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AGEXPORT

BANGUAT

Buenas Practicas
de Higiene (BPH)

Buenas Practicas
de Manufactura
(BPM)

Demanda

GLOSARIO

Es la Asociacion Guatemalteca de Exportadores de
Guatemala y se encarga de promover y desarrollar

las exportaciones de productos de Guatemala.

Es el Banco Central de laRepublica de
Guatemala, encargado de centralizar los fondos de

los otros bancos del Sistema Bancario Nacional.

Son los procesos y procedimientos de higiene y
manipulacion, que son requisitos bésicos e
indispensables para controlar las condiciones
operacionales dentro de un establecimiento,
tendientes a facilitar la elaboracion de alimentos
inocuos, y para participar en un mercado

competitivo.

Son una herramienta basica para la obtencion de
productos seguros para el consumo humano, que
se centralizan en la higiene y forma de

manipulacion.

Es la cantidad de bienes o servicios que los

compradores intentan adquirir en el mercado.

Xl


http://es.wikipedia.org/wiki/Guatemala
http://es.wikipedia.org/wiki/Guatemala

Derrame

Desechos

industriales

Diagrama de flujo
de operaciones del

proceso

Diagrama de
operaciones del

proceso

Equipo de
proteccion personal
EPP

Es la fuga de algun liquido o sustancia utilizada
para operaciones de la empresa y que atentan

contra el ambiente.

Son los residuos solidos, liquidos o en forma de
lodos que son generados como subproductos de un
proceso, asi como los desechos resultantes de
operaciones unitarias, o de la limpieza de
maquinarias e instalaciones y que por sus
caracteristicas  fisicoquimicas y toxicologicas
representen un peligro para la vida humana, la

salud y ecosistemas.

Dibujo que muestra la secuencia del proceso

tomando en cuenta todas las actividades realizadas.

Es el dibujo de la secuencia del proceso de
produccién, tomando en cuenta Unicamente las
operaciones que cambian de alguna manera la

materia prima.

Son los instrumentos que protegen a los empleados
en el lugar de trabajo de lesiones o enfermedades
serias que puedan resultar del contacto con la

materia prima y herramientas de trabajo.
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Extintores

Flujo de caja

Mano de obra directa
(MOD)

Mano de obra

indirecta (MOI)

Mitigacion

Oferta

Rack

Es un aparato que contiene un agente extintor
(producto cuya accion provoca la extincion) en su
interior, que puede ser proyectado o dirigido sobre
un incendio por accion de una presion interna, con

el fin de apagar el fuego en su fase inicial.

Se define como el saldo disponible para pagar a los
accionistas y para cubrir las deudas de la empresa,
después de descontar las inversiones realizadas en

activos fijos y en necesidades operativas de fondos.

Es todo el personal directamente involucrado en la

fabricacion de un producto.

Es todo el personal que realiza trabajos que no
estan directamente involucrados en la fabricacién

del producto.

Es la moderacion o disminucién del rigor con que

se manifiesta un efecto.

Es la cantidad de productos o servicios ofrecidos en

el mercado.
Es un sistema de almacenaje que consiste en

montar una estructura compuesta por vigas Yy

porticos que seran los que soporten la carga.
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Reciclaje Es un proceso fisicoquimico o0 mecanico que
consiste en someter a una materia o producto ya
utilizado, a un ciclo de tratamiento total o parcial

para obtener una materia prima o nuevo producto.
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RESUMEN

Con la creciente necesidad del pais de contar con nuevas fuentes de
trabajo, que a la vez permitan el desarrollo sostenible de la industria, se
desarrolla el presente trabajo de graduacion para realizar una propuesta de
inversién al sector privado para implementar una planta de produccion de

saborizantes liquidos en Guatemala.

Debido a esto, dentro de los requisitos para evaluar la implementacion
del trabajo de graduacién se realizaron 5 estudios que permitieron obtener un
detalle técnico de los aspectos de mercado, ingenieria, ambientales,
administrativos y financieros que justifiquen el desarrollo de la nueva empresa y
gue sea rentable para los inversionistas. Es importante resaltar que existen
varias empresas en Guatemala que se dedican a la misma actividad, pero
segun datos obtenidos por el Banco de Guatemala existe una demanda
insatisfecha en el pais que se puede aprovechar para introducir al mercado los
nuevos productos y no solo comercializarlos a nivel nacional, ya que se puede

expandir a territorio internacional.

En la actualidad toda empresa productora puede llegar a ser fuente de
contaminacion si no se toman las medidas de mitigacidn necesarias que eviten
este acto, por lo que el presente trabajo da un enfoque en la prevencion de
contaminacion para lograr evitar dafiar el ambiente e incurrir a multas que
puedan ser impuestas por el Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales; se
disefiaron medidas de prevencion y mitigacion que indican formas de reaccion
ante cualquier inconveniente que se pueda dar o que afecte la seguridad del

ambiente y los empleados.
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Finalmente, para evaluar si el trabajo es rentable se determiné la cantidad
de recursos econOmicos que son necesarios para llevar a cabo la
implementacion y posteriormente realizar la conclusion de toda la investigacion
y propuesta que se presentd para el trabajo de graduacion en relacion a los

gastos que deberan incurrir.
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OBJETIVOS

General

Realizar un estudio de factibilidad para la creacidbn de una planta de
produccién de saborizantes liquidos.

Especificos

1. Estimar la demanda del producto en el mercado guatemalteco por medio

de un estudio de mercado.

2. Identificar la cantidad de personal para el funcionamiento de la planta.

3. Elaborar una propuesta para el disefio de estaciones de trabajo,

diagramas de procesos de produccion y distribucién de planta.
4. Establecer el uso de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), para que
las condiciones del area de trabajo sean las adecuadas en la fabricacién

del producto.

5. Investigar los reglamentos y normas legales-ambientales que se utilizan

para la produccion de alimentos.

6. Evaluar por medio de indicadores financieros la factibilidad del trabajo de

graduacion.
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INTRODUCCION

La empresa donde se desarrollo la investigacion del trabajo de graduacion
se encuentra ubicada en la cuesta de Villa Lobos a la altura del km 15 carretera
CA-9 ruta al Pacifico, en una zona industrial autorizada por la Municipalidad de
Villa Nueva. El nicho de mercado al que se desea introducir los nuevos
productos (saborizantes liquidos) estara dirigido a empresas de la industria
alimenticia y bebidas; segun la comisibn de alimentos y bebidas de la
Asociacion Guatemalteca de Exportadores (AGEXPORT), la industria de
alimentos y bebidas en Guatemala agrupa aproximadamente a 300 empresas a

nivel nacional en las cuales se puede comercializar el producto.

Dentro de los requisitos nacionales para la creacién de la planta de
produccién de saborizantes liquidos, se tiene las Normas de Buenas Practicas
de Manufactura, que hacen referencia al reglamento manufactura de la industria
farmacéutica y alimenticia segun anexo 3, resolucion No. 93-2002 (COMIECO-
XXIV). Estas normas detallan los lineamientos a evaluar para poder producir
con autorizacion del Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social y cumplir
con la inocuidad de los alimentos. Dentro de los aspectos administrativos, la
empresa se debe regir por el Cédigo de Trabajo y el Reglamento del IGSS para
garantizar que el trato hacia los empleados sera el indicado para proteger la

seguridad fisica e integral de los mismos.
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1. ESTUDIO DE MERCADO

El estudio de mercado tiene como finalidad medir el nimero de individuos,
empresas u otras entidades economicas que generan una demanda que
justifique la puesta en marcha de un determinado programa de produccion de
bienes o servicios, sus especificaciones y el precio que los consumidores estan
dispuestos a pagar. Sirve de base para tomar la decision de llevar adelante o no
la idea inicial de inversion; pero ademas, proporciona informacion indispensable
para las investigaciones posteriores del trabajo de graduaciéon, como son los

estudios para determinar su tamafio, localizacion e integracion econémica.

1.1 Aspectos geograficos generales

En este término se describe la localizacién del trabajo de graduacion y las

especificaciones geograficas del lugar, es decir: clima, flora, fauna y poblacién.

1.1.1. Ubicacién y acceso

La empresa donde se realizé el trabajo de graduacién tiene dos accesos a
su planta, el primero y mas utilizado es desde la ciudad de Guatemala por la
Calzada Aguilar Batres, tomando la carretera CA-9 pasar la cuesta de Villa
Lobos, km 15 (se localiza la gasolinera Puma) y el cruce a San José Villa
Nueva, continuar por carretera asfaltada a aproximadamente 500 mts del cruce,
frente a la subestacion del Instituto Guatemalteco de Electrificacién. El segundo
acceso es por la carretera a Barcenas Villa Nueva, llegando de San Lucas

Sacatepéquez o de la Ciudad Capital por Mixco.



La empresa se localiza en la hoja cartografica Guatemala 2059- |, Escala

1: 50,000, en un terreno a 1,359 metros SNM, ubicado en San José Villa Nueva,
segun la nomenclatura municipal.

Figura 1. Mapa de ubicacion

. CEANA 1HONTE0 HINCS
8T Tl '

1.1.2.

VILLA NUEVA 4
Rog ,'J>
T o ey & El lano | )
o ; o i 17 Val

a al
& dpl e Ji )
.;uD /Gnaj DDD "_;7‘,/:{‘

4
S0 500 FoafOd TR
o

/.,e
Uﬁ/ : -4

Fuente: elaboracién propia, con buscador Google Maps.

Clima

El clima en el Municipio de Villa Nueva es considerado templado, alcanza

durante todo el afio temperaturas maximas de 28°C y minimas de 12°C. Los



meses mas célidos son por lo general de febrero a mayo, y los menos célidos
son de junio a octubre, en estos meses se presentan fuertes lluvias (las
materias primas y producto final deberan almacenarse a temperaturas entre 18

y 24 grados Celsius).

1.1.3. Ecosistema

La empresa se encuentra construida en una zona de alta densidad
poblacional, esta acondicionada para este tipo de fabricacién de productos, su
operacion no ocasiona cambios en el suelo, aire la flora o la fauna del lugar.

Debido a lo anterior se presenta una descripcion general del ambiente bidético.

o Zona de vida vegetal: el area del trabajo de graduacion se clasifica como:

agricultura limpia anual.

o Flora: especies amenazadas, endémicas o en peligro de extincion, no

aplica, por ser un trabajo de graduacion en operaciones.

o Fauna: especies de fauna amenazada, endémica o en peligro de
extincion, no aplica, por ser un trabajo de graduacidén en operaciones en

un area industrial.

o Areas protegidas y economistas fragiles: el area se encuentra fuera y
totalmente alejada de un area protegida.

1.1.4. Poblacién

La poblacion de la Ciudad de Villa Nueva, es de 0.355 millones segun el

censo del afio 2002 y segun la proyeccién del Instituto Nacional de Estadistica
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(INE), para el afio 2012 la poblacién alcanzar 527,174 habitantes. Un porcentaje
considerable de la poblacién se ocupa en labores industriales dentro de Villa
Nueva, que cuenta con un total de 282 industrias de diferentes tipos, entre las
que figuran de alimentos, plasticos, textiles, metalUrgicas, quimicas, pinturas,

papel, madera y otras.

1.2. Aspectos socio-econdmicos

Son los aspectos que indican como influye la empresa en la sociedad y los
aportes que hara a la comunidad en el &mbito econdmico, es decir cuanto
empleo generara y codmo contribuye al crecimiento financiero del personal que

trabaja en la empresa.

1.2.1. Descripcion del producto

Los sabores también son conocidos en la industria alimenticia como
saborizantes, esencias, extractos y oleorresinas; estos pueden ser liquidos,
sélidos o en polvo. El uso de cada uno de ellos, depende mucho del proceso a
utilizar en la producciéon del alimento o bebida. Los compuestos quimicos
empleados para producir sabores artificiales son casi idénticos a los que se
utilizan para realizarlo de forma natural, es por ello que los saborizantes se
encuentran regulados por las leyes sanitarias de los paises donde lo

comercializan o elaboran.

Un saborizante se utiliza por lo general para resaltar y mejorar el producto
hacia el cliente, hacerlo mas apetitoso y agradable al gusto y olfato. También se
utilizan para otros productos que no son necesariamente destinados a ingesta,
por ejemplo: pasta dental, enjuague bucal, lapices labiales, etc. Para el

desarrollo de la investigacion, se realizara de saborizantes liquidos, que son
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reconocidos por la Administracion de Medicamentos y Alimentos (FDA) de los
EE. UU como aditivos alimentarios o potenciadores de sabor.

1.2.2. Tipo de clientes

Los saborizantes liquidos estaran dirigidos a las empresas de la industria
alimenticia y bebidas; en dichas empresas se contactara a gerentes o jefes del
departamento de compras, produccion, calidad o investigacion y desarrollo, que
tienen a su cargo la adquisicion de materias primas a precios competitivos para

el desarrollo de nuevos productos o mejora de los ya existentes.

1.2.3. Volumen de ventas

“La categoria de saborizantes liquidos crece tanto en volumen como en
valor; por lo que se debe aprovechar este incremento del sector ya que es a
nivel latinoamericano”.! Al ofrecer a los clientes un producto de precio accesible
y alta calidad, muchas empresas aceptaran realizar pruebas con el nuevo
producto y de esta manera evitar realizar compras fuera del pais, ya que los
costos son altos. Los beneficios se estiman seran a corto plazo, pero el
volumen de ventas dependera de las actividades de comercializacion que se le

dé al producto.

1.2.4. Tendencias del producto

Los grandes desafios de la industria de saborizantes van mas alla del
simple reconocimiento de frutas, hierbas o especias, sino mas bien hacia la
posibilidad de evocar una respuesta emocional positiva hacia el alimento. Como

ejemplo, un sabor de chocolate debe ademas de representar el producto en

! Revista Industria Alimenticia: Antioxidantes y enmascaradores de sabor, p. 37.
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referencia proveniente de cocoa, también debe crear una necesidad de volver a
consumir el alimento. Nuevos avances en el area de saborizantes se
encuentran también en sistemas de encapsulacion, aumentos en estabilidad y
tiempo de vida, productos de sensaciones y enmascaradores para

percepciones no deseadas.

Los productos de nifios y la seleccion de sabores seguiran siendo
decisivos para productos alimenticios en general, aunque existe una tendencia
de consideracién por los padres con relacion a grasas en la obesidad de nifios
a la cual tendrd que dar respuesta la industria. Los conceptos funcionales y el
disefio de soluciones en saborizantes seguiran siendo de importancia, en

especial para yogurt y bebidas lacteas.

1.2.5. Competencia

Segun la comision de alimentos y bebidas de la Asociacion Guatemalteca
de Exportadores (AGEXPORT), la industria de alimentos y bebidas en
Guatemala agrupa aproximadamente a 300 empresas a nivel nacional. De ellas,
100 empresas son exportadoras. Pero las empresas que son competencia
directa para el producto, son muy pocas para cubrir las empresas que son
productoras de alimentos, ya que Unicamente hay 16 industrias dedicadas a la

fabricacion de saborizantes ya sea liquidos, sélidos o en polvo.
1.3. Proceso de investigacion
Procede a la investigacion de los datos correspondientes al estudio de

mercado y que posteriormente permitirAn calcular la oferta del trabajo de

graduacion.



1.3.1. Calculo de la ofertay la demanda

Para realizar los calculos correspondientes y determinar la oferta y
demanda que presenta el producto en Guatemala, se debio realizar encuestas a
las empresas productoras de alimentos. Para calcular el nimero de muestras
que se deben tener en la investigacion, se realiz6 con la siguiente férmula

estadistica:

k""l*p*q*w

(e 2*(N-13)+k"**p*q
Donde,

K: nivel de confianza

N: nimero de empresas productoras de alimentos segun AGEXPORT

P: es la proporcién de individuos que poseen en la poblacion la caracteristica de
estudio. Este dato es generalmente desconocido y se suele suponer que
p=0g=0.5 que es la opcidon mas segura.

Q: es la proporcién de individuos que no poseen esa caracteristica, es decir, es

1-p.

Se procede a realizar los célculos para determinar la muestra:

La férmula indica que se deben realizar 169 encuestas; la empresa para
la cual se realiza el estudio cuenta con una cartera de 30 clientes potenciales
con los que ya se tiene un contacto directo, por lo que las encuestas y el calculo
de datos se realizaran Unicamente para esta cantidad por razones de costos y

facil acceso a los encuestados.



Calculo de la demanda: los resultados relevantes de la tabulacion de las

encuestas realizadas se muestran a continuacion:

o Se logré conocer los segmentos de mercado que componen la
industria alimenticia y que utilizan saborizantes liquidos para sus
procesos de produccion, siendo en su mayoria alimentos en
general (sin especificar) continuando con panificadoras e industria
lactea.

o) Es muy importante que la encuesta haya sido respondida por la
persona que toma la decisiobn de compra de los insumos que se
utilizan para la fabricacién del producto; en algunos casos no se
encontré a la persona encargada directamente y se acudio a la
secretaria 0 asistente. Sin embargo el 80% de las encuestas

fueron respondidas por personal de compras.

o El 97% de los encuestados afirmaron que utiliza saborizantes para

la fabricacion de los productos en la empresa donde labora.

o Los nichos de mercado donde se puede introducir los
saborizantes en su mayoria son: refrescos, bebidas no gaseosas,
helados, panificadoras y confiteria. Tomando en cuenta que las
empresas de la industria alimenticia manejan varias lineas de

alimentos para ofrecer al mercado.

o En su gran mayoria, las compras las realizan mensualmente; este
dato ayuda a visualizar un manejo de estimados para poder
abastecer de mejor manera a los clientes y poseer un buen

margen de tiempo para responder a sus requerimientos.



El rango de sabores que utiliza la industria es muy amplio, sin
embargo, para efectos précticos se pueden asociar en cuatro

grupos de la siguiente manera:

Citricos: naranja, limén, mandarina
Cléasicos: vainilla, fresa, chocolate

Frutales: uva, cereza, fresa, manzana, melocoton, pifia

D N N NN

Otros: canela, menta, té, miel, barbacoa

Las respuestas indican que el 27% de los entrevistados consumen
mas de 60 Kilos de saborizantes liquidos mensualmente.
Tomando en cuenta que solo se entrevistaron 30 empresas de las

300 que existen en Guatemala en la industria alimenticia.

Se logro definir un rango de precios en los que se debe mantener
el producto y lograr competir con las demas empresas. El precio

promedio es de $16.2 por kilo.

El 50% de los entrevistados informo que manejan crédito a 45 dias

con los actuales proveedores de materias primas.

Se puede observar que el 83% de los entrevistados respondieron
qgue si aceptarian realizar pruebas con otro proveedor, por lo que
existe una alta posibilidad de introducir el producto en las
empresas que lo consumen y una demanda que la empresa

puede cubrir.



o Céalculo de la oferta: para estimar la capacidad que tiene la empresa para
iniciar sus operaciones en el mercado, se tomaran en cuenta los datos
promedio de produccién de la actual planta de produccion, siendo estos

los siguientes:

o Produccion promedio mensual de esencias: 16,000 kilos
o Promedio produccion mensual por estacion de trabajo: 3,200 kilos
o Produccién promedio anual de esencias: 192,000 kilos

o Estaciones de trabajo: 5

Para el desarrollo del trabajo de graduacién se desea iniciar con dos
estaciones de trabajo; debido a que es la cantidad que desean implementar los
inversionistas; no obstante, en el estudio financiero se dara la conclusion de la
cantidad de estaciones y produccidén que se debe tener para que del trabajo de

graduacion sea factible.

Por lo que los datos de produccion estimada para comercializar serian los

siguientes:

o Produccién promedio mensual de aditivos de sabor: 5,000 kilos

o Promedio producciéon mensual por estacion de trabajo: 2,500 kilos

o Produccion promedio anual de aditivos de sabor: 60,000 kilos

o Estaciones de trabajo: 2

o Precio promedio de venta (segun datos encuesta): $ 16.20 (Q
127.98 con tasa de cambio $1=Q 7.90 segun BANGUAT al 31 de
enero de 2013)
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1.3.2. Comportamiento de la oferta y demanda

Para poder establecer el consumo aparente de saborizantes liquidos, se

consultaron las siguientes fuentes:

o Para ubicar la partida arancelaria bajo la que se clasifican este tipo de
productos, se consultdé a la Superintendencia de Administracion
Tributaria (SAT), que indico que la partida es la 2106.90.91

“Preparaciones para la industria de alimentos (aditivos)”.?

o Con el numero de partida arancelaria, se consulté al Banco de
Guatemala (BANGUAT), para obtener el dato de produccion anual,
reportando un monto aproximado de Q 1,739.9 millones en el 2010, de
los cuales se exportan a otros paises un estimado de Q 1,682.1 millones,
quedando una diferencia de Q 57.8 millones para consumir en

Guatemala.

1.3.3. Demanda insatisfecha

Para obtener la demanda insatisfecha que hay en Guatemala de los
aditivos alimentarios, se debe tener el consumo per capita y la produccién
anual; segun estadisticas del BANGUAT la produccion en Guatemala para los
aditivos quimicos es de Q 1, 439.1.7 millones para el afio 2010 (ver anexo I).

Lamentablemente no se pudo localizar en el reporte anual del producto
interno bruto del BANGUAT la partida arancelaria brindada por la SAT para la

categoria de aditivos alimentarios, ya que los datos no se encuentran

? https://farm3.sat.gob.gt/sagbe-arancel-publico/
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actualizados y enlazados entre ambas entidades, por lo que no se puede

proceder a realizar el célculo.

1.3.4. Analisis de comercializaciéon

Los productos se comercializaran de manera directa a los fabricantes de
alimentos y bebidas; se debe destacar que el proceso de comercializacion
puede ser lento, debido a que se debe ingresar a un campo totalmente nuevo
en cuanto a clientes. Por tratarse de una nueva area de trabajo para la
empresa, se deberd contratar un vendedor que visitara a las diferentes
empresas de los segmentos alimenticios, ofreciendo los productos y lograr
adquirir muestras de los saborizantes utilizan actualmente, para poder fabricar
contratipos o bien, ofrecer muestras propias; de manera que el cliente realice

pruebas y puedan hacerse los ajustes que se requieran.

1.3.5. Estrategia comercial

Estas estrategias consisten en acciones que se llevan a cabo para lograr
un determinado objetivo relacionado con el marketing. El objetivo de estas
estrategias es captar un mayor niumero de clientes, incentivar las ventas, dar a
conocer nuevos productos, lograr una mayor cobertura o exposicion de los

productos.

Para poder disefiar las estrategias, en primer lugar se debe analizar el
cliente y plantear estrategias que se encarguen de satisfacer sus necesidades
0 deseos, 0 aprovechar sus caracteristicas o costumbres. También se debe
tomar en cuenta la competencia (por ejemplo, disefiando estrategias que
aprovechen sus debilidades, o que se basen en las estrategias que les estén

dando buenos resultados), y otros factores tales como la capacidad de la
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empresa. La estrategia comercial para los saborizantes liquidos debe

considerar los siguientes aspectos:

o Estrategia de producto: lo principal en esta parte es diversificar el
producto, para hacer crecer las oportunidades de la empresa,
capacidades y capital; agregando valor al producto las certificaciones con

las que cuenta la empresa, siendo estas: ISO 9001:2008 e ISO 14,000

o Estrategia de precio: una de las partes mas importantes de la estrategia
de comercializacion es el precio, ya que dependiendo de este, se
incentivard al cliente a realizar la compra. Por lo que una buena opcion
para captar un cliente es ofreciendo descuentos y promociones que
cautiven su atencion para utilizar los productos. Posteriormente el
consumidor tendra la confianza para generar mas pedidos y que la
empresa pueda convertirse en un proveedor directo, logrando asi un

incremento en las ventas y mayor participacion en el mercado.

o Estrategia de plaza y promocidn: esta se realizara en forma continua, se
participard en ferias y congresos alimenticios para tener un contacto
directo con el cliente; se realizardA una pagina WEB con toda la
informacion del producto y la empresa, asi como recorridos virtuales por
la planta de produccion para que el cliente conozca directamente la

fuente del producto que se le ofrece.

o Forma de pago: se ha considerado realizar ventas al crédito en un 60%
siempre y cuando el cliente presente la papeleria correspondiente y se
realicen los tramites respectivos en el departamento de contabilidad, el

otro 40% se desea sean ventas al contado.
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1.3.6. Precio de venta

Los saborizantes varian de precio segun el componente que utilizan; en el
mercado se encuentran precios que oscilan desde $10 hasta mas de $40
dolares por kilo. Segun la encuesta realizada, el 43% del rango de precios se
localiza entre $5 y $20 délares por kilo, por lo que los precios del producto que

se pretende introducir al mercado no pueden salirse de este margen.

La utilidad que desean los inversionistas del trabajo de graduacién, no
puede ser menor al 30% (ya que es la cantidad minima que desean los
inversionistas), a continuacidon se muestran los costos de produccion del

producto y los posibles precios de venta.

Tabla I. Precios de venta de saborizante por Kilo
Grupo Precio de
sabores venta ($)
Citricos 17.9
Clasicos 16.92
Frutales 19.16
Otros 10.48

Fuente: elaboracion propia.

Para realizar un estimado de precios de venta, se compar6 en base a dos
competidores (los datos fueron obtenidos por empresa para la que se realiza la
investigacion y se reservé los nombres de los mismos), los datos se muestran a

continuacion:
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Tabla Il. Comparacion de precios con otros competidores

Precio venta Precio venta Precio venta
Grupo competidor 1 competidor 2 Nuevo prod.
sabores ($) ($) ($)
Citricos 18.5 17.5 17.9
Clasicos 17.3 16.9 16.92
Frutales 21.01 19.80 19.16
Otros 10.00 10.35 10.48

Fuente: elaboracion propia.

Con los datos de la tabla Il, se puede realizar una comparacion de los
precios que se encuentran actualmente en el mercado y los que la empresa
desea utilizar para comercializar el producto; se puede observar que los precios
no se encuentran fuera del rango y que son altamente competitivos, por lo que
se puede lograr vender el producto y que su compra dependera de la calidad
que se ofrezca, tiempo de entrega, atencion que se le dé al cliente y

negociaciones que se tenga con el cliente.
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2. ESTUDIO TECNICO-INGENIERIA

Por medio de este estudio se determina la funcion de produccion optima
para la utilizacion eficiente y eficaz de los recursos disponibles, a los efectos de
producir el bien o servicio deseado. La ingenieria comprende: proceso
productivo; maquinaria y equipo; definiciéon de la relacion insumo-producto y

distribucion en planta; terreno y edificios; dotacion y calificacion del personal.

2.1. Localizacién industrial

Son los factores que influyen en la ubicaciéon de las empresas y que
analizan la abundancia de recursos naturales, la disponibilidad de mano de
obra, la proximidad a los mercados, la buena comunicaciéon para que no se

vean afectados a lo largo del tiempo.

2.1.1. Criterios de localizacion

Realizar una localizacion industrial significa ir de una localizacién macro
(en una region de un pais) a una localizacion micro (la comunidad de esa
region). El proceso de ubicacion del lugar adecuado para instalar una planta
industrial requiere el andlisis de diversos factores, y desde los puntos de vista
econdmico, social, tecnoldgico y de mercado. Para el desarrollo de la planta de
produccion de saborizantes liquidos, todos estos criterios no se tomaran en
cuenta, debido a que la empresa ya tiene una planta de produccion establecida
desde 1948, donde se dedican a la fabricacion de diversos productos para la

industria.
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Sin embargo, se puede hacer un analisis para estimar si la ubicacion
de la empresa es adecuada para la fabricacion del nuevo producto que se
desea producir, observando que actualmente el Municipio de Villa Nueva
se ha convertido en una zona industrial de la ciudad de Guatemala, ya que
la Municipalidad de Guatemala ha establecido el municipio entre su zona
de tolerancia industrial porque no afecta ningun area protegida, bosques o

centros de recreacion.

2.1.2. Macro localizacion

El trabajo de graduacion se realiza el Departamento de Guatemala,

Municipio de Villa Nueva. A continuacion se muestra la ubicacién en el mapa

de Guatemala.

Figura 2. Macro localizacion del trabajo de graduacion

SAN JOSE
OEL GOLFO

CIUDAD DE
GUATEMALA

Fuente: http://www.google.com.gt/imgres?q=mapa+de+guatemala&hl.
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2.1.3. Micro localizacion
Dentro del municipio de Villa Nueva se encuentra San José, es aqui donde
se ubica la planta de produccion. A continuacion se muestra la imagen tomada

satelitalmente.

Figura 3. Micro localizacion de la empresa

Fuente: elaboracién propia, con buscador Google Maps.
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2.1.4. Plano del terreno

Se muestra la distribucion actual del terreno donde se realiz6 el trabajo de

graduacion.

Figura 4. Plano del terreno
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Fuente: elaboracion propia, con programa Autocad 2007.
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2.2. Disefio de planta

Es el proceso de ordenacion fisica de los elementos industriales de modo
gue constituyan un sistema productivo capaz de alcanzar los objetivos fijados
de la forma méas adecuada y eficiente posible. Incluye tanto los espacios
necesarios para el movimiento del material, almacenamiento, trabajadores
indirectos y todas las otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y

el personal.

2.2.1. Buenas Préacticas de Manufactura (BPM)

Las BPM son un conjunto de normas establecidas para la ejecucién de los
procedimientos destinados a garantizar la calidad uniforme y satisfactoria de
los productos de acuerdo a las caracteristicas de un disefio que debe estar
dentro de los limites aceptados y vigentes. La aplicacién de las BPM por parte
de los fabricantes, asegura que todos los lotes de los productos sean
elaborados con materias primas de calidad, que cumplan con las
especificaciones declaradas para la obtencion del registro sanitario, que sean

envasados y rotulados correctamente y estables durante su vida util.

Las Buenas Préacticas de Manufactura, actualmente son utilizadas en
muchos paises del mundo, ya que se debe cumplir con una serie de exigencias
en la fabricacién no solo de alimentos, sino también de productos quimicos,
cosmeéticos o ambientales; en algunos paises la falta de BPM puede traer como

consecuencia multas, sanciones o incluso cancelacion del negocio.

En Guatemala el ente encargado de la regulacién de la fabricacién de
productos farmacéuticos es el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social

(MSPAS). Este Ministerio cumple una labor fundamental dentro de las
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regulaciones sobre la fabricacion de productos farmacéuticos o alimenticios,
para tal efecto el ministerio cuenta con una serie de regulaciones legales y para
el trabajo de graduacion se utiliz6 el Reglamento de Buenas Préacticas de
Manufactura de la industria farmacéutica y alimenticia segun anexo 3,
resolucién No. 93-2002 (COMIECO-XXIV).

2.2.1.1. Tipos de edificios

Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccién y
disefio que faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir
con el proposito de la elaboracién y manejo de los alimentos, proteccion del

producto terminado, y contra la contaminacién cruzada.

La infraestructura debe ser disefiada especificamente para proteger a las
areas internas del ambiente exterior; se debe impedir que entren animales,
insectos, roedores y/o plagas u otros contaminantes del medio como humo,
polvo, vapor u otros. Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica
para vestidores, con muebles adecuados para guardar implementos de uso
personal. Las instalaciones deben ser de construccion sélida, y mantenerse en
buen estado. En el area de produccion no se permite la madera como material

de construccion.

2.2.1.2. Tipos de techos

Los techos deben estar construidos y acabados de forma que reduzcan al
minimo la acumulacién de suciedad, la condensacion, formacion de mohos y
hongos que puedan contaminar los alimentos, asi como el desprendimiento de
particulas. De preferencia no se deben utilizar cielos falsos, pero en caso de

que se utilicen deben ser lisos, sin uniones y faciles de limpiar.
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No debe permitirse que desde los accesorios fijos, los conductos y las
tuberias caigan gotas de agua (por condensacion) sobre los alimentos, sobre
las superficies que estan en contacto con los alimentos o sobre el material de

empaque.

2.2.1.3. Ventilacion

Las ventanas deben ser faciles de limpiar, estar disefiadas para impedir la
entrada de agua, plagas y acumulacion de suciedad, y cuando el caso lo
amerite estar provistas de malla contra insectos que sea facil de desmontar y
limpiar. Los quicios o uniones de las ventanas deben ser con declive y de un
tamafio que evite la acumulacion de polvo e impida su uso para almacenar

objetos, la mejor forma es que sean de esquinas redondeadas.

Se debe tener equipo para el control de la presion del aire,
microorganismos, polvo, humedad y temperatura de acuerdo a los
requerimientos del tipo de producto que se elabora (segun articulo 30 del
Reglamento COMIECO-XXIV). Se usaran sistemas de filtracion de aire
incluyendo pre-filtros y filtros para particulas, en los suministros de aire de areas
de produccién. Si se recircula el aire a las areas de produccién debe tomarse
medidas para controlar la recirculacioén del polvo, vapores y contaminantes. Se
debe tener un sistema de escape u otros sistemas apropiados para controlar los

contaminantes (segun articulo 31 del Reglamento)
La direccion de la corriente de aire no deben ir nunca de una zona

contaminada a una zona limpia y las aberturas de ventilacion estaran protegidas

por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminantes.
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2.2.1.4. Pisos

Deben construirse de manera que el desagie y la limpieza sean
apropiados. Si los procesos son humedos se recomienda una pendiente del 2%.
Las canaletas deben tener la pendiente adecuada para el drenaje y deben estar
protegidos con rejillas que permitan el flujo del agua, pero no el ingreso de
plagas. Los pisos deben ser lisos, sin rajaduras, grietas o deformidades que
acumulen polvo y se conviertan ademas en focos de humedad. Un piso de
cemento pulido puede cumplir las condiciones sanitarias requeridas. No se

recomienda utilizar pisos de madera.

En caso de que el entorno no tenga piso asfaltado, el establecimiento
puede rodearse de piedra tipo hormigén, para disminuir el polvo. Los arbustos
deben podarse periddicamente para que no se conviertan en albergue de

plagas.

2.2.1.5. Paredes

Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o
bloque de concreto y de estructuras pre-fabricadas de diversos materiales. Las
paredes interiores en particular en las areas de proceso deben ser construidas
0 revestidas con materiales impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de
lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas. Cuando amerite por las
condiciones de humedad durante el proceso, las paredes deben estar

recubiertas con un material lavable hasta una altura minima de 1.5 metros.

Las uniones entre una pared y otra, asi como entre éstas y los pisos,

deben tener curvatura sanitaria (esquinas redondeadas). Las paredes deben
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tener una superficie lisa hasta una altura apropiada para las operaciones que se
realicen. Se considera adecuado 1,80 m desde el piso.

2.2.1.6. Puertas

Las puertas deben tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles
de limpiar y desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su marco
y en buen estado. Las puertas que comuniquen al exterior del area de proceso,

deben contar con proteccion para evitar el ingreso de plagas.

2.2.1.7. luminacién

Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial,
para que sea posible la realizacion de las tareas y no comprometa la higiene de
los alimentos. Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en
las areas de recibo de materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo
de los alimentos, deben estar protegidas contra roturas. Las instalaciones
eléctricas en caso de ser exteriores deben estar recubiertas por tubos aislantes,
no permitiéndose cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de

alimentos.

La iluminacion es muy importante en las zonas de observacion. Es
preferible la iluminaciébn natural, pero si esta no fuera suficiente, debe
complementarse con iluminacion artificial, la cual debe ser lo suficientemente
intensa para permitir las labores de inspeccién. Ademas, hay que evitar que la
iluminacion haga que los operarios proyecten sombra, con su cuerpo, sobre la
mesa de trabajo (segun articulo 28 del Reglamento COMIECO-XXIV).
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2.2.1.8. Tuberias

La tuberia estara pintada segun el cédigo de colores y sera de un tamafio

y disefio adecuado e instalada y mantenida para que:

o Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas las

areas que se requieren.

o Transporte adecuadamente las aguas negras 0 aguas servidas de la
planta.

Las tuberias para la conduccion de fluidos u otros materiales viscosos
debe seleccionarse de acero inoxidable tipo sanitario, que permite acoples
rapidos y sin roscas externas o internas, que permiten el acumulamiento de
suciedad (segun articulo 33 del Reglamento COMIECO-XXIV).

Los desaglies seran de tamafio adecuado y cuando estan conectados
directamente a una alcantarilla, estardn provistos de una salida de aire, una
trampa o algun dispositivo mecanico que evite el sifoneo. Estos deben terminar
en tal forma que no contaminen el ambiente y deben incorporarse al sistema
general de desagies o una fosa séptica (segun articulo 34 del Reglamento
COMIECO-XXIV).

2.2.1.9. Equipo

Los equipos no se deben ubicar a ras del suelo, deben estar situados de
manera que se facilite una limpieza adecuada de las instalaciones. Se
recomienda que se coloquen a 40 cm sobre el nivel del piso, evitar disefios que

generen zonas inaccesibles y dificiles de limpiar y que por tanto acumulen
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suciedad; por ejemplo, mesas de acero inoxidable con bordes que terminan en
angulo, equipos con patas sin sellar, tuberias sin utilizar con la cavidad

expuesta, entre otros (segun Articulo 50 y 51 del Reglamento COMIECO-XXIV).

2.2.1.10. Servicios de higiene personal

Los servicios de higiene para el personal deben ser suficientes en nimero
para facilitar su uso y evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos.
También deben haber estaciones de lavado de manos, con adecuado
abastecimiento de agua (preferentemente, caliente y fria), retretes de disefio
higiénico, de preferencia no accionados con las manos, y vestuarios adecuados

para el personal (segun Articulo 37 del Reglamento COMIECO-XXIV).

Las instalaciones sanitarias deben ser limpias y en buen estado,
separadas por sexo, con ventilacion hacia el exterior, provistas de papel
higiénico, jabdn, dispositivos para secado de manos, basureros, separadas de
la seccién de proceso e identificadas para cada area (segun Articulo 38 del
Reglamento COMIECO-XXIV).

2.2.2. Buenas Préacticas de Higiene (BPH)

Las Buenas Practicas de Higiene son una serie de especificaciones que el
personal debe cumplir al momento de estar en una planta de produccién, para

manipular de forma adecuada el producto con el que estan trabajando.

Son requisitos basicos e indispensables para controlar las condiciones
operacionales dentro de un establecimiento, tendientes a facilitar la elaboracion
de alimentos inocuos, y para participar en un mercado competitivo. De modo

general se puede decir que son recomendaciones que involucra a los tres

27



vértices de la piramide de la produccion de alimentos: las instalaciones donde
se efectla el proceso, el personal implicado y el alimento. La implementacion
de las buenas practicas es una herramienta basica para la obtencién de

alimentos seguros para el consumo humano.

En las instalaciones el disefio debe permitir la separacion entre material
“sucio” y material “limpio”. La separacion no significa la existencia de paredes u
otras barreras fisicas; sino la simple distancia puede considerarse una
separacion. Como material sucio debe incluirse toda materia prima no
preparada, lavada o cocinada, los platos y cubiertos usados, los trapos usados
en la limpieza de superficies y manos. Puede considerarse como “limpia” toda
operacion efectuada con los alimentos que posteriormente no recibird ningun
tratamiento o proceso capaz de destruir los microorganismos presentes sobre o
dentro de ellos, por lo que deberan estar separadas las areas frias de las

calientes, las humedas de las secas y las limpias de las sucias.

2.2.2.1. Higiene personal

El personal que manipula alimentos debe presentarse bafiado antes de
ingresar a sus labores, con las ufias, barba y bigote cortados adecuadamente.
Como requisito fundamental de higiene se debe exigir que los operarios se
laven cuidadosamente las manos con jabon liquido antibacterial y no utilizar
dentro del area de trabajo reloj, anillos o cualquier otro elemento que pueda

tener contacto con el producto.

2.2.2.2. Equipo de Proteccion Personal (EPP)

El equipo de proteccion personal abarca dos aspectos, las herramientas

que sirven para proteger al personal y las herramientas que sirven para
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proteger al producto. Cada una de ellas tiene una funcion diferente y se debe
ser utilizada por todo el personal que tenga contacto directo e indirecto con el
producto y asi evitar la contaminacion o accidentes que se puedan ocasionar
por la falta de EPP.

Entre el EPP que protege al personal se encuentra: casco, guantes de
latex, zapatos con punta de acero, botas de hule, bata, mascarilla contra gases
y lentes. Todos estos serviran para que el trabajador no se vea afectado por el
trabajo que esta haciendo y en caso de cualquier accidente, que este cuente
con una proteccion que evite dafios permanentes. EI EPP que protege al
producto, es aquel que evita que este se contamine, entre estos se encuentra:
cofia y cubre barbas; ya que estos aislan los contaminantes en el area de

produccién.

Dentro de las responsabilidades de los trabajadores con el EPP, se

encuentra el lavado adecuado y mantenimiento del mismo, que debe incluir:

La bata se debe lavar todos los dias o bien poseer una bata para cada

dia de la semana.

o Las botas de hule se deben lavar cada vez que se ingresa y egresa del

area de trabajo.

o Se debe llevar un adecuado control de la mascarilla contra gases, para

reponerla cada vez que sea necesario.

o Los guantes de latex, cofia y cubre barbas se deben reemplazar cada

vez que se ingresa y egresa del area de trabajo.
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La empresa debe brindar a los empleados todo el EPP que sea necesario
para desempefiar las tareas adecuadamente y que la manipulacion de los
alimentos no se vea afectada por falta de este equipo (segun Articulo 4 inciso F

y Articulo 20 del Reglamento).

2.2.2.3. Control de enfermedades

Las personas responsables de las fabricas de alimentos deben llevar un
registro periédico del estado de salud de su personal. Todo el personal cuyas
funciones estén relacionadas con la manipulacion de los alimentos debe
someterse a examenes meédicos previo a su contratacion, la empresa debe

mantener constancia de salud actualizada y documentada.

No debe permitirse el acceso a ninguna area de manipulacion de
alimentos a las personas de las que se sabe o0 se sospecha que padecen o son
portadoras de alguna enfermedad que eventualmente pueda transmitirse por
medio de los alimentos. Cualquier persona que se encuentre en esas
condiciones, debe informar inmediatamente a la direccién de la empresa sobre
los sintomas que presenta y someterse a examen medico, si asi lo indican las
razones clinicas. Los empleados deben evitar toser o estornudar sobre los
alimentos, utensilios y equipo de trabajo; en caso de tener heridas deben

cubrirse con vendajes y envoltura impermeable.

2.2.2.4. Limpieza

Las instalaciones y los equipos deben mantenerse en buenas condiciones
para facilitar las actividades de saneamiento, el funcionamiento de los equipos y
evitar la contaminacion de los alimentos. En la limpieza deben eliminarse los

residuos y suciedad que puedan constituir una fuente de contaminacion. Los
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métodos y materiales necesarios para la limpieza dependen del tipo de

empresa alimenticia.

Para todas las areas se deben generar planes de limpieza y sanitizacion
gue garanticen la inocuidad de los alimentos, para estos planes se debe
considerar la actividad de la empresa y los encargados del area realizaran la
estructura que mas se acomode a sus necesidades; posteriormente un
supervisor del Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social visitara las
instalaciones para supervisar que el plan cumpla con los requerimientos de

limpieza y desinfeccion (segun Articulo 52 y 53 del Reglamento).

2.2.2.5. Educacién y entrenamiento

El personal involucrado en la manipulacion de alimentos, debe ser
previamente capacitado en BPM y debe existir un programa de capacitacion
escrito, dirigido a todo el personal de la empresa. Los programas de
capacitacion, deben ser ejecutados, revisados, evaluados y actualizados
peribdicamente. Por ningin motivo se debe dejar que un empleado trabaje con
alimentos, sin cumplir con un plan de capacitaciones que brinde toda la
informacion necesaria para trabajar con estos, ya que se debe mantener la

inocuidad de los mismos.
Los requerimientos en educacion dependerdn directamente de las

disposiciones de la empresa, es esta quien debe establecer los requerimientos

minimos, para que un operario pueda laborar en esta area.
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2.2.2.6. Supervision

El personal responsable de supervisar al personal y de identificar fallas en
la higiene o posible contaminacion de alimentos debe tener conocimiento y
experiencia suficiente en practicas sanitarias, para lograr la produccién de
alimentos limpios y seguros. Tanto los manipuladores de alimentos como los
supervisores deben ser instruidos en las técnicas apropiadas para el de manejo
de alimentos y estar en capacidad de controlar los peligros por malas practicas

de higiene personal.

Los supervisores deben llevar fichas de control donde se indique todas las
supervisiones que realiza, estas supervisiones deben incluir: amenazas contra
la inocuidad de los alimentos, higiene personal de los empleados, limpieza del
area de trabajo, uso del EPP y salud de los empleados.

2.2.2.7. Visitantes

Los visitantes que desean ingresar a las zonas de elaboracion o
manipulacion de alimentos deben utilizar todo el EPP que se necesita y cumplir
con todas las recomendaciones de higiene personal que se indicaron
anteriormente. En caso contrario, la empresa debe abstenerse a ingresar
personal no autorizado al area de produccién, ya que pueden contaminar los

alimentos.

2.2.3. Propuesta de disefio de estaciones de trabajo

Las estaciones de trabajo donde se realizaran los saborizantes liquidos
deberan ser de acero inoxidable y asi cumplir con los requisitos de BPM, todas

las superficies tiene que ser lisas para evitar que se acumule polvo o suciedad.
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Deben ser amplias para que el operario de produccion pueda manipular la
materia prima y realizar el pesaje correspondiente para la preparacion del
producto; esto quiere decir que la amplitud del area de trabajo debe ser

suficiente para poder tener una balanza en cada estacion.

Opcionalmente, se podra agregar a las mesas dos gavetas para poder
almacenar utensilios como lapiceros, papel, reglas y resaltadores; o bien,
instrumentos del EPP como guantes, cofias, cubre barbas u otros que se
necesitan tener cerca en todo momento. Estas gavetas deberan ser igualmente
de acero inoxidable y tendran que ser higienizadas por lo menos una vez a la

semana, para evitar que se acumule suciedad dentro de ellas.

2.2.3.1. Medidas

El siguiente disefio es un modelo que cuenta con espacio suficiente para

manipular la materia prima y los instrumentos de laboratorio que se requieran.

Figura 5. Estaciones de trabajo
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e

90 cms

3 metros

Fuente: elaboracion propia, con programa Autocad 2007.

33



2.2.3.2. Calculo del numero de estaciones de

trabajo

El nimero de estaciones de trabajo para iniciar operaciones es de dos
(dato obtenido por la empresa), debido a que por el nivel de ventas que tienen
contemplado para el primer afio no requiere de mas estaciones. Sin embargo,
se desea en un futuro implementar hasta cinco estaciones, por lo que el disefio

de la planta debe contemplar el espacio para las proximas areas.
2.2.4. Procesos de produccién

Para tener una visibn mas amplia de las actividades que se llevan a cabo
para realizar el producto; existen los diagramas de procesos donde se podra
visualizar la secuencia ordenada de las operaciones necesarias.

2.2.4.1. Distribucion en planta

La distribucion en planta implica la ordenacion de espacios necesarios

para movimiento de material, almacenamiento, equipos o lineas de produccion,

equipos industriales, administracion y servicios para el personal.

Los objetivos de la distribucion en planta son:

o Integracion de todos los factores que afecten la distribucion
o Movimiento de material segun distancias minimas

o Circulacion del trabajo a través de la planta

o Utilizacion “efectiva” de todo el espacio

o Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores
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Figura 6.
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2.2.4.2. Diagrama de operaciones del proceso

Este diagrama muestra la secuencia cronologica de todas las operaciones,
inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un proceso de
fabricacion o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el
empaque del producto terminado. Sefnala la entrada de todos los componentes

y subconjuntos al conjunto principal.

Figura 7. Diagrama de operaciones del proceso
Empresa: Saborizante Feliz Hoja: 142
Departamento: Produccion Fecha: mayo 2012
Realizado por: Alejandra Santizo Metodo: actual

Bodega de materia prima

R
/—\' Recepcion de
{ |  materia prima
N 10 min
- Seleccion de
|/2 \'I recipientes a
A _/‘ utilizar
T 7 min
Van “ Pesar materia
[ 3 )  primaa utilizar
N 15 min
- Mezclar
Vi
[ a ) materia prima
e S manualmente
o 12 min
e Realizar pesaje final

{ 5\| de producto
S terminado
= 5 min

N Programar tiempo

(- de mezclado
b 2 min
P

[ a )

N

Fuente: elaboracion propia, con programa Visio 2007
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Figura 8. Continuacion figura 7

Empresa: Saborizante Feliz Hoja: 2/2
Departamento: Produccion Fecha: mayo 2012
Realizado por: Algjandra Santizo Método: actual

Mezclar
7 producto
25 min

No se

Si se aprueba
\ Empacar producto
9 terminado
S min

Fuente: elaboracion propia, con programa Visio 2007.
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Tabla I11. Resumen de actividades de diagrama de operaciones del

proceso
TIEMPO
SIMBOLO ACTIVIDAD | CANTIDAD (hrs)
Q Operacion 9 1.38
o~ Inspeccion 1 | Variable
Total 10 1.38

Fuente: elaboracion propia.

2.2.4.3. Diagrama de flujo

Es una representacion grafica de un proceso. Cada paso del proceso es
representado por un simbolo diferente que contiene una breve descripcion de la
etapa de proceso. Los simbolos graficos del flujo del proceso estan unidos entre
si con flechas que indican la direccion de flujo del proceso.

El diagrama de flujo ofrece una descripcién visual de las actividades
implicadas en un proceso mostrando la relacion secuencial ente ellas,
facilitando la rdpida comprension de cada actividad y su relacion con las demas,
el flujo de la informacién y los materiales, las ramas en el proceso, la existencia
de bucles repetitivos, el nimero de pasos del proceso y las operaciones de

interdepartamentales.
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Figura 9. Diagrama de flujo de operaciones

Empresa: Saborizante Feliz Hoja: 1/2
Departamento: Produccion Fecha: mayo 2012
Realizado por: Alejandra Santizo Métado: actual

Bodega de materia prima

P
N

i 4 4 N
"/ & <. @

g
Iy

]
N

o

Recepcion de
materia prima
10 min

Seleccion de
recipientes a
utilizar

7 min

Pesar materia
prima a utilizar
15 min

Mezclar

materia prima

manualmente
12 min

Realizar pesaje final
de producto
terminado
5 min
Trasladar producto
final @ maguina
mezcladora
1 min

Fuente: elaboracion propia, con programa Visio 2007.
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Figura 10. Continuacion figura 9

Empresa: Saborizante Feliz Hoja: 2/2
Departamento: Produccion Fecha: mayo 2012
Realizado por: Alsjandra Sanfizo Mélado: actual

D

I

Programar tiempo
de mezclado
2 min

d-)—4-)
“ O

Mezclar
producio
25 min

Extraer muestra del
Cg) producto terminado

para control de calidad
2 mini

Trasladar meestra a
3  control de calidad
2 min
Esperar aprobacion de
E.>l control de clidad
3 min

Rechazo de
productn

5i se pprueba

I,-"H_) Empaszr products
| 10
.

terminade
5 min

Almacenar producto
1 terminade
5 min

Fuente: elaboracion propia, con programa Visio 2007.
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Tabla IV. Resumen de actividades diagrama de flujo del proceso

SIMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (hrs)
O Operacion 9 1.38
:> Transporte 2 0.05

D Demora 1 0.05
v Almacenaje 1 0.083

Total 13 1.56

Fuente: elaboracion propia.
2.2.5. Maquinaria y equipo

Una de las partes mas importantes para poder fabricar los saborizantes,
depende mucho de la maquinaria y equipo que se utilice; ya que la maquinaria
debe ser apta y el equipo debe encontrarse en buenas condiciones y que no
afecte la inocuidad de los alimentos.

Se debera tener un programa de calibracion del equipo para comprobar el
cumplimiento de las especificaciones técnicas; actualmente en la empresa esta
labor esta a cargo del gestor de calidad y la calibracién es realizada por una

empresa de metrologia dedicada a esta actividad.
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2.25.1. Racks de almacenamiento

El almacenamiento es la parte central de practicamente todas las
operaciones de manipulacion y distribucion de material. Un sistema de
almacenamiento bien disefiado puede marcar la diferencia entre un rendimiento
medio y un rendimiento elevado en cualquier sistema logistico. La principal
funcién de los racks es administrar de una mejor manera toda la materia prima

gue se utilizara para la fabricacion de los saborizantes.

Para el almacenaje de las materias primas y producto terminado se debera
emplear el sistema de almacenaje PEPS (primero en entrar, primero en salir) lo
cual se puede hacer, registrando en cada producto, la fecha en que fue recibido
0 preparado. El manipulador almacenara entonces los productos con la fecha
de vencimiento mas préxima, delante o arriba de aquellos productos con fecha
de vencimiento mas lejana. Esto permite no solo hacer una buena rotacion de

los productos, sino descartar productos o materias primas con fecha vencida.

Figura 11. Racks de almacenamiento
—
1 lo
o @ =
,/%* T e
O_TIA

< a. estante f. refuerzo para estante
b. montante g. escuadra
c. tirante transversal h, alojamiento para fjacion
d. trante longitudinal |, alveolo
e. ple J. cuerpo

Fuente:http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/FichasTecnicas/NTP/Ficheros.
Consulta: 3 de junio de 2012.
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2.25.2. Mezcladoras

Las mezcladoras se utilizan para combinar 2 0 mas productos para
fabricar los saborizantes, estas deben contar con temporizadores para que el
operario programe el tiempo de mezclado que se necesita para disolver los
ingredientes. Deben poseer las siguientes caracteristicas:

o Superficie interior completamente lisa con esquinas redondeadas y

pulida con acabado sanitario.

o Sistema de compuerta regulable para descarga del producto
o Accionamiento por motor
o Velocidad regulable controlada por un variador de frecuencia instalado

en el tablero de control.
o Temporizador para programacion del tiempo de mezclado

o Estructura soporte de gran resistencia

Segun los datos obtenidos en el estudio de mercado, se estima se tendra
una producciéon mensual de 5000 Kg (125 Kg diarios para 2 estaciones de
trabajo), por lo que las mezcladoras que se utilicen deberan tener una
capacidad minima de 20 Kg por hora (asumiendo que los pedidos pueden ser
con peso constante).

A continuacion se presentan los tipos de mezcladoras que mas se utilizan
en la industria y debido a que actualmente no se cuenta con esta maquinaria en
la empresa donde se desarroll6 el trabajo de graduacién, se mostraran

ejemplos del equipo que se deberé utilizar.
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Figura 12. Mezcladoras industriales 1

Fuente: http://www.sonderhoff.com/dm_50_70.es.html. Consulta: 3 de junio de 2012.

Figura 13. Mezcladoras industriales 2

Fuente: http://www.directindustry.es/prod/chemineer/agitadores-verticales-industria-quimica-14821-
32984.html. Consulta: 3 de junio de 2012.
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Figura 14. Mezcladoras industriales 3

Fuente: http://www.google.com.gt/imgres?start/articulos/como-trabajan-las-mezcladoras-

de-pantalon-6. Consulta: 3 de junio de 2012.

2.2.5.3. Pesas y balanzas

Estos instrumentos son muy importantes para poder fabricar los
saborizantes, ya que se debe pesar con exactitud las materias primas que se
utilizaran, asi como la cantidad del producto que se esta realizando. Las pesas
0 basculas son instrumentos que sirven para pesar objetos de gran tamafio o
volumen; contrario a las balanzas, estas sirven para pesar objetos que
necesitan mayor precision, que puede variar desde varios kilogramos (con

precision de gramos).
Para la planta de saborizantes se debe utilizar equipo con las siguientes

especificaciones: pesas con capacidad minima de 1 Kg hasta 150 Kg y

balanzas con capacidad minima de 1 gr hasta 1000 gr.
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Figura 15. Ejemplo de pesas o basculas

000000. )

Fuente: http://www.basculasbalanzas.com/modelos/industriales.html. Consulta: 10
de junio de 2012.

Figura 16. Ejemplo de balanzas

Fuente: http://www.comercializadoradym.com/index.php/equipos/balanzas. Consulta: 10
de junio de 2012.
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2.254. Utensilios de laboratorio

Los utensilios de laboratorio se utilizaran para fabricar los saborizantes en
2 areas: produccion e investigacion y desarrollo. Estas areas necesitan de estos
instrumentos para medir la materia prima que se utilizar4 en la fabricacion del
producto y para desarrollar nuevas formulas que requieran medidas mas

pequefias para desarrollar las muestras a los clientes.

Los utensilios deberdn estar siempre limpios y sanitizados para no
contaminar la materia prima y lograr que se mantenga la inocuidad de los
alimentos en cualquier etapa del proceso de produccién. A continuacion se

muestra una lista de algunos de los utensilios de laboratorio mas importantes:

. Aparato de Kipp
. Aro Metalico
. Balanza

. Balén de destilacion

. Bureta
. Crisol
. Embudo

. Escobilla

. Espétula

. Frasco Lavador
. Gradilla

. Becker

. Manguera

. Mandémetro

. Matraz

. Mechero Bunsen
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Microscopio
Pinzas

Pipeta

Probeta

Rejilla

Soporte Universal
Termometro
Triangulo
Tripode

Tubo de Ensayo

Vaso de Precipitado
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3. ESTUDIO ADMINISTRATIVO-LEGAL

Es el estudio que permitira desarrollar la estructura administrativa y legal
de la empresa, que se deberd implementar como primer paso para poder

regirse bajo las normas guatemaltecas.

3.1. Caodigo de trabajo

El Cddigo de trabajo es el que establece derechos y obligaciones, normas
organizativas y procesales. Estas ultimas regulan, por un lado, la organizacion y
funcionamiento de las entidades administrativas, vigilantes del cumplimiento de
la normativa laboral; regulan también la organizacién y funcionamiento de los

organos encargados de administrar justicia laboral.

Dicho Cdédigo define sus normas como de orden publico y obliga a todas
las empresas de cualquier naturaleza que se establezcan en el pais sin
distinciéon de nacionalidad a que ejecuten las normas que ellos establecen. A su
vez, establece que los conflictos relativos al trabajo estan sometidos a la
jurisdiccion de los Tribunales de Trabajo a quienes compete juzgar y ejecutar lo

juzgado segun sea el caso.

3.2. Reglamento del IGSS

El IGGS, es una institucién gubernamental, autobnoma, dedicada a brindar
servicios de salud y seguridad social a la poblacién que cuente con afiliaciéon al
instituto. Actualmente se encuentra trabajando en conjunto con el Ministerio de

Trabajo y Prevision Social, su mision es proteger a la poblacion guatemalteca
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que se encuentre asegurada contra la pérdida o deterioro de la salud y del
sustento econdémico, debido a las contingencias establecidas en la ley; por
estas razones el IGSS propone un reglamento general sobre higiene y

seguridad en el trabajo.

Este reglamento tiene interés en que se adopten medidas tendentes a
proteger la vida, la salud y la integridad corporal de los trabajadores; asi
también se indica que es obligacion del Estado procurar la mayor proteccion
posible para los ciudadanos que en el ejercicio de su trabajo, principalmente a
los que se encuentran constantemente expuestos a sufrir accidentes o
enfermedades y que esto sélo se puede lograr estableciendo condiciones de

seguridad e higiene para la préactica del trabajo.

Para hacer uso de este reglamento todas las empresas deben adoptar y
poner en practica en los lugares de trabajo, las medidas adecuadas de
seguridad e higiene para proteger la vida, la salud y la integridad corporal de

sus trabajadores, especialmente en lo relativo:

A las operaciones y procesos de trabajo

o Al suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion
personal.

o A las edificaciones, instalaciones y condiciones ambientales

o Someter a examenes médicos a los trabajadores para constatar su

estado de salud y su aptitud para el trabajo antes de aceptarlos en la
empresa y una vez aceptados, se debera realizar los examenes

periddicamente para llevar un mayor control de la salud.
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o Colocar y mantener en lugares visibles, avisos, carteles, etc., sobre

higiene y seguridad.

El Reglamento también da indicaciones de como tienen que encontrarse las
instalaciones fisicas y estas van de la mano con el uso de BPM, asi que este
precepto sera una guia para la empresa para cumplir con los requerimientos

gue establece Guatemala en la seguridad e higiene de los trabajadores.

3.3. Normas y reglamentos nacionales e internacionales aplicados al

area de saborizantes

Debido a la naturaleza del producto y por ser de consumo humano, para
su fabricacién se debe seguir una serie de normas y reglamentos que aplican
nacional e internacionalmente; ya que se debe regular los estandares que se
deben producir y asi asegurar que se trabaja con seguridad alimentaria para

proteger al consumidor.

En Guatemala, la entidad encargada de velar por la seguridad alimentaria
es el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social (MSPAS); es en esta
entidad donde se realiza el primer paso para poder producir y comercializar
alimentos, es decir aqui se tramita la licencia sanitaria de alimentos procesados
y bebidas. La licencia es emitida por el Departamento de Regulacién y Control
de Alimentos para poder funcionar como tal y debe cumplir con los requisitos
minimos higiénico sanitarios establecidos en las Normativas del Departamento

de Regulaciéon y Control de Alimentos.

Para desarrollo del presente trabajo de graduacion, se hara énfasis a los
reglamentos que se aplican en Guatemala y que pueden ser de origen nacional

o internacional; las entidades encargadas de velar por las normas son:
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. La Comision Multisectorial de Alimentos de Consumo Humano, creada
mediante Acuerdo Gubernativo 787-97, es el ente asesor del Ministerio

de Salud Publica y Asistencia Social.

o El Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacion (MAGA), para la
formulacion de politicas y estrategias a considerar en el Programa
Nacional de Control de Alimentos.

A continuacion se describen las normas y reglamentos nacionales

aplicados al &rea de saborizantes.

3.3.1. Norma sanitaria para la autorizacion y funcionamiento
de fabricas de alimentos procesados y bebidas No. 003-
99

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios que deben
cumplirse para el otorgamiento y renovacion de la licencia sanitaria, asi como
para el control sanitario del funcionamiento de las fabricas que procesan
alimentos y bebidas, y establece ademas su clasificacion y los mecanismos de

vigilancia.

Para cumplimiento del Reglamento, se debe tener una serie de
disposiciones que indicaran los requisitos minimos con los que debe cumplir la

fabrica, estas disposiciones se resumen a continuacion:

o Tipos de edificios

o Area de recepcion de materias primas
. Area de produccion

o Bodegas
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o lluminacién y ventilacion

o Basuras y aguas servidas
o Control de plagas

o Procesos de fabricacion

o Control de calidad

o Higiene

o Disposiciones legales

Los requisitos a detalle de cada disposicion del reglamento se
desarrollaran posteriormente, ya que la mayoria se aplica al uso de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM). Para conocer a detalle el reglamento se
puede descargar de la pagina del MSPAS®.

3.3.2. Reglamento para la inocuidad de los alimentos
(Acuerdo Gubernativo No. 969-99)

El Reglamento fue creado por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia
Social (MSPAS) para desarrollar las disposiciones del Cédigo de Salud,
relativas al control sanitario de los alimentos en las distintas fases de la cadena
productiva y de comercializacion. La Constitucion Politica de la Republica de
Guatemala y el Codigo de Salud, son principios fundamentales de este
Reglamento, ya que la finalidad principal es proteger la salud de los habitantes
del pais, mediante el control sanitario de los productos alimenticios, desde la

produccion hasta la comercializacion.

___http://psynmi.org/portal. mspas.gob.gt/images/stories/informacion_servicios/control_alimentos/normativas/nt-
003-99.pdf. Consulta: 10 de mayo de 2012.

53



Asi también pretende proteger los intereses legitimos de los productores,
mediante la implementacion de medidas que prohiban y sancionen la alteracion,

contaminacion, adulteracién y falsificacion de alimentos a comercializar.

Con dicho Reglamento, se pretende lograr una adecuacion entre la
proteccion al ciudadano guatemalteco consumidor y el productor, garantizando
gue existira un equilibrio entre lo que se produce y lo que se consume. El
reglamento fue creado por el Centro de Accion Legal-Ambiental y Social de
Guatemala (CALAS) y para conocerlo se puede descargar facilmente de su

pagina de internet?,

A continuacién se describen las normas y reglamentos internacionales

aplicados al &rea de saborizantes.

3.3.3. Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP)

Este método utilizado internacionalmente, sirve para identificar peligros y
establecer los parametros de riesgos que pueden afectar la inocuidad de un
alimento, con el proposito de establecer medidas que controlen estas
desviaciones. Estos riesgos deben ser controlados en cualquier punto del
proceso de produccion, para evitar que afecten al consumidor final.

Este sistema, aunque va dirigido directamente a la seguridad alimentaria
del consumidor final, beneficia directamente al productor, ya que con el
establecimiento de los puntos criticos de control, se reducird los reclamos,

rechazos, re-procesos y devoluciones; de esta manera las inspecciones seran

4http://www.chmguatemala.gob.gt/informacion/legislacion-ambientaI/Iegislacion-sectorial-
ambiental/Reglamento%20para%20la%20Inocuidad%20de%20los%20Alimentos.pdf. Consulta: 23 de
mayo de 2012
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menos frecuentes y se ahorraran recursos, garantizando que el consumidor

dispondra de un alimento inocuo y seguro.

La implementacion de este método no es obligatoria, sin embargo muchas
empresas optan por utlizar el sistema, ya que permite vender nacional e
internacionalmente, porque paises europeos y asiaticos, son impulsados por
estas exigencias e incluir este sistema se vuelve de alta competitividad en el

mercado extranjero.

3.3.3.1. Los principios de HACCP

o Estimar los riesgos asociados con la produccién, recepcion,

almacenamiento, distribucion, mercadeo, preparacién y consumo.

o Determinar los puntos criticos de control requeridos para controlar los

riesgos identificados.

o Establecer los limites criticos que deben cumplirse en cada punto critico
de control.

o Establecer los procedimientos para monitorear los puntos criticos de
control.

o Establecer las acciones correctivas para ser tomadas en cuenta cuando

se identifica una desviacién al monitorear los puntos criticos de control.

o Establecer los sistemas efectivos de almacenamiento de registros que

documenten el sistema (HACCP)
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3.3.3.2. Ventajas de laimplementacion de HACCP

o Mayor eficacia en la empresa

o Aseguramiento de la inocuidad de los alimentos producidos
o Seguridad alimentaria para los consumidores

o Crecimiento del mercado

o Reduccion de costos

o Forma la base para un sistema de calidad de alimentos.

La aplicacion de HACCP es una manera eficiente de asegurar la inocuidad
de los alimentos, asi como la optimizacién de recursos y eficiencia en los
procesos, ya que cada parte se encontrara regulada y controlada para evitar
que los alimentos que se fabriquen, no cumplan con los estandares de calidad

gue se desean.

Para el &rea que se desea trabajar durante este trabajo de graduacion, la
empresa deberd optar por la certificacion HACCP, ya que los saborizantes
liquidos pertenecen al area de alimentos y deben cumplir con los requisitos que
todo producto comestible tiene; asi también podran comercializar los
saborizantes en territorio extranjero y expandir el mercado de trabajo de manera

considerable.

3.3.4. Norma ISO 22000

Es wuna normacreada por la Organizacion Internacional de
Estandarizacion (ISO, por sus siglas en ingles) y fue desarrollada en Espafia
junto con la Institucién Britanica de Estandares (BSI, por sus siglas en ingles)
para especificar los requerimientos para desarrollar e implantar Sistemas de

Gestion de Seguridad Alimentaria, con el fin de lograr una armonizacion
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internacional que permita una mejora de la seguridad alimentaria durante el

transcurso de toda la cadena de suministro.

Al igual que ocurre con otras Normas Internacionales todos los requisitos
de la norma ISO 22000 son genéricos para asi ser aplicables a todas las
organizaciones que operan dentro de la cadena de suministro alimentario, para
permitirles disefiar e implantar un sistema de gestion de seguridad alimentaria

eficaz, independientemente del tipo, tamafio y producto.

Incluyendo tal y como especifica la norma en su “Ambito de aplicacién” a
todas aquellas organizaciones directamente involucradas en uno 0 mas pasos
de la cadena alimenticia de suministro alimentario como productores de
piensos, agricultores, ganaderos, productores de materias primas y aditivos
para uso alimentario, fabricantes de productos alimentarios, cadenas de
distribucion, organizaciones que proporcionan servicios de limpieza, transporte,
almacenamiento y distribucion de productos alimentarios y otras organizaciones
indirectamente involucrado con la cadena alimenticia como proveedores de
equipamientos, agentes de limpieza, material de envase y embalaje y

productores de cualquier otro material que entre en contacto con los alimentos.

La certificacion del sistema de gestion de la Seguridad Alimentaria segun
los requisitos de la Norma ISO 22000 aporta las siguientes ventajas a la

organizacion:

o Se puede aplicar a todas las organizaciones en la cadena de suministro

alimentario de todo el mundo.

° Es una norma verdaderamente internacional
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o Cumple los principios del cédigo HACCP

o Proporciona comunicacion de los conceptos de analisis de riesgos y

puntos criticos de control de forma internacional.

o Norma auditable con requisitos claros que ofrecen un marco para la

certificacion independiente.

o La estructura se alinea con las clausulas del sistema de gestién de las
normas 1SO 9001 e ISO 14001.

o Permite la comunicacion sobre riesgos con los socios de la cadena de
suministro.
3.4. Estructura administrativa de la empresa

La creacion de la nueva planta de produccién formara parte de la actual
estructura de la empresa, que esta constituida como Sociedad Anénima y los
accionistas son los representantes de la junta directiva. El gerente general
tendra a su cargo la planeacioén, organizacion, direccion y control de todos los

aspectos relacionados con la nueva direccion de saborizantes.

La empresa cuenta actualmente con el respaldo de un regente
farmacéutico, quien brinda asesoria sobre las adecuaciones de la empresa
respecto a las exigencias legales que establece el Ministerio de Salud Publica y
Asistencia Social; la relacion del regente con la empresa se dirige a 3 areas:
gerencia general, gestion de calidad y operaciones. Con gerencia general
establece o manifiesta los cambios que el Ministerio sugiera, con gestion de

calidad realiza revisiones y autoevaluaciones de BPM y controla los aspectos
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de la licencia sanitaria, finalmente, con operaciones controla los aspectos

relacionados a materia prima.

La nueva planta de produccion de saborizantes liquidos debera
implementar las siguientes areas para iniciar sus operaciones: comercializacion,
gestidon de calidad, produccion, bodega e investigacion y desarrollo. Las tareas
de las areas de contabilidad, mantenimiento, compras, atencion al cliente y

logistica seran realizadas por las ya existentes en la empresa.
3.5. Descripcidn del perfil de puestos y funciones
Para que la nueva division de saborizantes que implementara la empresa

comience sus actividades, se debera contratar personal competente en base a
la educacion, formacién, habilidades y experiencia; requiriendo el siguiente

personal:

o 1 asesor de ventas

o 2 operarios para la planta

o 1 coordinador de bodega

o 1 gestor de calidad

o 1 jefe de produccion y bodega

o 1 técnico de laboratorio para investigacion y desarrollo

A continuacion se indican los perfiles de puestos y funciones que deben

poseer los nuevos trabajadores:
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Tabla V. Perfil y funciones del jefe de produccion

Nombre del puesto: Jefe de produccion
Departamento: Produccion
Jefe inmediato: Gerente general

Descripcion del puesto:

Responsable de cumplir con los objetivos de produccidn, participar en el
desarrollo de nuevos productos y supervisar a los operarios de produccion y

encargado de bodega.

Funciones del puesto:

Responsable del area de produccion y bodega. Debe supervisar al
personal, programar la produccion diaria, coordinar todas las operaciones,
Elaborar reportes, llevar control de inventarios de materia prima y producto

terminado.

Aspectos generales

Sexo masculino o femenino, de 25 a 50 afios de edad, excelente

presentacion y condiciones fisicas y de salud.

Especificaciones académicas y experiencia

Escolaridad minima: ingeniero en alimentos o ingeniero quimico.
Experiencia minima: 2 a 3 afios en procesos/plantas de alimentos.
Conocimientos: producciéon y manejo de inventarios, costos, BPM, HACCP

e inocuidad de los alimentos, manejo de office e inglés avanzado.

Competencia

Don de mando, discreto, orientado al trabajo por resultados, capaz de
liderar equipos de trabajo, capaz de reaccionar al cambio en forma

productiva y ser organizado.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VI. Perfil y funciones de asesor de ventas

Nombre del puesto: Asesor de ventas
Departamento: Comercializacién
Jefe inmediato: Gerente general

Descripcién del puesto:

Responsable del desarrollo y atencion de la cartera de clientes para la nueva

division de saborizantes.

Funciones del puesto:

Desarrollar y atender clientes, establecer vinculos comerciales a largo plazo.
BlUsqueda permanente de nuevos negocios, asesorar técnicamente a los
clientes, atencién de reclamos, planificar, registrar y dar seguimiento a

cobros.

Aspectos generales

Sexo indiferente, de 25 a 50 afios de edad, excelente presentacion vy

condiciones fisicas y de salud.

Especificaciones académicas y experiencia

Escolaridad minima: pensum cerrado en administracion de empresas o
ingenieria

Experiencia minima: 2 afios en ventas (preferible en alimentos)
Conocimientos: en sistemas de gestion de calidad, tiempo de vida de
alimentos, manejo de paquetes de office e inglés avanzado.

Competencia

Enfocado, disponibilidad de horario, respuesta ante situaciones de estrés,
organizado, responsable, honrado, con un alto nivel de iniciativa,

automotivado, alegre y con vocacion por servicio al cliente.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VIl.  Perfil y funciones del técnico de laboratorio

Nombre del puesto: Técnico de laboratorio
Departamento: Calidad, investigacion y desarrollo
Jefe inmediato: Gestor de calidad

Descripcién del puesto:

Responsable de asistir al gestor de calidad en la elaboracion de muestras,

pruebas y otros andlisis propios del laboratorio.

Funciones del puesto:

Organizar y gestionar actividades del laboratorio, desarrollar los métodos y
realizar ensayos, analisis fisicos, quimicos y microbiolégicos para el control
de la calidad o investigacidon de materias y sustancias, actuando bajo las

normas buenas practicas en el laboratorio y preparacion de muestras.

Aspectos generales

Sexo indiferente, de 20 a 35 afios de edad, excelente presentacion y

condiciones fisicas y de salud

Especificaciones académicas y experiencia

Escolaridad minima: técnico en alimentos, estudiante de quimica, farmacia o
afin.

Experiencia minima: 2 afios en el area de alimentos

Conocimientos: en sistemas de gestion de calidad, tiempo de vida de

alimentos manejo de paquetes de office e inglés.

Competencia

Enfocado, proactivo, criterio para aceptar o rechazar productos,
disponibilidad de horario, capacidad de reaccién y respuesta ante situaciones

de estrés, capacidad de trabajo, organizado y responsable.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VIIl.  Perfil y funciones de operarios de produccion

Nombre del puesto: Operarios de produccion
Departamento: Produccion
Jefe inmediato: Jefe de produccion

Descripcion del puesto:

Responsable de la preparacion de los ingredientes de acuerdo a la formula

especifica de cada saborizante requerido

Funciones del puesto:

Efectuar los controles de calidad que se definen en las instrucciones de
trabajo. Identificar productos no conformes en situaciones donde lo requiera.
Realizar el producto de acuerdo a las indicaciones del jefe de produccion.
Realizar el pesaje correcto de la materia prima y producto final.

Efectuar movimientos de materia prima y producto terminado en donde se
requiera y mantener limpia su area de trabajo y los utensilios que se utilizan

en la preparacion

Aspectos generales

Sexo masculino, de 19 a 50 afios de edad, excelente presentacion vy

condiciones fisicas y de salud.

Especificaciones académicas y experiencia

Escolaridad minima: bachiller o perito contador

Experiencia minima: 1 afio en procesos de manufactura, de preferencia en el
area de alimentos

Conocimientos: BPM, BPH, uso de equipo de laboratorio y uso de

extinguidores

Competencia

Enfocado, proactivo, ordenado, sisteméatico, emprendedor, disponibilidad de
horario, capacidad de reaccidon y respuesta ante situaciones de estrés,

capacidad de trabajo, organizado y responsable.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX. Perfil y funciones de coordinador de bodega

Nombre del puesto: Coordinador de bodega
Departamento: Produccion
Jefe inmediato: Jefe de produccion

Descripcién del puesto:

Responsable de la coordinacion de las bodegas de materia prima y producto

terminado, asi como la ruta de reparto

Funciones del puesto:

Programacion, recepcion y almacenamiento de materia prima, insumos y
producto terminado en forma ordenada, evitando sobrecargas.

Fechas de caducidad, aspectos sanitarios y condiciones de entrega. Entregar
EPP a los trabajadores, distribuir los insumos y velar por la higiene de las

bodegas.

Aspectos generales

Sexo masculino, de 20 a 35 afios de edad, excelente presentacion y

condiciones fisicas y de salud.

Especificaciones académicas y experiencia

Escolaridad minima: bachiller o perito contador

Experiencia minima: 2 afios en manejo de bodegas y procesos de
manufactura

Conocimientos: en sistemas de gestion de calidad, BPM, manejo de

extinguidores manejo de paquetes de office e inglés.

Competencia

Enfocado, proactivo, ordenado, sistematico, emprendedor, disponibilidad de
horario, capacidad de reaccion y respuesta ante situaciones de estrés,

capacidad de trabajo, organizado y responsable.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla X. Perfil y funciones de gestor de calidad

Nombre del puesto: Gestor de calidad
Departamento: Gestion de calidad
Jefe inmediato: Gerente general

Descripcion del puesto:

Responsable de supervisar que los productos fabricados cumplan con los

requisitos de inocuidad de alimentos.

Funciones del puesto:

Efectuar los controles de calidad que se definen en las instrucciones de
trabajo.

Identificar productos no conformes e informar a produccion para detectar
motivo.

Dejar constancia de todas las revisiones que se realizan.

Realizar certificado de calidad para entregar al cliente.

Colaborar con investigacion y desarrollo en la creacion de nuevos productos.
Mantener limpia su area de trabajo y los utensilios que se utilice para los
andlisis.

Aspectos generales

Sexo indiferente, de 24 a 50 afios de edad, excelente presentacion y

condiciones fisicas y de salud.

Especificaciones académicas y experiencia

Escolaridad minima: Lic. En quimica o quimica bioldgica

Experiencia minima: 1 afio en analisis de laboratorio, de preferencia en el
area de alimentos.

Conocimientos: BPM, BPH, uso de equipo de laboratorio y uso de
extinguidores

Norma ISO 9001:2008, HACCP y requerimientos legales del MSPAS

Competencia

Enfocado, proactivo, ordenado, sistematico, emprendedor, disponibilidad de
horario, capacidad de reaccion y respuesta ante situaciones de estrés,

capacidad de trabajo, organizado y responsable.

Fuente: elaboracion propia.
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4. ESTUDIO DE IMPACTO AMBIENTAL

Es el procedimiento que sirve para identificar, prevenir e interpretar los
impactos ambientales que producira un trabajo de graduacion en su entorno en
caso de ser ejecutado, todo ello con el fin de que la administracion competente
pueda aceptarlo, rechazarlo o modificarlo.

En este estudio que describen detalladamente las caracteristicas del
trabajo de graduacion que se pretende llevar a cabo. Por lo que se
proporcionara antecedentes que servirdn para la identificacion e interpretacion
de las amenazas ambientales y describir la 0 las acciones que ejecutara para

impedir o minimizar sus efectos significativamente adversos.

4.1. Descripcion del ambiente fisico

Una funcién principal de un estudio de impacto ambiental es evaluar los
impactos potenciales asociados con un trabajo de graduacion, con el propésito
de identificar medidas de mitigacion razonables para minimizar los impactos
adversos, y si se requiere, evaluar las alternativas del trabajo de graduacion
comparando los impactos asociados con cada alternativa. Se requiere una
descripcion adecuada del medio ambiente para llevar a cabo la evaluacién. La
descripcion del medio ambiente debe abarcar el ambiente fisico, el ambiente

bioldgico, el ambiente socio-economico y el ambiente de interés humano.
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4.1.1. Manejo de desechos

La empresa cuenta actualmente con un plan de manejo de desechos que

consiste basicamente en lo siguiente:

Una entidad externa que brinda el servicio de extraccion de sus desechos
sélidos comunes, los cuales se entregan al camion de la basura, después de
una clasificacion previa de acuerdo al tipo de material como: plasticos, papel,
vidrio, metal, basura comun, material organico y desechos especiales (guantes

sucios y tiras olfativas).

Figura 17. Manejo de desechos

Area de acopio de reciclaje ] Vidrio reciclado ' Basura comun

Fuente: &rea de acopio de reciclaje, vidrio reciclado y basura comun de la empresa.

La mayor parte de residuos organicos son aprovechados por la empresa,
para la elaboracion de abono organico que utilizan para sus jardines. Los
desechos liquidos fruto del descarte de patrones, muestras de producto,
pruebas, restos de materia prima o de producto terminado se transfieren a

frascos mas grandes para producir un subproducto llamado popurri.
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Las aguas servidas se eliminan a través de drenajes separados, tratando
por separado las aguas negras de las aguas industriales (servidas). Las aguas
domeésticas 0 negras se envian a una fosa séptica donde se da el tratamiento
respectivo para luego ser desechadas en el sistema de alcantarillado de la
Municipalidad de Villa Nueva. El tratamiento que se da a las aguas en la fosa
séptica cumple con los requisitos del MARN vy el reglamento de las descargas y

reuso de aguas residuales que establece dicha institucion.

4.1.2. Plan de uso del suelo

El area donde se localiza la empresa del trabajo de graduacion tiene las

siguientes caracteristicas:

o Riesgo a la erosion: bajo (Alto en las zonas quebradas)
o Altitud: 1,200 a 1,800 mts
o PH: &cido ponderado 6.13

o Drenaje interior: buen drenaje

o Textura superior: franco-arcillosa a arcilla

o Color Superficial: café muy oscuro a café oscuro o café

o Material de origen: ceniza volcanica

o Relieve: plano u ondulado

o Color subterraneo: café rojizo a café amarillento

o Textura subterrdnea: moderadamente fina, arcilla a franco-arcillosa o

franco-arcillo-arenosa.
Los datos fueron obtenidos en el diagndstico ambiental de la empresa,

realizado por la Inga. M. Sc. Celia Karina Sanchez Schaad, pagina 35,
Guatemala 2011.
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4.1.3. Hidrologia

Aguas superficiales y subterraneas

o Accidentes hidrograficos:
o Rios: Mashul, Parramefio, Platanitos, Villalobos, San Lucas.
o Lago: Amatitlan.
. Cotas de inundacion: el area donde se ubica el trabajo de graduacion

no presenta zonas de riesgo de inundacion.

Los datos fueron obtenidos en el diagndstico ambiental de la empresa,
realizado por la Inga. M. Sc. Celia Karina Sanchez Schaad, pagina 43,
Guatemala 2011.

41.4. Calidad del aire

Las actividades del trabajo de graduacién no alteran la calidad del aire, ya
gue no provocan emisiones gaseosas que afecten al ambiente. Sin embargo,
debido a la cantidad vehicular que circula en el area, en los momentos de
mayor afluencia se puede observar el ambiente con altas emisiones de didxido

de carbono (CO,), hidrocarburos no quemados y hollin.
Los datos fueron obtenidos en el diagnéstico ambiental de la empresa,

realizado por la Inga. M. Sc. Celia Karina Sanchez Schaad, pagina 44,
Guatemala 2011.
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4.1.5. Amenazas naturales

Amenazas sismicas: el lugar donde se llevdo a cabo el trabajo de
graduacion se encuentra entre la zona sismica correspondiente a la
cadena volcanica, y la zona sismica de las fallas del polio-Motagua, con
picos de aceleracion sismica esperada para un periodo de retorno de
50 afios de 2.4. Segun el mapa de zonificacion sismica de Guatemala
del MARN, Villa Nueva se ubica en la zona 4.2, con un indice de
sismicidad de 4 (alta sismicidad), por lo que se requiere altos niveles de

proteccion.

El municipio de Villa Nueva se encuentra entre los 5 municipios del pais
gue tienen una alta densidad poblacional, indice de sismicidad alto, y es

vulnerable a fendbmenos geofisicos como derrumbes y deslaves.

Amenaza volcénica: se localiza cerca de la cadena volcanica del pais,
en una zona clasificada como de muy baja amenaza volcanica, o flujos
piroclasticos. Los volcanes mas cercanos son el de Agua, y de Pacaya,

el tltimo a mas de 17 Km. de distancia.

Los datos fueron obtenidos en el diagnéstico ambiental de la empresa,

realizado por la Inga. M. Sc. Celia Karina Sanchez Schaad, paginas 44 y 45,
Guatemala 2011.

4.2.

Andlisis de impactos potenciales

Para la identificacion de los impactos potenciales se sigui6é el siguiente

procedimiento:
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o Estudio el trabajo de graduacion para conocer su proceso y analisis de
las acciones del mismo y establecer las de mayor impacto sobre el

ambiente.

o Revision bibliografica de lo referente a elaboracion de productos afines
a productos farmacéuticos, asi como los impactos que pueda provocar

al medio ambiente social, econdémico y natural.

Por lo que la informacion que se considera es la mas relevante para el
estudio de impacto ambiental y que debe considerarse en los planes para evitar

la contaminacion.

o Operaciones:
o Procesos productivos
o Disefio de nuevos productos
o Control de Calidad de producto terminado y materias primas
o Almacenaje de materias primas y producto terminado
o Desechos liquidos
o Desechos sélidos.

En esta parte se concluyd que durante la etapa de operacién, el impacto
gue mas repercusion tiene sobre el medio, son los desechos soélidos de los

envases y empaques de la materia prima.

o Variacion de transito:
o Aumento del transito vehicular contemplado dentro del parque
industrial.
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Accidentes:

o Incendios y explosiones
o Derrames y fugas
o Ingestion e inhalacion de quimicos

Factores ambientales:

o Superficie de los suelos

o Calidad del agua

o Recarga de aguas subterraneas
o Calidad gases y particulas.
Nivel cultural:

o Estilo y calidad de vida

o Salud

o Empleo

Impactos positivos:

o Mantenimiento de empleos fijos para operarios en el area de
produccién.

o Generacion de divisas al pais, producto de las exportaciones de
la empresa.

o Tecnificacion de mano de obra local
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. Impactos negativos:

o Incendio y explosion debido a un inadecuado manejo de
algunos productos quimicos o combustibles.

o Aumento en los requerimientos de servicios (demanda de agua,

disposicion y tratamiento de basura).

o Riesgo de contaminacion del suelo o mantos freaticos por
residuos de aceites y quimicos o un mal manejados por

terceros de los residuos solidos especiales.

4.3. Medidas de prevencidon y mitigacion

Las medidas de mitigacion son un conjunto de acciones para aminorar o
eliminar el impacto de las amenazas naturales, mediante la reduccion de la
vulnerabilidad fisica, funcional o social del sistema. La mitigacion se define
como cualquier medida sostenida que se adopte para reducir o eliminar riesgos
a largo plazo para la vida humana y los bienes materiales provenientes de un

suceso peligroso.

Estas medidas a su vez, reducen los costos de los desastres para los
propietarios de inmuebles y todos los niveles de gobierno. Ademas, la
mitigacion protege instalaciones criticas de las comunidades, reduce el riesgo
de quedar sujeto a responsabilidad legal y disminuye los trastornos a las
comunidades. Algunas de las acciones que se pueden realizar para realizar las

medidas de mitigacion, aplicadas al producto que la empresa fabrica son:
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o Identificando las sustancias que pueden causar contaminacion
o Evaluacion periddica de la exposicion del desecho (manejo de

transporte, destino y quien esta expuesto directamente).

o Evaluacion de la toxicidad (segun el tipo de materia prima que se utilice)
o Auditorias ambientales
4.3.1. Almacenaje de materia prima

A continuacién se mostraran las medidas de mitigacion a implementar
para tener un plan adecuado de almacenaje de materia prima, garantizando que

se mantendrd la inocuidad de los alimentos a lo largo de toda la cadena de

produccién.
Tabla XI. Medidas de mitigacion para almacenaje de materia prima
ACTIVIDAD VARIABLE FUENTE GENERADORA| IMPACTO
AMBIENTAL DEL IMPACTO GENERADO
Almacenaje de Salud y seguridad Inadecuado almacenaje |Riesgo de accidentes que
materia prima del trabajador de sustancias quimicas |ocasionen lesiones al

personal, como intoxicacion
y quemaduras
MEDIDAS DE PREVENSION Y MITIGACION
Rotular de acuerdo con normativa todos los materiales de acuerdo con la clasificacion de materiales
peligrosos, y rotular las medidas de proteccion para su uso.

Capacitar al personal en el significado y aplicacion de la nomenclatura utilizada en la identificacién
de los productos quimicos.

Mantener una copia de las medidas de seguridad para el uso de los materiales peligrosos en un
un lugar de acceso inmediato al personal, disponibles en espafiol.

UBICACION DE | RESPONSABLE DE MOMENTO DE LA RESULTADO
LA MEDIDA SU EJECUCION EJECUCION ESPERADO
Dentro de la bodeg|Jefe de operaciones |Inmediata Reducir el riesgo de acciden-
limitando acceso |y encargado de tes y dafio al personal.
bodega

Fuente: elaboracion propia.
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4.3.2. Derrames de materia prima

Se conoce como derrame de materia prima a la accion de dejar caer en
cualquier superficie la sustancia que se va utilizar para la fabricacion del

producto y que se desperdicia por no poder recogerse o utilizarse.

Tabla Xll.  Medidas de mitigacion para derrames de materia prima
ACTIVIDAD VARIABLE FUENTE GENERADORA IMPACTO
AMBIENTAL DEL IMPACTO GENERADO
Derrames de Suelo Errores humanos, malas |Riesgo de accidentes que
materia prima practicas operativas ocasionen filtraciones al
suelo

MEDIDAS DE PREVENSION Y MITIGACION
Verificar la existencia de recipientes con arena adecuadamente identificados, en lugares de facll
acceso para la contencién de derrames.

Cerciorarse gue todo el personal conozca el procedimiento de atencion de derrames, brindado en la
capacitacion correspondiente.

Disponer de la arena utilizada para colectar pequefios derrames en toneles rotulados y tapados, para
su disposicion final en lugares adecuados o darles tratamiento.

UBICACION DE RESPONSABLE DE MOMENTO DE LA RESULTADO ESPERADO
LA MEDIDA SU EJECUCION EJECUCION
En area de bodega y|Jefe de operaciones Inmediata Contar con medidas de
produccion y encargado de control de emergencia
bodega disponibles.

Fuente: elaboracion propia.

4.3.3. Lavado de equipo e instrumentos de trabajo

Para desarrollar correctamente cualquier trabajo en el laboratorio es
necesario mantener siempre limpio el material y la mesa de trabajo. EI material
debe estar limpio y seco antes de empezar el proceso productivo. La limpieza
del material se debe realizar inmediatamente después de cada operacion ya
gue es mucho mas facil y ademas se conoce la naturaleza de los residuos que

contiene.

76



Tabla XIll. Medidas de mitigacién para lavado de instrumentos
ACTIVIDAD VARIABLE FUENTE GENERADORA IMPACTO
AMBIENTAL DEL IMPACTO GENERADO

Lavado de equipo e
instrumentos de
trabajo

Agua subterranea

Disposicion de aguas
residuales industriales

Contaminacidn del agua
subterranea

MEDIDAS DE PREVENSION Y MITIGACION

Utilizacién de productos quimicos o enzimas para reducir los niveles de la demanda quimica de
oxigeno (DQO), dicha agua residual puede tratarse en una pequefia fosa a continuacién de las
tframpas de grasa, debido a los bajos volumenes de agua que se generan y en esta dosificar el

fratamiento quimico.

Posterior a determinar el tipo de tratamiento, efectuar un analisis de laboratorio del agua para evaluar
los niveles de reduccién de la demanda quimica de oxigeno (DQO).

UBICACION DE RESPONSABLE DE MOMENTO DE LA RESULTADO ESPERADO
LA MEDIDA SU EJECUCION EJECUCION
Ala salida de las Gerencia Generaly  |Inmediata Reducir los niveles de DQO

frampas de grasa

Control de Calidad

en el drea residual.

Fuente: elaboracion propia.

4.3.4. Manejo de desechos sdlidos

El desarrollo de la industria y de la tecnologia ha propiciado el cambio de
nuestros habitos de produccién y consumo que ha tenido como consecuencia el
incremento de desechos que a su vez se han convertido en un grave problema
de contaminacion. Estos desechos pueden ser solidos, liquidos y gaseosos los
cuales por su misma naturaleza contaminan el suelo, el agua y el aire,

causando problemas de salud de los seres vivientes y todo su entorno.

Para minimizar estos riesgos se realiza la siguiente propuesta de medidas

de mitigacion en la empresa donde se desarroll6 el trabajo de graduacion.
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Tabla XIV. Medidas de mitigacion para manejo de desechos solidos

solidas

los desechos por los
operarios

ACTIVIDAD VARIABLE FUENTE GENERADORA IMPACTO
AMBIENTAL DEL IMPACTO GENERADO
Manejo de desechos |Suelo y agua Manejo inadecuado de Contaminacion del suelo y

agua.

MEDIDAS DE PREVENSION Y MITIGACION

Investigar el destino que le da el comprador a los desechos sdlidos que emite la empresa, para tomar
una adecuada decision sobre continuar con dicho sistema de disposicion.

Verificar que se realiza una clasificacion adecuada de los desechos (vidrio, papel, metal, plasticos, y
desechos especiales) para mejor manejo de los mismos dentro y fuera de la empresa.

Etiquetar los depositos de basura y utilizar diferentes colores en los recipientes, para que cada
trabajador deposite la basura en el lugar adecuado y sea mas facil su manejo.

produccion, bodega y
areas donde se
requiera

Control de Calidad

UBICACION DE RESPONSABLE DE MOMENTO DE LA RESULTADO
LA MEDIDA SU EJECUCION EJECUCION ESPERADO
Comedores, oficinas, |Gerencia Generaly  |Inmediata Reducir contaminacion y

tener un sistema eficiente
de manejo de desechos.

4.3.5.

Son los residuos en estado liquido que se obtienen al final del proceso
productivo y que al igual que los desechos solidos, deben ser trabajados con

Fuente: elaboracion propia.

Manejo de desechos liquidos

cuidado para evitar contaminacion al ambiente.
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Tabla XV.

Medidas de mitigacion para manejo de desechos liquidos

liquidos

los desechos par los
operarios

agua.

ACTIVIDAD VARIABLE FUENTE GENERADORA IMPACTO
AMBIENTAL DEL IMPACTO GENERADO
Manejo de desechos |Suelo y agua Manejo inadecuado de Contaminacion del suelo y

MEDIDAS DE PREVENSION Y MITIGACION

La empresa indica que los desechos liquidos los depositan en toneles grandes para fabricar un sub-
producto llamado popurri, que luego es comercializado para fabricar detergentes econdmicos.

Por lo que como medida de mitigacion, se debe verificar que los restos de materia prima, muestras
de productos, producto terminado rechazado y muestras de patrones se depositen en los toneles
empleados para estos desechos.

UBICACION DE RESPONSABLE DE MOMENTO DE LA RESULTADO
LA MEDIDA SU EJECUCION EJECUCION ESPERADO
Produccidn Control de calidad, Inmediata Reducir contaminacion y
Jefe de operaciones tener un sistema eficiente
de manejo de desechos.
Fuente: elaboracion propia.
4.3.6. Reciclaje

La ecologia y cuidado al ambiente ha tomado mucho auge en los dltimos
afos, debido a que se desea un desarrollo sostenible en todas las actividades
gue se puedan dar en un pais. Es por eso, que se enfoca mucho a las
empresas industriales y los procesos que estas realizan; ya que la mayor parte
de contaminacion en un tiempo atras, se daba por falta de control de las
emisiones que producen este tipo de industrias. Actualmente, existen
reglamentos que rigen a las empresas y que deben cumplir para que se pueda
dar ese desarrollo sostenible, logrando asi preservar el ambiente en el que nos

desarrollamos.

Una de las actividades basicas para ser amigables con el ambiente es el

reciclaje, que es el proceso donde materiales de desperdicio son recolectados y
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transformados en nuevos materiales que pueden ser utilizados o vendidos
como nuevos productos o materias primas. Este dinamismo aplicado a las
empresas industriales, se basa Unicamente en la recoleccion de los materiales,
para poder facilitar su transporte y posterior transformacion. Para la fabricacion
de los saborizantes se utilizan en su mayoria productos quimicos; la empresa
indicd que los residuos son re-utilizados para la fabricacion de un subproducto
llamado “popurri”, por lo que en este aspecto no se tiene problemas porque las

materias primas son recicladas en un 100%.

Los depdsitos plasticos que se utilizan para almacenar el producto
terminado y materia prima, son recolectados por una empresa que se dedica a
esta actividad, encargadndose de la desinfeccion y procesamiento adecuado
para que puedan ser utilizados nuevamente. En todas las areas de la empresa
se implement6 un sistema de reciclaje, que consiste en colocar diferentes
depdsitos de basura con variedad de colores, donde se indica que tipo de
desecho se debe colocar en cada uno, para asi facilitar la clasificacién en el
momento que la empresa recolectora de basura remueva los desechos; esta

clasificacion es la siguiente:

Depdsito rojo: papel (carton, cartulina, papel regalo, etc.)

o Depdsito anaranjado: plastico (botellas, tuberias, bolsas, etc.)

o Deposito azul/celeste: vidrio (trastos, frascos color ambar, ventaneria,
etc.).

o Depdsito amarillo: metales (grapas, clips, espirales de cuaderno, objetos

de hierro, latas de aluminio, etc.).
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o Depésito verde 1: servilletas usadas, bolsas aluminadas, papel aluminio,

papel con manchas de grasa, duroport, carton sucio.

o Depdésito verde 2: hojas de vegetales, restos de comida y semillas

o Depésito negro (desechos especiales): baterias, cristaleria quimica,
borradores, correctores, pajillas de lapiceros, balastros, téner, papel

carbon o pasante, tiras olfativas y lapices.

o Depdsito blanco: cofias, guantes, cubre barbas, papel higiénico,
algodones y toallas sanitarias.

4.4. Medidas de reduccion de incendios y accidentes
Las medidas de proteccion contra incendio, dirigidas a disminuir las
consecuencias que conllevan un siniestro, pueden clasificarse en: proteccion

pasiva y proteccion activa.

En una inspeccion se debe determinar:

o El extintor esta en el lugar indicado

o Es visible

o El acceso no se encuentra obstruido

o No ha sido activado ni esta parcial o totalmente vacio

o No ha sido manipulado indebidamente

o No ha sufrido dafios ostensibles ni ha sido expuesto a condiciones

ambientales que pudieran interferir con su funcionamiento (por ejemplo,

humos corrosivos).
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o Si el extintor esta equipado con un mandmetro de presion y/o indicador
(le averia que muestren que, su estado es satisfactorio Ademas, debe
inspeccionarse la tarjeta (le mantenimiento para determinar la fecha del

ultimo servicio de mantenimiento intensivo.

La empresa cuenta con un sistema de seguridad industrial que se integra
por brigadas de primeros auxilios, incendios y evacuacion; el personal cuenta
con equipo de proteccion personal, extintores, toneles de arena para la
contencién de derrames. Las bodegas cuentan con extintores de incendios

ubicados en todas las areas de la planta.

Figura 18. Uso de extintores

Fuente: empresa donde se realiz6 el trabajo de graduacion.

El mantenimiento debe realizarse periédicamente, como minimo una vez
al afio, inmediatamente después de cada utilizacion o cuando una Inspeccion
muestre la necesidad de revision. Por ejemplo, si durante una inspeccion se

descubren dafios severos por corrosion, el extintor debe someterse a una
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revision profunda incluso si recientemente se ha llevado a cabo una.

Igualmente, si la inspeccién revela que se ha producido una manipulacién

indebida, hay fugas o evidencia de dafios, debe iniciarse una revisidon completa.

A continuaciéon se muestra la tabla donde se dan indicaciones de las

posibles acciones a realizar antes, durante y después de que ocurra

un

incendio.
Tabla XVI. Indicaciones en caso de incendio
No. ANTES DURANTE DESPUES

1 | Ubicar las zonas de seguridad v | Contactar a los bomberos v | Alejarse de cables
un sistemna de deteccion v alarma |otras entidades de apoyo | eléctricos y lugares
contra incendios, gque alerte a los vulnerables al fuego
demas trabajadores.

2 | Proveercapacitacion adecuada a|Mantenerla calmay salir de | Poner atencion a las
los trabajadores para evitar un los lugares afectados hacia | indicaciones de los
Incendio las zonas de seguridad. bomberaos, cuerpos de

socormo v autoridades.
Formar dentro del personal las Cada brigada tomara el rol
brigadas de: incendios, primeros [gue le corresponda.
auxilios y evacuacion.

3 |Mantener en un lugar accesible |Alejarse del fuego v cubrir | Fermanecerfuera de las
un equipo de primeros auxilios  |las vias respiratorias del instalaciones cerradas
para atender a las personas gue |humo; seguirla sefializacion | hasta que lo indiguen
lo requieran. de las rutas de evacuacion |las autoridades.

4 | Realizarsimulacros continuos con | Mo intentarreingresara una | Trasladara las personas
los trabajadores para responder |instalacion gue este en lesionadas o guemadas
rapidamente en caso de gue riesgode serconsumida por| a un centro de asistencia
suceda el evento el fuego. ¥ proveer apoyo maral ¥

albergue a los gue han
Mantener estrecha comunicacion sufrido pérdidas.
con los cuerpos de bomberos
con el fin de coardinar a tomar en
caso de incendio.

Fuente: elaboracion propia.
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5. ESTUDIO ECONOMICO

Es el estudio que comprende el analisis de la inversion y las proyecciones
de los ingresos y egresos de la empresa. El estudio econémico genera mucha
informacion que es necesaria para la posterior evaluacion econdmica, la cual

representa una de las partes finales de la evaluacién del trabajo de graduacion.
5.1. Costos de instalacién

Son los costos a los que incurre la empresa antes de iniciar operaciones y
gue son necesarios para poder estimar la inversion que se debe tener para

comenzar actividades productivas o de servicios.
5.1.1. Construccion y edificacion

En estos costos se tomaron en cuenta todos los recursos que se necesitan
para llevar a cabo la obra gris, es decir la construccion de las areas que se
utilizardn para los procesos de produccion y comercializacion del producto.
Segun datos brindados por la empresa (cotizacion interna) el costo por metro de
construccién es de Q 3 500 y se planea la obra sea de 260 mts?; por lo que el

total de construccién y edificacion es de Q 910 000.
5.1.2. Maquinaria y equipo

A continuaciéon se muestra la tabla con los costos estimados de la

maquinaria y equipo:
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Tabla XVIl. Costos estimados de maquinariay equipo

RECURSOS COSTO
ESTIMADO

Mobiliario v equipo (220,000
Equipo de computo (225,000
Instrumentos de laboratoric”| Q35,000
Pesas y balanzas (250,000
Mezcladoras (275,000
Total Q205,000

Fuente: elaboracion propia.

5.2. Costos de operacién y mantenimiento

Los costos de operacion son los gastos necesarios para mantener una
empresa, linea de procesamiento o un equipo en funcionamiento. Los costos de
mantenimiento son los necesarios para alargar la vida (til del equipo e

instalaciones donde se desarrollan las actividades comerciales.

Estos costos aplican para cualquier empresa productiva, ya que es
necesario brindar mantenimientos preventivos y correctivos al equipo para no

retrasar la produccion del producto.

® Los instrumentos de laboratorio necesarios se describen en el capitulo 3 del presente trabajo
de graduacion.
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5.2.1. Mano de obra directa

Se refiere a todo el personal que tiene contacto directo en la fabricacion

del producto.

Tabla XVIIl. Costos estimados de mano de obra directa

CANT.| PUESTO | SUELDO |BONIFICACION TOTAL
BASE DE LEY ANUAL
2 |Operarios | Q204000 Q250.00 Q54 96000
¢ [%%d%  laa7s000|  a@2s000 | @so.000.00
Produccion
Coordinador
1 (3.250.00 Q250.00 Q42 000.00
de bodega ' '
Total (2156,860.00

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XIX. Costos estimados de prestaciones de ley y cuotas

patronales para mano de obra directa

CUOTAS
PRESTACIONES| VACACIONES TOTAL
CANT.| PUESTO o 2 => |PATRONALES

(sueldo"8.33%) | (sueldo"a.165%)| o~ ANUAL

2 |Operarios Q169.93 Q84.97 Q25847 |Q12.32078

g [|lefede Q39568 Q197.84 Q60183  |Q14,344.05
Produccion

q |Coordinadorf o0 74 Q135.36 Q41178 | Q981435
de bodega

Totall  Q836.33 Q41817 Q127207 Q3647918

Fuente: elaboracion propia.

87



Tabla XX.  Total de costos estimados para mano de obra directa anual

TOTAL
CANT. PUESTO ANUAL
2 Operarios Q67,280.78
1 Jefede {74 34405
Produccion !
1 Coordinador
de bodega 251,814.35
Total| 2193,439.18

Fuente: elaboracion propia.

5.2.2. Servicios

Son los servicios basicos que debe tener la empresa para poder operar la

planta de produccion.

Tabla XXI.

Costos estimados de gastos en servicios
CANT. CANT.
SERVICIO ESTIMADA | ESTIMADA

(mensual) (anual)

Energia eléctrica Q2,500.00 | @ 30,000.00

Teléfono Q 1,000.00 ] @ 12,000.00

Agua 2 50000| Q 6,00000

Reparaciény

mantenimiento de Q@ 500.00| Q 6,000.00

edificios

Reparaciony

mantenimiento de @ 1,500.00 | Q 18,000.00

maguinaria y equipo

Total Q 6,000.00 ] Q 72,000.00

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.3. Materia prima

En la siguiente tabla se muestran las materias primas mas importantes
para la fabricacién de los saborizantes liquidos, la estimacion de los costos se
realiz6 para la produccion de 6 400 kilos mensuales, como se estimo6 en el
estudio de mercado. Por politicas de privacidad de la empresa no se adjuntan
las cotizaciones realizadas.

Tabla XXIl. Costos estimados de materia prima

COSTO COSTO
MATERIA PRIMA ESTIMADO ESTIMADO
MENSUAL ANUAL
Esencias oleosas Q 32,000.00 [ Q 384,000.00
Esencias concentradas Q 51,7/5000 | Q 621,000.00
Esencias para confiteria Q 2480000 | Q 29760000
Esencias para panaderia Q 1982750 | Q 237.930.00
Concentrados D-15 Q 21,745.00 [ Q 260,940.00
Concentrados Exotle Q 10,615.00 [Q 12738000
Total Q160,737.50 | Q1,928,850.00

Fuente: elaboracion propia.

5.2.4. Transporte

La empresa posee un vehiculo tipo panel para poder entregar el producto;
el vehiculo utiliza diésel y tiene un consumo promedio de 45 kilbmetros por
galén. El transporte es un costo de operacién, por lo que a continuacion se
realizan los calculos de este rubro.

e Distancia maxima promedio (cobertura al departamento de Guatemala):
65 Km.
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e Proyeccion de precio promedio de combustible para el 2013 (Ministerio
de Energia y Minas): Q 33,24 para diésel.
e Consumo del vehiculo (estimado): Q 45 Km/galdn.

e Peso minimo para servicio: 15 Kilos

Entonces,

Maximo de galones = ERkm 1.45 Galones

Costo total del combustible = 1.45 galones * Q 33.24 = Q 48.20

48.20
15

Costo por Kilo de producto = =Q3.21

En funcion de lo anterior, se define entonces un costo de combustible por
kilo de Q 3,21 y a esto se le adiciona un 25% de margen de seguridad. Con lo
gue se obtiene un costo de combustible por kilo de Q 4,28. Debido a que se
estima se tendra una produccién anual de 60 000 kilos, el costo de transporte

anual es de Q 256 800.
5.3. Costos de administracion
Son los costos que se generan del manejo o direccidén de la empresa, es

decir, todos los gastos que se generan en las oficinas y por causa del personal

administrativo.
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5.3.1.

En este rubro se incluye todo el personal que desempefia tareas

Mano de obra directa

administrativas en la empresa.

Tabla XXIII.

Costos estimados de mano de obra indirecta

CANT.

PUESTO

SUELDO
BASE

BONIFICACION
DE LEY

TOTAL
ANUAL

Asesor de
ventas

(13,500.00

Q 250.00

Q 45,000.00

Gestor de
calidad

24,500.00

Q 250.00

2 57,000.00

Técnico de
laboratorio

(13,500.00

Q 250.00

() 45,000.00

Total

(1147,000.00

Tabla XXIV.

Fuente: elaboracion propia.

patronales de mano de obra indirecta

Costos estimados de prestaciones de ley y cuotas

CANT.

PUESTO

PRESTACIONES
(sueldo™8.33%)

VACACIONES
(sueldo™4.165%)

CUOTAS
PATROMALES
(sueldo™12.87

TOTAL ANUAL

Asesor de
ventas

Q 291.55

Q 145.78

Q 443.45

Q 10,569.30

Gestor de
calidad

Q 374.85

Q 187 .43

Q 570.15

Q 1358910

Técnico de
laboratorio

9]

291.55

Q 145,78

Q 443.45

Q  10,569.30

Total

Q 957.95

Q 478.99

Q  1,457.05

Q 34, 727.70

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXV. Total de costos estimados de mano de obra indirecta

TOTAL

CANT. | PUESTO ANUAL

Asesor de
ventas

Gestor de
calidad
Técnico de
laboratorio

Totall @181, 727.70

(155,569.30

Q70,589.10

(155,569.30

Fuente: elaboracion propia

Tabla XXVI. Clasificacion de costos totales anuales

COSTOS TOTAL

Costos deinstalacidon
Construccion y edificacion | Q 910,000.00
Maguinaria y equipo Q 205,000.00

Q 1,115,000.00

Costos de operacion y manto.

Mano de obra directa Q 193,439.18
Servicios generales Q 72,000.00
Materia prima Q  1,928,850.00
Transporte Q 256,300.00

Q 2,451,080.18

Costos de administracion

Mano de obra indirecta Q 181,727.70

Q 181,727.70

Fuente: elaboracién propia.

A continuacion se presenta la clasificacion de costos fijos y variables que

tiene se calcularon en el trabajo de graduacion:
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Tabla XXVII.

Costos fijos

DESCRIPCION TOTAL
Telefono Q 30,000.00
Agua 8] 500.00
Reparacion y manto. De

I Q 6,000.00
edificios
Mano de obra indirecta | Q181,727.70
Total Q218,227.70

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXVIIl. Costos variables
DESCRIPCION TOTAL
Energia eléctrica Q  30,000.00
Agua Q 500.00
Reparacion y manto. De
o . 2 18,000.00
maguinaria y equipo
Mano de obra directa Q 193,439.18
Materia prima 21,928,820.00
Transporte Q  256,800.00
Depreciacion Q  41,000.00

Total

Q2,468,580.18

Fuente: elaboracioén propia.
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5.4. Punto de equilibrio

Es el punto en donde los ingresos totales son iguales a los costos del
producto (IT = CT). Elpunto de equilibriose utiliza para determinar
la rentabilidad de vender un producto. Para calcular el punto de equilibrio es

necesario conocer los costos y precio de venta.

El punto de equilibrio se puede obtener en funcién de unidades vendidas
o bien en unidades monetarias, las formulas que se utilizan para realizar el

calculo son las siguientes:

— CF
wpy —cv
pE CF
um
1=y

Donde,

PEuv = punto de equilibrio de unidades vendidas
PEum = punto de equilibrio de unidades monetarias
CF = costos fijos

CV = costos variables

PV = precio de venta

VT= ventas totales
En funcién de lo anterior, se procede a calcular el punto de equilibrio tanto

en unidades vendidas como en unidades monetarias para el producto que la

empresa comercializara.
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541. Unidades vendidas

Es la cantidad de producto (libras) que se debe vender para estar en punto

de equilibrio.

PE = 218 227,70
W 127,98 — 41,14

PE,, = 2513,08
PE,, = 2 514 Kilos

La empresa debera vender 2 514 mensuales para no tener pérdida y a
partir de este valor empezara a erogar ganancias. Segun el estudio de mercado

se tiene una produccion estimada de 5 000 Kilos mensuales, por lo que

tedricamente no habra pérdidas.
5.4.2. Unidades monetarias

Es la cantidad en quetzales (Q) que se debe vender para estar en punto

de equilibrio.

218 227.70
2 468 589,18
1-( /7 678 800,00)

PE,,, =
218 227,70
PEum =433

PE,,, = Q 321 623,62
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Para que la empresa no posea ni pérdidas ni ganancias debera vender
Q 321 623,62 y se estima se tendran ventas promedio de Q 635 000,00

5.4.3. Flujo de caja proyectado

Un problema frecuente en las empresas es la falta de liquidez para cubrir
necesidades inmediatas. Una forma muy sencilla de planear y controlar a corto
y mediano plazo las necesidades de recursos, consiste en calcular el flujo de
efectivo, el cual permite tomar la decision del mejor mecanismo de inversion a
corto plazo cuando exista un excedente de efectivo, tomar las medidas
necesarias para definir la fuente de fondeo cuando exista un faltante de efectivo

como puede ser el manejar recursos del inversionista.

Para realizar el célculo de datos en el flujo de caja, se estimé que las
ventas para el afio 1 seran el 50% de la produccion total y para los siguientes
afos se plantea un crecimiento del 10% anual. Se calcul6 un incremento del 3%
anual en los costos variables y el régimen tributario que trabajara la empresa es
del 5% sobre ventas.

96



Flujo de caja proyectado

Tabla XXIX.
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Fuente: elaboracion propia.
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6. ESTUDIO FINANCIERO

En este estudio el objetivo principal es determinar la rentabilidad del
trabajo de graduacion, cabe mencionar que el plazo es de 5 afos, ya que esta

es la vida util estimada del mismo.

6.1. Financiamiento

Es el préstamo externo que realiza una empresa para solventar gastos
presentes, ampliar instalaciones y poder desarrollar las actividades que desean

a corto y mediano plazo, solventando la deuda a largo plazo.

6.1.1. Créditos y financiamiento

El crédito para poder iniciar la implementacion del trabajo de graduacion
es de Q 1 000 00,00 y servird para poder financiar todos los costos de
instalacion y operacion que se tengan. Las condiciones de pago se describen
en la tabla XXXIX y el porcentaje de interés a pagar es segun fuente del Banco
de Guatemala a marzo de 2013.

Tabla XXX. Desglose de financiamiento

FINANCIAMIENTO PARA EL TRABAIO
DE GRADUACION
FINANCIAMIENTO MONTO
Fuente interna Q  200,00000
Fuente externa @ 1,000,00000
TOTAL @ 1,200,000.00

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXI. Financiamiento externo

FINANCIAMIENTO EXTERNO
DESCRIPCION CANTIDAD
Prestamo bancario | @ 1,000,000.00

Garantia Hipotecaria
Tasa de interés 13% anual
Plazo 5afnos
Forma de pago Mensualmente

Fuente: elaboracion propia.

6.2. Métodos de evaluacion financiera

La evaluacién financiera de inversiones permite comparar los beneficios
que genera ésta, asociado a los fondos que provienen de los préstamos y su
respectiva corriente anual de desembolsos de gastos de amortizacion e
intereses. Los métodos de evaluacion financiera estan caracterizados por
determinar las alternativas factibles u 6ptimas de inversion utilizando entre otros
los siguientes indicadores: VAN (Valor Actual Neto), TIR (Tasa Interna de
Retorno) y B/C (Relacion Beneficio Costo). Los tres métodos consideran el valor
del dinero en el tiempo.

6.2.1. Valor Presente Neto (VPN)
Este método es muy utilizado en la evaluacion econ6mica por dos
razones: la primera porque es de muy facil aplicacién y la segunda, porque

todos los ingresos y egresos futuros se transforman a moneda de hoy y asi

puede verse, facilmente, si los ingresos son mayores que los egresos.
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Se utilizan los siguientes criterios de aceptacion:

o VPN positivo: aumentara el capital de la empresa, por lo tanto el trabajo

de graduacion es aceptable.

o VPN Negativo: disminuira el capital de la empresa, por lo tanto es
inaceptable.
o VPN Nulo: no aumentara ni disminuira el capital de la empresa, por lo

tanto el trabajo de graduacion es indiferente.
6.2.1.1. Determinacion del VPN
Para determinar el VPN se debe calcular primero la tasa minima atractiva
de rendimiento ( TMAR), esta tasa esel indicador que los inversionistas aceptan
como minimo para invertir su dinero y se debe obtener antes de realizar el
calculo del VPN. El célculo es el siguiente:

TMAR = tasa de inflacién + tasa activa del banco + tasa de riesgo del pais

Por lo tanto los datos para Guatemala son los siguientes:

. Tasa de inflacion®: 5,25%
. Tasa activa del banco’: 13%
. Tasa de riesgo®: 4%

6 http://www.banguat.gob.gt. Consulta 19 de enero de 2013.
! http://www.banguat.gob.gt. Consulta 19 de enero de 2013.
® http://ca-bi.com/blackbox/?p=34. Consulta 19 de enero de 2013.
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Entonces,
TMAR = 5.25.% + 13% + 4%

TMAR = 22.25%

Segun datos obtenidos por el BANGUAT para realizar los calculos
correspondientes a la TMAR, el porcentaje minimo que pueden aceptar los
inversionistas para invertir dinero es de 22,25%. Con este valor se procede a

calcular el VPN.
Figura 19. Representacion gréfica de flujo de caja

Q 66726868 Q 95795400 Q 128289190 Q 164566314 Q 2,050,211.25

[ I |

0 1 2 3 4 5

!

Q1,115,000.00

Fuente: elaboracion propia

667 268,68 95795400 1 28289190
(1+40,2225)' ' (1+0,2225)%2 " (1 + 0,2225)3

, 164566314 2050 211,25
(1+ 0,2225)* ' (1 + 0,2225)5

VPN = —1115 000,00 +

VPN = (Q 1849 998,71
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6.2.1.2. Interpretacion de resultados

El VPN del trabajo de graduacion es de Q 1 849 998,71, es un valor
positivo, por lo que se puede concluir que es aceptable realizar la inversion de

la empresa comercializadora de saborizantes.
6.2.2. Tasa Interna de Retorno (TIR)

Este método consiste en encontrar una tasa de interés en la cual se
cumplen las condiciones buscadas en el momento de iniciar o aceptar un
trabajo de graduacidon de inversion. La tasa Interna de retorno es aquella que
estd ganando un interés sobre el saldo no recuperado de la inversion, en
cualquier momento de la duracion el trabajo de graduacion. En la medida de las
condiciones y alcance del trabajo de graduacién, estos deben evaluarse de

acuerdo con sus caracteristicas.

Esta es una herramienta de gran utilidad para la toma de decisiones
financieras dentro de las organizaciones. Para obtenerla, debe tomarse en
cuenta que la TIR es la tasa que hace que el valor presente neto sea igual a

cero.
6.2.2.1. Determinacién del TIR

Para la determinacién del TIR se debe igualar el valor presente neto a

cero, quedando de la siguiente manera:

667 268,68 95795400 1282 891,90 1645 663,14
A+TIR) T (A+TIRZ T A+TIR? | (A +TIR)?
2050 211,25

(A + TIR)S

0=-1 115 000,00 +
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TIR =82 %

6.2.2.2. Interpretacion de resultados

La tasa interna de retorno es mayor que la tasa pasiva que los bancos

pagan, por este motivo se toma como un trabajo de graduacién rentable.

6.2.3. Relacién Beneficio-Costo

También llamado indice de rendimiento. La relaciéon beneficio/costo (B/C)
muestra la cantidad de dinero actualizado que recibe el trabajo de graduacién
por cada unidad monetaria invertida. Esto se determina dividiendo los ingresos
brutos actualizados (beneficios) entre los costos actualizados. Se emplea la

misma tasa aplicada en el VPN.

Este indicador mide la relacion que existe entre los ingresos de un trabajo
de graduacion y los costos incurridos a lo largo de su vida uatil, que incluye la

inversion total.

Se utilizan los siguientes criterios de aceptacion:

o Si la relacion B/C es mayor que la unidad, el trabajo de graduaciéon es

aceptable, porgque el beneficio es superior al costo.

o Si la relacion B/C es menor que la unidad, el trabajo de graduacion debe

rechazarse, porgue no existe beneficio.

o Si la relacion B/C es igual a la unidad, es indiferente llevar adelante el

trabajo de graduacion, porque no hay beneficios ni pérdidas.
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6.2.3.1. Determinacién de la relacién Beneficio-
Costo

VPN (ingresos)
3839 400,00 4 4223 340,00 N 4 645 674,00
(1+0,2225)" ' (1+0,2225)2 ' (1 + 0,2225)3

, 511024140 5621 26554
(1+ 0,2225)* ' (1 + 0,2225)5

= —1115 000,00 +

VAN (ingresos) = Q 21 861 418,78

VPN (egresos)
3172 131,31 N 3265 386,00 N 3362 782,10
(14 0,2225)! * (1+0,2225)2  (1+0,2225)3

, 346457826 357105429
(1+ 0,2225)* ' (1 + 0,2225)5

=-1115000,00 +

VPN (egresos) = Q 15 747 443,50

Valor presente de ingresos

B/C_

Valor presente de egresos

B/ - Q 21 861418,78
C ™ Q15747 443,50

B/ =138
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6.2.3.2. Interpretacion de resultados

Debido a que el resultado es mayor que 1 se puede concluir que el
rentable desarrollar el trabajo de graduacion y que los beneficios seran mayores

en relacion a los costos.

6.2.4. Analisis de sensibilidad

En el andlisis de sensibilidad se hacen variar ciertos factores
determinantes en el trabajo de graduacion para comprobar por medio de
simulacibn matematica si este es realmente rentable. Para comprobar estas
variaciones se realizan modificaciones a los datos, para observar en qué punto
el VPN es igual a cero o cambia a un valor negativo y asi observar el

comportamiento del efectivo.

Tabla XXXII. Flujo de caja proyectado para el analisis de sensibilidad

FLUJO DE CAJA
CONCEPTO ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

Inversion Q  1,115,000.00
Ingresos
Ventas Q Q 3,109,914.00 | Q 3,420,90540 | Q 3,762,99594 | Q 4,139,29553 | Q 4,553,225.09
Total ingresos Q Q 3,109,914.00 | Q 3,420,00540 | Q 3,762,99594 | Q 4,139,29553 | Q 4,553,225.09 |t
Egresos
Costos variables Q Q 246858918 | Q 254264686 | Q 2,618,926.26 | Q 2,697,494.05 | Q 2,778,418.87
Costos fijos Q Q 21822770 Q 21822770 |Q 21822770 |Q 21822770|Q 218.227.70
Impuestos Q Q 15549570 | Q 17104527 |Q 188,149.80 | Q 20696478 | Q 227,.661.25
Amortizacion de
financiamiento Q Q 29334444 | Q 29334444 |Q 29334444 | Q 29334444 | Q 293344.44
Total egresos Q 3,135657.02 | Q 322526427 | Q 3,318,648.20 | Q 3,416,03097 | Q 3,517,652.26
Saldo final Q Q (25743.02)| Q 19564113 |Q 44434774 | Q 72326457 | Q 1,035572.82

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XXXV se muestra el flujo de caja proyectado estimando una
reduccion del 19% en las ventas del producto, ya que fue con este valor que se

obtuvo un cambio de signo en el VPN.
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6.2.4.1. Determinacién del andlisis de sensibilidad

Célculo del VPN con ventas reducidas:

2574302 19564113 44434774
(1+ 0,2225)T ' (14 0,2225)2 ' (1 + 0,2225)3

, 72326457 103557282
(1+ 0,2225)* ' (1 + 0,2225)5

VPN = —1115 000,00 +

VPN = —(Q 48 151,94

Célculo de TIR con ventas reducidas en un 19%:

~25 74302 19564113  444347,74 72326457
(1+TIR)' ' (1+TIR)> ' (1+TIR)® ' (1+TIR)*

0=-1115000,00 +

1035 572,82
(1 + TIR)S
TIR=21%
6.2.4.2. Interpretacion de resultados

Estimando que las ventas se reduzcan un 19% de lo estipulado, los
resultados obtenidos en el VPN y TIR son -Q 48 151,94 y 21%
respectivamente. Por lo que se puede concluir que se debe cumplir el plan de
ventas presentado en el flujo de caja inicial y que el valor minimo de reduccién
de ventas es de 18% para no obtener resultados negativos; de lo contrario no

es factible invertir en el trabajo de graduacion propuesto.
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6.3. Conclusiéon de evaluacion financiera

Segun los criterios de evaluacion financiera calculados anteriormente, se
puede concluir que es factible implementar el trabajo de graduacion ya que
generard ganancias para los inversionistas y nuevos empleos para

guatemaltecos.

Aungue la inversion es elevada y se desea cubrir el financiamiento en un
plazo de 5 afos, el préstamo se puede cubrir en su totalidad pagando una
mensualidad de Q 24 445,37, que se puede sustentar facilmente considerando
gue se comercializara en su totalidad la produccion para el primer afio y que se
tendra un crecimiento del 10% anual, estimando que los costos variables
podrian presentar un crecimiento del 3% anualmente. Por lo que si es viable
para los accionistas de la empresa implementar la planta de produccion de

saborizantes liquidos.
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CONCLUSIONES

El mercado guatemalteco posee una alta produccion de alimentos de
distintas clases, de los cuales muchos utilizan saborizantes que no se
encuentran en el mercado local. Luego de haber realizado el estudio de
mercado, mediante la utilizacion de encuestas y segun datos del Banco
de Guatemala, se pudo determinar que la demanda anual es de
Q 376.7 millones.

Para la fabricacion de los saborizantes liquidos se necesita
mezcladoras, pesas e instrumentos de laboratorio y el costo total de
este equipo es de Q 205 000 para 2 estaciones de trabajo. Esta
maquinaria tiene gran capacidad de produccion capaz de cumplir con
los requerimientos del trabajo de graduacion, pero si se desea
aumentar el nimero de estaciones de trabajo, se deberan aumentar los

instrumentos de laboratorio y el nUmero de mezcladoras.

Para iniciar el trabajo en la nueva planta de produccién se necesita
como minimo 2 operarios, 1 coordinador de bodega, 1 jefe de
produccion, 1 gestor de calidad, 1 técnico de laboratorio para
investigacion y desarrollo y 1 asesor de ventas. Aunque se tiene
contemplado la contratacion de un asesor de ventas para el segundo

afio y lograr cumplir con el objetivo de incrementar las ventas.
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Se disefid un esquema de distribucion de planta que se puede utilizar
para la construccion del area de trabajo; asi como los procedimientos
qgue se pueden utilizar en la fabricacion del producto para estandarizar

los procesos y que se tenga un punto de partida y un punto final.

Se establecieron los requisitos basicos con los que debe contar la
planta, haciendo uso de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
Buenas Practicas de Higiene (BPH) para garantizar que el producto se
elaborara bajo condiciones que mantenga su inocuidad y se brindaron
los lineamientos que se deben aplicar en techos, paredes, pisos,

puertas, ventanas, luminarias y servicios generales.

En Guatemala la entidad responsable de velar por la produccion de
alimentos seguros para el consumidor es el Ministerio de Salud Pudblica
y Asistencia Social, por lo que se investigaron las normas y reglamentos
con los que se deben cumplir; siendo estos: Norma sanitaria para la
autorizacion y funcionamiento de fabricas de alimentos procesados y
bebidas No. 003-99 y el Reglamento para la inocuidad de los alimentos
(Acuerdo Gubernativo No. 969-99).

Segun el analisis financiero evaluado se debera vender como minimo
Q321 623, 62 mensuales para que el trabajo de graduacion sea
rentable, y segun los datos obtenidos en base al flujo de caja
proyectado el trabajo de graduacion presenta un VPN=Q 1 849 998,71
TIR= 82% y B/C= 1.38. Tomando en cuenta que se tendra un
financiamiento externo de Q 1 000 000, 00 con un interés anual de
13%.
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RECOMENDACIONES

Se debe realizar un plan de negocios que permita incrementar las
ventas del producto para lograr una mayor participacion en el mercado

e incrementar la rentabilidad del trabajo de graduacion.

Verificar que se cumplan los requerimientos de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y Buenas Préacticas de Higiene (BPH) en toda la
planta de produccion para mantener la inocuidad del alimento vy
garantizar la seguridad al consumidor; asi como evaluar la certificacion
en analisis de riesgos y de puntos criticos de control e ISO 22000 para

poder comercializar los productos en el mercado exterior.

Realizar auditorias internas trimestrales para evaluar el cumplimiento de
los reglamentos establecidos por el Ministerio de Salud Publica y
Asistencia Social y de esta forma evitar multas o restricciones de

trabajo por incumplimiento de normas.

Debido a que el costo de materia prima fue brindado directamente por
personal de la empresa, se propone revisar nuevamente el costo y
cotizaciones de los proveedores, ya que el valor es elevado y el analisis
de sensibilidad muestra que si el costo se llegara a duplicar el trabajo

de graduacion tendria valores negativos en cualquiera de sus opciones.

Ya que la empresa se dedica actualmente a la comercializacion de

fragancias y esencias, se podria utilizar la experiencia de los actuales

asesores de ventas para iniciar la comercializacién de los saborizantes
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y de esta forma contar con mayor numero de personas vendiendo el

producto en las empresas y que se logre cumplir con la meta de ventas.
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APENDICE

Apéndice 1. Encuesta utilizada en el estudio de mercado

Con la finalidad de lanzar al mercado una goma de mascar con relleno
liguido accesible y de alta calidad solicitamos su gentil ayuda en el sentido de
proporcionarnos algunas respuestas a cuestionamientos contenidos en la

presente encuesta.

1. ¢Qué tipo de productos se comercializan en la empresa?

O confiteria O Lacteos

O Panificadoras O condimentos

O Bebidas no gaseosas O Bebidas gaseosas
O Helados O Alimentos en general

O Restaurantes

2. ¢Cual es el cargo que tiene en la empresa?

O Jefe/gerente de compras O Gerente de prod.
O Asistente de compras O Gerente de 1&D
O Gerente de ventas O secretaria

3. ¢Utiliza saborizantes liquidos para la elaboracion de su producto?

O si O No
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4. ¢Para qué tipo de producto utiliza los saborizantes liquidos?

5. ¢Con qué frecuencia realizan las compras de saborizantes para la
elaboracion del producto?

O Mensual QO semanal

O Quincenal O otro

6. ¢Cual es el sabor que mas utiliza?

7. ¢Cuantos Kilos consume mensualmente en saborizantes?

8. ¢Cual es el rango de precios por Kilo?

9. ¢Cual es la forma de pago con su actual proveedor?

O Contado O Crédito 60 dias
O crédito 30 dias QO confidencial

O crédito 45 dias

10. ¢ Aceptaria realizar pruebas con otro proveedor?

O si O No

iGracias por su tiempo, su informacién es valiosa para realizar este

estudio!
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Apéndice 2. Resultados de las encuestas

1. ¢Qué tipo de productos se comercializan en la empresa?

Cuadrol. Productos alimenticios que se comercializan
Producto %
Alimentos en general 40
Bebidas gaseosas 3
Bebidas no gaseosas 3
Lacteos 13
Helados 8
Panificadoras 17
Restaurantes 3
Confiteria 10
Condimentos 3
Total | 100

Fuente: elaboracion propia.

Gréfical. Porcentaje de productos alimenticios que se

comercializan

¢Qué tipo de productos se
comercializan en la empresa?

Condimentos

3% Alimentos en
genral
41%

Confiteria____
10%

Restaurantes
3%

Bebidas
gaseosas
3%

Panificadoras
17%

Helados Bebidas no
7% Lacteos gaseosas
13% 3%

Fuente: elaboracion propia.
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¢, Cual es el cargo que tiene en la empresa?

Cuadro ll.  Ocupacion persona que responde encuesta

Cargo %

Asistente de compras 37

jefe/gerente de compras 43

Jefe/gerente de investigacion y

desarrollo 7

Gerente de produccion 3

Secretaria 7

Gerente de ventas 3

Total 100

Fuente: elaboracion propia.

Gréfica 2. Ocupacién persona que responde encuesta

Cargo de la persona que responde la
encuesta

Gerente de
ventas
3%

Secretaria
7%
Gerente de
produccion
3%

lefe/gerente de
investigacion y
desarrollo
7%

Fuente: elaboracion propia.
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3.

¢ Utiliza saborizantes liquidos para la elaboracion de su producto?

Cuadro lll.  Porcentaje de utilizacion de saborizantes liquidos
Respuesta %
Si 97
No 3
Total| 100

Fuente: elaboracion propia.

Gréfica 3. Porcentaje de utilizacion de saborizantes liquidos

¢ Utiliza saborizantes liquidos para la
elaboracion de su producto?

Fuente: elaboracion propia.
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4. ¢Para qué tipo de producto utiliza los saborizantes liquidos?

Cuadro IV. Productos donde se utilizan saborizantes liquidos

Producto Cant.
Salsas saladas
Salsas dulces
Frituras
Galletas, harinas, pastas
Mermeladas
Conservas
Alimentos en general
Néctares
Pollo preparado
Arroz y avenas
Condimentos
Refrescos
Bebidas no gaseosas
Jugos
Alimentos enlatados
Leche saborizada
Mantequilla
Refrescos en polvo
Gelatinas
Sopas
Bebidas gaseosas
Helados
Yogurt
Panificadoras
Confiteria

N

AOINOIRPIPIPINFPIWRWIABDDNPEPIFRPIEPINIEFEIRINININ

TOTAL

a
(o]

Fuente: elaboracion propia.
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Gréfica4. Productos donde se utilizan saborizantes liquidos

¢Para qué tipo de producto utiliza los
alsas saladas
saborizantes liquidos? = oalsas dulces

M Frituras
M Galletas, harinas, pastas
B Mermeladas
m Conservas
H Alimentos en general
B Nectares
H Pollo preparado
M Arroz y avenas
H Condimentos
W Refrescos
M Bebidas no gaseosas
W Jugos
= Alimentos enlatados
B Leche saborizada
® Mantequilla
1 Refrescos en polvo
= Gelatinas
m Sopas
Bebidas gaseosas
m Helados
Yougurth
Panificadoras
Confiteria

Fuente: elaboracion propia.

¢, Con qué frecuencia realizan las compras de saborizantes para la

elaboracion del producto?

Cuadro V. Frecuencia de compra de saborizantes

Frecuencia %
Semanal 3
Quincenal 3
Mensual 87
Otro 7

Total 100

Fuente: elaboracion propia.
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Gréfica5. Frecuencia de compra de saborizantes

¢Con qué frecuencia realizan las
compras de saborizantes para la
elaboracion del producto?

Semanal Otro
3% > Quincenal
‘ 3%
Mensual

87%

Fuente: elaboracion propia.

6. ¢Cual es el sabor que més utiliza?

Cuadro VI. Porcentaje de utilizacion por saborizante

Sabor % utilizacion
Naturales 3
Fresa 15
Vainilla 12
Chocolate 10
Manzana 5
Uva 6
Melocoton 5
Naranja 9
Pifa 7
Mango 2
Tomate 2
Pera 1

Fuente: elaboracion propia.
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Cuadro VII. Continuacién de cuadro VI

Sabor % utilizacion
Barbacoa 1
Banano
Canela
Mariscos
Crema

Ajo

Limén
Maple
Mantequilla
Almendra
Queso
Higo

Kiwi
Mandarina
Miel

RiRRR(RIRINN W W|R (R [W|-

Total 100

Fuente: elaboracion propia.

Grafica 6. Porcentaje de utilizacién por saborizante

¢Cual es el sabor que mas
utiliza?
20
15
10 I
5 I = | |
0 I|I| T |I|I|I| III.I.I-I-I-III-I-IIIII.I.J-I-I-I-I-I-I l%utilizacién
w © ©® £ ©® U © © © S T3 O S g
sEsoEEgesgzees
S5 © © O o 2 8 G S O
5 > &8 09 - 5 ©
=z = § o0 >

Fuente: elaboracion propia.
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¢,Cuantos Kilos consume mensualmente en saborizantes?

Cuadro VIII.  Porcentaje de compra de saborizantes en Kilos

Cant. Kilos %
lab 2

10a 20 20

20 a 30 12

30 a 60 25

60 en adelante 27

dato confidencial 14

Total 100

Fuente: elaboracion propia.

Grafica 7. Porcentaje de compra de saborizantes en Kilos

éCuantos Kilos consume

mensualmente en saborizantes?

1a5s
2%

Fuente: elaboracion propia.
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8. ¢Cual es el rango de precios por Kilo?

Tabla VIX. Porcentaje de precio por Kilo de saborizantes liquidos

Precios en
dolares %
$5a%$20 43
$21a%$30 27
$ 31 en adelante 13
Dato confidencial 17
Total 100

Fuente: elaboracion propia.

Grafica 8. Porcentaje de precio por Kilo de saborizantes liquidos

¢Cual es el rango de precios por
Kilo?

Dato
confidencial
17%

S3len
adelante
13%

Fuente: elaboracion propia.
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9. ¢Cual es la forma de pago con su actual proveedor?

Cuadro X. Porcentaje de forma de pago

Forma de pago %
Contado 3
Crédito 30 dias 34
Crédito 45 dias 50
Crédito 60 dias 6
No informo 7
Total 100

Fuente: elaboracion propia.

Gréfica9. Porcentaje de forma de pago

¢Cual es la forma de pago con su
actual proveedor?

No im:ormo Contado
7% 3%

Credito 60 dias
6%

Fuente: elaboracion propia.
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10. ¢ Aceptaria realizar pruebas con otro proveedor?

Cuadro XI. Porcentaje de prueba con otros proveedores

Respuesta %
Si 83
No 10
No respondi6 7
Total| 100

Fuente: elaboracion propia.

Gréfica 10. Porcentaje de prueba con otros proveedores

¢ Aceptaria realizar pruebas con
otro proveedor?

No respondio
7%

Fuente: elaboracion propia.
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ANEXO

Tabla de PIB del BANGUAT
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