con el suelo.

Evitar al maximo contaminacién cruzada.

Cada bodega debe ser claramente identificada y que materiales contiene
(materia prima, suministros, quimicos, limpieza, producto terminado y

cuarto frio).

11.Equipos de proceso

Deben ser disefiados para el tipo de producto e instalados de acuerdo a las

buenas practicas de manufactura, asegurando asi la produccion de un alimento

inocuo.

Cuando se requiera, debe permitir el muestreo y monitoreo.

B Debe permitir limpieza y realizacion de mantenimiento.

B La limpieza quimica debe ser validada.

B No debe tener cuerpos huecos donde haya posibilidades de contacto
con el producto.

B Las superficies de contacto con el producto deben ser compatibles con
el producto.

B Debe disefiarse e instalarse evitando que se produzcan materias
extrafias por roces metal e]. valvulas estrella, taladros, alimentadores de
tornillo.

Materiales

Los materiales con que se encuentran construidos los equipos deben ser:

Inertes y no porosos

No corrosivos
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Resistentes a acidos y alcalis
Reparados con materiales similares

Instalaciones

En la instalacion de los equipos deben ser considerados los siguientes detalles

importantes:

B Toda tapa debe estar cerrada al momento de instalar.

Las soldaduras deben ser lisas.

No se permite hacer agujeros en cuerpos huecos o interiores de los
equipos.

Las bandas transportadoras deben quitarse facilmente.

Las superficies en contacto con los productos deben ser compatibles
con los alimentos.

Se deben evitar pernos, tornillos, remaches en contacto con el producto.
Los equipos no deben tener partes de madera y en areas de proceso no
se debe usar pallets de madera para materias primas.

Los equipos no deben tener partes de vidrio, con la excepcion de
algunas partes de equipos que pueden tener vidrio templado o
inastillable o tener una lamina protectora, todos estos materiales de

vidrio deben ser inventariados.

Es importante que los lubricantes de los equipos que pueden llegar a estar en

contacto con los alimentos deban ser de grado alimenticio y claramente

identificado.

12.Personal



135

Figura 79. Limpieza de manos

Los estandares de higiene personal son obligatorios para todo el personal que
trabaja en fabrica y debe estar en linea con la Figuraque “CaiPer” proyecta a
nuestros clientes y consumidores.

Para el ingreso a areas de produccion es obligatorio el lavado y desinfeccion de
las manos. Existen lavabos instalados al ingreso de la planta. El lavado de
manos para el ingreso a fabrica asi como para el comedor también es
obligatorio. Los guantes no remplazan al lavado de manos, las manos deben
ser lavadas luego de ir al bafio y a demas cuando se ensucie.

Recursos humanos debe proveer ropa y calzado de trabajo al personal.

B La ropa y calzado de fabrica no debe utilizarse para otros propdésitos, y
no debe exponerse a contaminacion cruzada sacandolo fuera de la
fabrica, salvo para ser lavada.

B Se debe prevenir el peligro de cuerpos extrafios originados por
elementos de propiedad del personal. Estas reglas deben permitir ciertos
requisitos étnicos o religiosos, pero se debe asegurar, en este caso, que
no es posible la contaminacion del alimento.

B Toda persona que entre a las areas de proceso debe acatar las reglas

de buenas préacticas de manufactura impuestas por CaiPer.
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B La capacitacion, sobre inocuidad alimentaria e higiene es obligatoria, y
debe ser recibida por todo el personal.

B Todos los trabajadores en contacto directo con los alimentos o lineas de
produccion deben mantener altos estandares de limpieza personal.

B Todos los visitantes, contratistas, terceros que entren a las areas donde
se manejan o almacenan productos alimenticios, deben respetar las

mismas reglas.

Adornos Personales

En areas de proceso ningun colaborador debe introducir joyas, reloj, collares,
cadenas, celulares (excepto personas autorizadas y técnicos), o cualquier tipo
de adornos personales. Las personas que necesiten usar lentes estos deben
estar sujetos con un cordén adecuado (no con cadenas) para este fin y asi
evitar su caida.

Para evitar accidentes y/o la contaminacion del producto, no esta permitido en
areas de fabricacion llevar carteras, monederos, bolsas, ropa adicional,
cosmeéticos, alimentos, cigarrillos o elementos similares, excepto material o
maletas utilizadas para monitoreo microbiol6gico por parte del departamento de
calidad.

Uniforme

CaiPer proveerd, si correspondiera y segun la funcién que desemperie, ropa de
trabajo a los operadores de la empresa. Los mismos deberan permanecer, una
vez finalizada su jornada laboral, en su armario personal. Sé6lo podra ser
retirada de la empresa para su limpieza. También se le proveera, de ser
necesario, calzado adecuado para prevenir accidentes y/o contaminacion del
producto. En el momento del ingreso usted recibié el primer equipo, es
obligatorio su uso, cuidado y su no modificacion (adicionar bolsillos y/o
botones, cortar las mangas, etc.). Debera considerarlo un elemento de trabajo,
mantenerlo siempre integro y limpio. De acuerdo al uso que deba darle a la
ropa de trabajo, estd prevista su reposicion. No debera llevar prendas

personales sobre su ropa de trabajo. La ropa de trabajo camisetas se la debe
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usar por dentro del pantalén. Si tiene problemas con el equipo provisto,
preséntele su inquietud a su jefe.

Es obligatorio que todo el personal que ingrese a areas de fabricacion utilicen
apropiadamente, protectores para cabello (cofias); incluyendo bodega de
materia prima y oficinas dentro de las areas de fabricacion. Se debe usar
mascarilla para cubrir barba o bigote durante la jornada de trabajo (todo
trabajador debe afeitarse todos los dias, solo personal que por razones
estrictas lleva cualquier tipo de vello facial debe usar las mascarilla durante su
jornada laboral), la misma debe cubrir completamente la boca y la nariz, asi
como el uso del uniforme dado por la empresa. No deben utilizarse tapones
sueltos para cada oreja por su elevado riesgo de caida accidental sobre los
alimentos, deben estar unidos por un hilo o algun tipo de soporte. Si se tiene
una herida cubierta por un apésito se debe usar guantes para evitar que estas
se conviertan en un cuerpo extrafio.

En el caso de terceros deberan portar uniforme segun lo descrito en el
procedimiento de uniformes. Para el caso de personal administrativo que no
poseen un uniforme dotado por la empresa para areas de fabricacién o
personal que va a ingresar a areas de fabricacion por un lapso no mayor a una
hora podra utilizar un mandil pero debera usar botas industriales y cumplir las

mismas reglas expuestas en este documento.

Ingesta de Alimentos, Tabaco, Alcohol y Drogas

B No esta permitido almacenar, preparar ni consumir productos
comestibles o bebidas en areas de proceso.

B La Unica area donde se permite el consumo de alimentos es el
comedor.
Esta prohibido el consumo de goma de mascar o golosinas.

No esté permitido fumar en &reas de fabrica.
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B Esta prohibido introducir, consumir o promover el consumo de
bebidas alcohdlicas y/o drogas de cualquier especie dentro de la

Empresa.

4.13 Practicas operativas estandarizadas sanitarias(POES)

POES es uno de los métodos de aseguramiento de la calidad de las empresas
alimentarias en el cual se garantiza que se realicen las tareas de saneamiento
adecuadas para que todo proceso que forme parte del desarrollo de un
producto alimenticio este correctamente realizado e higienizado para garantizar
la calidad del producto final.

El manejo de los materiales utilizados en limpieza e higienizacion se debe
manejar tanto de manera técnica como responsable, por lo que el correcto
control e inspeccion de dichos materiales es un paso importante a seguir para
optimizar la correcta ejecucion de la produccién de alimentos que nutran al
consumidor sin causar ningun tipo de perjuicios.

Dentro de los procedimientos se abarcan los que se deben realizar antes,
durante y después en los distintos procesos de produccion de los productos a
base de naranijilla.

En el proceso de elaboracion de los distintos productos tenemos que la linea
de produccién en los cinco es la misma, siguiendo el mismo proceso hasta
llegar a la parte de concentracion en donde la variacion radica en los diferentes
grados brix a los que llega cada uno, siendo el Unico proceso diferente el de las
barras con granola.

Para la descripcion de las practicas operativas estandarizadas se ha tomado en

cuenta las definiciones a continuacion:

Limpieza: Accion limpiadora ejercida por un detergente constituido por uno o
varios componentes de accidn tensa activa, eliminacion de capas de suciedad

y. materia organica.
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Desinfeccion: Destruccion de formas vegetativas de los microorganismos

patdgenos pero no de endosporas

Higienizacidén: Reduccion de la poblacién microbiana a niveles no perjudiciales

para la salud

Esterilizacion:“Eliminacion total de los microorganismos patdogenos y no
patdgenos, incluyendo endosporas” por Bravo “Diapositivas control sanitario”,
2011

Como parte del programa de limpieza y desinfeccibn se van a tomar los

siguientes puntos:

1. Limpieza del Agua

2. Limpieza de las superficies que estan en contacto con los alimentos

3. Limpieza de las superficies que no estan en contacto con los alimentos y
prevencion de contaminacion cruzada.

4. Higiene de los empleados

5. Agentes toxicos

6. Control de plagas y vectores

POES 1 Seguridad del Agua

1. Objetivo
Utilizacibn de agua en condiciones Optimas para una planta de

alimentos, libre de contaminacion fisica, quimica y bioldgica.

2. Alcance
Limpieza y desinfeccién de cisterna

B Verificacion de la calidad del agua utilizada

Responsabilidad
B Jefe de control de calidad (Verificar el cumplimiento)
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B Operarios de turno ( Realizarlo)

4. Frecuencia
La limpieza de la cisterna se realizara una vez por mes

El control de calidad del agua es una tarea diaria

5. Procedimientos
Limpieza y desinfeccion de cisterna
Materiales: Cepillos, agua
Producto: Desinfectante alcalino (Hipoclorito de sodio al 10%)

Una vez cerrado el ingreso de agua se procede al vaciado de la cisterna.
Seguido por un cepillado en seco en donde se pretende eliminar las impurezas
de las paredes de la misma.

Se procede al lavado y desinfeccion de las paredes con un detergente alcalino
(Hipoclorito de sodio) y agua.

Abrir el agua y enjuagar hasta que se eliminen todos los excesos de jabon.
POES 2Limpieza de las superficies que estan en contacto con los

alimentos

1. Objetivo
Realizar los procedimientos adecuados para la limpieza de superficies
gue estan en contacto con lo alimentos, eliminando todo tipo de residuos

de (mermelada, ate, jalea, pulpa de naranjilla)

2. Alcance

Procedimientos pre y post operacionales de:
B Limpieza de maquinaria
B Limpieza de mesas de trabajo

B Limpieza de utensilios
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3. Responsabilidad
B Jefe de control de calidad (Verificar el cumplimiento)

B Operarios de turno (Realizarlo)

4. Frecuencia
B Limpieza de maquinaria Diario
B Limpieza de mesas de trabajo Diario

B Limpieza de utensilios Diario

5. Procedimientos

B Limpieza de maquinaria (Procedimiento Pre-Operacional)

Enjuagar maquinaria con caliente 60°C o vapor de agua.

Desinfeccion con solucién desinfectante dejar actuar por 5 minutos

Enjuagar

Secar con un limpién el mismo que sera destinado solo para este uso
B Limpieza de maquinaria (Procedimiento Post-Operacional)

Se debe desconectar las maquinas del suministro de energia

Retirar partes que puedan desarmarse

Enjuagar con agua caliente hasta 60°C

Anadir el detergente y dejarlo reposar por no menos de 10 minutos

Enjuagar con agua caliente

Secar al aire 0 con limpiones exclusivos para maquinaria.

Cubrir maquinaria con plastico para este uso.

B Limpieza de mesas de trabajo (Procedimiento Pre-Operacional)
Se realizara una limpieza pre operacional con agua caliente 60°C o vapor de
agua antes de utilizar las mismas

Desinfeccion con solucién desinfectante dejar actuar por 5 minutos y enjuagar.

B Limpieza de mesas de trabajo (Procedimiento Post-Operacional)
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Retirar restos de alimentos, materia organica

Enjuagar con agua caliente

Colocar el detergente y refregar con cepillo

Aplicar cloro (disuelto en agua a 100 ppm) y dejar actuar por 15 minutos
Enjuagar con agua caliente y secar al aire o0 algun tipo de toalla destinada para

este uso Unicamente.

B Limpieza de utensilios (Procedimiento Pre- Operacional)
Sumergir en agua caliente 45°C con detergente
Sumergir en tina que debe contener agua con desinfectante

Escurrir y colocar en gavetas.

B Limpieza de utensilios (Procedimiento Post- Operacional)
Eliminar en lo posible residuos
Sumergir en agua caliente 60°C
Lavar los mismos con un detergente tenso activo
Enjuagar con abundante agua
Secar al ambiente

POES 3 Limpieza de las superficies que no estan en contacto con los

alimentos y prevencion de contaminacion cruzada.

1. Objetivo
Realizar los procedimientos adecuados para la limpieza de superficies que

no estan en contacto con los alimentos.

2. Alcance
Limpiezapost-operacional de pisos, paredes, techos, ventanas, gavetas,

basureros evitando la contaminacién cruzada.

3. Responsabilidad

Operarios de turno
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Area de control de calidad (Verificar)

4. Frecuencia

Realizar limpieza una vez terminadas las actividades

Limpieza diaria: Pisos, gavetas

Limpieza semanal (1 vez por semana): ventanas, basureros.

Limpieza profunda (1 vez al mes): todos

5. Procedimientos

Eliminar todo tipo de residuo previamente,

Lavar con agua caliente las paredes pisos, techos, pediluvios
Aplicar detergente tensoactivo en zonas que han sido lavadas con
agua previamente

Refregar y dejar actuar por al menos 10 minutos

Enjuagar con agua caliente

Aplicar solucion clorada a 100 ppm por 10 minutos

Enjuagar

POES 4: Higiene de los empleados

1. Objetivo

Asegurar que los empleados que manipulen alimentos estén limpios al

momento de su elaboracién, asegurando que no exista contaminacién alguna.

2. Alcance

Se aplica a todas las etapas del proceso desde la recepcion de la materia

prima hasta el almacenamiento de los productos elaborados.

3. Responsabilidad

Todas las personas que manipulen alimentos

Area de calidad responsable de verificar y controlar

4. Frecuencia
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Diaria y frecuentemente durante el tiempo de produccion.

5. Procedimientos

La empresa debe proveer todos los equipos e instalaciones
necesarias para que el personal pueda tener un buen aseo personal
como pediluvios, duchas, lavamanos, etc.

El personal debe mantener ufias cortas, no utilizar joyas, cabello
recogido con cofia, no utilizar maquillaje, utilizar el cubre boca.

Todos los empleados deben presentarse con el jefe de area previo al
ingreso a produccion; el mismo que realizara una revision general de
los mismos.

Capacitar y concientizar a los empleados que manipulan alimentos
acerca de la importancia de la higiene.

Los empleados deben conocer los procedimientos de lavado de
manos:

Para este proceso se deben usar materiales como:

Jabon, desinfectante de manos (alcohol + glicerina), toallas de papel, secador

de manos.

B En el caso de los hombres deben tener el cabello corto, al igual que la

barba.

B Los operarios deben mantener las ufias cortas, limpias y libres de

cualquier barniz o pintura.

B Cuando los operarios salgan del proceso y regresen deben:

Lavarse las manos hasta los codos por lo menos durante 30 segundos

para esto se usara cepillo para ufias.

Después se debe enjugar con agua tibia y un secado utilizando toallas

desechables.

Y por ultimo se debe realizar la desinfeccion de las manos con el gel

desinfectante.
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B Durante el proceso los trabajadores se deben lavar las manos cada
media hora para que no exista demasiada acumulacion de carga
microbiana en sus manos.

B El| personal debe tomar un bafio diario, ningin empleado que se
encuentre desaseado debe ingresar a produccion.

B Presentarse con el uniforme totalmente limpio.

POES 5: Agentes téxicos

1. Objetivo

Asegurar que los alimentos no sean contaminados por agentes toxicos

2. Alcance
Evitar la contaminacion con agentes toxicos desde que ingresa materia

prima hasta el final de la produccién

3. Responsabilidad
Operarios en turno
Encargados de bodegas
Area de calidad (Verificacion)

4. Frecuencia

Durante todo el proceso

5. Procedimientos
B Se debe etiquetar correctamente todos aquellos quimicos que van a

ser parte del proceso.

B Nunca colocar productos quimicos en botellas en donde se

encontraron alimentos y viceversa.



146

B Se debe mantener un control sobre el uso y aplicacion de los
productos quimicos para limpieza y aditivos quimicos utilizados
durante el proceso.

B Almacenar todos los productos quimicos, detergentes lejos de los

alimentos.

POES 6: Procedimientos contra plagas y roedores

1. Objetivo
Mantener a la planta libre de plagas y roedores los cuales son vectores de

contaminacion.

2. Alcance
Eliminar cualquier presencia de plagas y roedores

3. Responsabilidad
Operarios
Area de Calidad

4. Frecuencia
Semanal

Mensual

5. Procedimientos
B Se deben aplicar plaguicidas de acuerdo a las indicaciones, y evitar la
contaminacion de los alimentos por medio directo o que los empleados

entren al proceso de produccion.

B Colocar trampas externas para control de roedores y evitar que los

trabajadores las muevan o toquen.
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B Se debe realizar un control de insectos utilizando un método fisico como

lamparas de insectos, tiras adhesivas, trampas de luz negra.

4.14 Resumen de Sistema HACCP

EL plan HACCP se encuentra resumido en la Figura80. Ademas a continuacion
se encuentra el resumen de los puntos de control critico de cada uno de los
productos realizados. Es importante la validacién de todo posible peligro que
pudiera afectar la inocuidad del producto y por ende la salud de los
consumidores. El andlisis de puntos criticos permite identificar los riesgos a los
gue estan expuestos los productos y de qué manera se puede controlar
garantizando la preferencia del mercado.

Andlisis de
Peligros

Acciones H ( : ( : P identificacion
Correctivas de PCC

Establecimiento
de Liimites
Criticos

Figura 80.Plan HCCP
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Paso en el
proceso (PCC)

Descripcion
del proceso

Descripcién
PCC

Limite Critico

Procedimiento
monitoreo/

de

frecuencia/Responsable

Acciones
Correctivas
Responsable

Verificacion
del proceso/
frecuencia/
Responsable

Registros

Lavado y | Se realiza | Carga Hipoclorito de | Medir concentracion Ajustar la | Tomar una | Registro de
Desinfeccion una microbiolégica | sodio Y tiempo al empezar la | solucion muestra de la | concentracién
desinfeccion por Al 1% operacion cuando esta | soluciébn una | del sanitizante,
con una | contaminacion | Tiempo: 60 | Responsable: Operario no cumpla | vez al azar y | acciones
solucion  de | cruzada segundos con los | enviar a | correctivas,
hipoclorito de Responsable: estandares analizar. POES
sodio 1ml por Operario Responsable: | Responsable:
litro Operario Jefe de
calidad
Envasado Se realiza la | Riesgo Temperaturas | Medir temperatura de | Permitir que | Tomar Registro de
el envasado a | Biolégico en | menores a | mermelada previo a |la mezcla | muestra  del | temperaturas
temperaturas | caso de no | 85°C envasado llegue a | producto y | Registro
no menores | envasar Responsable: Calidad temperaturas | enviarlo a | acciones
de 85°C producto a de 85°C, | analizar a un | correctivas
temperatura envasado laboratorio Andlisis
adecuada. imediato certificado microbiolégicos

Responsable:
Operario
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Nombre del producto.

Mermelada de Naranijilla con fibra. “Merme Fit”

Definicién del producto

Mermelada con pH menor a 4.2. Producto de la concentracion de pulpa de naranijilla, azucar,
acido citrico, benzoato de sodio y polidextrosa (fibra).

Forma de recepcion de la
materia prima

La recepcion del producto es en gavetas plasticas, las mismas que son transportadas por
camiones o camionetas.

Descripcién del proceso.

Preparacion de Materia Prima: Las naranjillas son lavadas, desinfectadas y despulpadas.
Procesamiento: Mezcla de ingredientes, homogeneizacion de los mismos y concentracion de la
mezcla.

Envasado de producto en frascos de vidrio para su conservacion.

Caracteristicas del
producto final

pH <4,2
Brix 65°
Acidez: 20%

Embalaje,
almacenamiento y
conservacion.

Frascos de vidrio, que contiene 250 g.

Vida atil

Abierta; 6 meses
Cerrada: 12 meses

Uso previsto por el
consumidor.

Consumo directo o como aderezo

Consumidor potencial.

General
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Paso en el | Descripcion Descripcién Limite Critico | Procedimiento de | Acciones Verificacion Registros
proceso (PCC) | del proceso PCC monitoreo/ Correctivas del proceso/
frecuencia/Responsable | Responsable | frecuencia/
Responsable
Lavado y | Se realiza una | Carga Hipoclorito de | Medir concentracién Ajustar la | Tomar una | Registro de
Desinfeccion desinfeccion microbiolégica | sodio Y tiempo al empezar la | solucién muestra de la | concentracion
con una | por Al 1% operacion cuando esta | solucibn una | del sanitizante,
soluciébn  de | contaminacion | Tiempo: 60 | Responsable: Operario no cumpla con | vez al azar y | acciones
hipoclorito de | cruzada segundos los estandares | enviar a | correctivas,
sodio 1ml por Responsable: Responsable: | analizar. POES
litro Operario Operario Responsable:
Jefe de
calidad
Envasado Se realiza la | Riesgo Temperatura Medir temperatura previo a | Permitir que la | Tomar Registro de
el envasado a | Biolégico en | no menor a | envasado. mezcla llegue | muestra  del | temperaturas
temperaturas | caso de no | 85°C Responsable: Calidad y | a producto Registro
no menores | envasar a Operario temperaturas | tomar acciones
de 85°C. temperaturas de 85°C, | temperatura y | correctivas
superiores a envasado enviarlo a | Analisis
85°C imediato analizar a un | microbiolégicos
laboratorio
Responsable: | certificado

Operario
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Nombre del producto.

Jalea de Naranijilla con fibra. “Jali Fit”

Definicion del producto

Jalea a base de naranjilla con pH menor a 4.2. Producto de la concentracion de pulpa de naranjilla, azucar,
acido citrico, benzoato de sodio y polidextrosa (fibra).

Forma de recepcién de la
materia prima

La recepcion del producto es en gavetas plasticas, las mismas que son transportadas por camiones o
camionetas.

Descripcién del proceso.

Preparacién de Materia Prima: Las naranijillas son lavadas, desinfectadas y despulpadas.
Procesamiento: Mezcla de ingredientes, homogeneizacion de los mismos y concentracion de la mezcla.
Envasado: Llenaje de producto en frascos plasticos para su conservacion.

Caracteristicas del producto
final

pH <4,2
Brix 55 a 60°
Acidez: 20%

Embalaje, almacenamientoy
conservacion.

Frascos de plastico, que contiene 300ml.

Vida atil

Abierta: 6 meses
Cerrada: 12 meses

Uso previsto por el
consumidor.

Aderezo

Consumidor potencial.

General
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Paso en el

Descripcién

Descripcién

Limite Critico

Procedimiento de

Acciones

Verificacion

Registros

proceso (PCC) | del proceso PCC monitoreo/ Correctivas | del proceso/
frecuencia/Responsable | Responsable | frecuencia/
Responsable
Lavado y | Se realiza | Carga Hipoclorito de | Medir concentracion Ajustar la | Tomar una | Registro de
Desinfeccion una microbioldgica | sodio Y tiempo al empezar la | solucion muestra de la | concentracion
desinfeccién por Al 1% operacion cuando esta | solucibn una | del sanitizante,
con una | contaminacion | Tiempo: 60 | Responsable: Operario no cumpla | vez al azar y | acciones
solucion  de | cruzada segundos con los | enviar a | correctivas,
hipoclorito de Responsible: estandares analizar. POES
sodio 1ml por Operario Responsable: | Responsable:
litro Operario Jefe de
calidad
Envasado Riesgo Riesgo Temperatura Medir temperatura previo | Permitir que | Tomar Registro de
Biologico en | Bioldgico en | no menor a | aenvasado. la mezcla | muestra del | temperaturas
caso de no | caso de no | 85°C Responsable: Calidad vy | llegue a | producto Registro
envasar a | eliminar la Operario temperaturas | tomar acciones
temperaturas | carga de 85°C, | temperatura y | correctivas
superiores a | microbiana envasado enviarlo a | Andlisis
85°C imediato analizar a un | microbiolégicos
laboratorio
Responsable: | certificado

Operario
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Nombre del producto.

Ate de Naranjilla con fibra. “Ate Fit”

Definicién del producto

Producto de la sobre concentracion de pulpa de naranjilla (75 a 85°Bx) con pH menor a 4.2.

Forma de recepcion de la materia
prima

La recepcion del producto es en gavetas plasticas, las mismas que son transportadas por camiones o
camionetas.

Descripcién del proceso.

Preparacion de Materia Prima: Las naranjillas son lavadas, desinfectadas y despulpadas.
Procesamiento: Mezcla de ingredientes, homogeneizacion de los mismos y concentracion de la mezcla.
Envasado: Llenaje de producto en envase PET.

Caracteristicas del producto final

pH <4,2
Brix 75 a 85°
Acidez: 20%

Embalaje, almacenamientoy
conservacion.

Envases de PET, que contiene 150g.

Vida util

3 meses

Uso previsto por el consumidor.

Consumo directo

Consumidor potencial.

General

elql uod ejjifuereN ap a1y ap dOJVH Ueld 00T e|qeL

€aT



Descripcién  del | Descripcion Limite Critico Acciones Verificacion Registros
proceso PCC Correctivas del proceso/
Responsable frecuencia/
Responsable
Lavado y | Se realiza una | Carga Hipoclorito de sodio Ajustar la | Tomar una | Registro de
Desinfeccion desinfeccién  con | microbiolégica Al 1% solucién cuando | muestra de la | concentracion del
una soluciéon de | por Tiempo: 60 | esta no cumpla | solucion una | sanitizante,
hipoclorito de | contaminacion segundos con los | vez al azar y | acciones
sodio 1ml por litro | cruzada Responsable: estandares enviar a | correctivas,
Operario Responsable: analizar. POES
Operario Responsable:
Jefe de calidad
Envasado Riesgo Biolégico | Empacado al vacio | Envasar Tomar muestra | Registro de temp
Se realiza un |en caso de no | con los parametros | adecuadamente | del producto y | Registro acciones
envasado al vacio | eliminar todo el | 6ptimos de envasado | y verificar que | verificar que se | correctivas,
de la pulpa oxigeno al no queden | encuentre Analisis
empacar al burbujas de aire | empacado microbiolégicos
vacio. en el producto | correctamente.
empacado. Responsable:
Responsable Calidad
operario
Refrigeracion Almacenamiento Carga Temperatura: -18°C | Ajustar la | Verificacion vy | Registro de
posterior a su | microbiana por | Tiempo: Indefinido temperatura de | registro de | Temperatura del
manufactura incumplimiento congelamiento temperatura 2 | cuarto frio.
de y evitar | veces al dia. Registro de
temperaturas. variaciones. Mantenimiento.

1t
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Nombre del producto.

Pulpa de frutas Naranjilla con fibra. “Pulpi Fit”

Definicién del producto

Esta es una pulpa que presenta un pH de 3.5 a base de naranjilla con la adicion de acido citrico y
polidextrosa para agregar cualidades de fibra.

Forma de recepcion de la
materia prima

La recepcidn del producto es en gavetas plasticas, las mismas que son transportadas por
camiones o0 camionetas.

Descripcién del proceso.

Preparacion de Materia Prima: Las naranjillas son lavadas, desinfectadas y despulpadas.
Procesamiento: Mezcla de ingredientes y homogeneizacion de los mismos.

Envasado: Llenaje de producto en envase con empacado al vacio y almacenamiento en
congelacion.

Caracteristicas del
producto final

pH <4,2
Brix 8-9
Acidez: 20%

Embalaje,
almacenamiento y
conservacion.

Fundas de polietileno, presentacion de 500ml.

Vida atil

Congelado (-12°C) 12 meses

Uso previsto por el
consumidor.

Mezclar el producto con agua o leche previamente hervida.

Consumidor potencial.

General
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Paso en | Descrip | Descripcion Limite Procedimiento de Acciones Verificacion Registros
el cion del PCC Critico monitoreo/ Correctivas del proceso/
proceso | proceso frecuencia/Responsa Responsable frecuencia/
(PCC) ble Responsable
Horneado | Horneado | Presencia de | Temperatura | Hornear barras de | Ajustar la temperatura | Tomar una | Registro de
de barras | patdgenos en |y tiempo de | granola siguiendo los | de horneado y evitar | muestra al | temperaturas y
de barras de | horneo 170 | lineamientos de | variaciones azar y enviar a | tiempos de
granola granola °C por 30 | temperatura y tiempo Responsable: Hornero | analizar. horneado
minutos Responsable: Hornero Responsable: Responsable:

Jefe de calidad

Jefe de Calidad
y Hornero
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Nombre del producto.

Barras de Granola con Naranijilla “Bar Fit”

Definicidon del producto

Diferentes cereales horneados y mezclados con jalea de naranjilla.

Forma de recepcion de la
materia prima

La recepcion del producto es en gavetas plasticas, las mismas que son transportadas por camiones 0
camionetas.

Descripcion del proceso.

Preparacion de Materia Prima: Las naranjillas son lavadas, desinfectadas y despulpadas.
Procesamiento: Mezcla de ingredientes y homogeneizacion de los mismos.
Envasado: Llenaje de producto en envase con empacado al vacio y almacenamiento en congelacion.

Caracteristicas del
producto final

pH <4,2
Brix 55°
Acidez: 20%

Embalaje,
almacenamiento y
conservacion.

Fundas de polietileno, presentacion de 80g.

Vida util 3 meses
Uso previsto por el Directo
consumidor
Consumidor potencial. |General
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4.15 Control ambiental

4.15.1 Manejo de Desechos

Con un correcto manejo de desechos no solo se cumple legalmente sino que
se muestra el alto compromiso con el medio ambiente y su cuidado. EI manejo
de desechos en una industria alimentaria es de vital importancia ya que es un
paso mas a evitar contaminaciones cruzadas que puedan afectar la calidad y/o
la inocuidad de los productos.

En caso de que el manejo de desechos fuese defectuoso, microorganismos y
plagas encontrarian el medio, alimento y temperatura ideal para su desarrollo;
para esto en CaiPer se desarrollara un sistema para el manejo de desechos

gue consiste en:

Clasificar a los desechos segun el peligro que representan (Riesgo alimentario).
Comunes: Provienen de trabajos administrativos, aseos diarios de oficinas,
bafios, cocinas; residuos de cocina y comedor. Dentro de comunes también
estan tomadas en cuentas barreduras que son residuos de fabricacibn como
cascara de naranijilla que serd manejada por Blas Oswaldo Chasipanta gestor

de residuos organicos

No reciclables: Desechos provenientes de planta y no pueden ser reciclados
como: cinta strech, cinta de embalaje, cinta adhesiva, entre otros.

Reciclables: Desechos provenientes de planta y pueden ser reciclados como:
Papel, cartdn, plastico y metales.

Peligrosos: Residuos quimicos y bioldgicos.

Segun su clasificacion, ubicar a los residuos en contenedores de distintos

colores:
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Mo peligrosos: Verde
Lasaie L]

=

Maternsl Mo reciclable: Anaranjado

Material Reciclable:
Papel = Amarillo
Plasticos = Azul

Metales = Gris

Material Peligroso = Raojo

Figura81.Rotulacion de desechos

La lista de gestores ambientales se encuentra en el Anexo 10

4.16 Seguridad y salud ocupacional

Es muy importante que en la organizacion se prevengan todos aquellos riesgos
a lo que estan sometidos los trabajadores y se mantenga un sistema de
seguridad y salud ocupacional para el bienestar de todos los que conforman la
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misma. A continuacion se encuentra la explicaciéon de cada uno de los riesgos
gue se presentan y los pardmetros a seguir para que estos no afecten la

seguridad de los trabajadores.

4.16.1 Factores de riesgo fisico

Ruido

Se realizara todo de tipo de gestion con el objetivo de no sobrepasar el nivel
maximo permisible de ruido continuo de 85 dB A en 8 horas de trabajo en las
areas de: corte de perfiles de acero, procesamiento de acero, soldadura,
ensamble, ingreso de camiones y pasillos, para lo cual la prevencién del ruido
se realizara controlando su generacion o emisién al minimo posible asi como
su transmision, y sélo cuando resultaren técnicamente imposibles las acciones
precedentes, se utilizaran medios de proteccidén personal o se limitara el tiempo
de exposicion de los trabajadores. No obstante, los puestos de trabajo que
demanden fundamentalmente actividad intelectual como es el caso de las
oficinas administrativa no excederan de 70 decibeles de ruido en 8 horas de

trabajo.

lluminacion
Se garantizarda el nivel de iluminacién adecuado para cada area de trabajo, de
acuerdo a lo que dispone el Decreto Ejecutivo No. 2393 en su articulo 58, asi

como normas internacionales:

Area de Manufactura 300 luxes
Bodega y almacenaje 200 luxes
Oficinas 300 luxes
Maquinas 200 luxes

En las oficinas o zonas de trabajo que por su naturaleza carezcan de

iluminacién natural, se empleara la iluminacion artificial adecuada, que debera
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ofrecer garantias de seguridad, no viciar la atmdsfera del local ni presentar
peligro de incendio o explosion.

Se realizara el cambio de lamparas y tubos fluorescentes de acuerdo a un
programa de mantenimiento, considerando las recomendaciones del fabricante

y/o resultados de mediciones de iluminacién realizadas.

Temperatura

Se fijara como limites normales de temperatura °C de confort entre 11°C y 26
°C.

Electricidad

Los trabajos de reparacion eléctricos seran realizados por personal técnico
capacitado en riesgos eléctricos. CAIPER Cia. Ltda. Exigira el respectivo
equipo de proteccion que posea la suficiente rigidez dieléctrica. Antes de
realizar cualquier trabajo debe estar desconectada toda Tomado de de energia.
Todos los trabajadores que ejecuten el montaje de instalaciones eléctricas,
deberan obtener una licencia de prevencion de riesgos ante los institutos
educativos calificados por el comité interinstitucional de seguridad e higiene del
trabajo, la misma tendra una duracion de cuatro afios, desde la fecha de su
expedicion.

4.16.2 Factores de riesgo mecanicos

Suelos, techos
Las instalaciones de CAIPER Cia. Ltda. Seran de acuerdo a lo indicado en las

normas de buenas practicas de manufactura.

Puertas y salidas

Las salidas y puertas exteriores de las oficinas de CAIPER Cia. Ltda. , cuyo
acceso sera visible o debidamente sefializado, seran suficientes en nimero y
anchura, para que todos los trabajadores ocupados en los mismos puedan

abandonarlos con rapidez y seguridad.
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Las puertas de comunicacién en el interior de las oficinas de CAIPER Cia. Ltda.
Reunirdn las condiciones suficientes para una rapida salida en caso de
emergencia.

En los accesos a las puertas, no se permitiran obstaculos que interfieran la

salida normal de los trabajadores.

Maquinarias, instalaciones y equipos

Toda maquinaria, equipo y productos que vaya a ser importado o comprado
deberad ser acompafado de una descripcibn minuciosa de los riesgos del
trabajo que puedan ocasionar y de las normas de seguridad e higiene industrial
que pueden prevenirlos.

Para el transporte de los trabajadores se emplearan vehiculos mantenidos en
perfectas condiciones de funcionamiento y adecuados o acondicionados para
garantizar el maximo de seguridad en la transportacion.

Las maquinas se utilizaran unicamente en las funciones para las que han sido
disefiadas. Todo operario que utilice una maquina debera haber sido instruido
y entrenado adecuadamente en su manejo y en los riesgos inherentes a la
misma. Asi mismo, recibird instrucciones concretas sobre los elementos de
proteccion personal que esté obligado a utilizar.

No se utilizard una maquina si no esta en perfecto estado de funcionamiento,
con sus protectores y dispositivos de seguridad en posicion y funcionamiento
correctos.

El mantenimiento de maquinas deberé ser de tipo preventivo y programado. El
mismo se realizara siempre con las maquinas paradas, preferiblemente con un
sistema de bloqueo, siempre desconectadas de la fuerza motriz y con un cartel
bien visible indicando la situacién de la maquina y prohibiendo la puesta en

marcha.

Herramientas
Las herramientas de mano estaran construidas con materiales resistentes,
seran las mas apropiadas por sus caracteristicas y tamafio para la operacion a

realizar y no tendran defectos ni desgastes que dificulten su correcta utilizacion.
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Cuando se observen fisuras u otros desperfectos deberan ser corregidos, o, Si
ello no es posible, se desechara la herramienta. Durante su uso estaran libres
de grasas, aceites u otras sustancias deslizantes.

Para la manipulacion de herramientas corto punzantes como cizalla, el personal
debera utilizar obligatoriamente guantes de proteccion.

Para evitar riesgos mecanicos como golpes y caidas se brindard a los
trabajadores la respectiva capacitacion en la operacion de los equipos y

herramientas.

Trabajo en altura

Todo trabajo que se realice sobre 1.80 m, sera considerado como trabajo en
alturas por lo que se debera tomar todas las medidas necesarias del caso,
evitando caidas a distinto nivel.

Antes de ejecutar trabajos sobre cubiertas y tejados, sera obligatorio verificar
que todos sus elementos tengan la resistencia suficiente para soportar el peso
de los trabajadores y materiales que sobre ellos se hayan de colocar. Asi
mismo debera verificarse la resistencia de los puntos que se utilicen para
sujecion de los dispositivos de seguridad o medios de trabajo.

Todo trabajo realizado a partir de un metro ochenta centimetros del nivel del
suelo, requerira del uso de un arnés de seguridad. Si el trabajo se realiza en un
puesto fijo sera suficiente amarrarlo a un punto resistente de la estructura. Si el
trabajador tiene que cambiar de lugar de trabajo debera utilizar cuerdas de
amarre fijadas entre dos puntos resistentes de la estructura u otros sistemas de
sujecion horizontal o vertical a las cuales amarrara el arnés a través de un
sistema deslizante o linea de vida. Los puntos de amarre del arnés de
seguridad y linea de vida deberan ser independientes de los utilizados para
amarre de andamios.

Se prohibira realizar trabajos en tejados, andamios o cualquier otro lugar a la
intemperie con riesgo de caida de altura, cuando se presente condiciones de
lluvias intensas, vientos o cualquier otro, que amenace la estabilidad de las

instalaciones o de las personas.
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4.16.3 Factores de riesgo quimico

En los lugares donde se manipule cualquier producto quimico debera tener su
respectiva hoja de seguridad con lo cual se comunicaréa el peligro de un manejo
inadecuado de los mismos.

El personal que maneje productos quimicos debera tomar en cuenta las
recomendaciones de seguridad que indique la hoja de seguridad de materiales
Los recipientes donde se almacenen los quimicos (pinturas, solventes, pinturas,
etc.), deberan estar correctamente etiquetados con las debidas sefales de

advertencia.

4.16.4 Factores de riesgo bioldégicos

En el sitio de trabajo se proveera en forma suficiente, de agua fresca y potable
para consumo de los trabajadores.

Se mantendra en buen estado todas las baterias sanitarias, se procedera a su
limpieza y desinfeccion diariamente. Todas estas medidas tienen como objetivo
evitar enfermedades infectocontagiosas.

Se implementara planes de saneamiento que deben incluir un sistema de
control de plagas, entendidas como insectos, roedores, y demas vectores para
lo cual se debe observar lo siguiente:

El control sera realizado por “Fumieco”, tomando en cuenta medidas
preventivas y correctivas.

Servicio de alimentacion

El personal que labora en el servicio de alimentacion debera poseer el
certificado de salud, buenos habitos higiénicos, provisto de ropa adecuada
como: delantales u overoles, botas y gorro. No debera presentar afecciones
cutaneas, heridas infectadas o enfermedades infectocontagiosas.

Todo el personal que trabaje en el area de preparacion de alimentos debera
disponer de los procedimientos adecuados para la preparacion, coccion y
manipulacion de alimentos asi como los estandares y procedimiento de

inocuidad alimentaria tanto de equipos como utensilios usados en esta area.
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Los equipos y utensilios de los expendios de alimentos, deben mantenerse en

buenas condiciones higiénicas, sanitarias y de mantenimiento.

4.16.5 Factores de riesgo ergondmico

CAIPER Cia. Ltda. Buscara condiciones favorables para una optima adaptacion
del trabajador a su puesto de trabajo.

Se adaptaran los distintos cubiculos para que el personal de CAIPER Cia. Ltda.
Tenga comodidad en realizar su trabajo.

Levantamiento manual de cargas

Los trabajadores encargados de la manipulacion de carga de materiales,
deberan ser instruidos sobre la forma adecuada para efectuar las citadas
operaciones con seguridad. No se debera exigir ni permitir a un trabajador el
transporte manual de carga cuyo peso puede comprometer su salud o
seguridad. El peso maximo de carga no sera mas de 25 Kg.

Cuando deban levantarse cargas, dentro de los limites establecidos, se debera

realizar un levantamiento seguro de acuerdo a las siguientes reglas:

a) Doblar las rodillas;

b) Agarrar firmemente la carga;

C) Mantener la espalda recta;

d) Usar los masculos de las piernas para subir;

e) Mantener todo el tiempo la carga lo mas cerca posible del cuerpo;
f) No girar el cuerpo para hacerlo; y,

Q) No obstaculizar la visibilidad.

Pantallas de visualizacion de datos

Para el uso de pantallas de visualizacion de datos (computadores), el puesto de
trabajo considerara las siguientes caracteristicas:

a) Ser ajustable en altura, inclinacion y distancia.

b) Tener suficiente tamafio para acomodar los documentos.

C) El soporte donde descansa el documento debe ser opaco y con una

superficie de baja reflectancia.
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d) Tener resistencia suficiente para soportar el peso de los documentos sin
oscilaciones.

e) Aparte de los mencionados aspectos, en esta parte de la norma se dan
indicaciones sobre los requisitos que deben reunir los dispositivos de ajuste del
mobiliario, la ubicacién mas adecuada de los puestos de trabajo y sus accesos,
el acondicionamiento de los cables eléctricos y de datos, etc.

Movimientos repetitivos

Para evitar movimientos repetitivos se adoptardn medidas organizativas:
rotaciones o pausas mas frecuentes en el puesto de trabajo, de forma
provisional o definitivamente. Formacion de los trabajadores e informacion
sobre los riesgos laborales y las medidas de prevencion. Control de la eficacia

de la informacion y formacion a los trabajadores.

Posturas forzadas: su prevencién comprendera desde los controles periddicos
de las condiciones y métodos de trabajo asi como el estado de salud de los

trabajadores cuando se analice posturas inadecuadas.

4.16.6 Factores de riesgo psicosocial

Se fomentara actividades de recreacion con el objetivo de reducir la tension y
estrés psicolégico por las actividades diarias en CAIPER Cia. Ltda.
Contribuyendo a desarrollar un ambiente laboral mas armonico.

Programa de prevencion de acoso laboral

Se prohibird toda practica de acoso laboral, entendiéndose como aquella
conducta persistente y demostrable, ejercida sobre un trabajador por parte de
un jefe o superior jerarquico inmediato o mediato, un compafiero de trabajo o
un subalterno, encaminada a infundir miedo, intimidacion, terror y angustia, a
causar perjuicio laboral, generar desmotivacion en el trabajo o inducir la
renuncia del mismo.

Se establecera mecanismos de prevencién ante el acoso laboral mediante el

establecimiento de un procedimiento que comprendera criterios de
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confidencialidad, conciliacién y especialmente métodos alternativos de solucion
de conflictos.

Para prevenir el acoso o violencia psicoldgica se realizara planes de formacion
y reuniones formativas asi como los aspectos que le conciernen mas
estrechamente a este riesgo.

El trabajador debera conocer la ubicacién de extintores, y cualquier equipo de
seguridad contra incendios, de manera que pueda hacer uso correcto de ellos
cuando sea necesario su empleo.

Con el fin de intervenir oportunamente en caso de accidentes se dispondré de
planes de emergencia y contingencia, debidamente conocidos y probados a
través de simulacros (incendio, explosion, derrame de hidrocarburos, escape
de una sustancia quimica, emergencia medica, terremoto, erupcion volcanica,
etc.).

El Coordinador de Salud serd responsable de velar porque los elementos
contra incendios, se mantengan en lugares accesibles y en buen estado.
Cualquier anormalidad debera ser corregida inmediatamente. Todos los
trabajadores, deberan, ser responsables de cuidar los extintores y demas
equipos, asi como comunicar cualquier anomalia a su jefe inmediato.

El trabajador debera cooperar ante cualquier emergencia, participando
activamente en los planes y programas preventivos que CAIPER Cia. Ltda.,
decida implementar.

Se estableceran responsables para actuar en cualquier emergencia mayor.
CAIPER Cia. Ltda. Debera entrenar al personal respecto a la conducta a
seguir en el manejo seguro de vehiculos, equipos y herramientas. Todos los
trabajadores deberan ser entrenados en los sistemas de proteccion individual y

colectiva, incluyendo la conducta que deben observar en caso de desastre.

Contingencia

CAIPER Cia. Ltda. Tendra todo el equipo necesario para regresar a la
condicion normal o habitual luego de ocurrido la emergencia, asi mismo
seestablecera actividades de contingencia como: Mitigacién, limpieza de

residuos y escombros, etc.
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CAIPER Cia. Ltda. Comunicara oportunamente la emergencia suscitada a

organismos de control, asi como a las empresas aseguradoras.

Sefalizacion de seguridad

Sera obligacion del trabajador cumplir con los avisos de seguridad en los
cuales se advierte de los riesgos existentes en cada una de las areas de
trabajo.El trabajador debera respetar las areas de circulacion y otras
establecidas por CAIPER Cia. Ltda.

El encargado de salud deberd mantener en buen estado los elementos de
sefalizacion de seguridad. Su disefio y elaboracion de sefiales de seguridad se
regira a las normas de Instituto Ecuatoriano de Normalizacion.

Se define los siguientes colores para identificar las sefales de seguridad. El
rojo se usard como medidas de prohibicién, el azul para uso mandatario y
obligatorio, el amarillo para prevencion y el verde para informacion y
comunicacion. Estas y otras acciones se definen en la Norma INEN 439.

Colores, sefiales y simbolos de seguridad

Sefales de prohibicion

PROHIBIDG
EL PASO

il PROHIBIDG
jl Fumar

Sefales mandatorias

il ES OBLIGATORIO ES DELIGATORIO [ES DBLIGATORY)
I ELUSO EL LSO USAR FROTECCK)
il _EE GUANTES DE GAFAS | AMDITIVA

Figura82. Sefalética desalud y seguridac
Adaptado de Inecpro,2012
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Sefales de prevencion

£

RIESGO PELIGRO DE { PELIGRO|
MATERIAS
| DEINCENDI EXPLOSION el

Sefales de informacién

u

A
FRIMERDS

TELEFDND R

Figura83. Sefialética desalud y seguridad ocupacional (Continuacion)
Adaptado de Inecpro,2012

El trabajador debera informar a su jefe directo en forma inmediata cuando
ocurra algun accidente, con lesion o sin ella, tanto a si mismo como a cualquier
compaiiero de trabajo.

El trabajador debera prestar toda clase de cooperacion a las personas que
efectden la investigacion de un accidente.

El Coordinador de Salud tendra la responsabilidad de llevar a cabo la
investigacion del accidente, registrarlo y naotificarlo.

Todo el personal de CAIPER Cia. Ltda. Deberd recibir como parte de la
induccion la capacitacion en los riesgos que implica realizar su trabajo y las
medidas preventivas a aplicar.

La organizacién a través de Recursos Humanos promovera la capacitacion en
riesgos del trabajo, y en Seguridad y Salud ocupacional.

El trabajador debera asistir a charlas, reuniones o cursos de seguridad y salud
que organice CAIPER Cia. Ltda.
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Se desarrollara sistemas de prevencion y comunicacion de actos y condiciones
inseguras a todo el personal, evitando incidentes y accidentes laborales.

CAIPER Cia. Ltda. Establecera un programa de medicina preventiva donde se
incluira charlas de prevencion sobre: enfermedades venéreas, violencia

familiar, alcoholismo, farmacodependencia y demas tépicos de caracter social.

4.17 Procedimientos legales

4.17.1 Procedimientos para permiso de legalizacion de la
empresa

Para obtener el permiso de funcionamiento para establecimientos de alimentos,
bebidasyaditivosalimentarios (industria-medianaindustria-pequefiaindustria-

artesanal- microempresa)

Solicitud para permisode funcionamiento
Planillade Inspeccion.

Copiadel RUCdel establecimiento

Copiasdela Cédula yCertificadode Votaciéndel
propietarioorepresentantelegal

Croquisdeubicacion delaplantaprocesadora.

Copia titulodel profesional responsable (Ingeniero en Alimentos—
Bioquimico— opcion alimentos) encasode industria,medianay pequefa
industria.

Copiadel registro del titulo enla SENESCYT

Listadode productosa elaborar

Flujogramade proceso,porlineadeproduccion.

CopiadelcertificadodelcursodeBuenasPracticasdeManufactura.

Copiadecertificadodesalud ocupacional emitidoporloscentros desaluddel
ministerio de salud publica.
B PermisodeBomberos(ZonaRural)LicenciaMetropolitanaUnicadeFunciona

miento (DistritoMetropolitanode Quito)
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4.17.2 Tramitedeobtenciénderegistrosanitariodealimentos

Los tramites que se debe seguir para la obtencidn de registro sanitario

de alimentos son los siguientes:

B Solicitud dirigida al director general de salud, individual para cada
producto sujeto a registrosanitario

B Permiso de funcionamiento: actualizado y otorgado por la autoridad de
salud(direccionprovincialdesaluddelajurisdicciénenlaqueseencuentraubi
cadalafabrica) ;(originalaserdevueltoyunacopia).

B Certificacion otorgada por la autoridad de salud competente de que
elestablecimientoreunelasdisponibilidadestécnicasparafabricarelproduct
o(originalaserdevueltoyuna copia); (corresponde al acta que levanta la
autoridad de salud una vez que realiza la inspeccion
delestablecimiento).

B Informacion técnica relacionada con el proceso de elaboracion
ydescripciondelequipoutilizado.

B Férmula cuali-cuantitativa: incluyendo aditivos, enorden decreciente

delasproporcionesusadas(enporcentajereferidoal00g.6100ml.).original

B Certificado de analisis de control de calidad del producto: con
firmadeltécnicoresponsable.
Original.(obtenidoencualquierlaboratoriodecontroldealimentos,incluidos

loslaboratoriosdecontroldecalidaddelinstitutodehigiene"Leopoldolzquiet

aPérez").
B Especificaciones quimicasdel  material utilizado en la
manufacturadelenvase.(otorgadoporelfabricanteoproveedor delos

envases).Con firma del técnico responsable. original.

B Proyecto de rétulo a utilizar por cuadruplicado: dos originales.

B Interpretacion del cédigo de lote: con firma del técnico responsable.
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Lote: una cantidad determinada de un alimento producida en condiciones
esencialmente iguales.

Caodigodelote:modosimbdlico
(letrasonumeros,letrasynumeros)acordadoporelfabricanteparaidentificarunl

ote,puederelacionarseconlafechadeelaboracion.

B Pago delatasaporelanalisisdecontrol decalidad, previo
alaemisiondelregistrosanitario:chequecertificadoanombredelinstitutodeh
igieneymalariatropical’LeopoldolzquietaPérez"porelvalorfijadoenelrespe

ctivoreglamento.

B Documentosquepruebenlaconstitucion,existenciayrepresentaciénlegald
elaentidadsolicitante,cuandodetratedepersonajuridica.original.Tres  (3)
muestras del producto envasado en sus presentaciones finales y

pertenecientesal mismolote.
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El estudio econdmico-financiero va a permitir establecer el monto de recursos

econdémicos necesarios para poner en marcha el proyecto, el costo total de la

operacion, los diferentes gastos operacionales y una serie de indicadores

financieros que serviran como bases para determinar la viabilidad y ejecucién

del proyecto objeto de estudio.

5.1 Activos fijos

Los activos fijos son todos aquellos bienes que no cambian durante la

comercializacion de los productos.

Tabla 105.Mobiliario

Detalle Cantidad | Precio Total %Depreciacion
anual
Escritorio 10 150,00 1,500 10%
Archivador 1 155,00 155,00 10%
Sillas 17 50,00 850,00 10%
Sillon 1 150,00 150,00 10%
Sillas plasticas 50 15,00 750,00 10%
Mesas plasticas 5 25,00 125,00 10%

Total 2.031,50
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Tabla 106.Maquinaria y equipo
Detalle Cantidad Precio Total % Depreciacion
anual
Cuarto frio 2 15.000,00 | 30.000,00 10%
Despulpadora 1 860,68 2.490,00 10%
Balanzas 60 Kg 2 135,00 405,00 10%
Medidora de grados Brix 1 250,00 250,00 10%
Medidor de pH 1 80,00 80,00 10%
Escaldadora de fruta 1 1800,00 1.800,00 10%
Mesa de trabajo 2 400,00 800,00
Selladora 1 1.500,00 1.500,00 10%
Lavadora 1 900,00 900,00 10%
Marmita 1 9.895,0 9.895,0 10%
Banda Transportadora 1 980,00 980,00 10%
Envasadora 1 4.900,00 | 4.900,00 10%
Etiquetadora 1 6.500,00 | 6.500,00 10%
Preciadora 1 240,00 240,00 10%
Caldero 1 8.500 8.500 10%

Tabla 107.Equipos de computacion

Detalle Cantidad Precio Total % Depreciacion anual
Computador 10 780 7800,00 33%
Total 7800,00
Tabla 108.Equipos de oficina
Detalle Cantidad Precio Total % Depreciacion
anual

Impresora 1 300,00 300,00 10%
Teléfonos 12 20,00 240,00 10%

Total 540,00
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Detalle Cantidad | Precio Total %Depreciacion
anual
Camidncon sistema de 1 25.000,00 | 25.000,00 20%

frio

I

Total 25.000,00

Total de inversiones fijas depreciables: $95,911.5

5.2 Inversion de activos fijos no depreciables

Valor correspondiente al terreno $22.200.

5.3 Inversiones diferidas o intangibles

Las inversiones diferidas son todos aquellos desembolsos de la parte pre-

operativa de un proyecto.

Tabla 110.Inversiones diferidas

Activos Diferidos

Descripcion Valor USD
Gastos de constitucion de compafia 1.500,00
Investigacion de mercado y asesoria técnica 1.000,00
Permisos de constitucion de empresa (Certificacion 5.000,00

BPM)
Gastos de registros sanitarios 10.000,00
17.500,00

Total
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5.4 Capital Pre-operativo de trabajo

Son todosaquellos egresos que se realiza antes de que la planta empiece su

produccion.

Tabla 111.Capital pre-operativo

ltem Costo

Construcciéon de Galpon y adecuacion de area 95.070,00

Resumen de Inversiones

En la tabla 112 que se encuentra a continuacion se observa un resumen de

todas las inversiones listadas anteriormente

Tabla 112.Inversiones

Total de inversiéon

Total de inversion fija depreciable 95.911,50

Total de inversion diferida (Gastos Constitucion compafia) | 17.500,00

Total capital de trabajo 95.070,00

Total ‘ 208.481,5

5.5 Costos de produccion

Son todos los egresos de dinero en el proceso de transformaciéon de un bien o
servicio (Lara, 2010 pag.177).

5.5.1 Costos directos

Los costos directos son todos aquellos que estan directamente relacionados
con el proceso de transformacion de los productos.




Tabla 113.Costo de Materia prima
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Pulpa Consumo Consumo Costo Unitario Costo
Diario Anual Anual
Naranjilla (Kg) 410,00 98.400,00 1,00 98.400,00
If’olidextrosa (Kg) 4,10 984,00 0,32 314,88
Acido Citrico (Kg) 4,10 984,00 1,45 1.426,8
SubTotal USD 100.141,68
Mermelada Consumo Consumo Costo Unitario Costo
Diario Anual Anual
Naranjilla (Kg) 224,00 53,760 1 53.760,00
Azulcar (Kg) 211,00 50,640 0,62 31.396,80
Polidextrosa (Kg) 12,92 3,100 0,32 992,00
Acido citrico (Kg) 2,24 537,60 1,45 779,52
Benzoato de sodio (Kg) 0,224 5 3,46 17.300,00
SubTotal USD 55.844,32
Consumo Consumo Costo Costo Anual
Jalea Diario Anual Unitario
Naranjilla (kg) 26,00 6.240,00 1,00 6.240,00
Azucar (kg) 25,70 6168,00 0,62 3.824,16
Polidextrosa (kg) 0,30 72,00 0,32 23.04
Acido Citrico (kg) 0,26 62,40 1,45 90,48
Benzoato de sodio (kg) 0,026 6,00 3,46 20,76
Subtotal USD | 10.198,44
Ate “Dulce” Consumo Consumo Costo Costo Anual
Diario Anual Unitario
Naranijilla (kg) 22,00 5.280,00 1 5.280,00
Azucar (kg) 21,75 5220 0,62 3.236,40
Polidextrosa (kg) 0,25 60 0,32 19,20
Acido citrico (kg) 0,22 0,528 1,45 76,56
Benzoato de sodio (kg) 0,022 0,024 3,46 17,30
Subtotal USD |  8,629,46
Barras de Granola Consumo Consumo Costo Costo Anual
Diario Annual Unitario
Naranjilla (kg) 63,00 15.120,00 1 15.120,00
Azucar (kg) 62,35 14.927,00 0,62 9.254,74
Polidextrosa (kg) 0,65 156,00 0,32 49,92
Acido Citrico (kg) 0,10 24,00 1,45 34,80
Benzoato de sodio (kg) 0,0365 9,00 3,46 31,05
Granola (kg) 100 24,00 3,50 84,00

Subtotal USD

Total |

24.575,51

199.388,41



Tabla 114.Costo de material de empaque
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Detalle Nam. Medida PU Total
Articulos Anual
(Mensual)
Fundas 35.000,00 1000,00 Unidades 0,10 42.000,00
Polietileno
PET/Bia 6.000,00 1000,00 Unidades 0,13 9.360,00
Frascos Vidrio 30.000,00 100 Unidades 0,15 54,000,00
Mermeladas
Cajas de 1,000,00 100 Unidades 0,36 4.320,00
Carton
Total 109.680,00
Tabla 115.Costo de energia
Consumo y Costo de | Unidades | Consumo | Consumo Costo
Energia Eléctrica de kw/h kw/Anual kw-h/Anual
los Equipos
Lavadora 1 0,46 117,36 9,38
Despulpadora 1 1,40 504 40,32
Etiquetadora 1 1,20 576 46,08
Marmita 1 0,37 744 59,52
Envasadora 1 0,18 56,52 4,52
Empacadora 1 0,67 280,8 22,46
Cuartos Frios 2 - - 2571,72
Total 2.754,00 ‘




Tabla 116.Consumo de gas
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Consumo de Gas Unidades Costo Unidad Costo Anual
Calefon 2 16,50 1.584,00
Total 1.584,00
Tabla 117.Costo mano de obra directa
Mano de Obra (8) Mensual Anual Operarios
Salario basico 292 3504 24528
Aporte al IESS (9,35%) 27,30 327,60 2293,2
Décimo tercero 23 276 1932
Décimo cuarto 23 276 1932
Vacaciones 13,98 167,76 1174.32
Aporte patronal 11,35% 33 396 2772
Fondos de Reserva 8,33% 24,32 291,84 2042,88
Total 382 4584 36.674,4

5.5.2 Costos indirectos

Los costos indirectos son aquellos que a pesar de ser parte de la produccion no

estan relacionados directamente con la misma.

Tabla 118.Costos de mano de obra

indirecta

Costo de Mano de Obra Indirecta | Salario Mensual $ | Costo Salario Anual
Bodeguero 350,00 4.584,00
Jefe produccion 1700,00 22.100
Jefe Control de calidad 1000,00 13.000
Especialistas 450,00 12.000,00

Total 51.684,00
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Resumen de costos de produccion

Tabla 119. Costos de produccion

Costos Directos

Costo de Materia Prima 199.388,41
Costo de Envases y Embalajes 109.680,00
Energia Eléctrica de los Equipos 2.754,00
Consumo de Gas 1.584,00
Costo de mano obra directa 36,674,4
Subtotal de costos directos 313.406,41

Costos Indirectos

Costo de Mano de obra Indirecta 51.884,00
Costo de Mantenimiento maquinaria y equipos 3,000,00
Subtotal de Costos indirectos 54.884,00

Total 346.406,41

5.6 Gastos administrativos

Los gastos administrativos son todos aquellos gastos que se relacionan con las
operaciones generales de la empresa, sueldos netamente del personal de

administracion de la empresa.

Tabla 120.Gastos administracion

Gastos de Administracion | Valor Mensual Total Valor anual
Mensual
Sueldo gerente General 3.000,00 3.000,00 36.000,00
Sueldo de jefes 1.000,00 6.000 72.000,00
Sueldo de conductor 350,00 350,00 4.200,00

Total 9.350,00 112.200,00
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Tabla 121.Gastos de ventas

Gastos de Ventas Valor Total Mensual Valor
Mensual anual
Gastos de publicidad y 1.000 1.000 12.000,00
degustacion

Total 1000 12.000,00

Tabla 122.Gastos totales

Total Gastos
Gastos administrativos 112.200,00
Gastos de ventas 12.000,00

Gastos financieros

Total ‘ 124.200,00

5.7 Depreciaciones

Son todas aquellas inversiones de la planta que han disminuido su potencial de
servicio

Tabla 123.Depreciaciones

Depreciaciones
Terreno 22.200,00
Maquinaria y equipos 69.240,00
Equipos de Oficina 2.031,50
Equipos de computacion 2599,74
Vehiculos 5000,00

Total 15.440,19



5.8 Amortizacién del préstamo

Tabla 124. Amortizacion
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Tabla 125 Amortizacion del préstamo

Total + Interés

Préstamo Corporacion Financiera Nacional 200.000,00
Tipo interés 12%
Plazo amortizacion 5 afios
Cuota anual 44.800,00

224.000,00

94.453,62

224.000,00 129.546,38

Capital al Pago Pago Capital
Afos Inicio Interés | Dividendo | Capital reducido
1 200.000,00 |24.000,00 | 44.800,00 | 20.800,00 | 176.000,00
2 176.000,00 | 21.120,00 | 44.800,00 | 23.680,00 | 154.880,00
3 154.880,00 | 18.585,60 | 44.800,00 | 26.214,40 | 136.294,40
4 136.294,40 | 16.355,33 | 44.800,00 | 28.444,67 | 119.939,07
5 119.939,07 |14.392,69 | 44.800,00 | 30.407,31 0,00
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Crecimiento: 5% Anual

Afos 0 1 2 3 4 5
Inversiones Fijas Depreciables 95.911,50
Inversiones Fijas No Depreciables 22.200,000
Inversiones Diferidas 17.500,00
Capital de Trabajo Preoperativo 95.070,00
Inversiones 230.681,50 1 2 3 5 5
Ingresos Operativos 705.672,00 740.955,60 778.003,38 816.903,55| 857.748,73
Ingresos No Operativos
(-)Costos Directos 313.406,41 329.076,73 345.530,57 362.807,10| 380.947,45
(-) Costos Indirectos 54.884,000 54.884,000 54.884,000 54.884,000| 54.884,000
(-) Depreciacion 15.440,19 15.440,19 15.440,19 15.440,19 15.440,19
(=)Utilidad Bruta en Ventas 321.941,40 341.554,68 362.148,62 383.772,26 | 406.477,09
(-)Gastos Adminsitrativos 112.200,00 112.200,00 112.200,00 112.200,00| 112.200,00
(-)Gastos de Venta 12.000,00 12.000,00 12.000,00 12.000,00 12.000,00
(-)Gastos Financieros 24.000,00 21.120,00 18.585,60 16.355,33 14.392,69
(=) Utilidad e impuestos 173.741,40 196.234,68 219.363,02 243.216,93| 267.884,40
(-)Provisién 15 %part. Utilidades 26.061,21 29.435,20 32.904,45 36.482,54 40.182,66
(=) Utilidad antes de impuesto 147.680,19 166.799,48 186.458,57 206.734,39 227.701,74
(-)Provisién SRI 25% 36.920,05 41.699,87 46.614,64 51.683,60 56.925,43
(=)Utilidad neta 110.760,14 125.099,61 139.843,93 155.050,80| 170.776,30
(+)Depreciaciones 15.440,19 15.440,19 15.440,19 15.440,19 15.440,19
(-)Amortizacién de prestamo 44.800,00 44.800,00 44.800,00 44.800,00 44.800,00
(=) Flujo neto efectivo -230.681,50 81.400,33 95.739,80 110.484,12 125.690,99| 141.416,49

efed ap olni4 "9gT ®el0RL

€8T
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Tabla 127.Produccion

Unidades Ingreso Ingreso
Producto Diarias Precio Diario Anual
Pulpa 250 2,2 550,00 132.000,00
Mermelada 500 2,1 1.050,00 252.000,00
Ate 100 1,5 150,00 36.000,00
Jalea 140 3 420,00 100.800,00
Barras de
Granola 800 1 800,00 1'920.00,00

5.9 Punto de Equilibrio

El calculo del punto de equilibrio permitira conocer si los productos generaran

utilidad o no.

El punto de equilibrio

PE= Punto de equilibrio

CF= Costos fijos totales

CV= Costos variables totales

VT= Ventas totales

P= Precio de venta

CVu= Costo variable unitario

lo= Ingreso del punto de equilibrio

Q= Cantidad de unidades

Qo-Cantidad de unidades del punto de equilibrio



Tabla 128.Punto de Equilibrio
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Ao |Cvu=CVIQ| VT |P=VT/Q| P-CVu |Qo=CF/P-Cvu|lo=P*Qo
1 1 705.000| 2 1 27.924 45.825
2 1 740250 | 2 1 29.825 48.945
3 1 777263 2 1 31.916 52.377
4 1 816.126 | 2 1 34.217 56.152
5 1 856.932| 2 1 36.747 60.305

La Tabla 128 muestra el punto de equilibrio dentro de los cinco primero afios

en ventas donde el primer afio para que no exista pérdida se debera vender por
lo menos $45.825.

Tabla 129.Punto de equilibrio por producto

P- [Qo=CF/P-[ P
Cvu=CV/Q VT P=VT/Q| Cvu Cvu mensual
Pulpa 1,96 1.320|130.680| 5,4 3 8.484,30 707
Mermelada 1,13 2.520(249.480| 2,97 2 16.478,95| 1373
Ate 8,71 360 | 35.640 | 21,83 13 2.390,70 199
Jalea 3,42 1.008 | 99.792 | 8,19 5 6.856,17 571
Barra de
Granola 1,98 1.920(190.080| 4,51 3 13.361,98 | 1113

En la Tabla 129 se identifico el punto de equilibrio mensual por tipo de producto

siendo 707 unidades para pulpa, 1373 unidades para mermelada 199 unidades

para jalea y 571 unidades para barra de granola mensuales.

5.10

(TMAR)
Para el célculo de la tasa minima aceptable de rendimiento simple se aplica la

siguiente formula. (Lara, 2010 pag. 245)

Calculo de la tasa minima aceptable de rendimiento
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Tmar =in+ f + (inx f)
De donde:
In= %inflacion anual

f=% riesgo anual

In=8,3%
f=3%
Tmar = 8,3% + 3% + (8,3% * 3%)
=0,1154
5.11 Calculo del valor actual neto (VAN)

“Es la suma algebraica de la inversion total con signo negativo, mas los flujos
de caja de cada afo, pero actualizados a una tasa referencial llamada TMAR o
tasa de actualizacién” ( Lara, 2010 pag 247)

VAN = —I + zn: FNE,
B £a1+in
Jj=1

De donde:
n= tiempo de vida del proyecto
FNE;=flujo neto de efectivo
I= inversion inicial

705.672 740.955,60 778.003,38 816.903,55
(1+012)!  (1+012)% (1+012°  (1+0,12)°
N 857.748,73

(1+0,12)5

VAN = —230.681,50 +

VAN =$616.168,34

Se observa que el valor del VAN es positivo por lo que se acepta el proyecto ya

gue existe ganancia.
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5.12 Célculo de la tasa interna de retorno (TIR)

La tasa interna de retorno es la tasa que iguala el valor presente neto a cero.
Se realiz6 el célculo directamente en una hoja de calculo Excel por mayor

facilidad teniendo un resultado de 34,22% lo que indica que es un proyecto

5.13 Calculo de la relacién Costo/Beneficio

La relacion costo/beneficio es el factor que nos va indicar si la empresa genera

dinero o no. (Lara, 2010 pag 255)

o FNE
Ré _ S asin
c I

Donde:

Rg Relacion ¢

FNE= Flujo Neto de efectivo

in= Tasa de actualizacion o tasa de descuento
lo= Inversion del proyecto al afio cero

n= Tiempo de vida atil del proyecto

Tablal30.Costo/ Beneficio

Concepto Valores
Inversion Total | 230.681,50
FNE 1 81.400,33
FNE 2 95.739,80
FNE 3 110.484,12
FNE 4 125.690,99
FNE 5 141.416,49

Tmar o in 11,54%

n 5
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b 644.568,705

¢ 230.681,50

b
R—=2,79
c

La relacion costo beneficio de $ 2,79 el cual es un indicador que el proyecto

gana mas de lo que invierte, por lo que se debe aceptar el proyecto,
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6. CONCLUSIONES

B La viabilidad del proyecto radica en el procesamiento de una fruta que
presenta caracteristicas Unicas y de gran apreciacion dentro del
mercado (La naranjilla presenta importantes beneficios a la salud de sus
consumidores, tanto por sus cualidades organolépticas, antioxidantes,
vitaminicas y nutricionales). En base a los resultados del estudio
econdémico, tomando en cuenta que Unicamente se valoré con el 0.3%
de captacion de mercado, se determina que el proyecto presenta un
costo beneficio positivo de $2,79, indicador de que el mismo generara

ingresos econdémicos que lo aprueban.

B Para la correcta elaboracion de productos a base de naranijilla, teniendo
en cuenta que tanto calidad como seguridad no son parametros
negociables, se logré la visualizacién del tamafio y la distribucion de
todas las areas que garanticen un flujo de proceso adecuado. Ante estas
premisas, el tamafio éptimo de la planta agroindustrial es de 1428 m?,

utilizando un 60% de su capacidad total.

B El segmento de mercado al que se busca llegar es de medio a alto. No
anicamente por el tema econdmico, mas por el tema de conocimiento y
apreciacion de un producto cuyas cualidades representan un beneficio

en la salud de quien los consume.

B Una de las fortalezas del proyecto es la similitud en la secuencia de los
procesos productivos. Dentro del mismo se visualizaron 3 procesos
MACRO, los mismos que pueden ser visualizados en el numeral 3

(Capitulo de Ingenieria del Proceso):

B Preparacion de Materia Prima: Clasificacion y adecuacion de los
INSUMOS.

B Procesamiento: Manufactura del producto.
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B Envasado: Producto terminado dentro de sus empaques primarios

y secundarios.

B El consumo anual de materias primas corresponde a: 178.800 kilos de
naranijilla, 76.955 kilos de azucar, 4.372 kilos de polidextrosa, 1.660,8 kilos de
acido citrico, 25 kilos de benzoato de sodio y 24.000 kilos de granola, lo que
representa un total de $199.388,41 anuales. Ademas, el costo que implica la
mano de obra es de $36.674,4 y el de material de empaque es de $109.680.
Agregando el consumo de gas y energia ($4.338) da un total de capital
productivo de $350.080,81.

B El estudio econdmico financiero, expone resultados que marcan la
viabilidad del proyecto. La tasa interna de retorno es de 34,22%, con una

produccion mensual de:

Producto Unidades
producidas

mensualmente

Pulpi - fit 5000
Merme - fit 1000
Jali - fit 2800
Ate - fit 2000
Bar - fit 16000

brindando un margen para el manejo de precios dependiendo del
comportamiento del mercado. El punto de equilibrio es de $263.604
anuales, el cual es menor a las ventas pronosticadas, aproximadamente
$710.000.
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B En base a los resultados expuestos por las encuestas, los productos
con caracteristicas funcionales presentan una gran aceptacion dentro
del mercado objetivo. Un 58,52% del mismo conoce los beneficios que
brinda la fibora y ante esto su preferencia; sin embargo marca una
posibilidad de mejora para difundir y promocionar las ventajas que

ofrece el consumo de dicho componente.

B Dentro del estudio de mercado se concluye que el producto de mayor
aceptacion son las barras de granola con un 98% y mermelada con un
94%.

B La inversion del proyecto es de $ 230.281,50 el mismo que se recupera

en el primer afio como lo muestra el flujo de caja.

B La produccibn de CAIPER utilizarA anualmente el 0,05% de la

produccion de naranijilla a nivel nacional.
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RECOMENDACIONES

Es muy importante tomar en cuenta que los precios de los productos, a
pesar de estar dentro de los rangos que el potencial cliente estaria
dispuesto a pagar segun las encuestas realizadas, son mayores que los
de la competencia. Es por esto que se recomiendarealizar un estudio
con mayor minuciosidad sobre el precio de venta al publico. Si ese es el
caso se podria reducir el PVP de los mismos.

Se deberia continuar realizando investigaciones acerca de la
transformacion de frutas exoéticas, los mismos que contribuirdn al

desarrollo del pais.

Es muy importante que el gobierno siga apoyando a proyectos
agroindustriales de este tipo y brindando soporte a microempresas

nacionales.

El aseguramiento de la calidad empieza desde la materia prima hasta
llegar al producto terminado. Para esto el control de la fruta debe
asegurar el cumplimiento de los estandares establecidos dentro del

proyecto.

Durante el proceso productivo, es importante mantener un estricto
control del concentrado. Con esto, logramos mantener los productos

dentro de sus estandares evitando perdidas de calidad y/o econdmicas.

La planta de produccion podria ser utilizada para la elaboracién de la
misma linea de productos pero con otros tipos de frutas sin ningun
problema, ya que se cuenta con la maquinaria suficiente para el proceso

de produccion.
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ANEXOS



Anexo 1

Encuesta

Somos Estudiantes de la Universidad de las Américas de la Carrera de Ingenieria Agroindustrial y
Alimentos. Por favor ayddenos a completar esta encuesta. Contéstela con sinceridad, claridad
Sexo:M()F ()

1. Consume mermelada, pulpas de frutas, jalea, barras de granola, Ate (dulce de guayaba)

Mermelada
Pulpas de frutas
Jalea

Barras de granola
Ate

Ooood

2. Consume Naranjilla

asi ]
byNo L]

3. Conoce los beneficios de la fibra?

asi ]

b)No

5. Consumiria pulpa de naranjilla con fibra

Si I POI QUE? .o

No [
6. Consumiria mermelada con fibra

Si | POF QUE? ..o

No []

7. Consumiria jalea de naranjilla

Si I POI QUE? .o

No []

8. Consumiria até de naranjilla con fibra

Si | POF QUE?....coevieiiieeeceeeeeee

No []

9. Consumiria barras de granola con sabor a naranjilla



Si | POF QUE?....eeeceeeeceeeeee e

No []

Si contesto No en algunas de las preguntas de la 4- 8 no conteste la que corresponda en la

pregunta 9
10. Qué precio estaria dispuesto a pagar por un empaque de pulpa de naranjilla con fibra de
500mI1?
$1,50-$2,00 [] $2,01- $2,50 [Js2,51- $3,00 O
11. . Qué precio estaria dispuesto a pagar por un frasco de mermelada de naranjilla con fibra
de 250 mlI?
$1,50- $2,00 | $2,01- $2,50 [CR.51-$3,00 |

12. Qué precio estaria dispuesto a pagar por un envase de jalea de naranjilla con fibra de 300
ml?

$2,00-$250 ] $2,51-$300  [1,01$3,50 O]

13. Qué precio estaria dispuesto a pagar por un empaque de 5 unidades de Dulce de

Naranjilla con fibra de 30 g c/u?

$1,00- $1,50$1,51- $2,_}2,01- $2,50 [ O
14. Qué precio estaria dispuesto a pagar por barras de granola con sabor a naranjilla de 80 g
$1,00- $1,50 $1,51- $2,00 $2,01- $2,50

15. En qué lugares le gustaria adquirir los productos

Supermercados |
Delicatesen |:|
OtroS: v

Gracias por su Colaboracién!



ANEXO 2

FRUEEAL CE DEGLISTA{“IE'IN
Producto: Sexo; F Wl
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Anexo 3

Primer Piso CFN

Plazo (Afios) 0-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tasa efectiva | 8,00% | 8,05% 8,05% 8,10% 8,10% 8,10% 8,15% 8,15% 8,15% 8,15% 8,15%
segment
corporativo
Tasa Efectiva | 9,00% | 9,25% | 9,25% | 9,45% | 9,45% | 9,45% | 9,50% | 9,50% | 9,50% | 9,50% | 9,50%
segment
empresarial
Tasa efectiva | 9,75% | 10,50% | 10,50% | 10,85% | 10,85% | 10,85% | 11,15% | 11,15% | 11,15% | 11,15% | 11,15%

segment
PYMES

Adaptado de www.cfn.fin.ec




Anexo 4

Proveedores

Agroindustrial Rosero

Ubicacion: Morona Santiago-Ecuador

Cultivo de Naranijilla el 80% orgéanica e hibrida para realizar pulpa y sus derivados

y la venta en fruta natural sea mercado nacional e internacional

Xavier Figueroa Agro
Cotopaxi-Ecuador
Productor de naranjilla hibrida de calidad con 80% organico, fresco fruto entero

para un mercado estable especialmente para pulpas

Miltinho Agro

Ubicacion: Morona Santiago- Ecuador

Productor de frutas sub tropicales como naranijilla, tomate de arbol, granadilla
Proveedores: Cereales andinos

www.cerealesandinos.com

022438376

Granola con Quinua

Quinua, Avena, trigo, linaza, panela, anis, y pasas.

Insumos

(&[T Yo

COMERCIAL DANESA

Comercial Danesa

Av. Republica del Salvador 733 y Portugal, Edificio Gabriela 3, 3er. Piso, Oficina
302



Teléfonos: (593-2) 2437 015/ 2437 047 | 2457 495
Fax: (593-2) 2436 942
E-mail: ventas@codan.com.ec

Quito:

Vicente Duque N73-85 y José de la Rea Lote 1 (Junto a Andinatel), sector
Carcelén Alto

Teléfonos: (593-2) 2808 868 / 2477 471 / 2806 404 / 2808 307

Fax: (593-2) 2808 762

Movil: (593-9) 93 928 532

E-mail: infouio.aditmag@aditmaqg.com

Web: www.aditmag.com

Contactos Quito:
Linea Sabores e Ingredientes: Maria Emilia Andrade

memilia.andrade @aditmag.com


mailto:ventas@codan.com.ec
mailto:infouio.aditmaq@aditmaq.com
http://www.aditmaq.com/
mailto:memilia.andrade@aditmaq.com
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Gestores Ambientales



Anexo 12



Andlisis de Laboratorio
Los diferentes andlisis de laboratorio se realizan en el laboratorio de quimica de la
Universidad de las Américas en donde se realiza andlisis fisico-quimicos de los

diferentes productos.

1.-Determinacién de Brix Para la determinacion de grados brix se escoge la
muestra y se utiliza un refractémetro se obtienen los siguientes datos promedios

de una muestra de 10 repeticiones para cada uno:

Figura 1

Brixbmetro

Adaptado de Los autores
Mermelada: 65° brix
Pulpa: 9° brix
Jalea: 60° brix
Ate: 75° brix



2. Determinacion de pH Se utilizé un ph-metro

Figura 2

ph metro

Determinacion pH

Producto pH
Pulpa 2,5
Mermelada 3,0
Jalea 3,0
Ate 3,5

3.- Determinacién de acidez

B Para determinar la acidez se utiliza

300 ml agua destilada
200ml de NaOH al 0,1 N
Matraz

Buretas




Soporte universal

Vasos de precipitacion de 300 ml
Pinzas

Agitador metalico

Balanza analitica

Gotero

Procedimiento
1. Pesar en un Erlenmeyer 10 g de muestra
Adicionar 40 ml de agua destilada
Poner 4 gotas de fenolftaleina
Colocar en una bureta 25 ml del NaOH

Titular hasta tener una coloracion rosada débil

S

Registre dato del volumen de NaOH

Acidez final pulpa: 20%
Mermelada: 19%

Ate: 18%

Jalea: 20%

4.- Determinacién de grasas

Método: Soxhlet

Se procede a armar el equipo soxhlet

Colocar la muestra en el dedal

Colocar el éter para permitir extraccion de grasa contar el tiempo de la sinfonada
para conocer el tiempo en el que se va a realizar
Extraerlamuestraconsolventepor 4-5horasaunavelocidad
Cuandosecompletalaextraccion se de debe
eliminarevaporandoconprecauciénbajocampana,hasta queseevaporetodoel éter.

Secarelmatrazenestufaal03+2°Cpor30min,enfriarendesecadorypesar.



Para el calculo se utiliza la siguiente formula:

m2 —ml
% grasa cruda = x100
De donde:mpesodelamuestra
m1 taradelmatrazsolo
mQ2 pesomatrazcongrasa.
Producto Grasa
Pulpa 1%
Mermelada 0,5%
Jalea 0,5%
Ate 0,5%
5.- Determinacion de Fibra
Figura 3

Determinacion fibra

Adaptado de Los autores

Para la determinacion de fibra
Materiales
B Vasos de precipitacion

B Matraz erlenmeyer




Cocinetas

Embudos buchner
Bomba de vacio
Crisoles

Estufa

Mufla

Pinzas para capsulas

Nucleos de ebullicion

Papel filtro

Reactivos:

E Alcohol 95 %v/v: 250 ml
Eter etilico: 100 ml: 250 ml
Acido clorhidrico 1 %: 200 ml
Hidréxido de sodio al 0,313 M: 200 ml
Acido sulfdrico 0,1275 M: 220 ml

Procedimiento:

1. Pesar 5 g de la muestra

2. Se coloca la muestra en un vaso de precipitacion y afiadir 100 ml de éter
etilico. Agitar y dejar en reposo por 30 min. Esto hay que repetir 3 veces y luego
secar la muestra.

3. Transferir la muestra a un matraz erlenmeyer y se afiade 40 ml de acido
sulfurico. Se lleva a ebullicion por un minuto. Se afiade el resto de (hasta llegar a
los 200 ml) y se deja en ebullicién por 30 min, manteniendo el nivel de acido
constante

4. Preparar el embudo Buhner y conectar a la bomba de vacio. Se pasa agua
hirviendo por el embudo con el papel filtro para eliminar cualquier tipo de residuo.
5. Dejar en reposo por un minuto la muestra hervida y luego se filtra (los 200
ml deben ser filtrados en 10 min)



6. El material sobre el papel se lava con agua a 40°C

7. Se coloca el material en el matraz nuevamente y se coloca 200 ml de
hidroxido de sodio al 0,313 My se deja en ebulliciébn por 30 minutos.

8. Se filtra y se lava con agua hirviendo, luego se lava con el acido clorhidrico
al 1 % y se luego dos veces con agua hirviendo.

9. Luego se lava 2 veces con alcohol y 3 veces con éter.

10. Se transfiere el precipitado a un papel libre de cenizas y se seca hasta peso
constante en la estufa a 105°C.

11. Se pasa ala muflay se incinera a 550 °C por dos horas

12. Se obtiene la diferencia del peso que entro a la mufla con el peso luego de las

dos horas.

69- 2.89=2.2 g de fibra

6.- Determinacion de carbohidratos

Para la determinacion de carbohidratos se realiz6 una solucion al 5% y 2,5 de
etanol y se afora con agua destilada. Se utiliz6 los siguientes reactivos a
continuacion y se colocé la muestra en un fotbmetro

1ml muestra

0.6 ml Etanol

3.6 ml &cido sulfarico

44.8 ml agua destilada

Resultado:



Resultados analisis de carbohidratos

Producto Carbohidratos
Pulpa 2.486 mg/ml
Mermelada 2.485 mg/ml
Jalea 2.487 mg/ml
Ate 2.487 mg/ml
Barra de granola

Se debe realizar un blanco
1ml muestra

0.6 ml Etanol

3.6 acido sulfarico

94,8 Agua destilada

Resultado
2.484 mg/ml x10x100=2.484 g
2.488 mg/ml x10x100=2.488 g
2.487 mg/ml x 10x100= 2.487 ¢
Figura 4

Prueba carbohidratos

Adaptado de Los autores



7.- Determinacion de glucosa
Figura 5

Espectofotometro

Adaptado de Los autores

Equipos y reactivos
B Espectrofotometro
Pipetas
Matraces aforados de 100 ml
Erlenmeyers
Balanza
Embudo
Papel Filtro
Reactivo DNSA (acido 3,5-dinitrosalicilico)
Solucién de acido sulfurico (H2S0O4) (aproximadamente 2 moles/l)
Solucion de hidroxido de sodio (NaOH) 10%
Tartrato de sodio y potasio (NaK(CH20H)2(C0O0)2.4H20)

Para realizar la prueba de glucosa se necesita la ayuda del espectrofotbmetro
para lo cual se calientan los tubos que tienen medida por alrededor de 5 minutos y
se obtiene un producto rojo marrén, luego se debe proceder a enfriar los tubos y
se afiade 5 ml de agua destilada y se los agita hasta que se vea bien disuelta la
solucion, luego se lee la transmitancia con la utilizacién del LED

Resultado



Muestra 1: (1 g de muestra) = 0.78 mg/ml x 10 x 100 ml = 0.78 g
Muestra 2: (1 g de muestra) = 0.91 mg/ml x 10 x 100 ml = 0.91 g.

8.- Pruebas Microbioldgicas

Se realizé pruebas microbioldgicas para lo cual se utilizo petri film y se procedié a
la siembra de las distintas muestras.

Se realizo 3 pruebas distintas para cada una de las 5 muestras, es decir un total

de 15 pruebass

Figura 5

Pruebas Microbioldgicas

Adaptado de Los autores

Resultados Microbiol6gicos Pulpa

Prueba Microbioldgica Prueba Referencia Método de
ensayo

Coliformes NMP/cm”® (UFClg):< 2 <3 NTE INEN
1529-6

Coliformes fecales (UFC/g):< 3 <3 NTE INEN
NMP/cm® 1529-8

Recuento de estandar en | (UFC/g):< 10, <10 NTE INEN
placa REP ufc/cm?® 1529-5

Recuento de mohos y | (UFC/g):< 10, <10 NTE INEN
levaduras UP/cm® 1529-10




Resultado Microbiolégico Mermelada

Prueba Microbiol6gica Prueba Referencia Método de
ensayo
Coliformes NMP/cm® (UFC/g):< 10 <10 NTE INEN
1529-6
Recuento de aerobios | (UFC/g):< 10, <10
totales
Recuento de mohos y | (UFC/g):< 10, <30 NTE INEN
levaduras UP/cm?® 1529-10
Resultado Microbiolégico Jalea
Prueba Microbiolégica Prueba Referencia Método de
ensayo
Coliformes NMP/cm”® (UFC/g):< 10 <10 NTE INEN
1529-6
Recuento de aerobios | (UFC/g):< 10, <10
totales
Recuento de mohos y | (UFC/g):< 10, <30 NTE INEN
levaduras UP/cm® 1529-10
Resultado Microbiolégico Ate
Prueba Microbioldgica Prueba Referencia Método de
ensayo
Coliformes NMP/cm® (UFC/g):< 10 <10 NTE INEN
1529-6
Recuento de aerobios | (UFC/g):< 10, <10
totales
Recuento de mohos y | (UFC/g):< 10, <30 NTE INEN

levaduras UP/cm?®

1529-10




Resultado Microbiolégico Barras de Granola

Prueba Microbiol6gica Prueba Referencia Método de

ensayo

Coliformes NMP/cm”® (UFC/g):< 10 <10 NTE INEN
1529-6

Recuento de aerobios | (UFC/g):< 10, <10

totales

Recuento de mohos y | (UFC/g):< 10, <30 NTE INEN

levaduras UP/cm® 1529-10

Otras pruebas en Mermelada

Prueba Limite Maximo Método de ensayo
Acido ascorbico 433 500 NTE INEN 384
mg/kg
Dioxido de azufre 76 100
mg/kg
Benzoato de sodio 100 1000
mg/kg

Pulpa resultado de prueba de contaminantes

Para la prueba de contaminante se utiliza el laboratorio de Nestlé ubicado en

Cayambe- Ecuador

Prueba Limite Maximo Método de
ensayo
Arsénico, As mg/kg 0,19 0,2 NTE INEN 269
Cobre, Cu mg/kg 4,0 5,0 NTE INEN 270
Zinc, Zn mg/kg 5,0 5,0 NTE INEN 399
Hierro, Fe mg/ kg 15,0 15,0 NTE INEN 400
Plomo Pb mg/kg 0,01 0,05 NTE INEN 271




Figura6 laboratorio




Anexo 13

Perfil de puestos

Gerente

El gerente es el ejecutivo que, estando por encima de toda la empresa, manda y
esta al frente de la gestion de la misma. El gerente, con independencia de otras

personas que le ayuden en sus tareas o en quien tenga delegadas determinadas



funciones, es el que dirige la empresa. Su gestion y decisiones repercutiran
directamente en el estado de la empresa. Por estos motivos el gerente debe ser
una persona altamente calificada, capaz de tomar decisiones inteligentes y brindar
soluciones eficaces y rapidas. Poseer las cualidades y actitudes de un lider.
Perfil

B Edad de 30 a 35 afos
Sexo indistinto
Estudios profesionales en administracion o carreras afines.
Dominio de idiomas: inglés y espafiol.

Capaz de trabajar en equipo, de una manera comunicativa y proactiva.

Experiencia en las actividades del puesto.

Funciones

Planeamiento estratégico de actividades
Representacion legal de la empresa

Dirigir las actividades generales de la empresa.
Aprobacién de presupuestos e inversiones.

Dirigir el desarrollo de las actividades de la empresa.

Control y aprobacion de inversiones de la empresa.

Autorizar convenios a nombre de la empresa.

Asistente de gerencia

El gerente tendra demasiados problemas por resolver y dar gestion por lo que el
asistente de gerencia debe ser capaz de manejar con asuntos de menor grado
para asi librar la presion del gerente, facilitando su gestion. El asistente de

gerencia manejara la agenda del gerente, reuniones, viajes de negocio, entre



otros.

La gestion del asistente no siempre sera visible, sin embargo es de vital

importancia para el eficaz desempeiio del gerente.

Perfil

B Edad de 25 a 30 afios

B Sexo indistinto

B Estudios profesionales en administracion.

B Dominio de idiomas: inglés y espafiol.

B Actitud proactiva, anticipAndose a las necesidades.

B Experiencia en programacion de agendas, informes y recepcion.

Funciones

B Asesorar al gerente general en asuntos juridicos y administrativos.

B Resolver las consultas de los empleados de la empresa sobre las funciones
constitucionales y legales de la misma.

B Revisar periédicamente el potencial de la empresa para ingresar o
ampliarse a nuevos mercados.

B Hacer chequeos frecuentes de todos los departamentos para determinar un
desempeiio apropiado.

B Levantar actas laborales.

B Vigilar que el personal cumpla con las politicas de la empresa.

B Supervisar la elaboracion de los programas periédicos de la empresa.

B Elaborar y redactar informes u oficios requeridos correspondientes al area.

B Revisar y verificar el programa anual de adquisiciones.

Jefe de Produccion



El jefe de produccion es el encargado de un é&rea critica ya que en su
responsabilidad se encuentra la manufactura del producto. Si bien no entra en
contacto directo con el producto, sus decisiones operacionales son fundamentales
para que la planta trabaje con normalidad y exceda los parametros marcados. Su
gestion influencia tiempos de produccién, aprovechamiento de materia prima, de
capital humano, entre otros, factores que repercuten a los costos directos del

producto.
Perfil
B Edad de 30 a 35 afios
B Sexo indistinto
B Estudios profesionales en produccion industrial, alimentos o carreras afines.
B Dominio de idiomas: inglés y espafiol.
B Capaz de manejar grandes grupos de gente, conocer sus necesidades y

brindar oportunidades de mejora

B Experiencia en las actividades del puesto.

Funciones

B Hacer investigaciones estadistica donde se determinen los precios de los
insumos.

B Determinar el costo de cada producto, tomando en cuenta materia prima,
maquinaria, mano de obra y otros costos.
Realizar estudios de mercado para poder establecer un alza en los precios.
Asegurar el correcto funcionamiento operacional de la planta, procurando
que la organizacion no se pierda, observando rendimientos y oportunidades
de mejora.

u

Especialista de produccién



B El especialista de produccion, como lo dice el nombre de su posicion, debe
conocer todos los procesos al detalle, conocer qué factores son los que
pueden afectar en el rendimiento y el performance de maquinas, como se
debe procesar la materia prima, que tiempo toma el proceso de
manufactura, entre otros. El especialista es responsable de dar soporte al
jefe de produccién y estar al tanto de todo movimiento que se lleva a cabo

dentro de la planta

Perfil

Edad de 25 a 30 afios

Sexo indistinto

Estudios profesionales en alimentos, produccién o carreras afines.
Disponibilidad de tiempo: Lunes a Viernes.

Capaz de manejar grupos de trabajo, manejo de subordinados.

Experiencia en las actividades del puesto.

B Reportar directamente al jefe de produccion el estado de la planta o
cualquier inconveniente.
Medir los indicadores de eficiencias.
Planificar reuniones corporativas para analizar la actualidad de la empresa.
Estas reuniones deben ser diarias con operadores y semanales con las
jefaturas y gerente. En estas reuniones se analizaran los indicadores de la
planta.

B Coordinar la producciéon semanalmente de acuerdo a especificaciones del
departamento administrativo (marketing) y segun esta planificacion
coordinar con finanzas la compra de materiales de empaque y materia

prima.

Operadores



Muchas veces se cometen errores por no analizar cuidadosamente el perfil para
un operador. No cualquier persona puede ser un operador en la industria de
alimentos. Es necesario que este sea consciente de la responsabilidad que implica
la manufactura de alimentos y lo mucho que esta en riesgo con su accionar. Es
por esto que todo operador debe ser seleccionado después de un proceso de
analisis, determinar si este puede llevar a cabo su trabajo cumpliendo con BPM,
que sea capaz de encontrar oportunidades de mejora y sea autocritico con su

desempeiio.
Perfil
Edad: Indistinto

Sexo indistinto
Estudios primarios y secundarios.

Capaz de trabajar en equipo, de una manera comunicativa y proactiva.
Critico de su trabajo y mas que todo ético.

Experiencia en las actividades operacionales.

Funciones

B Llevar a cabo todas las tareas asignadas de manera proactiva y
responsable.

Analizar constantemente su trabajo, buscando opciones de mejora

Asistir a capacitaciones organizadas por RRHH.

Mantener puestos de trabajos ordenados.

Procurar que el clima laboral promueva el trabajo en equipo.

Jefe Administrativo



El jefe administrativo debe cumplir objetivos organizacionales, estrategias de
marketing y mercado; a la para debe monitorear continuamente el macro ambito
(factores tecnoldgicos, competitivos, econdémicos, legales, culturales y éticos) y
todo aquello publico de la compafia (empleados, proveedores, comunidad

financiera, los medios, los accionistas, publico en general, etc.).

Perfil

Edad: de 25 a 30 afios
Sexo indistinto
Estudios profesionales en administracion o carreras afines.

Experiencia minima de dos afios

Funciones

Planeacién y presupuesto de ventas.

Estructura de la organizacién de ventas.

Compensaciéon, motivacion y direccion de la fuerza de ventas.
Andlisis del volumen de ventas, costos y utilidades.

Medicion y evaluacion del desempefio de la empresa

Monitoreo del ambito de la comercializacioén.

Jefe de marketing

El encargado de marketing es la persona que expondra de la mejor manera el
producto al publico y a los potenciales consumidores. Se debe encargar que
nuestro producto cumpla a cabalidad con las expectativas de los clientes; para ello

un estudio minucioso de mercado y andlisis se debe llevar a cabo.



Perfil
B Edad: de 25 a 35 afios
B Sexo indistinto
B Estudios profesionales en marketing o carreras afines.

B Experiencia minima de tres afios

Funciones
B Se encarga de proporcionar al publico una buena Figuracorporativa.
B Se encarga de disefar distintas campafas publicitarias de acuerdo a las
temporadas de venta.
Selecciona los mejores medios publicitarios para atraer a los clientes.
Sugiere ideas de atencion al cliente.
Se encarga de mejorar continuamente el servicio que se ofrece, de manera

gue se satisfagan las necesidades de demanda

Jefe de Finanzas
Se encarga de tomar las decisiones administrativas y financieras necesarias para
el buen desarrollo de las actividades de la empresa. Toda la informacién financiera
debe ser manejada por esta persona, interpretando informacién, monitoreando
costos, entre otros.

Perfil

B Edad: de 25 a 35 afios

B Sexo indistinto

B Estado civil casado

B Estudios profesionales en contabilidad/finanzas o carreras afines.

B Experiencia minima de dos afios

Funciones
B Coordina junto con la direccion planes de desarrollo.
B Participa en la elaboracion del presupuesto de ingresos y egresos.

B Se encarga de la sistematizacion de los procesos administrativos.



Realiza y aprueba el pago de honorarios, impuestos, mantenimiento, renta
y demés gasto.

Lleva la contabilidad financiera y se encarga de emitir la informacion
correspondiente.

Mensualmente proporciona al despacho contable informacion necesaria
para la elaboracién de la contabilidad fiscal.

Maneja y coordina ventas del producto a mayoristas y minoristas.

Jefe de Calidad

B Es importante definir que el departamento no controla Calidad sino que
asegura Calidad. Es por eso que la gestion del jefe de calidad comprometa
a cada empleado e impacte a los otros jefes. Para asegurar calidad es
necesario tomar en cuenta cada punto del negocio, desde materias primas,
material de embalaje hasta el producto terminado; asegurando que el
cliente recibira un producto de alta calidad e inocuidad.

Perfil

B Edad: de 25 a 35 afios

B Sexo indistinto

B Estado civil casado

B Estudios profesionales en calidad/alimentos o carreras afines.

B Experiencia minima de dos afios

Funciones

B Establecer planes de control para monitoreo para todo material que ingresa

a la planta.
Establecer planes de control para producto terminado
Procurar que el personal cumpla con Buenas practicas de fabricacion.



B Presenta resultados a los otros jefes sobre el estado de calidad e inocuidad
del producto.
Establecer planes de control para la limpieza y desinfeccion de equipos.
Crear procedimientos de limpieza, buenas practicas, manejo de materias
primas, material de empaque, entre otros; y procurar que estos se llevan a

cabo.

Especialista de Calidad.

El/la especialidad de calidad sera el principal analista de la empresa y el
responsable de encontrar inocuidad y calidad en el producto terminado. Para
garantizar estos parametros es necesario analizar cada punto, desde la materia

prima, el material de empaque, los métodos analiticos y el producto terminado en

Si.
Perfil
B Edad: de 25 a 30 afios
B Sexo indistinto
B Estudios profesionales en calidad/alimentos o carreras afines.
B Experiencia minima de dos afos
Funciones

B Realizar analisis estricto a toda materia prima que ingrese a la planta
asegurandose gue estas cumplan con las especificaciones estudiadas por
el especialista y el proveedor.

B Realizar analisis a materiales de empaque para asegurar la integridad del
producto terminado.

B Asegurarse que todo equipo de laboratorio se encuentra correctamente
calibrado, brindando resultados confiables y reales.

B Mediante muestreo realizar analisis de producto terminado, asegurando que
este cumpla con el tiempo de vida indicado y brinde seguridad al

consumidor.



B Analizar el proceso, para definir los puntos criticos de control y puntos de
control que afecten calidad e inocuidad en producto (HACCP).
B Responsable de que las buenas practicas de fabricacion se cumplan en la

empresa, asi como del manejo de informacion referente a las mismas.

Jefe RRHH

El jefe de recursos humanos es una persona que debe poseer habilidades
técnicas, humanas y conceptuales que le permitan dirigir adecuadamente el
recurso humano que tiene a su cargo.

Por otra parte se considera importe que el jefe de recursos humanos moderno
debe poseer vision estratégica, capacidad integradora, innovadora y sobre todo
desarrollar un estilo de liderazgo que se ajuste a las necesidades y requerimientos

de la cultura organizacional de la empresa en que desempefie.

Perfil
B Edad: de 30 a 35 afios
B Sexo indistinto
B Estudios profesionales en psicologia industrial, administracion de recursos
humanos o carreras afines.

B Experiencia minima de cinco afos.

Funciones

B Responsable por la planeacion, organizacion, liderazgo y control de los

recursos.



B Definir metas, estrategias y el desarrollo de planes para coordinar
actividades.

B Determina qué tareas se van a realizar, quién las efectuara, quien reporta a
quien y donde se tomaran las decisiones.

B Motivar a los colaboradores, seleccionar los canales de comunicacion mas
eficaces y resolver conflictos.
Controlar que las actividades planificadas se lleven a cabo.
Salud

Coordinador de salud

El encargado de salud sera el doctor de la empresa, que como bien lo dice su
puesto se responsabilizara que todo el personal cuente con un estado de salud
que le permita ejercer su trabajo con normalidad. Ademas sera el encargado de
mantener todos los parametros de seguridad industrial dentro de la empresa,

procurando que los accidentes no ocurran dentro de la planta.
Perfil

Edad: de 30 a 40 afos

Sexo indistinto

Estudios profesionales en medicina y seguridad industrial.

Experiencia minima de ocho afos.

Funciones

B Responsable del departamento medico y todo lo que este implica (consultas

medicas, medicamentos y seguros médicos).



B Todo aviso o sefialética de seguridad industrial, asi como uso apropiado de
reactivos de laboratorio, agentes de limpieza.

B Procurar que los puestos de trabajo y las instalaciones de la empresa sean
ergonomicas.

B Procurar que toda persona dentro de la empresa cumpla con las normas de

seguridad, tanto propias como terceras.

Jefe Técnico
El jefe técnico velara por el correcto funcionamiento de todas las maquinas dentro
de a empresa. Para poder lograrlo debera conocer cada una de ellas al detalle y
mantenerse capacitado en caso de algun cambio.

Perfil

B Edad: de 30 a 40 afios

B Sexo indistinto

B Estudios profesionales en mecanica industrial y/o en electronica.

B Experiencia minima de ocho afios.

Funciones

B Planificar los mantenimientos de una manera preventiva para evitar que las
maquinas paren durante periodos largos.

B Planificar capacitaciones con los proveedores de las maquinas para
conocer las mismas.
Gestionar la obtencion de repuestos asi como su almacenaje.
Realizar cambios/actualizaciones de maquina segun conveniencia de la
empresa.

B Gestionar la contratacion de terceros en caso de necesitarlos.

Especialista Técnico
El especialista técnico serd el encargado de realizar, en la mayoria, las

reparaciones y mantenimientos. Es su deber, asi como el jefe técnico, de



mantenerse capacitado e informado para conocer al maximo todas las maquinas

dentro de la empresa.

Perfil

B Edad: de 25 a 30 arios

B Sexo indistinto

B Estudios profesionales en mecéanica o electrénica.

Experiencia minima de cinco afios.

Funciones

Realizar las reparaciones en maquinas que necesiten, asi como los
mantenimientos preventivos.

Encargarse de que todo aparato electrénico funcione de buena manera, asi
como instalaciones, iluminacion, entre otros.

Procurara que el stock de repuestos sea el minimo, con el fin de que costos
de almacenaje sean los minimos.

Capacitar a todo tercero que ingrese a la planta, con el fin de que estos

cumplan con buenas practicas
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Bogota,Colombiawww.comek.com.co

Atendiendosuamablesolicitudacercadeequipoparala industriaalimentaria,nospermitimos
presentarnuestraofertade acuerdoalassiguientescaracteristicas:

DESPULPADORADEFRUTASREF.
500

Estambiéntrozadora,licuadorayrefinad

ora.

Construidaenaceroinoxidable304entodassuspart

es

Siatemahorizontalconcorrectorde inclinacionquela
convierte ensemihorizontal,paramayorrendimiento.
Garantiaabsolutade rendimiento,ya
gueelsistemadeaspas
patentadopermitequeeldesechosalgatotalmenteseco,(libr
e depulpa).
Sistemadeaspasprotegidasparaimpedirquepartalasemilla

Dotadadedostamicesparacualquiertipodefruta,incluyendo
frutasdealtadificultad.
Dimensiones:Alto:
120cms Ancho:
80cms
Profundidad:
60cms Peso:
55kilos
Motor:
SIEMENS2h.p.(1.750r.p.m.)

Capacidad:

500kilos/hr
Precio UsD$
2.495

DESPULPADORADEFRUTASREF.
200


http://www.comek.com.co/

Estambiéntrozadora,licuadorayrefinad

ora.

Elaboradaenaceroinoxidable304en

todassuspartes, inclusoelcuerpodelequipo.
Sistema:Horizontalconcorrectorde inclinacionquela
convierteen semihorizontal,paramayorrendimiento.
Garantiaabsolutade rendimiento,ya

gueelsistemadeaspas
patentadopermitequeeldesechosalgatotalmenteseco,(librede
pulpa). Sistemadeaspasprotegidasparaimpedirquepartalasemilla.
Dotadadedostamicesparacualquiertipodefrut

a, incluyendofrutasde altadificultad.

Medidas: Altura:

70cms Ancho:

40cms Profundidad:

40cms

Peso:

35kilos

Motor:

Precion e UsD$

EQUITEK, S.A. DE C.V. Tercera Avenida No. 974, Colonia Zimix
CP: 66350, Santa Catarina, Nuevo Leon, México Tel: +52 (81) 8390-0932
Fax: 8390-1291 www.equitek.com.mx / ventas@equitek.com.mx
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Cotizacion No. Fecha
14573 29/02/2012

ECUAJUGOS

TARQUI Y JUAN MONTALVO
COLONIA TOLAS CP: 503
MACHALA, EL ORO, ECUADOR

Atencion:
RODRIGO CAICEDO
ANALISTACALIDAD

Tel: +593 (7) 296-8051
Fax: +593 (7) 296-8051
Email: rodrigocaicedo@hotmail.com

En relacion a su solicitud de precios, me permito presentarle para sus consideracion la
siguiente propuesta de equipos, que de acuerdo a sus comentarios, creemos que cumple
ampliamente con sus expectativas.

SELECCION DE EQUIPOS

- .
-2equitek
Para el proceso de ENVASADOde Jalea de frutas, mermelada, en presentacion(es) de

250 ml, con una capacidad de produccion estimada de 12 envases por minuto
respectivamente, ofrecemos el siguiente equipo:

Cant. Modelo Descripcion Precio Unitario
1 [ VS-2-1000-A-BAM Envasadora automatica, serie DVS, llenado por medio de $4,900.00
-0.5-16 cabezal volumétrico equipado con valvula actuada, para (US Dolar

productos viscosos, con desplazamiento desde 150 hasta

1200ml. equipada con 2 boquillas de 16mm. de diametro,
transportador de 2m. de largo, PLC y Pantalla de control

tactil.

CARACTERISTICAS TECNICASDELEQUIPO:

-Para productos viscosos, sin solidos mayores a 2mm.
Volumen de desplazamiento por ciclo por cabezal (ml.): min:150, mé&x:1100
CARACTERISTICAS DE ENVASES (mm.):
a)
Diémetro:
min:30,


mailto:rodrigocaicedo@hotmail.com

méax:110
b) Altura:
min:30,
méax:250
c) Didmetro int. de boca: min:25
d) Distancia de boca a nivel producto: min:20
-CRITERIOS DE CONSTRUCCION:
a) Gabinete fabricado en acero inoxidable T304 pulido.
b) Partes en contacto con el producto: Acero Inoxidable T304 acabado sanitario,
conexiones clamp para facilitar limpieza, mangueras sanitarias aprobadas por FDA,
empaques de Nitrilo/Buna. NOTA: Se pueden sustituir los elastomeros por materiales
como Viton, Silicon o Kalrez, es necesario que este cambio sea indicado en la
cotizacion.
¢) Control por medio de PLC con interface H-M tactil, con capacidad de manejo de
recetas de parametros de operacion.
d) Transportador con cadena de tablilla de baja friccion, tiras de desgaste y
barandales de UHMW. e) Niveladores en patas con protectores de UHMW.
f) Todos los componentes eléctricos
aprobados por CE. 6 UL. g) Construccion
y disefio en conformidad a CE.
-Requerimiento de energia eléctrica: 220Volts, Monofasica, 180Watts, 50/60Hz, con
tierra fisica.
-Requerimiento de energia neumatica: 6.5kg/cm2, >150L/min, libre de humedad.

S

page 2 de 7 / Cot. No.: 14573

SELECCION DE EQUIPOS
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-equitel
Para el proceso de TAPADOde Jalea de frutas, mermelada, en presentacion(es) de

250 ml, con una capacidad de produccion estimada de 12 envases por minuto
respectivamente, ofrecemos el siguiente equipo:

Cant. Modelo Descripcion Precio Unitario
1 ERM-P Enroscador manual neumatico, serie ERM, con control de $1,950.0(
torque, equipado con base para colocarse en pedestal de (US Dolar

equipo de envasado, balancin y filtro regulador neumatico,
incluye un dado estriado para un tipo de tapa.




CARACTERISTICAS TECNICASDELEQUIPO:

-Sistema de dados
intercambiables.
CARACTERISTICAS
DE TAPAS (mm.): a)
Diametro: min:15,

max:55

b) Altura: min:10
NOTA: Para dimensiones mayores se consultara con el departamento de ingenieria.
-CRITERIOS DE CONSTRUCCION:
a) Partes del equipo fabricados en acero inoxidable T304 pulido, aluminio
anodizado y plasticos de ingenieria.
b) Todos los componentes eléctricos
aprobados por CE. 6 UL. c¢) Construccién
y disefio en conformidad a CE.
-Requerimiento de energia neumatica: 6.5kg/cm2, >200L/min, libre de humedad.

S
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SELECCION DE EQUIPOS
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Para el proceso de ETIQUETADOde Jalea de frutas, mermelada, en presentacion(es)

de 250 ml, con una capacidad de produccion estimada de 12 envases por minuto
respectivamente, ofrecemos el siguiente equipo:

semienvolventes, cabezal derecho para rollo de etiquetas de
hasta 5plg. de alto y 12plg. de diametro, equipado con
impresor de cédigo por transferencia térmica, banda de

rolado de 5plg., gabinete tipo pedestal, transportador de 3m.

de velocidad variable, control por PLC y pantalla tactil.

Cant. Modelo Descripcion Precio Unitario
1 ES1-5D-C-CHS |Etiquetadora automatica, serie ES1, para aplicacion de $9,600.00
etiquetas autoadheribles, para envases cilindricos, etiquetas (US Dolar

CARACTERISTICAS TECNICASDELEQUIPO:



-Para aplicacion de etiquetas autoadheribles
a envases cilindricos. Velocidad maxima de
aplicacion (mm/seg): 500.
CARACTERISTICAS DE ETIQUETAS
(mm.):
a) Altura: min:20, méx:120 (Altura total
incluyendo papel respaldo). b) Largo: min:10,
méax:350
c) Debera haber una separacion entre etiqueta y etiqueta de cuando menos 3mm. o
tener una marca de registro en el papel respaldo.
CARACTERISTICAS DE ENVASES (mm.):
a)
Diametro:
min:20,
méax:110
b) Altura:
min:25,
méax:320
c) La altura minima de la base del envase a la parte inferior de la etiqueta es de 6mm. y
la maxima es de
170mm.
-CRITERIOS DE CONSTRUCCION:
a) Gabinete fabricado en acero inoxidable T304 pulido.
b) Cabezales, componentes y partes del equipo fabricados en acero inoxidable
T304 pulido, aluminio anodizado y pléasticos de ingenieria.
¢) Control por medio de PLC con interface H-M tactil, con capacidad de manejo de
recetas de parametros de operacion.
d) Transportador con cadena de tablilla de baja friccidn, tiras de desgaste y
barandales de UHMW. e) Niveladores en patas con protectores de UHMW.
f) Todos los componentes eléctricos
aprobados por CE. 6 UL. g) Construccion
y disefio en conformidad a CE.
-Requerimiento de energia eléctrica: 220Volts, Monofasica, 1200Watts, 50/60Hz, con
tierra fisica.
-Requerimiento de energia neumatica: 6.5kg/cm2, 40L/min, libre de humedad.

NOTAS:
- Esteequipo puede etiquetar hasta 70-80 envases por minuto.

S



SELECCION DE EQUIPOS
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ACCESORIO para el sistema de Jalea de frutas, mermelada, en presentacion(es)

de 250 ml, con una capacidad de produccion estimada de 10 por minuto
respectivamente:

Cant. Modelo Descripcion Precio Unitario
1 MS-90 Mesa de acumulacion de envases, serie M, equipada con $780.00
desviadores ajustables para el manejo de envases, velocidad (US Dolar
variable, de 90cm. de didmetro, para acoplarse a final de
transportador.

CARACTERISTICAS TECNICASDELEQUIPO:

-Para manejo de envases

cilindricos u ovalados.

CARACTERISTICAS DE

ENVASES (mm.): a)

Diédmetro: max:110

b) Altura: max:320

NOTA: El envase debera contar con una base estable en relacion a la altura de este.
-CRITERIOS DE CONSTRUCCION:

a) Gabinete fabricado en acero inoxidable T304 pulido.

b) Partes del equipo fabricados en acero inoxidable T304 pulido, aluminio

anodizado y plasticos de ingenieria.

c) Niveladores en patas con protectores de UHMW.

d) Todos los componentes eléctricos

aprobados por CE. 6 UL. e) Construccién

y disefio en conformidad a CE.
-Requerimiento de energia eléctrica: 220Volts, Monofasica, 180Watts, 50/60Hz, con
tierra fisica.

S
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CONDICIONES COMERCIALES

- .
-equitek

TIEMPO DEENTREGA:

El tiempo de fabricacion de su equipo sera de 8 a 10 Semanas aproximadamente, esto

depende de la carga de trabajo en produccion al momento de recibir su pedido y
confirmacion de su anticipo.

CONDICIONES DEPAGO:

50% con la confirmacion de su pedido y 50% a contra aviso de embarque del equipo. En
caso de que el precio de esta cotizacion sea en Dolares USA, cada uno de los pagos podran
ser realizados en Pesos Moneda Nacional y se tomara el tipo de cambio del Diario Oficial
de la Federacion.

Total Cotizacion (US Dolar) Equipo(s) $35,650.00
Subtotal $35,650.00
I.V.A. 0.00% $0.00
TOTAL $35,650.00

CONDICIONES DEENTREGA:

El precio cotizado es ExWorks-Incoterms 2000 (Precio equipo puesto en nuestra planta),
incluye costos de maniobras de carga. Es responsabilidad del comprador el seguro de
traslado y transportacion del equipo a su planta, en caso de requerirlo le apoyaremos con
la coordinacidn con una empresa de seguros y transporte.

TIPO DEEMPAQUE:

Los equipos seran emplayados con un plastico encogible y montados sobre una
tarima de madera con protecciones laterales y superiores (caja de madera); esta caja
de madera contara con los requerimientos internacionales de tratamiento y
fumigacion para Exportacion. Los equipos antes de embarcarse se desarmaran de la
manera mas adecuada para facilitar su manejo en el traslado.

PUESTA EN OPERACION Y CAPACITACION:



Ofrecemos en forma gratuita la asesoria y supervision de la instalacion del equipo, la
puesta en operacion y capacitacion a su personal sobre la operacion y mantenimiento del
equipo, esto por un periodo de 2 dias naturales, los viaticos por traslados, alojamiento y
alimentos no estan incluidos. Si desea que nuestro técnico permanezca mas tiempo, por
cada dia adicional (parcial o completo) se realizara un cargo de $ 250.00

Dolares USA, mas los gastos por viaticos generados. Para que la GARANTIA de
funcionamiento sea aceptada, la instalacion del equipo y puesta en operacion

debera de ser realizada por Personal Técnico Certificado y Autorizado por

Equitek, S.A. de C.V.

NOTAS ADICIONALES:

-Equitek, S.A. de C.V. se reserva el derecho de realizar todos los cambios
necesarios de ingenieria y de operacion del equipo para lograr el resultado
solicitado por el cliente.

-En caso de cancelacion del pedido, total o parcial, este causara un cargo del 30%
sobre el valor de la cotizacion. De existir un saldo a favor del cliente, este sera
devuelto 60 dias posteriores a la aceptacion de cancelacion emitida por Equitek, S.A.
de C.V., no aplica devolucion de anticipos en pedidos, equipos y/o modulos
especiales.

-Esta cotizacion se realizé en base a la informacion que nos proporcionaron,
requerimos que nos envian las muestras fisicas, para confirmar que los equipos

ofertados son los adecuados a sus requerimientos.@



COMPROMISO DE GARANTIA

-equite
El equipo amparado en esta cotizacion, esta garantizado por un periodo de 12 meses a
partir de la fecha de entrega, contra cualquier defecto de fabricacién, disefio 0 mano
de obra. Garantizamos el buen funcionamiento del equipo en base a las muestras
proporcionadas por el cliente; en caso de que no se hayan proporcionado muestras o
que estas sean diferentes y se requieran realizar modificaciones al equipo, para que
este funcione correctamente, el costo de estas correrdn por cuenta del cliente.

Esta garantia cubre la mano de obra requerida para reparar la falla o problema, no
incluye los viaticos, transportes o gastos asociados en los que se incurra, tampoco
cubre piezas 0 componentes que por desgaste natural, falta de mantenimiento
adecuado, negligencia, abuso o mal uso, por modificaciones hechas por otros sin el
consentimiento por escrito de Equitek, S.A. de C.V. se hayan dafiado u operen en
forma incorrecta.

No cubre los dafios causados a los componentes eléctricos o electronicos causados
por mala conexion, sobre voltajes o variaciones de energia eléctrica causados por
fendmenos naturales, fallas en las instalaciones eléctricas del cliente o el proveedor
de servicio eléctrico. No cubre los dafios a componentes neumaticos causados por
falta de mantenimiento, humedad excesiva o condensada, exceso de presion o
suciedad en la linea de aire comprimido. Equitek, S.A. de C.V. se reserva el derecho
de reparar o reponer, la o las partes en cuestion, segun lo juzgue conveniente.

Equitek S.A. de C.V. no se hace responsable por cualquier pérdida econdémica o
material sufrida por causas imputables a nuestros equipos

Las capacidades de produccion estipuladas en esta cotizacion son estimadas; pudiendo
variar estas hasta un

15%. En caso de que se integren equipos de terceros al equipo fabricado por Equitek,
la garantia de estos sera respaldada por los fabricantes de los mismos.

Sin mas por el momento, esperamos que esta propuesta sea de su agrado, y quedamos
de ustedes en espera de sus amables comentarios al respecto y atentos para resolver
cualquier duda o aclaracion.

Atentamente,

LIC.SERGIO
NOVAKCAR
DENas
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