UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA
FACULTAD DE INGENIERIA QUIMICA
RECINTO UNIVERSITARIO SIMON BOLIVAR

TRABAJO DE DIPLOMA

Estudio técnico-econdmico para la instalacion de una planta productora de aceite
comestible de mani.

Para optar al titulo de Ingeniero Quimico

AUTORES:
Br. Francis Michelle Zapata Romero

Br. Rudzamara Yiomar Ferguson Largaespada

TUTOR

Ing. Nelly Ivette Betanco Figueroa

Managua, Nicaragua.

Septiembre, 2023



DEDICATORIA

El presente trabajo investigativo lo dedicamos principalmente a Dios por ser el
inspirador y darnos fuerzas para continuar en este proceso de obtener uno de los
anhelos mas deseados.

A nuestros padres, por su amor, trabajo y sacrificio en todos estos afios, gracias a
ustedes hemos logrados llegar hasta aqui y convertirnos en lo que somos. Ha sido
el orgullo y el privilegio de ser sus hijas, son los mejores padres.

A nuestras hermanas por estar siempre presentes, acompafandonos y por el apoyo
moral, que nos brindaron a lo largo de esta etapa de nuestras vidas.

A todas las personas que nos han apoyado y han hecho que el trabajo se realice
con éxito en especial a aguellos que nos abrieron las puertas y compartieron sus
conocimientos.

Francis Michelle & Rudzamara Yiomar



AGRADECIMIENTOS

Agradecemos en primer lugar a Dios por habernos permitido llegar hasta este punto,
por habernos dado salud, ser el manantial de vida y darnos lo necesario para seguir
adelante dia a dia para lograr nuestros objetivos.

En segundo lugar, agradecemos a nuestros padres:
Francis Victoria Romero Ramos
Gerald Antonio Zapata Mendoza
Elba Luisa Largaespada Castillo
Roberto Ferguson Ceballos

Por darme las bases necesarias para culminar con éxito este gran proyecto
monografico

Agradecemos a nuestros docentes de la Universidad Nacional de Ingenieria por
haber compartidos sus conocimientos a lo largo de la preparacion de nuestra
profesién, de manera especial, a Ing Nelly Betanco Figueroa, tutora de nuestro
proyecto investigativo quien ha guiado con su paciencia, dedicacion apoyo y rectitud
como docente, quien colaboro en el desarrollo de este trabajo

Francis Michelle & Rudzamara Yiomar



RESUMEN

La creciente industrializacion y el poco interés de establecer una industria nacional
intensa y productiva, para darle valor agregado a muchas materias primas que se
producen en el pais y que estas son exportadas fuera del pais, ingresando luego
como productos procesados, se realizd este trabajo con el fin de proponer una via
de gestion de industrializar el rubro mani y convertirse en una empresa competitiva
con el sin nimero de productos que se producen asi como se importan para los
diferentes consumidores nacionales. .

En el presente estudio se ha analizado los principales factores que influyen en la
creacion de una planta productora de aceite comestible de mani, considerando y
aplicando las prescripciones, metodologias y técnicas generales para la formulacion
y evaluacion de proyectos generales de inversion.

Referente al estudio técnico se determiné los niveles de produccién en donde se
realizara una apertura del 10% el primer afio, aumentando en 5% cada afo hasta el
final de la vida util del proyecto. Por otra parte, a través del método de ponderacion
por puntos se establece la ubicacion de la planta la cual estara en la planta estara
ubicada en el Km 94.6 Carretera Ledn-Chinandega, un terreno que cuenta con mas
de 2 mz de extension en donde esta localizacion presenta las condiciones
necesarias para llevar a cabo la instalacion de la planta. Se realiz6 un diagrama de
flujo en cual se representaba esquematicamente el proceso de elaboracién del
aceite de mani, ademas se plantean los equipos necesarios para la elaboracién del
mismo en donde se concluye que el proyecto es viable técnicamente ya que a nivel
local e internacional se lograron cotizar los equipos consiguiéndose a precios
convenientes y con muy buena simplicidad de operacion en sus maquinarias.

A través del estudio financiero, se consideraron y se calcularon todos los costos
gue incurren en la instalacion de la planta, donde se determind que se necesita una
inversion total inicial de $792,886.65, la cual incluye la inversion inicial en activos
fijos y diferidos mas el capital de trabajo, se calculdé el punto de equilibrio, los
ingresos y se realizo el flujo de efectivo con y sin financiamiento. Ademas, se realizo
un analisis de los indicadores financieros (VAN, TIR, B/c) con lo cual se puede
sugerir que el proyecto es factible para los inversionistas trabajando con o sin
financiamiento, por lo que es recomendable invertir ya que sin duda alguna se
generaran ganancias sustanciales para la empresa.
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l. INTRODUCCION

Para Nicaragua el mani representa una importante fuente de ingresos en el
comercio internacional. A la fecha se tienen 61,100 manzana que es el 91% y con
ese 91% representa una produccion de 4.5 millones de quintales de mani"”, segun
el compafiero Edward Centeno, del Ministerio Agropecuario, (MAG).

Una parte del mani que Nicaragua no exporta es aprovechada para producir aceite,
de esta manera le estd dando un impulso a la produccién de este rubro. El
procesamiento de mani tiene un valor agregado muy significativo tanto como mani
con céscara y mani pelado. El aceite de mani tiene un excelente precio en el
mercado internacional, ha llegado a establecerse a nivel mundial como uno de los
productos de mayor crecimiento de su demanda, teniendo como principal destino
de consumo paises China, que es el principal importador y otros miembros de la
Unién Europea, como Francia, Holanda, Alemania, entre otros. (CEl, 2016)

La industria aceitera muestra apta capacidad instalada, sin embargo, esta
subutilizada, generando pérdidas para el sector; en dicho sector se han manifestado
sefales claras de utilizar las semillas oleaginosas en su procesamiento, lo que se
confirma por las millonarias inversiones realizadas.

La agroindustria nacional de aceites comestibles estd conformada por cuatro
empresas concentradas en el pacifico, (Macias, 2006), clasificadas como medianas
siendo estas: Agroindustrial de Oleaginosas (AGROSA); E Chamorro y Cia. Ltda.;
Aceitera de Occidente; Aceitera El Real. Ademas, existen otras empresas como:
Empresa Chilamatillo; Rio Escondido Industrial S.A; Cooperativa del Campo. Todas
estas empresas tienen capacidad instalada para la produccion de aceite a partir del
proceso de semillas oleaginosas

Actualmente no se cuenta en el pais con una empresa soélida que se dedique a la
produccion especifica de aceite comestible de mani, aunque las existentes cuenten
con equipo para adecuar su produccion a esta semilla, la instalacion de esta planta
podria ser una de las primeras en procesar este rubro y seria una empresa
competitiva con respecto a las que ya estan instaladas en el pais.

Por tal motivo el procesamiento del mani para obtener aceite puede ser de gran
importancia econémica y ademas de dar valor agregado a este importante rubro en
el pais, que se produce en grandes cantidades. Elaceite de mani es una alternativa
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mas saludable al consumo de la mayoria de los aceites, posee grandes beneficios
nutritivos y no contiene grasas trans, lo cual es de gran beneficio para todo tipo de
publico, en especial personas con problemas de colesterol.

Debido a que este rubro ain no es super explotado para obtener un producto con
valor agregado o transformado a un producto de consumo, y que se cuenta con una
buena disponibilidad de este y los beneficios que posee en la alimentacion humana,
se pretende establecer un analisis técnico econdmico para la instalacion de una
planta procesadora de aceite de mani, como una forma de darle valor agregado a
ésta materia prima, el cual posee grandes propiedades nutritivas y no posee grasas
trans lo que lo hace méas saludable que muchos otros aceites.

Otra razén es que en el pais no hay una planta productora de aceite comestible de
mani exclusiva, por lo cual vendria a convertirse en una fuente de empleo, fuente
de un bien a los consumidores y una buena competencia a las empresas existentes
de aceite comestible en el pais. También es considerable destacar la importancia
de contar con un estudio técnico econdémico ya que si esto fuese positivo en el
estudio se tendria ya informacién pertinente del procesamiento de este rubro
incluyendo sus diferentes analisis tanto de mercado, técnico y econdmico para la
toma de decision. Por lo tanto, se propone hacer un estudio técnico econdémico para
la instalacion de una planta productora de aceite de mani en el pais.



. OBJETIVOS

4.1. Objetivo General

Realizar el estudio técnico-econdmico para la instalacion de una planta productora
de aceite de mani en el pais.

4.2. Objetivos Especificos

e Establecer a través de un estudio técnico la tecnologia mas apropiada para
la produccién de aceite de mani, determinando su factibilidad técnica.

e Determinar los costos de la inversion para la instalacién de una planta
productora de aceite de mani

e Evaluar la rentabilidad econdmica para la instalacibon de una planta
productora de aceite de mani



Il. MARCO TEORICO
3.1. Generalidadesy Usos

Generalidades

Beneficios y uso de la salud del aceite de mani el aceite de cacahuate tiene
propiedades que realmente pueden sorprender a cualquiera. Las personas que
estudian nutricion a menudo se sorprenden de lo que el aceite de cacahuete puede
hacer por la salud de una persona. El aceite de cacahuete es bueno para el corazon,
como se encuentra en algunos estudios sobre este aceite. El aceite de mani no es
tan popular como el aceite de oliva o el aceite de almendras, pero si tiene un tesoro
de beneficios nutricionales y de salud. El aceite de mani debe ser su aceite preferido
para freir y cocinar a alta temperatura.

Pero, ¢ el aceite de mani no causa peligro de alergias?

Bueno, se sabe que los cacahuetes causan alergias en muchas personas. De
hecho, es uno de los principales alérgenos alimentarios en todo el mundo. Sin
embargo, durante el procesamiento de los cacahuetes al aceite de mani, la mayoria
de las compafias eliminan estos alérgenos. Por lo tanto, hay pocas posibilidades
de que el aceite de mani pueda provocar una reaccion alérgica. Pero, con el aceite
de mani, hay preocupaciones de salud aun mas graves de las Aflatoxinas.
Estas son especies dafinas y cancerigenas de hongos que se encuentran en
manies de baja calidad. Aungue su concentracion es baja, a largo plazo (como
afios) de consumo, estas especies dafiinas pueden tener un alto costo.

Uso farmacol6gico y médico

Es versatil en el campo de la medicina y la farmacia, en la tecnologia farmacéutica
gue sirve como soporte para ingredientes activos solubles en la grasa para uso
externo, enteral o parenteral, especialmente hormonas sexuales con un efecto de
depdsito, y como aceite para gotas para los 0jos.

En dermatologia, el aceite de cacahuete se considera que es Util contra las costras
y la formacion de caspa en el area de la cabeza. Sin embargo, también puede ser
utilizado para el cuidado infantil y también como un aditivo de bafio para el
tratamiento de eczema e ictiosis.

Ademas, el aceite de cacahuete endurecido sirve como una base de ungliento
debido a su buena capacidad de absorcion de agua. Solia ser un ingrediente comun
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en viejas recetas, por ejemplo, ungiento alcanforado. Un ungiento para ayudar con
los musculos, articulaciones y dolores reumales, o resfriado y la gripe, ya que mejora
la circulacion y analgésica, y también se encuentra a menudo en ungientos nasales
o balsamos frios.

Hoy en dia, sin embargo, este aceite se utiliza cada vez menos la fabricacion de
farmacos, ya que sigue siendo propenso a pesar rancidez de hidrogenacion parcial
de los dobles enlaces en la parte grasa de Tricylglyceride.

En medicina natural

El aceite de mani también se usa en la naturopatia para tratar o incluso curar la
arteriosclerosis, infecciones de la vejiga, quemaduras solares, estrés, estrefiimiento,
digestion débil y piel de naranja después de tomar el sol, entre otras dolencias.

Uso cosmético

El aceite de mani es un buen lubricante y se absorbe lentamente en la piel. Por esta
razén, se usa facilmente como aceite de masaje en el ambito de los cosméticos. Es
un buen aceite base para masajes y, por lo tanto, puede ayudar a aliviar las
tensiones en la espalda, remediar la mala circulacion y prevenir el reumatismo.
Ademas, el aceite de cacahuete se usa en aceite de bafio, o al menos como aditivo
en aceite de bafo. Este aceite también se considera una buena proteccion solar,
debido a su alto contenido de grasa, y por lo tanto, a menudo aparece en aceites
para la piel y bronceadores. Mientras no exista alergia al mani, este aceite se puede
usar no solo para productos para el cuidado de bebés y nifios, sino también para
productos para el cuidado de la piel y el cuero cabelludo.

Usos industriales

A menudo, este aceite se utiliza en la industria alimentaria para producir margarina
o refinar sopas y especias. Ademas de esto, también se puede usar para la
produccion de jabones o agentes de recubrimiento. Ademas, una prueba reciente
ha demostrado que el aceite de mani también es adecuado para la combustion de
motores.



En la cocina

Debido a su alto punto de inflamacion, el aceite tiene una buena estabilidad térmica,
por lo que es muy adecuado para freir y refreir, para lo cual se usa particularmente
en China y Asia. Debido a su bajo contenido de &cidos grasos poliinsaturados, debe
usarse con moderacion como aderezo para ensaladas.

El subproducto que se produce durante la produccion de aceite, la torta de prensa,
se procesa facilmente para convertirlo en alimento para animales rico en proteinas
o en fertilizantes para el suelo.

3.2.

Origen y Caracteristicas del Aceite de Mani

Origen

El aceite de mani proviene de los cacahuetes. También se llama aceite de mani. Los
cacahuetes son en realidad de la familia Bean y son nativos de Paraguay. Sin
embargo, son inmensamente populares en todo el mundo. Hay varios tipos de
aceites de mani segun el método de extraccion.

Aceite de cacahuete prensado en frio: esta forma de aceite de cacahuete
es mas nutritiva y contiene los acidos grasos en su forma original. El aceite
de mani generalmente se filtra (refinado), pero para el consumo interno, uno
debe preferir el no filtrado, que es dificil de conseguir.

Aceite de mani tostado: proviene de los cacahuetes tostados. Tiene una
composicién de nutrientes ligeramente diferente que el aceite prensado en
frio porque el calor cambia la naturaleza de los enlaces quimicos en los
nutrientes. Este tiene un olor mas rico y mas intenso, por lo que es preferible
en las sesiones de masaje.

Aceite de cacahuete yodado: este aceite se complementa con yodo y se
usa en lugares donde la sal yodada todavia no esta disponible o no se
produce.

El aceite de cacahuete tostado huele muy parecido a los cacahuetes, y es por eso
gue este aceite es mas demandado.
Caracteristicas

Estas son las propiedades terapéuticas del aceite de mani.

Antiinflamatorio: el efecto reductor de la inflamacion es atil como agente
tépico y también cuando se usa internamente.



o Antioxidante: el aceite de mani generalmente es estable a altas
temperaturas y alta humedad. Contiene vitamina E afiadida para una mayor
vida util, ya que la vitamina E también es un antioxidante.

« Emoliente: hidrata la piel

« Disolvente: puede disolver muchos compuestos organicos y otros aceites.

e Oclusivo: esta es una propiedad que es util para apositos para heridas. El
aceite de cacahuete evita que el aire y el agua lo atraviesen, creando una
barrera efectiva entre la piel y los agentes externos.

o Laxante: el aceite de mani promueve el flujo de desechos soélidos fuera del
cuerpo.

e Analgésico: analgésico suave cuando se aplica por via topica.

3.3.  Proceso de Produccién de un Aceite Vegetal Comestible

Introduccién

Los alimentos grasos incluyen una serie de productos naturales o elaborados, de
origen animal o vegetal, que se caracterizan por su elevado contenido de lipidos y
su gran valor energético para cada gramo de grasa proporciona nueve calorias. Las
grasas también tienen otras funciones, como realzar el sabor de los alimentos y por
otro lado son un buen indicador de estar harto para dejar de comer. Los lipidos
también cumplen la funcién de facilitar la absorcion de las vitaminas liposolubles.

Los aceites comestibles son grasas liquidas de origen vegetal, que se obtienen a
partir de las semillas o frutos de plantas oleaginosas. Hay diferentes tipos de
aceites, el aceite virgen se obtiene Unicamente por la prensada de las aceitunas,
s6lo se hace con la aceituna y tiene cantidades considerables de vitamina E. El
aceite refinado se obtiene afadiendo las semillas y disolventes organicos y
posteriormente un proceso de lavado y filtracion. El grado de acidez representa su
concentracion de acidos grasos libres, un aceite que tiene 1o de acidez, tiene un
1% de acidos grasos libres. El aceite puro de oliva es una mezcla de aceite virgen
y de refinado, es rico en triglicéridos y en acido oleico.

Los aceites de semillas, como los de maiz, soja o girasol, son ricos en acido linoleico
y pequefias proporciones de acidos grasos saturados.

Las margarinas tienen una apariencia similar a la mantequilla y estan formados por
un 80% de lipidos y un 20% de agua. La margarina vegetal se elabora



exclusivamente con grasas vegetales. Las margarinas mixtas se elaboran con
grasas de origen animal y vegetal, y tienen una concentracion de colesterol y de
acidos grasos saturados elevada.

Las grasas de origen animal son emulsiones de lipidos procedentes en general del
cerdo o de boévidos y su porcentaje de lipidos es casi del 100% como, por ejemplo,
la manteca.

Elaboracion y refinado de aceites comestibles

La elaboracién puede eliminar los componentes de los aceites comestibles que
menoscaban el sabor, |la estabilidad, el aspecto o valor nutritivo. En la medida de lo
posible, la elaboracion debe conservar los tocoferoles y evitar cambios quimicos en
los triglicéridos.

Produccién rural de aceite vegetal

La extraccion rural de aceite se produce normalmente cerca de las zonas de
produccion de las materias primas. Esto supone productores en pequefa escala
que tienen acceso a las materias primas, ayuda a asegurar que las semillas de
aceite perecederas se elaboran rapidamente, y reduce los costos de transporte. En
las comunidades rurales o urbanas pobres, los aceites vegetales sin refinar
contribuyen considerablemente a la cantidad total de aceite consumido. Los aceites
crudos son asequibles a los grupos con bajos ingresos y son una importante fuente
de b -carotenos y tocoferoles.

Para mantener la calidad de la materia prima, es necesario proceder con cuidado
durante y después de la cosecha de los frutos oleaginosos perecederos y
susceptibles de que sus grasas se descompongan. Las magulladuras en los frutos
frescos de la palmera aceleran la actividad de las lipasas, conduciendo a la
degradacion de las grasas. Las semillas oleaginosas, como las nueces de
butirospermo, tienden a enmohecerse durante el almacenamiento. Esto se frena
con un tratamiento térmico: tratamiento con vapor o hervido, junto con secado al sol
para reducir la humedad.

Principales Operaciones de Produccion

Almacenamiento. La humedad de las semillas oleaginosas y nueces influye en
gran medida en la calidad de las materias primas. En la mayoria de las operaciones
rurales, el secado al sol reduce la humedad de las semillas de aceite por debajo del
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10 por ciento. Una adecuada ventilacion o aireacion de las semillas o nueces
durante el almacenamiento asegura que se mantengan niveles bajos de humedad
y evita el desarrollo microbiano. Esto es importante en el almacenamiento del mani
gue es muy susceptible de contaminarse con aflatoxinas debidas al crecimiento
de Aspergillus flavus. Puesto que las aflatoxinas y los plaguicidas no se eliminan
con las técnicas de extraccion rural, debe evitarse la contaminacion microbiana y el
empleo de insecticidas. Es necesario adoptar practicas de almacenamiento que
sean asequibles y disponibles para los productores en pequefia escala. Las
materias primas perecederas, como los frutos de la palmera, deben elaborarse tan
pronto como sea posible después de la cosecha.

En los paises en desarrollo humedos, el secado al sol de las semillas oleaginosas
que tienen una humedad elevada, como el coco maduro, es lento e ineficaz. Estas
condiciones favorecen el crecimiento de mohos, lo que produce elevados niveles de
acidos grasos libres y caracteristicas organolépticas pobres. El aceite de coco
destinado al consumo humano debe obtenerse poco después de la cosecha.

Pretratamiento. La primera operacion después de la cosecha implica esterilizacion
y tratamiento térmico con vapor o cocimiento, lo que inactiva las enzimas lipoliticas
que pueden ocasionar una rapida degradacion del aceite y facilita el flujo del
mesocarpio para extraer el aceite. La pulpa de los frutos de la palmera
«esterilizados» se extrae en un triturador o un mortero de madera, o en un digestor
mecénico.

El descortezado o pelado separa la porcién portadora de aceite de la materia prima,
y elimina las partes con poco o ningun valor nutritivo. Se puede disponer de
peladoras mecanicas pequefias para las almendras, pero sigue predominando el
pelado manual.

La mayoria de las semillas oleaginosas y nueces se someten a un tratamiento
térmico de tostado para licuar el aceite presente en las células de la planta y facilitar
su liberacion durante la extraccion. Todas las semillas oleaginosas y nueces se
someten a este tratamiento excepto los frutos de la palmera, en los que la
«esterilizacion» reemplaza este tratamiento.

Para aumentar la superficie y optimizar el rendimiento en aceite, se reduce el
tamafo de la parte portadora de aceite del mani, girasol, sésamo, coco, almendra
de palma y semilla de butirospermo. En las operaciones rurales se suelen emplear
molinos mecanicos de friccion por discos.



Extraccion. En la extraccion del aceite, las semillas molidas se mezclan con agua
caliente y se hierven para permitir que el aceite flote y sea recogido. Las semillas
molidas se mezclan con agua caliente para hacer una pasta que se amasa a mano
0 a maquina hasta que el aceite se separa en forma de emulsion. En la extraccion
del aceite de mani, se suele afadir sal para hacer que las proteinas coagulen y
favorecer la separacion del aceite.

Los grandes trituradores rotatorios en sistemas de mortero fijo pueden moverse
mediante motor, hombres o animales, proporcionando friccibn y presién a las
semillas oleaginosas para liberar el aceite en la base del mortero. Hay otros
sistemas tradicionalmente utilizados en la extraccion rural de aceite que emplean
piedras pesadas, cufias, palancas y cuerdas retorcidas. Para presionar, se aprieta
manualmente una placa o un pistén dentro de un cilindro perforado que contiene la
masa de aceite molida o su pulpa por medio de un tornillo. El aceite se recoge
debajo de la cAmara perforada. Se han disefiado diversos expeledores mecéanicos.

La materia prima precalentada se alimenta en un cilindro horizontal mediante un
estrangulador ajustable, la presion interna que se crea en el cilindro produce la
ruptura de las células que contienen el aceite, y lo liberan.

Deshidratacion. Las trazas de agua presente en el aceite crudo se eliminan
hirviéndolo en calderos poco profundos, después de depositarlo en ellos. Esto es
frecuente en todas las técnicas rurales que reconocen el papel catalitico del agua
en el desarrollo de rancidez y de caracteristicas organolépticas pobres.

Tortas de prensado. El subproducto de la elaboracién, las tortas de prensado,
puede resultar util, dependiendo de la técnica de extraccion que se emplee. Las
tortas oleaginosas a las que se ha extraido el agua carecen normalmente de
nutrientes. Otras técnicas tradicionales, como por ejemplo la que se utiliza con el
mani y la copra, aseguran que los subproductos, si se manipulan con cuidado, sean
idéneos para el consumo humano.

Tecnologias tradicionales. En muchos paises son muy importantes los
procedimientos tradicionales para producir aceite, especialmente en las
comunidades que tienen facil acceso a las materias primas oleaginosas. La
elaboracion tradicional tiende a ser ecolégicamente inocua, y la destreza que se
requiere consiste en las actividades de una familia o grupo, en que intervienen sobre
todo las mujeres. En un ambiente industrial cambiante, estos factores positivos han
tenido menos peso que los aspectos negativos de la elaboracion tradicional, como
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pequefia capacidad de produccion, pobre economia de escala, altos desembolsos
de energia y tiempo, y coste de transporte de los aceites a los mercados.

Produccién en gran escala

Almacenamiento. Muchas de las fases de elaboracion industrial tienen su origen
en los procedimientos tradicionales. En las operaciones en gran escala, las semillas
oleaginosas se secan hasta obtener una humedad inferior al 10 por ciento. Se
pueden almacenar durante periodos prolongados de tiempo en condiciones
adecuadas de aireacién, tomando precauciones contra las infestaciones de insectos
y roedores. Este tipo de almacenamiento reduce la infeccion por mohos y la
contaminacion con micotoxinas, y minimiza el proceso de degradacién biolégica que
conduce a la aparicion de acidos grasos libres y de color en el aceite.

Las frutas oleaginosas, como la aceitunay la palma, deben tratarse tan pronto como
sea posible. La palma se esteriliza como primer paso de la elaboracién. Los tejidos
adiposos y las materias primas procedentes del pescado (esto es, el cuerpo o el
higado) se derriten durante las primeras horas haciéndolos hervir para destruir las
enzimas y evitar el deterioro del aceite.

Elaboracion. Las semillas oleaginosas generalmente se limpian de sustancias
extrafias antes de ser descortezadas. Las almendras se muelen para reducir su
tamafo y se cuecen con vapor, y el aceite se extrae mediante un torno o una presa
hidraulica. La torta de la prensa se desprende en escamas para la posterior
extraccion de las grasas residuales con disolventes, como el hexano «de uso
alimentario». El aceite puede extraerse directamente con disolventes de los
productos con bajo contenido en aceite, tales como la soja, el salvado de arroz y el
maiz.

Después de la esterilizacién, se extrae la pulpa (digestién) antes de someterla a
presion mecéanica a menudo en una prensa de torno. Las almendras de palma se
extraen de la torta de prensado y se vuelven a elaborar para obtener el aceite. Los
tejidos animales se reducen de tamafio antes de derretirlos con procesos secos 0
hamedos. Después de un tratamiento en autoclave, los tejidos de pescado se
prensan y la suspension aceite/agua se centrifuga para separar el aceite.

Refinado del aceite. EI refinado produce un aceite comestible con las
caracteristicas deseadas por los consumidores, como sabor y olor suaves, aspecto
limpio, color claro, estabilidad frente a la oxidacion e idoneidad para freir. Los dos
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principales sistemas de refinado son el refinado alcalino y el refinado fisico (arrastre
de vapor, neutralizacion destilativa), que se emplean para extraer los acidos grasos
libres.

El método clasico de refinado alcalino comprende normalmente las siguientes

etapas:

12 etapa Desgomado con agua para eliminar los fosfolipidos facilmente hidratables
y los metales.

22 etapa Adicidon de pequefas cantidades de acido fosférico o citrico para convertir
los restantes fosfolipidos no hidratables (sales de Ca, Mg) en fosfolipidos
hidratables.

32 etapa Neutralizacién de los acidos grasos libres con un ligero exceso de
solucion de hidroxido sédico, seguida de la eliminacién por lavado de los
jabones y de los fosfolipidos hidratados.

42 etapa Blanqueo con tierras minerales naturales o activadas con acido para
adsorber los compuestos coloreados y para descomponer los
hidroperoéxidos.

52 etapa Desodorizacién para eliminar los compuestos volatiles, principalmente
aldehidos y cetonas, con bajos umbrales de deteccion por el gusto y el
olfato. La desodorizacion es fundamentalmente un proceso de destilacion
con vapor que se lleva a cabo a bajas presiones (2-6 mbares) y elevadas
temperaturas (180-220 °C).

En algunos aceites, como el de girasol o el de salvado de arroz, se obtiene un
producto claro de mesa mediante una etapa de eliminacién de las ceras o de
cristalizacion de los ésteres de ceras a baja temperatura, seguida de una filtracion
o centrifugacion.

El proceso de neutralizacion alcalina tiene importantes inconvenientes, el
rendimiento es relativamente bajo y se producen pérdidas de aceite debido a la
emulsion y saponificacion de los aceites neutros. También se genera una cantidad
considerable de efluente liquido. Los jabones se disocian generalmente con acido
sulfurico, recuperandose los acidos grasos libres junto con sulfato sédico y vapor de
agua acida que contiene grasa.

En el refinado fisico, los acidos grasos se eliminan mediante un procedimiento de
destilacién al vapor (arrastre) similar a la desodorizacién. La baja volatilidad de los
acidos grasos (que depende de la longitud de la cadena) requiere temperaturas mas
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elevadas que las requeridas solo para la desodorizacion. En la préactica, una
temperatura maxima de 240-250 °C es suficiente para reducir el contenido de 4cidos
grasos libres a niveles de alrededor del 0,05-0,1 por ciento. Un requisito previo del
refinado fisico es que se eliminen los fosfatidos hasta un nivel inferior a los 5 mg de
fésforo/kg de aceite. En el proceso de refinado cldsico, este nivel se consigue
facilmente en la etapa de neutralizacion, pero se requiere un proceso especial de
desgomado para el refinado fisico de las semillas oleaginosas con alto contenido en
fosfatidos. Estos procedimientos se basan en una hidratacién mejorada de los
fosfolipidos mediante un contacto intimo entre el aceite y una soluciéon acuosa de
acido citrico, acido fosférico y/o hidroxido sodico, seguida de blanqueo (Segers y
van de Sande, 1988).

Es improbable que las condiciones de reaccion suave empleadas durante el
desgomado y la neutralizacion induzcan cambios significativos indeseables en la
composicién del aceite. Por el contrario, algunas impurezas, incluidos compuestos
oxidados, trazas de metales y materiales coloreados se eliminan parcialmente por
arrastre con los fosfolipidos y con el depdésito de jabon. Estas impurezas se reducen
posteriormente durante el blanqueo. La neutralizacion también contribuye
considerablemente a eliminar contaminantes, tales como las aflatoxinas y los
organofosforados. (Thomas, 1982). Los plaguicidas organoclorados y los
hidrocarburos aromaticos policiclicos, si estan presentes, deben eliminarse durante
la etapa de desodorizacion/arrastre y mediante un tratamiento con carbdn activo.
Suelen producirse pérdidas de tocoferoles y esteroles durante la etapa de
neutralizacion alcalina, pero, sin embargo, en condiciones bien controladas
(minimizando el contacto con el aire) esta pérdida no supera el 5-10 por ciento
(Gertz, 1988; Johansson y Hoffmann, 1979).

3.4. Elementos del Estudio Técnico- Econdmico de un Proyecto.

La preparaciéon de proyectos es el proceso que permite establecer los estudios de
viabilidad técnica, econdmica, financiera, social, ambiental y legal con el objetivo de
reunir informacion para la toma de decisiones con relacion a la inversion, aplicando
a la vez las metodologias de preparacion y evaluacion de proyectos.

Una vez, seleccionada la alternativa a implementar del proyecto, el objetivo principal
del estudio técnico-econdmico esta orientado a reducir los margenes de
incertidumbre a través de la estimacion de los indicadores de rentabilidad
socioecondmica y privada que apoyan la toma de decisiones de inversion. La fuente
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de informacion que soportan estos estudios provienen tanto de fuentes primarias
como secundarias.

El estudio técnico-econémico debe tener como minimo los siguientes aspectos:

1.

El diagndstico de la situacion actual, que identifique el problema a solucionar
con el proyecto. Para este efecto, debe incluir el analisis de la oferta y
demanda del bien o servicio que el proyecto generara.

La identificacion de la situacién “Sin proyecto” que consiste en establecer lo
que pasaria en caso de no ejecutar el proyecto, considerando la mejor
utilizacion de los recursos disponibles.

El analisis técnico de la ingenieria del proyecto de las alternativas técnicas
gue permitan determinar los costos de inversidon y los costos de operacion
del proyecto.

El tamafio del proyecto que permita determinar su capacidad instalada.

La localizacién del proyecto, que incluye el analisis del aprovisionamiento y
consumo de los insumos, asi como la distribucion de los productos.

El andlisis de la legislacidn vigente aplicable al proyecto en temas especificos
como contaminacion ambiental y eliminacion de desechos.

Ficha ambiental.

La evaluacién socioecondémica del proyecto que permita determinar la
conveniencia de su ejecucion y que incorpora los costos ambientales
generados por las externalidades consistentes con la ficha ambiental.

La evaluacion financiera privada del proyecto sin financiamiento que permita
determinar su sostenibilidad operativa.

10.El andlisis de sensibilidad y/o riesgo, cuando corresponda, de las variables

gue inciden directamente en la rentabilidad de las alternativas consideradas
mMAas convenientes.

Las conclusiones del estudio que permitan recomendar alguna de las siguientes
decisiones:

a.

® oo o

postergar el proyecto.

reformular el proyecto.

abandonar el proyecto.

continuar su estudio a nivel de factibilidad.
ejecucion del proyecto.
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3.4.1. ESTUDIO DE MERCADO

El estudio de mercado es méas que el andlisis y la determinacién de la oferta y
demanda, o de los precios del proyecto. Muchos costos de operacién pueden
preverse simulando la situacion futura y especificando las politicas y los
procedimientos que se utilizaran como estrategia comercial. Pocos proyectos son
los que explican, por ejemplo, la estrategia publicitaria, la cual tiene en muchos
casos una fuerte repercusién, tanto en la inversion inicial como en los costos de
operacion, cuando se define como un plan concreto de accion (Sapag &
Sapag,2008).

Segun Baca (2010), la estructura del analisis del mercado debe ser la siguiente:

Analisis del
mercado
Analisis de la Andlisis de la Analisis de Andlisis de la
oferta demanda los precios comercializacion

Conclusiones
del andlisis

Figura No. 1.1 Estructura del andlisis del mercado.

Fuente: “Evaluacién de proyectos”, p.13, por Baca. 2010, México: McGraw-Hill.

3.4.1.1 Andlisis de la demanda

Es la cantidad de bienes y servicios que el mercado requiere o solicita para buscar
la satisfaccion de una necesidad especifica a un precio determinado. El principal
propésito que se persigue con el analisis de la demanda es determinar y medir
cudles son las fuerzas que afectan los requerimientos del mercado respecto a un
bien o servicio, asi como establecer la posibilidad de participacion del producto del
proyecto en la satisfaccion de dicha demanda (Baca, 2010).

La demanda esta en funcion de una serie de factores, como son la necesidad real
que se tiene del bien o servicio, su precio, el nivel de ingreso de la poblacion, y

15



otros, por lo que en el estudio habra que tomar en cuenta informacion proveniente
de fuentes primarias y secundarias, de indicadores econométricos, entre otros.

Para determinar la cantidad de determinado bien o servicio que el mercado requiere
se usa el llamado consumo nacional aparente (CNA) que es la cantidad de
determinado bien o servicio que el mercado requiere, y se puede expresar como:

Demanda = CNA = produccién nacional + importaciones — exportaciones. (Ec. 1)

3.4.1.2 Demanda potencial insatisfecha

Andlisis oferta-demanda: Este andlisis se hace con la ayuda de datos graficados de
oferta-demanda y sus respectivas proyecciones en el tiempo, la demanda potencial
se obtiene por una simple diferencia de los datos afio con afio, la cual es la cantidad
de bienes y servicios que se pueden consumir en el futuro.

La Demanda Potencial Insatisfecha (DPI) se calcula con la siguiente ecuacion:
DPI = Demanda Efectiva - Oferta Efectiva (Ec 2)

Si se observa que la curva de la demanda esté por encima de la oferta, refleja que
hay un mercado potencialmente insatisfecho garantizando que la instalacion de una
planta del para determinado producto pueda ser viable.

3.4.1.3 Andlisis de fuentes

Fuentes primarias

Segun Baca (2010) Las fuentes primarias de informacion estan constituidas por el
propio usuario o consumidor del producto, de manera que para obtener informacion
de él es necesario entrar en contacto directo. Por ello, este tipo de informacion, se
puede conseguir por encuestas, aungue no es la unica manera de conseguirla.

Desde otra perspectiva mas genérica, las fuentes primarias contienen informacion
original, que ha sido publicada por primera vez y que no ha sido filtrada, interpretada
o evaluada por alguien mas. Son producto de una investigacion o de una actividad
eminentemente creativa.
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Fuentes secundarias

Se denominan fuentes secundarias aquellas que retnen la informacién escrita que
existe sobre el tema, ya sean estadisticas del gobierno, libros, datos de la propia
empresa y otras. Para analizar esta informacion, se necesitan métodos de
proyeccion para observar los cambios a futuro. Con estos métodos no solo se puede
conocer la demanda, sino también la oferta y los precios. Los métodos de
proyeccién mas utilizados son los siguientes:

1) Método de los minimos cuadrados: Consiste en calcular la ecuacion de
una curva para una serie de puntos dispersos sobre una grafica.

2) Ecuaciones no lineales: Cuando la tendencia del fenomeno es claramente
no lineal, se utilizan ecuaciones que se adapten al fenédmeno.

3.4.1.4 Andlisis de la oferta

Es la cantidad de bienes o servicios que un cierto numero de oferentes (productores)
estd dispuesto a poner a disposicion del mercado a un precio determinado. El
propésito que se persigue mediante el andlisis de la oferta es determinar o medir
las cantidades y las condiciones en que una economia puede y quiere poner a
disposicion del mercado un bien o un servicio. La oferta, al igual que la demanda,
esta en funcion de una serie de factores, como son los precios en el mercado del
producto, los apoyos gubernamentales a la produccion, entre otros.

Para analizar la oferta es necesario conocer los factores cuantitativos y cualitativos
que influyen en la oferta. En esencia se sigue el mismo procedimiento que en la
investigacion de la demanda. Esto es, hay que recabar datos de fuentes primarias
y secundarias.

3.4.1.5 Andlisis de los precios

Es la cantidad monetaria a la cual los productores estan dispuestos a vender y los
consumidores a comprar un bien o servicio, cuando la oferta y la demanda estan en
equilibrio. En cualquier tipo de producto, asi sea de exportacion, hay diferentes
calidades y distintos precios. El precio también estéa influido por la cantidad que se
compre.
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Segun Baca (2010), para determinar el precio de venta de un producto, se sigue lo
siguiente:

1. La base de todo precio de venta es el costo de produccién, administracion y
ventas, mas una ganancia. Este porcentaje de ganancia adicional es el que
conlleva una serie de consideraciones estratégicas.

2. Lo segundo es considerar la demanda potencial del producto y las
condiciones econdmicas del pais. Existen épocas de bonanza en los paises
gue pueden ser aprovechados para elevar un poco los precios.

3. Lareaccion de la competencia es el tercer factor importante a considerar. Si
existen competidores muy fuertes del producto, su primera reaccion frente a
un nuevo competidor probablemente sea bajar el precio del producto para
debilitar al nuevo competidor.

4. El comportamiento del revendedor es otro factor muy importante en la fijacién
del precio. Sila cadena de comercializacion es larga, el precio final se duplica
con facilidad.

5. La estrategia de mercadeo es una de las consideraciones mas importantes
en la fijacion del precio. Las estrategias de mercadeo serian introducirse al
mercado, ganar mercado, permanecer en el mercado, costo mas porcentaje
de ganancia previamente fijado sin importar las condiciones del mercado,
entre otras.

6. Finalmente hay que considerar el control de precios que todo gobierno puede
imponer sobre los productos de la canasta basica.

3.4.1.6 Andlisis de la comercializacion

Es la actividad que permite al productor hacer llegar un bien o servicio al consumidor
con los beneficios de tiempo y lugar. La comercializacibn no es la simple
transferencia de productos hasta las manos del consumidor; esta actividad debe
conferirle al producto los beneficios de tiempo y lugar; es decir, una buena
comercializaciéon es la que coloca al producto en un sitio y momento adecuados,
para dar al consumidor la satisfaccion que él espera con la compra.

Para que el producto llegue correctamente a las manos del consumidor, se debe de
elaborar adecuadamente un canal de distribucion. Este es la ruta que toma un
producto para pasar del productor a los consumidores finales, aunque se detiene en
varios puntos de esa trayectoria. En cada intermediario o punto en el que se detenga
esa trayectoria existe un pago o transaccion, ademas de un intercambio de
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informacion. Existen varios canales de distribucién que, a su vez, estos se ramifican.
Estos son:

1. Canales para productos de consumo popular

v Productores-Consumidores

v Productores-minoristas-consumidores

v Productores-mayoristas-minoristas-consumidores

v Productores-agentes-mayoristas-minoristas-consumidores
2. Canales para productos industriales

v Productor-usuario industrial

v Productor-distribuidor industrial-usuario industrial

v Productor-agente-distribuidor-usuario industrial.

3.4.2. ESTUDIO TECNICO

Segun Sapag & Sapag (2008), el estudio técnico tiene por objeto proveer
informacion para cuantificar el monto de las inversiones y de los costos de operacién
pertinentes a esta area. Técnicamente existirian diversos procesos productivos
opcionales, cuya jerarquizacion puede diferir de la que pudiera realizarse en funcién
de su grado de perfeccion financiera.

Una de las conclusiones de este estudio es que se debera definir la funcién de
produccién que optimice el empleo de los recursos disponibles en la produccién del
bien o servicio del proyecto. De aqui podra obtenerse la informacion de las
necesidades de capital, mano de obra y recursos materiales, tanto para la puesta
en marcha como para la posterior operacion del proyecto.

En particular, con el estudio técnico se determinaran los requerimientos de equipos
de fabrica para la operacion y el monto de la inversién correspondiente. Del analisis
de las caracteristicas y especificaciones técnicas de las maquinas se precisara su
disposicion en planta, la que a su vez permitird hacer una dimension de las
necesidades de espacio fisico para su normal operacion, en consideracién con las
normas y principios de la administracion de la produccion.

Segun baca (2010), la estructura que debe de seguir un estudio técnico es la
siguiente:
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Andlisis y determinacion de la
localizacién éptima del proyecto

\4

Andlisis y determinacion del tamafio
Optimo del proyecto

I

Analisis de la disponibilidad y el
costo de los suministros e insumos.

Identificacion 'y descripcion del
proceso

Determinacion de la organizacion
humana vy juridica que se requiere
para la correcta operacion del
provecto

Figura No. 3.2 Estructura del estudio técnico.

Fuente: “Evaluacién de proyectos”, p.75, por Baca. 2010, México: McGraw-Hill.

Es la capacidad instalada que tiene la planta, y se expresa en unidades de
produccion por afio. Se considera Optimo cuando opera con los menores costos
totales o la maxima rentabilidad econémica.

Para determinar el tamafio 6ptimo de una nueva unidad de produccion es una tarea
limitada por las relaciones reciprocas que existen entre el tamafio, la demanda, la
disponibilidad de las materias primas, la tecnologia, los equipos y el financiamiento.
Todos estos factores contribuyen a simplificar el proceso de aproximaciones
sucesivas Yy las alternativas de tamafio. Los factores que determinan el tamafio de
una planta son los siguientes:

El tamafio del proyecto y la demanda: La demanda es uno de los factores mas
importantes para condicionar el tamafio de un proyecto. El tamafio propuesto sélo
puede aceptarse en caso de que la demanda sea claramente superior. Si el tamafio
propuesto fuera igual a la demanda, no seria recomendable llevar a cabo la
instalacion, puesto que seria muy riesgoso.
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El tamafo del proyecto y los suministros e insumos: El abasto suficiente en
cantidad y calidad de materias primas es un aspecto vital en el desarrollo de un
proyecto. Se deben de buscar y elegir proveedores que cumplan con todos los
estandares de calidad para abastecer las cantidades de material necesario para la
produccion.

El tamafio del proyecto, la tecnologia y los equipos: Hay ciertos procesos o
técnicas de produccion que exigen una escala minima para ser aplicables, ya que
por debajo de ciertos niveles los costos serian tan elevados que no se justificaria la
operacion de la planta. En términos generales se puede decir que la tecnologia y
los equipos tienden a limitar el tamafio del proyecto al minimo de produccién
necesario para ser aplicables.

El tamafio del proyecto y el financiamiento: Si los recursos financieros son
insuficientes para atender las necesidades de inversion de la planta de tamafio
minimo, es claro que la realizacién del proyecto es imposible.

El tamafio del proyecto y la organizacién: En esta seccidn es necesario
asegurarse que se cuenta con el personal suficiente y apropiado para cada uno de
los puestos de la empresa. Aqui se hace una referencia sobre todo al personal
técnico de cualquier nivel.

3.4.2.1.  Localizacion optima del proyecto

La localizacion adecuada de la empresa que se crearia con la aprobacion del
proyecto puede determinar el éxito o fracaso de un negocio. Por ello, la decision
acerca de donde ubicar el proyecto obedecera no sdlo a criterios econémicos, sino
también a criterios estratégicos, institucionales e, incluso, de preferencias
emocionales. Con todos ellos, sin embargo, se busca determinar aquella
localizacion que maximice la rentabilidad del proyecto (Sapag & Sapag, 2008).

La decisién de localizacion de un proyecto es una decision de largo plazo con
repercusiones econdmicas importantes que deben considerarse con la mayor
exactitud posible. Esto exige que su analisis se realice de manera integrada con las
restantes variables del proyecto: demanda, transporte, competencia, entre otras.

El andlisis de la ubicaciéon del proyecto puede realizarse con distintos grados de
profundidad, que dependen del caracter de factibilidad, prefactibilidad o perfil del
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estudio. Independientemente de ello, es necesario realizar dos etapas: la seleccion
de una macro localizacion y, dentro de ésta, la micro localizacion definitiva.

3.4.2.2. Factores de localizacion

Las alternativas de instalacion de la planta deben compararse en funcion de las
fuerzas locacionales tipicas de los proyectos. Segun Sapag & Sapag (2008) Una
clasificacion mas concentrada deberia incluir por lo menos los siguientes factores
globales:

Medios y costos de transporte
Disponibilidad y costo de mano de obra
Cercania de las fuentes de abastecimiento
Factores ambientales

Cercania del mercado

Costo y disponibilidad de terrenos
Topografia de suelos

Estructura impositiva y legal

Disponibilidad de agua, energia y otros suministros
Comunicaciones

Posibilidad de desprenderse de desechos.

AN N N N N N NN

3.4.2.3. Meétodos de localizacion

Los métodos mas utilizados para determinar la localizacion de una planta son los
siguientes:

Método cualitativo por puntos: Este método consiste en definir los principales
factores determinantes de una localizacion, para asignarles valores ponderados de
peso relativo, de acuerdo con la importancia que se le atribuye. El peso relativo,
sobre la base de una suma igual a 1, depende fuertemente del criterio y la
experiencia del evaluador. Al comparar dos o mas localizaciones opcionales, se
procede a asignar una calificacién a cada factor en una localizacién de acuerdo con
una escala predeterminada. La suma de las calificaciones ponderadas permitira
seleccionar la localizacion que acumule el mayor puntaje.

Método de Brown y Gibson: Este método combina factores posibles de cuantificar
con factores subjetivos a los que asignan valores ponderados de peso relativo. El
meétodo consta de cuatro etapas:
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v Asignar un valor relativo a cada factor objetivo FOi para cada
localizacion optativa viable.

v' Estimar un valor relativo de cada factor subjetivo FSi para cada
localizacion optativa viable.

v' Combinar los factores objetivos y subjetivos, asignandoles una
ponderacion relativa para obtener una medida de preferencia de
localizacion MPL.

v Seleccionar la ubicacién que tenga la maxima medida de preferencia
de localizacion.

3.4.2.4.  Proceso de produccion

El proceso de produccién es el procedimiento técnico que se utiliza en el proyecto
para obtener los bienes y servicios a partir de insumos, y se identifica como la
transformacién de una serie de materias primas para convertirla en articulos
mediante una determinada funcién de manufactura (Baca, 2010). Para simplificar el
proceso productivo de una planta se utiliza el siguiente método que es el mas
utilizado:

3.4.2.5.  Diagrama de bloques

Consiste en que cada operacién unitaria ejercida sobre la materia prima se encierra
en un rectangulo; cada rectangulo o blogue se une con el anterior y el posterior por
medio de flechas que indican tanto la secuencia de las operaciones como la
direccion del flujo. En los rectangulos se anota la operacion unitaria (cambio fisico
0 quimico) efectuada sobre el material y se puede complementar la informacién con
tiempos y temperaturas.

3.4.2.6.  Factores que determinan la adquisicion de equipo y maquinaria

Cuando llega el momento de decidir sobre la compra de equipo y maquinaria, se
deben tomar en cuenta una serie de factores que afectan directamente la eleccion.
Los factores mas relevantes son:

Proveedor: Es util para la presentacion formal de las cotizaciones.

Precio: Se utiliza en el calculo de la inversion inicial.

Dimensiones: Dato que se usa al determinar la distribucion de la planta.
Capacidad: Es un aspecto muy importante, ya que, en parte, de él depende el
numero de maquinas que se adquiera.
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Flexibilidad: Esta caracteristica se refiere a que algunos equipos son capaces de
realizar operaciones y procesos unitarios en ciertos rangos y provocan en el material
cambios fisicos, quimicos o mecanicos en distintos niveles.

Costo de mantenimiento: Se emplea para calcular el costo anual del
mantenimiento.

Consumo de energia eléctrica, otro tipo de energia o ambas: Sirve para calcular
este tipo de costos.

Infraestructura necesaria: Se refiere a que algunos equipos requieren alguna
infraestructura especial (por ejemplo, alta tensién eléctrica), y es necesario conocer
esto, tanto para preverlo, como porque incrementa la inversién inicial.

Equipos auxiliares: Hay méaquinas que requieren aire a presion, agua fria o
caliente, y proporcionar estos equipos adicionales es algo que queda fuera del
precio principal. Esto aumenta la inversion y los requerimientos de espacio.

Costo de instalacién y puesta en marcha: Se verifica si se incluye en el precio
original y a cuanto asciende.

Existencia de refacciones en el pais: Hay equipos, sobre todo los de tecnologia
avanzada, cuyas refacciones sélo pueden obtenerse importandolas.

3.4.2.7.  Infraestructura y distribucion de la planta

Una buena distribucién e infraestructura de la planta es la que proporciona
condiciones de trabajo aceptables y permite la operacion mas econdmica, a la vez
gue mantiene las condiciones Optimas de seguridad y bienestar para los
trabajadores.

3.4.2.8.  Plano general maestro y unitario

La distribucidn fisica del equipamiento de la planta queda establecida en los planes
generales del proyecto. Estos son planos a escalas de la planta industrial en los
cuales quedan ubicados (en vista de planta) todos los equipos y elementos.

Existen dos tipos de planos generales:

1) Los planos generales maestros que muestran la localizacion de cada unidad
del proceso, calles y edificios.

2) Los planos unitarios muestran la localizacion en vista de planta de cada pieza
de equipo dentro de una sola unidad de proceso.

Los planos unitarios se preparan con gran similitud que otros tipos de planos que
se requieren en el disefio de plantas, con la excepcion de que los detalles son
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mayores, debido al gran numero de elementos que forman la unidad de proceso,
asi como bloques o agrupaciones tecnoldgicas existentes en la planta.

3.4.2.9.  Método SLP para la distribucion de la planta

El método SLP, es una forma organizada para realizar la planeacion de una
distribucion y esta constituida por varios pasos, en una serie de procedimientos y
simbolos convencionales para identificar, evaluar y visualizar los elementos y areas
involucradas de la mencionada planeacion.

Esta técnica, incluyendo el método simplificado, puede aplicarse a oficinas,
laboratorios, areas de servicio, almacén u operaciones manufactureras y es
igualmente aplicable a mayores 0 menores readaptaciones que existan, nuevos
edificios o en el nuevo sitio de planta planeado.

El método SLP utiliza una técnica poco cuantitativa, es decir, que es de muy facil
utilidad ya que no presenta complicados célculos matematicos debido a que solo
propone distribuciones con base en la conveniencia de cercania entre los
departamentos. Este método utiliza la siguiente simbologia internacional:

Tabla No. 3.1 Simbologia del método SLP

LETRA ORDEN DE PROXIMIDAD
A Absolutamente necesario
E Especialmente importante
I Importante
0] Ordinario o normal
U Sin importancia
X Indeseable
XX Muy indeseable

Fuente: Baca, 2010

Este método puede desarrollarse mediante los siguientes pasos:

1. Construir una matriz diagonal y anotar los datos correspondientes al nombre
del departamento y al area que ocupa.

2. Llenar cada uno de los cuadros de la matriz (diagrama de correlacién) con la
letra del codigo de proximidades que se considere mas acorde con la
necesidad de cercania entre los departamentos.

3. Construir un diagrama de hilos a partir del codigo de proximidad.
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4. Como el diagrama de hilos debe coincidir con el de correlacion en lo que se
refiere a la proximidad de los departamentos, y de hecho ya es un plano, éste
se considera la base para proponer la distribucion.

5. La distribucion propuesta es Optima cuando las proximidades coinciden en
ambos diagramas y en el plano de la planta.

3.4.2.10. Organizacion y organigrama general de la empresa

El estudio de organizacion no es suficientemente analitico en la mayoria de los
casos, lo cual impide una cuantificacion correcta, tanto de la inversion inicial como
de los costos de administracion. En la fase de pre-factibilidad no es necesario
profundizar totalmente en el tema, pero cuando se lleve a cabo el proyecto definitivo,
se recomienda encargar el andlisis a empresas especializadas, aunque esto
dependera de cuan grande sea la empresa y su estructura de organizacion.

El objetivo de presentar un organigrama es observar la cantidad total de personal
que trabajara para la empresa, ya sean internos o como servicio externo ademas
muestra las areas de actividad y los niveles jerarquicos del personal. Esta cantidad
de personal, sera la que se va a considerar en el andlisis econémico para incluirse
en la némina de pago.

Es necesario presentar un organigrama general de la empresa. De entre todos los
tipos de organigrama que existen, como el circular, de escalera, horizontal, vertical,
se debe seleccionar el organigrama lineo-funcional o simplemente funcional debido
a su simplicidad (Baca, 2010).

3.4.3. ESTUDIO ECONOMICO-FINANCIERO

Su objetivo es ordenar y sistematizar la informacion de caracter monetario que
proporcionan las etapas anteriores y elaborar los cuadros analiticos que sirven de
base para la evaluacion econémica.

Baca (2010) concreta la siguiente definicién para un estudio econémico: consiste en
expresar en términos monetarios todas las determinaciones hechas en el estudio
técnico. Las decisiones que se hayan tomado en el estudio técnico en términos de
cantidad de materia prima necesaria y cantidad de desechos del proceso, cantidad
de mano de obra directa e indirecta, cantidad de personal administrativo, numero y
capacidad de equipo y maquinaria necesarios para el proceso.
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Segun Sapag & Sapag (2008) este estudio comienza con la determinacion de los
ingresos, costos totales y de la inversion inicial, cuya base son los estudios de
ingenieria ya que tanto los costos como la inversidon inicial dependen de la
tecnologia seleccionada para atender los volumenes requeridos por la demanda.
Continta con la determinacién de la depreciacion y amortizacion de toda la inversion
inicial.

Asimismo, es interesante incluir en esta parte el calculo de la cantidad minima
econOmica que se producird, llamado punto de equilibrio. Aunque no es una técnica
de evaluacion, debido a las desventajas metodoldgicas que presenta, si es un punto
de referencia importante para una empresa productiva la determinacion del nivel de
produccion en el que los costos totales igualan a los ingresos totales.

3.4.3.1.  Costos de operacion

Son todos aquellos rubros necesarios para que la planta opere de una manera
adecuada. Casi todos estos costos se derivan del estudio técnico. La determinacion
de los costos del proyecto requiere conceptuar algunas de las distintas
clasificaciones de costos para la toma de decisiones. Estos costos se calculan
mediante la siguiente operacién aritmética:

CO=CP+CA+C.CV+C.F (Ec3)
Dénde:

C.O= Costos de Operacion

C.P= Costos de produccién

C.A= Costos administrativos

C.C V= Costos de comercializacion y ventas
C.F= Costos financieros

Todos estos rubros se mostraran a detalle a continuacion.

3.4.3.2.  Costos de produccion

El costo de produccion es el valor del conjunto de bienes y esfuerzos en los que se
incurre y que consumen los centros fabriles para obtener un producto terminado, en
condiciones de ser entregado al sector comercial. La fabricacion es un proceso de
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transformacién que demanda un conjunto de bienes y prestaciones, denominados
elementos, y son las partes con las que se elabora un producto o servicio: (1)
Materiales directos;(2) Mano de obra directa;(3) Gastos indirectos de fabricacion.

El costo de un bien es el necesario para ponerlo en condiciones de ser vendido o
utilizado. Por lo tanto, incluye la porcién asignable de los costos de los servicios
externos e internos necesarios para ello. Por ejemplo: fletes, seguros, costos de la
funcién de compras, costos del sector produccion. Ademas de los materiales o
insumos directos e indirectos requeridos para su elaboracion, preparacion o
montaje. Las asignaciones de los costos indirectos deben practicarse sobre bases
razonables que consideren la naturaleza del servicio adquirido o producido y la
forma en que sus costos se han generado.

Los costos de produccion mas implicitos en una planta son:

Costos de materia prima
Costos de mano de obra
Costos de energia eléctrica
Costos de agua
Combustible

Mantenimiento
Depreciacion y amortizacion

AN NN NN

3.4.3.3.  Determinacion de los costos de produccion

El costo es la suma de los gastos invertidos por la empresa. Para obtener los
recursos utilizados en la produccion y distribucién del producto o servicio.

Costo Total = Costo Fijo + costo Variable (Ec 4)

Costos fijos: Se define como el grupo de gastos que la empresa desembolsa,
aungue no produzca ningun bien (Alquiler, sueldo de los vigilantes, etc.).

Costos variables: Son aquellos costos que varian con él niumero de unidades

producidas, los componentes mas importantes de estos son: la mano de obra y
materia prima.
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Los costos de produccion, tal como se menciond inicialmente son directos e
indirectos. El andlisis de costos y el control de estos es una funcién, cuyo objetivo
es mantener a la empresa en una posicién econdémica satisfactoria.

De una manera mas explicita, para calcular los costos de produccion, se realiza una
suma aritmética de todos los costos antes expuestos en donde resulta:

Costos de Produccion = C1 +C2+C3+C4+C5+C6 (Ec 5)
En donde:

C1 - representa los costos de materia prima e insumos: incluye los costos de
adquisicién de la materia prima y sus costos de transportacién. El costo de
transportaciéon de materia prima, se puede tomar como igual al 5% del Costo de
adquisiciéon de la materia prima.

C2.- representa los costos de Electricidad: Estd compuesto por el consumo de
energia eléctrica en calidad de potencia consumida por la maquinaria, equipos y
accesorios del proceso de produccién y demas equipos y Servicios y accesorios
auxiliares de la administracion del proceso de produccion. El costo unitario de kW-
h, es el establecido por la empresa prestadora del servicio de abastecimiento de
energia eléctrica. Con estos datos se determina el consumo al afio de energia en
kW-h/afo.

C3- representa los costos del combustible: Se consideran los costos de adquisicion
del combustible que se consume directamente en el proceso y su costo de
transportacion. Se debe hacer una lista de todos los equipos que necesitan
combustibles y determinar el consumo diario de cada equipo segun el nimero de
horas de trabajo.

C4- representa los costos del Agua: Se determina la cantidad de agua que se
consumen en el proceso de produccién anualmente y se multiplican por la tarifa de
consumo unitario establecida por la empresa prestadora del servicio de
abastecimiento de agua.

C5- Costos de mano de obra: Esta constituido por los salarios que devengan el
personal: calificado y no calificado, que trabaja directamente en el proceso
productivo: operadores de proceso, supervisores y en general, el personal de
operacion.
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C6.- Costos de mantenimiento de maquinarias, equipos y accesorios: Los costos de
mantenimiento se estiman segun la severidad de la explotacion del trabajo.

Y por ultimo, se tienen que realizar las depreciaciones de todos los equipos
mediante el mecanismo fiscal que la ley tributaria ha estipulado.

3.4.3.4. Costos de administracion

Son, como su nombre lo indica, los costos que provienen de realizar la funcion de
administracion en la empresa. Sin embargo, tomados en un sentido amplio, no solo
significan los sueldos del gerente o director general y de los contadores, auxiliares,
secretarias, asi como los gastos generales de oficina. Una empresa de cierta
envergadura puede contar con direcciones o gerencias de planeacion, investigacion
y desarrollo, recursos humanos y seleccion de personal, relaciones publicas,
finanzas o ingenieria (aunque este costo podria cargarse a produccion).

3.4.3.5. Costos de venta

Esos costos, a como su nombre lo indica, son todos los rubros dedicados a la
comercializacion, investigacion de mercado y venta del producto (mercadotecnia).
Un departamento de mercadotecnia puede constar no solo de un gerente, una
secretaria, vendedores y choferes, sino también de personal altamente capacitado
y especializado, cuya funcién no es precisamente vender.

3.4.3.6. Costos financieros

Son los intereses que se deben pagar en relaciébn con capitales obtenidos en
préstamo para la ejecucion del proyecto. Algunas veces estos costos se incluyen en
los generales y de administracion, pero lo correcto es registrarlos por separado, ya
que un capital prestado puede tener usos muy diversos y no hay por qué cargarlo a
un area especifica.

3.4.3.7.  Inversion financiera

La inversién financiera comprende la adquisicion de todos los activos fijos o
tangibles y diferidos o intangibles necesarios para iniciar las operaciones de la
empresa. Esta se divide en:
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Inversion fija

Se entiende por activo tangible (que se puede tocar) o fijo, a los bienes propiedad
de la empresa, como terrenos, edificios, maquinaria, equipo, mobiliario, vehiculos
de transporte, herramientas y otros. Se le llama fijo porque la empresa no puede
desprenderse facilmente de él sin que ello ocasione problemas a sus actividades
productivas.

Inversion diferida

Se entiende por activo intangible al conjunto de bienes propiedad de la empresa,
necesarios para su funcionamiento, y que incluyen: patentes de invencion, marcas,
disefios comerciales o industriales, nombres comerciales, asistencia técnica o
transferencia de tecnologia, gastos pre operativos, de instalacion y puesta en
marcha, contratos de servicios (como luz, teléfono, internet, agua, corriente trifasica
y servicios notariales), estudios que tiendan a mejorar en el presente o en el futuro
el funcionamiento de la empresa, como estudios administrativos o de ingenieria,
estudios de evaluacion, capacitaciéon de personal dentro y fuera de la empresa,
etcétera.

Capital de trabajo

Desde el punto de vista contable el capital de trabajo se define como la diferencia
aritmética entre el activo circulante y el pasivo circulante. Desde el punto de vista
practico, esta representado por el capital adicional (distinto de la inversion en activo
fijo y diferido) con que hay que contar para que empiece a funcionar una empresa;
esto es, hay que financiar la primera produccion antes de recibir ingresos; entonces,
debe comprarse materia prima, pagar mano de obra directa que la transforme,
otorgar crédito en las primeras ventas y contar con cierta cantidad en efectivo para
sufragar los gastos diarios de la empresa. De aqui se origina el concepto de capital
de trabajo, es decir, el capital con que hay que contar para empezar a trabajar. A
continuacion, se mostrard las ecuaciones concernientes para determinar el capital
de trabajo (Esto se presenta con mayor detalle en la metodologia de este trabajo):

Capital de trabajo= Activo circulante — Pasivo circulante (Ec 6)

Activ.o circullante - TC (Ec 7)
Activo pasivo

Donde TC = relacion Activo circulante/Activo pasivo a convenir (2 a 2.5).
TC= Tasa circulante
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3.4.3.8. Depreciaciones y amortizaciones

El término depreciacion tiene exactamente la misma connotacion que amortizacion,
pero el primero solo se aplica al activo fijo, ya que con el uso estos bienes valen
menos; es decir, se deprecian; en cambio, la amortizacion solo se aplica a los
activos diferidos o intangibles, por lo que el término amortizacién significa el cargo
anual que se hace para recuperar la inversion.

3.4.3.9.  Ingresos de la planta

A como su nombre lo denota, son todos aquellos capitales concernientes
principalmente a la venta del producto terminado tanto en sus costos unitarios y
precio de venta, asi como los ingresos globales. Estos ingresos deben de ser
mayores a los costos de produccion para que no existan perdidas en la empresa
(esto se demuestra en el calculo del punto de equilibrio) Por esa razon, se debe de
realizar una proyeccion de ingresos para un lapso de 10 afios para corroborar y
ayudar a estar seguros de que si la empresa tendra éxito o no.

Todos estos céalculos se realizan mediante las siguientes ecuaciones:
Costos unitarios y precio de venta

El costo unitario (CU) se determina sumando todos los costos y dividiendo este
monto entre el correspondiente volumen de produccion:

Costo de produccion

Costo unitario= — (Ec 8)
Volumen de produccion
El costo de venta del producto se calcula mediante la siguiente ecuacion:
Cv=Cu+(Cu*% ganancia) (Ec 9)

En donde se estipulara cierto % de ganancia que sea adecuado para el producto
terminado.

Proyeccion de ingresos

Con los costos de produccion totales estimados, puede determinarse el precio de
venta (PV) de un producto. Si se define el precio de venta, sea por mercados
existentes o proyecciones, el ingreso anual se determina multiplicando el precio de
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venta por el volumen de produccion. La diferencia entre este gasto y el total es la
ganancia anual neta (o pérdida):

I=Costos de venta*vol. de produccién/aio (Ec 10)
3.4.3.10. Resultados del estudio financiero

Punto de equilibrio

Por definicion el punto de equilibrio, es el nivel de produccién y ventas en el cual la
empresa cubre la totalidad de sus costos. Es decir que no gana ni pierde dinero, el
cual puede expresarse en unidades fisicas 0 monetarias, su aplicaciéon es Gtil en el
planeamiento de mercadeo, para la toma de decisiones sobre: fijacién de precios,
gastos en publicidad, aumentos o suspensiones en la linea de produccién,
aceptacion de pedidos especiales, apertura de nuevos mercados, introduccién de
mejoras al producto o seleccién de los canales de distribucion.

Los elementos que lo conforman son:

v Ingresos

v Costos variables

v' Margen Financiero o de Ganancia

v Costos fijos

Los ingresos son aquellos que fueron originados directamente por la operacion,
como son: ingresos por operaciones de arrendamiento financiero, comisiones,
beneficios por opcion de compra.

Los costos variables son los que fluctian en relacion directa con los aumentos o
disminuciones de la produccién y de la venta.

El margen de ganancia es el monto de dinero que queda después de deducir los
costos variables del precio de venta unitario. En términos simples es la diferencia
entre el Precio de Venta y el Costo de Produccion Unitario.

Los costos fijos son aquellos que permanecen constantes durante un periodo de

tiempo determinado y en los cuales se incurre independientemente de si produce y
se vende 0 no.
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Determinacion del punto de equilibrio total y unitario
El punto de equilibrio total se calcula mediante la siguiente ecuacion:

Costos fijos totales

P.equi(U$)= _Costos variables (Ec 11)

Ingresos totales

Mientras que el punto de equilibrio unitario se calcula por:
P.equi(Us) (Ec 12)

P.equi(Unidades)=

Precio de venta unitario

Flujo de efectivo

La proyeccion del flujo de caja o flujo de efectivo constituye uno de los elementos
mas importantes del estudio de un proyecto, ya que la evaluacion del mismo se
efectuard sobre los resultados que se determinen en ella. La informacion basica
para realizar esta proyeccion esta contenida tanto en los estudios de mercado,
técnico y organizacional. Al proyectar el flujo de caja sera necesario incorporar
informacion adicional relacionada, principalmente, con los efectos tributarios de la
depreciacion, de la amortizacion del activo nominal, del valor residual, de las
utilidades y pérdidas.

Segun Sapag & Sapag (2008), El flujo de caja de cualquier proyecto se compone
de cuatro elementos basicos: a) los egresos iniciales de fondos, b) los ingresos y
egresos de operacion, ¢) el momento en que ocurren estos ingresos y egresos, y d)
el valor de desecho o salvamento del proyecto.

Los egresos iniciales corresponden al total de la inversion inicial requerida para la
puesta en marcha del proyecto. El capital de trabajo, si bien no implicara un
desembolso en su totalidad antes de iniciar la operacion, también se considerara
como un egreso en el momento cero, ya que debera quedar disponible para que el
administrador del proyecto pueda utilizarlo en su gestion.

Los ingresos y egresos de operacion constituyen todos los flujos de entradas y

salidas reales de caja. Es usual encontrar calculos de ingresos y egresos basados
en los flujos contables en estudio de proyectos, los cuales, por su caracter de
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causados o devengados, no necesariamente ocurren de manera simultanea con los
flujos reales.

El flujo de caja se expresa en momentos. El momento cero reflejara todos los
egresos previos a la puesta en marcha del proyecto. Ademas, Si el proyecto tiene
una vida util esperada posible de prever y si no es de larga duracion, o mas
conveniente es construir el flujo en ese nimero de afios.

3.4.4. EVALUACION ECONOMICA-FINANCIERA

En esta etapa se propone describir los métodos actuales de evaluacion que toman
en cuenta el valor del dinero a través del tiempo, como son la tasa interna de
rendimiento y el valor presente neto; se anotan sus limitaciones de aplicacion y son
comparados con métodos contables de evaluacion que no toman en cuenta el valor
del dinero a través del tiempo, y en ambos se muestra su aplicaciéon practica.

Esta parte es muy importante, pues es la que al final permite decidir la implantacion
del proyecto. Normalmente no se encuentran problemas en relacion con el mercado
o la tecnologia disponible que se empleara en la fabricacién del producto; por tanto,
la decision de inversion casi siempre recae en la evaluacion econdmica. Ahi radica
su importancia. Por eso, los métodos y los conceptos palidos deben ser claros y
convincentes para el inversionista.

3.4.4.1 Método del valor presente neto (VPN)

El método del valor presente es uno de los criterios econémicos mas ampliamente
utilizados en la evaluacion de proyectos de inversion. Consiste en determinar la
equivalencia en el tiempo cero de los flujos de efectivo futuros que genera un
proyecto y comparar esta equivalencia con el desembolso inicial. Cuando dicha
equivalencia es mayor que el desembolso inicial, entonces, es recomendable que
el proyecto sea aceptado.

Para comprender mejor la definicion anterior a continuacion se muestra la ecuacion
utilizada para evaluar el valor presente de los flujos generados por un proyecto de
inversion:
n FNE
VPN =, + 3 —L (Ec 13)
0 AL
t=11+i)
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FNE: FNE; FNE; FNE, FNE,. FNE,:. FNE,

| | | | | | | >
1 2 3 4 ... n-2 n-1 n
I : TMAR
o I, : Inversion Inicial

Para proyectos individuales:

Si: VPN >0 Se acepta el proyecto
VPN =0 Se acepta pero la decision depende del inversionista
VPN <0 Se rechaza el proyecto

TMAR: Tasa Minima Atractiva de Retorno. Esta es la tasa minima de ganancia
sobre la inversidn propuesta y se calcula por:

TMAR= Tasa de inflacién + Premio al riesgo (Ec 14)

Ddénde: Premio al riesgo es el verdadero crecimiento del dinero o ganancia adicional
de dinero del inversionista en concepto de arriesgar su dinero.

3.4.4.2 Tasa interna de retorno (TIR)

La tasa interna de retorno (TIR) de una inversion, esta definida como la tasa de
interés con la cual el valor actual neto (VPN) es igual a cero. EI VPN es calculado a
partir del flujo de caja anual, trasladando todas las cantidades futuras al presente.
La Tasa Interna de Retorno es el tipo de descuento que hace igual a cero el VPN:

VPN = 1.+ 5 MEn g (Ec 15)
= (I T3

Donde FNEnN es el Flujo de Caja en el periodo n.
La TIR es una herramienta de toma de decisiones de inversién utilizada para

comparar la factibilidad de diferentes opciones de inversion. Generalmente, la
opcion de inversion con la TIR mas alta es la preferida.
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3.4.4.3 Andlisis de sensibilidad

Un analisis de sensibilidad, a grandes rasgos, es aquel en el que se evalua el
cambio en una variable generando asi un impacto sobre un punto especifico de
interés. De acuerdo con Sapag & Sapag (2008) los criterios de evaluacion no miden
la rentabilidad del proyecto, sino que s6lo miden la de uno de los tantos escenarios
futuros posibles. Los cambios que casi con certeza se producirdn en el
comportamiento de las variables del entorno, haran que sea practicamente
imposible esperar que la rentabilidad calculada sea la que efectivamente tenga el
proyecto implementado.

Frente a la limitacion y a la necesidad de entregar al inversionista el maximo de
informacion, surgen los modelos de sensibilidad como un complemento de toda
evaluacion. El método mas tradicional y comun es el que analiza qué pasa con VPN
cuando se modifica el valor de alguna variable que se considera susceptible de
cambiar durante el periodo de evaluacion.

El modelo de sensibilidad propone que se confeccionen tantos flujos de caja como
posibles combinaciones que se identifiquen entre las variables. Analizar qué pasa
con el VPN cuando se modifica el valor de una variable estimada en el flujo inicial
para que el proyecto siga siendo atractivo para el inversionista.

De manera esencial, es importante que el andlisis de sensibilidad contemple los
siguientes escenarios:
v Optimista: En este escenario las variables toman valores que sobrepasan las
expectativas de negocio
v' Esperado: Es el escenario mas probable en el que las variables toman
valores normales de operacion.
v' Pesimista: Es el escenario en el que se toman en cuenta valores que son
desfavorables para la empresa o el proyecto pero que pueden suceder y
deben contemplarse.
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V. MARCO METODOLOGICO

Toda investigacion se fundamenta en un marco metodoldgico, en el cual se define
el uso de métodos, técnicas, instrumentos, estrategias y procedimientos a utilizar
en el estudio que se desarrolla. Al respecto, Balestrini (2006, p.125) define “el marco
metodologico como la instancia referida a los métodos, las diversas reglas,
registros, técnicas y protocolos con los cuales una teoria y su método calculan las
magnitudes de lo real”.

4.1Tipo de Investigacion

El trabajo monografico “Estudio técnico-econdmico para la instalacion de una planta
productora de aceite de mani en el pais” fue una investigacion de tipo descriptiva,
llamada también investigacion diagnostica, por direccionarse a detallar y analizar de
los efectos provocados a causa del proyecto, cada etapa que se vera involucrada
en el proceso, su finalidad no se limita en la recoleccién de datos, y se enfoca en la
prediccion e identificacion existente entre cada variable a evaluarse, este tipo de
investigacién propone soluciones a situaciones posibles en el proceso.

4.2 Determinacion del Universo de Estudio de la Investigacion

El universo de estudio de la presente investigacion fue conformado por:

La zona del pacifico del pais y sus pobladores, especificamente (Managua y
Chinandega), por estar en la zona parte del mercado objetivo del proyecto y lugar
de instalacién de la planta productora de aceite de mani, asi mismo por ser
considerado como espacio territorial en donde se produce mani, especificamente
occidente y aspectos socio-econémico que genera este rubro.

Un porcentaje de la poblacién del pais, considerada como consumidor del producto
aceite de mani para efectos de estudios de la demanda y la oferta de este producto
a nivel nacional.

Un analisis de posible mercado y los estudios técnico y econémico-financiero.
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4.3 METODOLOGIA DE EJECUCION
4.3.1 Anélisis de Mercado

Se consideraran los pasos establecidos en el acapite 3.4 “Elementos de un Estudio
Técnico-Econdmico de un Proyecto”. Establecidos especificamente a un analisis de
mercado incluyendo los célculos con las diferentes ecuaciones e informacion
pertinente, a continuacién, detalle:

v Analisis de la demanda
Andlisis de la Oferta
Oferta Actual y Oferta Futura
Demanda Potencial Insatisfecha
Andlisis de los Precios, Comercializacion
Cabe destacar que este analisis se presenta en los anexos ya que los datos
generados es este acapite nos serviran unica y exclusivamente para determinar la
Tamafio de planta, Capacidad de Disefio, Capacidad Sistema o Instalada y
Capacidad Real, este analisis no es un objetivo especifico principal planteado de
nuestro trabajo de tesis.

AU

4.3.2. Evaluaciéon Técnica

Se consideraran los pasos establecidos en el acapite 5.4 “Elementos de un Estudio
Técnico-Econdmico de un Proyecto”. Establecidos especificamente a un estudio
técnico incluyendo los célculos con las diferentes ecuaciones e informacién
pertinente, a continuacién, detalle:
v' Tamafio 6ptimo de la planta
Localizacién optima del proyecto
Factores de localizacién
Métodos de localizacion
Proceso de produccion
Balance de materiales y energia
Diagrama de bloques
Factores que determinan la adquisicion de equipo y maquinaria
Infraestructura y distribucion de la planta
Plano general maestro y unitario
Método SLP para la distribucion de la planta
Organizacion y organigrama general de la empresa

L XX
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4.3.3. Evaluacion Econdmica

Se considerardn los pasos establecidos en el acapite 3.4.3 “Elementos de un
Estudio Técnico-Econdmico de un Proyecto”. Establecidos especificamente en una
evaluacion financiera incluyendo los céalculos con las diferentes ecuaciones e
informacion pertinente, a continuacion, detalle:
v Costos de operacion
Costos de produccién
Determinacion de los costos de produccién
Costos de administracion
Costos de venta
Costos financieros
Inversion financiera
Capital de trabajo
Depreciaciones y amortizaciones
Ingresos de la planta
Costos unitarios y precio de venta
Proyeccion de ingresos
Resultados del estudio financiero

NN N N N N N N NN NN

4.3.4. Evaluacién Econdmica-Financiera
v' Método del valor presente neto (VPN)
v Tasa interna de retorno (TIR)
v" Andlisis de sensibilidad
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V. RESULTADOS
5.1. ANALISIS PARA DETERMINAR EL TAMANO DE LA PLANTA

Tamafo de la planta

Para determinar un dimensionamiento satisfactorio de la planta, fue necesario
calcular parametros técnicos como el volumen de produccién, la capacidad efectiva
o del sistema, la instalacion de maquinaria y tecnologias industriales necesarias,
ademas de establecer el sistema operacional conforme la demanda que se pretende
cubrir y la disponibilidad de mano de obra capacitada, considerando siempre las
aproximaciones correspondientes a los cinco afios posteriores a la ejecucion de
dicho proyecto.

Volumen de produccion

Para el célculo del volumen de produccibn se establece el porcentaje
correspondiente de la DPI, (Anexo |, Tabla AlL.8, Célculo DPI), que satisface la
produccién en cada afio del proyecto, siendo este el 10%, aumentando un 5% cada
afo; el cual es el mas recomendado segun la bibliografia consultada. Se
consideraron la demanda nacional futura y oferta futura.

Tabla 5.1. Volumen de produccion

Volumen de
DPI (L/afio) produccion
L/ano

2021 1928,611.38 192,861.14
2022 1944,040.27 291,606.04
2023 1 959,592.59 391,918.52
2024 1 975,269.33 493,817.33
2025 1991,071.49 597,321.45
2026 2 007,000.06 702,450.02

Fuente: Elaboracion propia
Capacidad de disefio

La capacidad de disefio es la cantidad maxima de produccion en condiciones
ideales. Esta se calculd considerando un factor de Seguridad 15% que es lo que
recomienda la bibliografia.

Capacidad de diseiio = (Volumen de produccion) (115%)  (EC. 1).
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Tabla 5.2. Capacidad de disefio

Volumen de Capacidad
produccién L/afio de disefio
L/afio

2021 192,861.14 221,790.31
2022 291,606.04 335,346.95
2023 391,918.52 450,706.30
2024 493,817.33 567,889.93
2025 597,321.45 686,919.66
2026 702,450.02 807,817.52

Fuente: Elaboracion propia

Capacidad efectiva o del sistema

La capacidad efectiva se calculé mediante la siguiente ecuacion:

Capacidad efectiva = (Capacidad de disefio) (85%) (EC. 2).

Tabla 5.3. Capacidad efectiva o del sistema

: Capacidad

C(:japauéi_ad - efectiva o del

e CGISENo sistema L/afo

L/afo

2021 221,790.31 188,521.76
2022 335,346.95 285,044.90
2023 450,706.30 383,100.35
2024 567,889.93 482,706.44
2025 686,919.66 583,881.71
2026 807,817.52 686,644.90

Fuente: Elaboracién propia

Capacidad real
La capacidad real se calcul6 mediante la siguiente ecuacion:

Capacidad real = (Capacidad de sistema) (90%) (EC. 3).
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Tabla 5.4. Capacidad real

Capacidad efectiva o del  Capacidad

sistema L/afno real L/afo
2021 188,521.76 169,669.59
2022 285,044.90 256,540.41
2023 383,100.35 344,790.32
2024 482,706.44 434,435.80
2025 583,881.71 525,493.54
2026 686,644.90 617,980.41

Fuente: Elaboracion propia

5.2. LOCALIZACION OPTIMA DEL PROYECTO

El mani es producido especialmente en la zona occidental de Nicaragua (Ledn y
Chinandega). Una vez cosechado es transportado hacia los distintos mercados

nacionales e internacionales.

Macro localizacion

Debido a la cercania de la materia prima principal (los plantios de mani) la planta
de aceite de mani se ubicara en el departamento de Chinandega.

Figura 5.1. Macro localizacion de la Planta de Aceite de Mani
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Micro localizacion

Mas especificamente la planta estara ubicada en el Km 94.6 Carretera LeoOn-
Chinandega. Un terreno que cuenta con mas de 2 mz de extension.
https://www.google.com/maps/@12.4665067,-86.8674216,460m/data=!3m1!1e3

Agroalsa Nicaragua &

0/ oy
[/ ‘ .;" Quejvaina!

12°28'00.9"N 86°51'57.9"W

Fuente: Google Maps
Figura 5.2. Micro localizacién de la Planta de Aceite de Mani
Determinacion de la localizacion

Para la determinacion de la localizacidén de la planta se aplicé el método cualitativo
por puntos, considerando fundamentalmente los siguientes factores:
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Tabla 5.5. Factores relevantes a considerar para la localizacion de la planta.

N° ‘ Factor relevante

1 Materia prima disponible.

2 Mano de obra disponible

3 Disponibilidad de servicios basicos
4 Precio

5 Cercania del mercado

Fuente: Elaboracion propia, basado en el libro Evaluacion de Proyectos
de Gabriel Baca Urbina.

Tabla 5.6. Peso por factor

Factor relevante

Materia prima disponible. 0,33

Mano de obra disponible 0,25
Disponibilidad de servicios basicos 0,20

Precio 0,07
Cercania del mercado 0,15

Fuente: Elaboracion propia, basado en el libro Evaluaciéon de Proyectos de Gabriel
Baca Urbina.

Los lugares propuestos para la ubicacion de la planta productora de aceite de
mani son los siguientes:
Tabla 5.7. Alternativas de localizacion

A Managua

B Chinandega
Fuente: Elaboracidn propia.

Los puntajes que se le asignaran a cada alternativa seran en escala de 1-10, donde:

0-2: Muy deficiente
2-4: Deficiente
4-6: Regular

6-8: Bueno

8-10: Excelente
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Tabla 5.8. Método cualitativo por puntos.

A ‘ B

Factor Peso Calificacion Calificacion Calificacion Calificacion
relevante asignado ponderada ponderada

Materia prima 0,33 7 2.31 10 3.3

disponible.
Mano de_ obra 0,25 10 2.5 9 2.25

disponible
Dlsp_ombllld,a(_j de 0.20 10 2 9 1.8

servicios basicos

Precio 0,07 7 0.49 9 0.63
Cercania del 0.15 10 15 7 1.05

mercado
Total 1 8.8 9.03

Fuente: Elaboracion propia, basado en el libro Evaluacion de Proyectos de Gabriel Baca Urbina.

Andlisis de las ubicaciones
Propuesta 1 — Chinandega.

Factor 1: Una de las ventajas de esta propuesta es el acceso a la materia prima,
el mani se cultiva en todo el municipio y en los otros municipios de los alrededores,
siendo estos los de mejor calidad para la extraccion de aceite, teniendo como
posibles proveedores CUKRA INDUSTRIAL, COMASA, entre otros.

Factor 2: Chinandega cuenta con la mano de obra necesaria para los
requerimientos de operacion de la planta.
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Factor 3. En esta propuesta se cuenta con acceso a agua potable, servicio de
electricidad, cuenta con acceso a carretera principal, el terrero es completamente
plano, lo que facilita la construccion de la planta sin invertir en relleno. Satisface las
necesidades béasicas para la construccion de la planta. Con un costo de $100,000.

Factor 4: Tomando en consideracién que este terreno se encuentra ubicado en
una de las zonas mas privilegiadas de Chinandega y los recursos con los que
cuenta se considera una buena opcion para establecer en este lugar el proyecto.

Factor 5: Un factor que se debe tener en cuenta es que para llegar a los puntos
de distribucion en la capital se deberan recorrer alrededor de 80 Km, que serian
alrededor de 2 h, en concreto.

Propuesta 2— Managua

Factor 1: La accesibilidad a la materia prima en esta propuesta seria un riesgo dado
gue ubicada en la ciudad de Managua se tendria que traer la materia prima desde
Chinandega, donde estan ubicado los principales productores de mani.

Factor 2: Managua cuenta con la mano de obra necesaria para los requerimientos
de operacion de la planta.

Factor 3: Esta propuesta cuenta con la disponibilidad de los servicios basicos de
agua y luz, pero es un terreno que no es completamente plano, o que se dificulta
y seria necesario rellenar el terreno.

Factor 4: Considerando su ubicacién y accesibilidad a los servicios base y facilidad
de movilizacion en el centro de mangua y carretera Masaya, consideramos que Su
precio de $ 100 500, es un terreno vacio sin construccion.

Factor 5: La mayor ventaja de esta propuesta es que estariamos cerca de los
centros de distribucion, ya que la planta se encontraria ubicada en una zona céntrica
en la capital y los supermercados mas importantes de esta, se encuentra a 5 min
de galerias santo domingo, uno de los centros comerciales mas grandes e
importantes del pais.
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5.3. PROCESO PRODUCTIVO

Descripcion del proceso
Recepcidén de materia prima

Esta parte del proceso consiste en el ingreso a la planta de los quintales de mani
comprados a los proveedores. La materia prima sera comprada trimestralmente a
los diferentes proveedores.

Los camiones con la Materia Prima seran descargados por los obreros y llevados al
Almacén de Materia Prima, donde se colocaran los sacos de mani en polines. Los
almacenes seran lugares limpios y secos, a temperatura ambiente.

Limpieza

Se utiliza un separador vibratorio para eliminar las impurezas, las cuales van
cayendo a través de las cribas para separarlas del mani, ademas se hacen pasar
por imanes para retener trazas metalicas.

Descascarado

Las semillas de mani, es sometida al proceso de eliminar la cascara mediante
rompedores de semillas que liberan la nuez de su cuticula. Para este proceso se
utilizan partidores de barras que rompen por impacto o rozamiento. También se
desgrana, se descorteza y fragmenta por abrasién, mediante el pase entre cilindros,
eliminando, al mismo tiempo las partes no utilizables.

Molienda

En esta etapa se reducen de tamafo las semillas para una mejor superficie de
contacto. Se emplean molinos de cilindros estriados, de dos 0 més pares de rodillos.

Humidificacion (tratamiento térmico)

Antes del triturados, se aplica un tratamiento térmico con vapor (15- 90 mn a 70-
130°C), con el propadsito de hacer estallar las células, con las que el aceite se libera
mas facilmente, sale mas fluido y se destruyen algunas sustancias indeseables, asi
se aumenta rendimientos, pero la calidad desciende. Tiene por objeto romper la
emulsion del aceite en las celdas, al insolubilizar parte de los fosfatidos y proteinas.
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A la vez aumenta la fluidez y con ello el escurrimiento del aceite a través de la semilla
y se destruyen enzimas, hongos, bacterias.

Los cocedores constan de varios cilindros superpuestos con camisa de vapor y
provistos de agitadores de paletas, conectados a un eje central comun. El cocedor
superior esta provisto de pulverizadores para agregar agua caliente y/o vapor recto
a la semilla; las compuertas de cada cocedor permiten la evacuacion de vapores
para reducir posteriormente la humedad de la semilla. La temperatura varia segun la
semilla de 80 a 130°C durarte 20 a 60 minutos.

Prensado

El Prensado propiamente tal se efectua por prensas continuas o "expellers”, en las
cuales la presion necesaria se obtiene mediante un eje horizontal que gira dentro de
una jaula y que esta provisto de tornillos sinfin (caracoles) ordenados en tal formo
que, junto con producir un avance del material, van ejerciendo una presion creciente
sobre él. El orden de las presiones de este "tormento borico-térmico” para expulsar
el aceite fuera de las semillas es de 700 a 2 000 kg/cm2 durante 20-60" y se regula
por la estrangulacion del material antes de su salida de la jaula.

Neutralizacion

Este proceso consiste en la destilacion de los &cidos grasos libres a un vacio
elevado. Para eliminar la totalidad de los &cidos grasos, sin deteriorar el aceite, se
utiliza un vacio de hasta 5 mmHg y calentandolo a una temperatura de 180-240°C.
Aqui también reduce los monoacilglicéridos y fosfatidos.

Esta se realizara en una caldera o tanque por cargas en las que se afiade al aceite
una solucion de sosa al 12-15%, en la proporcion estequiometria deducida de una
valoracion previa. Esta operacién se lleva a cabo en una caldera provista de un
agitador y calefaccién con vapor. La lejia se afiade lentamente y se forma una
emulsién en el aceite que luego se rompe. La emulsion, conforme aumenta la
temperatura, se une en forma de pasta. La mezcla pasa a los decantadores donde
se separa el jabén y el aceite. En la operacion se producen perdidas por
saponificacion. El aceite decantado retiene residuos de jabdn que debe someterse a
un lavado, cuidando que no se forme emulsiones.
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Decoloracion (Blanqueo)

Después del neutralizado, el aceite neutro y lavado se decolora afiadiendo tierras
adsorbentes (arcillosa o silicea). Estas son tratadas con acido clorhidrico o sulfarico
diluidos. El aceite y las tierras se agitan, a temperaturas maximas de 90°C. La
cantidad de tierra necesaria depende de la cantidad de color del aceite y del grado
de decoloracién que se quiera obtener. A veces se utilizan mezclas de tierras y
carbon activado (5-10%) para obtener mejores resultados. El aceite decolorado se
filtra mediante filtro prensa y la tierra usada se desecha.

(La clorofila se fija bien a las arcillas y los carotenoides oxhidrilos son absorbidos por
las tierras neutras y basicas, mientras que la beta carotenoides y el gosipol no lo
hacen asi.) El color de los aceites disminuye considerablemente durante la
hidrogenacion, debido a la desaparicion de grupos cromaoforos, debido a la reduccion
de enlaces p.

Desgomado

El objetivo es eliminar los fosfatidos y glicolipidos, que se extraen de las semillas
disueltas con el aceite. Es importante el proceso debido a que, sin este refinamiento,
los triglicéridos se alteran con mayor facilidad y adquieren sabores y olores
desagradables (Otros problemas indeseables son: decantacion en los tanques de
almacenamiento, mayor susceptibilidad a la oxidaciéon, formacion de espumas
durante el calentamiento).

El proceso consiste en tratar el aceite con agua o vapor, para que los fosfatidos se
hidraten y precipiten, al hacerse insolubles en la fase grasa. Se realiza en tanques
dotados de un agitador, para incorporar el agua (2% v/v) a una temperatura de 70°C.
El aceite pasa a una centrifuga de gran velocidad, en la que se separan los fosfatidos,
junto con el agua en exceso, del aceite desgomado.

Los fosfatidos son deshidratados, y éste contiene otros lipidos e impurezas, y es de
donde se obtienen las lecitinas. Puede ser tratado con perdxidos para obtener
productos mas claros. (Las lecitinas obtenidas tienen un valor comercial y se aplican,
por su caracter emulgente, en diversas industrias de alimentacion.)
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Desodorizacion.

El aceite decolorado se desodoriza, a vacio, en un recipiente donde se caliente a
150-160°C, mientras se la pasa una corriente de vapor directo. Las sustancias
volatiles son arrastradas, dejando el aceite libre de olores y con sabor suave.

En los desodorizadores continuos el aceite cae en laminas delgadas, dentro de una
torre de calefaccidn, a vacio y a vapor de agua a contracorriente. Hay que evitar
todo contacto con el oxigeno, pues produce oxidaciones indeseables; el vapor que
se utiliza debe estar desairado, no debe de haber entradas de aire y el vacio debe
ser muy elevado. A veces se afiaden secuestradores (esteres de acido citrico) para
impedir la accion catalitica de los iones metalico. En la operacion se destruyen
también los peroxidos.

El siguiente diagrama de flujo de proceso muestra el proceso anteriormente descrito.
El detalle a continuacion.
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Arcilla NaOH @ @

S

Lavado y
Descascarillado

:

Molienda

Aguay
Cascarilla

v

Tratamiento Térmico

)

Prensado |

v

Prensado 11

Torta

¢ [

Desmucilaginado

'

Torta

A 4

Neutralizacion

A 4

.

Decoloracion

)

Desodorizacion

Aceite
de mani

Figura 5.2. Diagrama de Flujo de Proceso de la Planta de Aceite de Mani

Balance de Materia

En la siguiente figura se muestran las corrientes de entrada y salida de cada una de
las etapas del proceso, y los célculos del estudio técnico se detallan las formulas y
ecuaciones utilizadas para cada etapa. El Balance de materia se hizo con una base

de célculo de una Tonelada de materia prima.
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Basura (20kg) Cascarilla (245.98kg)
A T
1 ton. - Cacahuate | . | Semilla de S e e
Cacahuate :|:I|mp|eza [impio (980kg) ~_descascarillado [ r73a 02 kgy *1_trituracion
Semilla de

Mani triturada
(734.02 kg)

tratamiento

Agua (65.25 kg)—» i
gua { 9 térmico

Mani con 10%
de humedad
(799.27 kg)

Aceite Neutro Y Aceite singoma [~ Aceite prensado
: <—| neutralizacion }4 J desgomado |« 2 prensado

(~275 kg) T (274.923 kg) T‘ (275.75 kg)

Solucién de Gomas (0.827 kg) Torta (523.52 kg)
NaOH al 15%

Figura 5.3. Diagrama de bloque de Proceso de la Planta de Aceite de Mani con
balance de materiales con base de céalculo 1000 Kg.

Para efectos de la planta procesadora las cantidades se proyectan segun lo estimado
con respecto a la capacidad real, tabla 5.4., para iniciar a producir en la misma y
hacer una proyeccion segun la base de calculo. Considerando una densidad
promedio de los aceites de 920 Kg/m?3.

El rendimiento global estimado para la produccion y considerando la base de calculo
es el siguiente, a continuacion, detalles en la tabla 5.9.
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Tabla 5.9. Necesidades de Materia Prima y Rendimiento global del proceso.

Capacidad Capacidad Materia Prima. | Rendimiento
real. L/afo real. Kg/afo Kg/afo %
2021 169,669.59 156,096.02 567,621.90
2022 256,540.41 236,017.17 858,244.25
2023 344,790.32 317,207.10 1153,480.36 27,5
2024 434,435.80 399,680.94 1 453,385.24
2025 525,493.54 483,454.06 1758,014.76
2026 617,980.41 568,541.98 2 067,425.4

Fuente: Elaboracién propia

Aqui se detallan las ecuaciones utilizadas para los balances en cada una de las
etapas del proceso con base de calculo de 1000 Kg.

Balance en la limpieza: la limpieza de la semilla entera se realiza en la zaranda
vibratoria, en promedio se extrae el 2% de lodo vy tierra, por lo que para 1 Ton se
remueven 20kg de basura.

A= B+C (Ec. 5.1)

1000 Kg = 20 Kg + 980 Kg

Residuos/Basura

Cacahuate/Mani > 20Kg/B
1000 Kg / A " Limpieza
> Cacahuate/Mani
Limpio
980 Kg/C

Figura 5.4. Balances por Etapas del Proceso de Elaboracion de Aceite de Mani.
Limpieza

Balance en el descascarillado: entran 980kg de mani entero, segun fuentes
consultadas el porcentaje de cascarilla en el mani oscila entre el 20 y 30%, para
efectos de calculo tomaremos un valor del 25%, obteniendo 245,98 Kg de cascarilla,
la cual sera utilizada para generar energia posteriormente y 734,02 Kg de semilla de
mani sin cascara ni cuticula.
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C=D+E (Ec. 5.2)

980 Kg = 245,98 Kg + 734,02 Kg

Cascarilla
Cacahuate/Mani > 24598Kg/D
Limpio ™ Descascarillado
980 Kg/C T Semillade Mani

734,02 Kg/ E

Figura 5.5. Balances por Etapas del Proceso de Elaboracion de Aceite de Mani.
Descascarillado

Balance en la etapa de triturado 6 molienda: entran 734,02 Kg de semilla y salen
734,02 Kg, se asume gue no hay pérdidas.

E=E (Ec. 5.3)

734.02 Kg = 734.02 Kg

Semilla de Mani ) L Semilla de mani
734.02Kg/E ~ — ¥ Trituracion/ |——* Triturada
Molilno 734.02Kg/ E

Figura 7.6. Balances por Etapas del Proceso de Elaboracion de Aceite de Mani.
Trituracion/Molino.

Balance en el tratamiento térmico: entran 734,02 Kg de semilla con un 2% de
humedad, se tratara de llevar al 10% de humedad, por lo que es necesario
introducirle cierta cantidad de agua, mediante la ecuacion 7.4, se calcula la cantidad
de agua para el lote de 734,02 kg, la cantidad de agua necesaria es 65,3 Kg, por
tanto, al final de esta etapa se obtienen 799,27 Kg de semilla de mani conteniendo
10% de humedad.

E+F=G (Ec. 5.4)

E XH205+ F = G Xn20© (Ec. 5.5)
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734,02 Kg + F =799,25 Kg
F= Agua, 100%
E XH20F+ F = G XH20©
F=799,27- 734,02= 65,3

Semilla de Mani
Triturado

734,02 Kg/ E N

Tratamiento | Pasta de Semilla de
Agua Térmico Mani con Humedad
65,3 Kg/F —> 799,27 Kg/ G

Figura 5.7. Balances por Etapas del Proceso de Elaboracion de Aceite de Mani.
Tratamiento Térmico.

Balance en el prensado: entran 799,27 Kg de semilla, segun la bibliografia
consultada, la semilla de mani posee un 34% en peso de aceite por lo que se
obtienen 275,75 kg de aceite y 523,52 Kg de torta, la cual sera vendida
posteriormente para otro tipo de producto.

G= H+l (Ec. 5.6)

799.27 Kg = 275,75 Kg + 523,52 Kg

Aceite
Pasta de Semilla de > 275,75 Kg/ H
mani con humedad ~——®  Prensado
799,27 Kg/ A — Torta
523,52 Kg /|

Figura 5.8. Balances por Etapas del Proceso de Elaboracion de Aceite de Mani.
Prensado

Balance en el desgomado: en general el aceite de mani presenta un 0.3% del peso
correspondiente a gomas y acidos grasos llamados “mucilago”, esta sustancia es
indeseable en el aceite para consumo humano y por tanto debe eliminarse. En esta
etapa se retiran 0,827 Kg de goma, por lo que se obtienen 274,92 Kg de aceite
desgomado.
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H= J+K (Ec. 7.7)

275,75 Kg = 274,92 Kg + 0,827 Kg

Aceite Desgomado

Aceite 274,92 Kg/J
21575Kg/H  ———*  peggomado
> Goma
0,827 Kg/K

Figura 5.9. Balances por Etapas del Proceso de Elaboracion de Aceite de Mani.
Desgomado.

Neutralizacidn: en esta etapa se afiaden mezclas de sosa para regular el pH final del
acido, las cantidades requeridas para estabilizar 1 Kg de aceite son de unos pocos
mililitros, a la salida de esta etapa se estiman 275 Kg de aceite neutro.

J+L=M (Ec. 5.8)
274,92 + NaOH 15% = 275 Kg de Aceite de Mani

Aceite de Mani Desgomado

27492 Kg/J
Aceite de Mani
—Pb; . . .
—
NaOH al Neutralizacion 275Kg /M
15% /L >

Figura 5.10. Balances por Etapas del Proceso de Elaboracion de Aceite de Mani.
Neutralizacion.

Desodorizado y blanqueo: en estas dos etapas no ocurren cambios de materia
significativos, por lo que entre adiccién de reactivos y sustraccion de moléculas
colorantes y arométicas los balances a la salida se mantienen aproximadamente en
275 Kg de aceite de mani.

Balance de energia

Las etapas donde se requiere de uso de energia son en el tratamiento térmico y
desgomado, donde los requerimientos de calor son los siguientes:

57



Balance de energia en el tratamiento térmico, utilizando la ecuacién 5.9.

Aceite Aceite con TT
Térmico
130°C <+— <« 70 °C

Figura 5.11. Requerimiento de Energia en el Tratamiento Térmico.

Q = mCpAT (Ec. 7.9)

Donde:

m= 732,02 Kg/h

Cpaceite: 2,0 KJ/Kg °K (A 25 °C, 1 atm=101 325 Pa)
AT=60°C =60 °C +273,15 °K = 333,15 °K

Q= 732,02 Kg/h * 2,0 KJ/Kg °K *333.15 °K = 487 744,92 KJ/h = 135,5 KWh

De igual manera para el caso de la operacion de desgomado se hace uso de la

ecuacion 5.9.

Donde:

m= 275,75 Kg/h

Cpaceite: 2,0 KJ/Kg °K (A 25 °C, 1 atm=101 325 Pa)
AT=15°C =15 °C +273,15 °K = 288,15 °K

Q= 275,75 Kg/h * 2,0 KJ/Kg °K *288.15 °K = 158,568.95 KJ/h = 44.05 KWh

275A7C5e I‘t<(; /h —> T Aceite Desgomado
’ Desgomado 294,92 Kg/ h
— —
[o]
s 70°C

Figura 5.12. Requerimiento de Energia en el Desgomado.
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Produccién de energia en sistema de cogeneracion

Para aminorar los costos energéticos se decidio instalar un sistema de cogeneracion
a partir de la cascarilla del mani resultante del proceso, la cascarilla de mani es un
producto que tiene una cantidad muy limitada de usos, por lo general se apila para
ser quemada al aire libre.

La cascarilla de mani tiene un poder calorico de 4,5 KW/Kg, por lo que con la
cantidad de 245,98 Kg de cascarilla que se obtienen cada hora se pueden producir
hasta 1107 KW de vapor, cabe resaltar que de esta cantidad de vapor una parte se
utilizara para alimentar el humidificador, por lo tanto, se cuenta con 550 KW de vapor.

En general, el aprovechamiento térmico de las calderas es muy bajo, con valores
promedios del 25%, de esta forma el valor energético se reduce a 137 KW, los cuales
al ser usados por la turbina, considerando una eficiencia del 80% produce 110 KW
de energia eléctrica, este valor depende de las condiciones de la cascarilla y para el
analisis se han tomado los valores méas desfavorables, por lo que en condiciones
Optimas la produccion energética sera mayor y el excedente puede ser valorado para
ser vendido a la red de suministro eléctrico local.

5.4. REQUERIMIENTO DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS

Requerimiento de Equipos

En esta seccidn se determinara el area necesaria para la operacion de cada uno de
los equipos del proceso productivo.

Para la determinacién de cada area se considero la superficie minima necesaria para
las distintas areas funcionales y las necesidades de espacio se determinaron segun
Norma de Espacio segun R.Muther.

Metodologia de calculo

1. Primer célculo: longitud y anchura
2. Segundo calculo: el ancho mas 45 cm. A sus lados para limpieza y
reglajes.
3. Tercer calculo: mas 60 cm. en el lado donde se situe el operario.
4. Cuarto calculo: Coeficiente que multiplica a la distancia obtenida en el
tercer calculo, para considerar pasillos, vias de acceso y servicios
= 1.3=<C<138
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= C= 1.3 movimiento so6lo de personas.
= C= 1.8 movimiento de carretillas, mayor necesidad de
mantenimiento,

Equipos y accesorios del proceso de produccion

Tabla 5.10. Equipos de Pre-Tratamiento.

Area de trabajo

Nombre del equipo Cantidad Capacidad (m?)
Zaranda Vibratoria 1 1 000 Kg/h 5,80
Descascaradora/Descascarillado 1 1 200 Kg/h 5,80
Molino 1 1 700 Kg/h 3,67
Humidificador 1 2 000 Kg/h 132,0

Prensa tipo expeler 1 250 Kg/h 7,90

Tabla 5.11. Equipos del Area de Desgomado.

Area de trabajo

Nombre del equipo Cantidad Capacidad (m?)
Centrifugadora 1 500 L/h 7,44
Bomba 1 0,5

Tabla 5.12. Equipos del Area de Neutralizacion

Nombre del Area de trabajo
equipo Cantidad Capacidad (m2)

Neutralizador 1 4,9
Bomba 1 05

Tabla 5.13. Equipos del Area de Blanqueado

Nombre del equipo Cantidad Capacidad A€ de trabajo

(m?)

Tanque de
blanqueo 1 3,69
Bomba 1 0,5
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Tabla 5.14. Equipos del Area de Desodorizado

Area de trabajo

Nombre del equipo Cantidad Capacidad (m?)
Desodorizador 1 4,86
Bomba 1 0,5

Tabla 5.15. Equipos del Area de Envasado

Area de trabajo

Nombre del equipo Cantidad Capacidad (m?)
Llenadora 1 4,5
Bomba 1 0,5

Tabla 5.16. Equipos del Area de Cogeneracion y Vapor

Area de trabajo

Nombre del equipo | Cantidad Capacidad (m?)
Caldera 1 4,0
Turbina 1 5,2

Tabla 5.17. Requerimientos de tuberias en el proceso

Tuberias ~ Longitud (m)
2” PVC-U 8
4" PVC-U 25
6” PVC-U 12

Al aceite obtenido del proceso productivo se le realizaran pruebas de acidez, indice
de acidez, indice de esteres, indice de saponificacién, entre otras.

Tabla 5.18. Materiales de Laboratorio y Control de Calidad

Z
o

Equipos de Laboratorio
Equipo de destilacién Kehdahl
Titulador o vaporizador de Nitrégeno
Equilibrador de humedad
Extractor Soxlet
Metro Tindhal
Refractébmetro
Cromatografo HPLC
Plancha
Viscosimetro

RRRRRRR R~
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Balanza analitica

Ole6bmetro

Picndmetro (25 ml)

Medidor de acidez

Termbémetro

Mechero

Erlenmeyer 250 ml

Probeta 100 ml

Malla metalica

Capsulas de porcelana 65 mi

Espatulas

Embudo

Papel filtro (caja)

RININININWOINIW|IFP| PN P

Beaker 250 ml

Bureta

Pipeta

Soporte universal

Matraz bola (50mL)

Gradilla

Tubo de ensayo

Materiales de Oficina
Tabla 5.19. Equipos y materiales de oficina

Materiales de Oficina ' Unidades
Escritorio metalico

Silla giratoria ejecutiva

Computadora

Impresora

Aire acondicionado

Celulares

ORI AIOINO®O

Silla giratoria sin brazos

=
o

Calculadora

Teléfono

Archivadora

WO

Sillas de espera




Vehiculos

Tabla 5.20. Modelo de Vehiculos de Transporte para la planta.

Caracteristicas del vehiculo Imagen de referencia

El camién es un Dutro Hibrido de la
serie 300 con motor diésel y eléctrico
gue en conjunto dan casi 200 HP.

Capacidad para transportar: 5
toneladas.

NUmero de unidades: 1

Requerimientos de materia prima, insumos y suministros

Los Requerimiento de materias primas e insumos para la produccion diaria, mensual
y anual se detallan a continuacion.

Tabla 5.21. Consumos diario, mensual y anual de materia prima e insumos

Materia prima e insumos Consumo Diario Consumo Mensual C(')Annsuuarro
Cacahuate Entero 1ton 20 ton 240 ton
Hidréxido de Sodio 2.1 Kg 42 Kg 504 Kg

Carbdn Activado 5 Kg 100 Kg 1200 Kg
Acido Fosforico 1.5 Kg 30 Kg 360 Kg

Nota: Estos consumos de acuerdo a la base de calculo con la cual se realiz6 el Balance.

63




Tabla 5.22. Requerimientos de materia prima e insumos anuales

S
Kg/afno Kg/afno

2021 1192,0 2838,1 851,4 567,621.9
2022 1802,4 4291,2 12874 858,244.3
2023 2422,3 5767,4 1730,2 1153,480.4
2024 3052,1 7 266,9 2180,1 1 453,385.2
2025 3691,8 8 790,1 2637,0 1758,014.8
2026 4341,6 10 337,1 3101,1 2067,425.4

Otros Insumos

Tabla 5.23. Requerimientos de Agua en Planta

Etapa del proceso | Consumo Consumo mensual Consumo anual

Lavado 2000 L 40 m3 480 m?3
Tratamiento Térmico 70 L 1.4 m3 16.8 m?
Desgomado 25 L 0.5 m? 6 m?
Neutralizacion 50 L 1ms 12 m3
Lavado de los equipos 500 L 10 m3 120 m3
Total 2645 L 52.9m?3 634.8 m3

Requerimientos de Energia Eléctrica

Todos los valores estan expresados en KW considerando la potencia media de
operacion de cada equipo. Todos los equipos operaran 8 horas al dia, excepto los
aires acondicionados que operaran solamente 6h, esto con el fin de ahorrar un poco
de energia.

Tabla 5.24. Requerimientos de Energia en Planta
Consumo hora consumo diario consumo mensual

KW/h KW/dia KW/mes
Zaranda 1.5 12 240
Descascaradora 7.2 57.6 1152
Molino 10 80 1600
Humidificador 35 280 5600
Prensa 3.5 28 560
Centrifugadora 10 80 1600
Neutralizador 14 112 2240
Tanque de Blanqueo 8 64 1280
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Tangue de desodorizado 15 120 2400
Computadoras 2 16 320
Aires Acondicionados 25 150 3000
Sistema de 100 800 -16000
Cogeneracion
Total 31,2 199,6 3980,0

Combustible

De acuerdo al estudio de mercado se establecié que el mercado para este producto
estara situado en el departamento de Managua, para llevar a cabo la distribucién
desde la planta en Chinandega hasta el lugar final de comercializacion se emplearan
dos vehiculos. Para determinar la cantidad de combustible que se requiere por dia
se estimo en base a la cantidad de km que pueden recorrer estos modelos por litro
y la distancia que estos recorreran de ida y vuelta.

Tabla 5.25. Consumo de Combustible
Consumo Centro de Recorrido Consumo

Descripcion  Cantidad |\ 02161 distribucion  en km por
270,0 (ida y
Consumo de regreso)
combustible de 1 27,0 Managua - 120,0 Gal
camiones HINO 300 Un viaje
mensual

5.5. MATRIZ SLP

Para la distribucién de las areas de la planta se aplic6 la matriz SLP la cual determina
que tan cerca deben estar cada area o equipo uno del otro para mayor accesibilidad
y evitar accidentes.
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Tabla 5.26. Nomenclatura para SLP

Letra ‘ Orden de proximidad

A Absolutamente necesaria

Especialmente importante

Importante

Ordinaria o normal

Sin importancia

Xl C| O —| m

Indeseable

A: Absolutamente necesaria

Oficinas . .
E: Especialmente Necesaria

Lavado I: Importante

O: Ordinaria

Descascarillado

U: Irrelevante
X: Indescada

Molienda

Tratamiento Térmico

Prensado

Centrifugado

Neutralizado

Blanqueo

Desodorizado

Control de Calidad

Bodega P. Terminado

Banos

Figura 5.12 Proximidades de cada area en planta
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I Absolutamente Necesario
I Especialmente Necesario
I [mportante

Ordinario

@——I descascarillado |7 trituracion

= : tratamiento
Banos Oficinas ..
Blanqueo _ térmico

=

neutralizacion desgomado prensado
/ -9 /
desodorizado calidad

Figura 5.13 Diagrama de Hilos
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~Oficinas

Banos

Bodega de

Producto Terminado

Parqueo

‘Control de
Calidad

de
ia Prima

-

— A
Mate

Area de Produccion

L
|

Figura 5.14. Plano General Maestro
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=Ly 0100 \ 0300

Leyenda:

0100: Zaranda
0200: Descascaradora
0300: Humidificador
0400: Prensa

0500: Centrifugadora
0600: Tanque de
neutralizacion

0700: Tanque de
Blanqueo

0800: Tanque de
desodorizacion

)
)
=]

0600

A

=

@

C

b

Q?

|
G

C

]

s}
B
o
(]

0500

Figura 5.15 Plano general Unitario, area de produccion
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5.6 MANTENIMIENTO, LIMPIEZA'Y SEGURIDAD

Limpieza de equipos de la planta

La industria aceitera forma parte de las industrias de alimentos, por lo que es de vital
importancia asegurar su higiene y limpieza. Es por esto que la limpieza se debe hacer
diariamente de manera breve al iniciar la jornada laboral y de forma intensa los
dias de mantenimiento.

La limpieza consiste en la eliminacion de los residuos de componentes del aceite en
todos los equipos de la planta previo a su uso. Debido a esto los equipos deben ser
faciles de limpiar, con superficies lisas de donde se puedan desprender facilmente
los residuos.

Esta limpieza se llevara a cabo en dos fases: en la primera fase se debe de enjuagar
con agua fria y luego se debe de lavar con detergentes organicos de modo que
ayuden a eliminar los residuos y no sean contaminantes.

Contaminacién ambiental

En general las industrias pertenecientes a la extraccion o refinacion de aceites deben
acatar ciertas normas, algunas de ellas son:
1. Laoperacion de limpieza y descascarado de semillas deben contener elementos
que no permitan la dispersion de residuos que provengan de otras industrias.
2. El deposito de los subproductos obtenidos, ya sea por via mecénica o por
disolventes, se ubicara en lugares cerrados

Manejo de residuos peligrosos.

Los residuos industriales se originan porque los procesos de fabricacion no poseen
unos rendimientos de producciéon del 100 % con respecto a las materias primas y
energia que utilizan. Por ello, junto a productos con valor comercial, se generan
paralelamente residuos sin valor econdémico en el contexto que son producidas y de las
cuales su generador se quiere desprender al no poder encontrar una salida comercial
o de uso propio, destinandolas en consecuencia al abandono.

En la Figura 5.16. se muestra el Ciclo de Vida de los Materiales Peligrosos
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Figura 5.16 Ciclo de vida de materiales peligrosos

Residuos peligrosos se definen como todo residuo que pueda causar dafo, directa o
indirectamente, a seres vivos o contaminar el suelo, el agua, la atmosfera o el ambiente
en general.

Algunos Aspectos ambientales a considerar

La Industria Aceitera presenta problemas de impacto ambiental comunes al resto de las
actividades, aunque de diferente intensidad.

Los tres aspectos ambientales significativos son: emisiones gaseosas, residuos solidos
y aguas de deshecho.

1. Tratamiento de aguas de desechos de la industria aceitera

Los productos terminados provenientes de una planta de procesamiento de
semillas y aceites comestibles, poseen grado alimenticio y no son considerados
polucién antes ni agresivos al medio ambiente. Sin embargo, existen dentro
de dichos procesos otros subproductos y materiales de desechos organicos
gue mereceran un tratamiento previo, antes de ser vertidos al medio.

Evaluacion de Impacto Ambiental: se debera identificar cada una de las corrientes
liquidas de la fabrica, como descargas unitarias del proceso, agua de lavado, agua
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de enfriado, desbordes, mezclas quimicas usadas, purgas de caldera, aguas de
limpieza, escurrimiento de agua de lluvia.

Una primera diferenciacion debe hacerse, ya que hay que recolectar por un lado las
aguas que contienen los reactivos quimicos, aceites, solidos, barros y por el otro el
resto junto con el agua de lluvia, atento a que las primeras son objeto de tratamiento
y el costo aumenta con el volumen.

Para una decision acertada hay que someter a andlisis los distintos tipos de
efluentes y medir los volimenes promedio diarios. Se controlaran los siguientes
parametros: temperatura, pH, total de sélidos suspendidos, demanda bioquimica de
oxigeno o DBO, demanda quimica de oxigeno o DQO, grasas, aceites y grasas
lubricantes.

En el objetivo de minimizacion de uso de agua, se cambiardn los procesos unitarios
mediante el nuevo uso o reciclaje, también reduccién de puntos de contacto entre
aceites y aguas, cambios en los procesos operativos, para contener o reducir los
derrames y para reducir los flujos de agua de limpieza mediante el uso de sistemas
de bajo volumen y alta presion.

Todas estas correcciones implicaran una capacitacion del personal. La organizacion
identificar4 las necesidades de entrenamiento e instruir4 sobre la importancia de
cumplir con la politica y los procedimientos ambientales y los requerimientos del
sistema. Cudles serian las consecuencias potenciales del apartamiento de los
procedimientos operativos especificados.

El disefio de la planta debe contemplar todo estoy los limites de contaminantes
gue legalmente se permiten, ya que es preferible y mas econémico la disminucion
por disefio, que los tratamientos posteriores por no haberse disminuido los
contaminantes en las fuentes.

Tratamiento: se inicia con las plantas de pre-tratamiento en las que se agrega acido
(o bases) para adecuar el pH y seguir su curso a los ecualizadores. El tratamiento
primario se produce en los tanques de almacenaje, que separa por gravitacion y
permite continuar a la capa de aceite en suspension. El tratamiento secundario se
basa en métodos biologicos para eliminar los sélidos biodegradables, ayudado por
los barros activados con aireacion prolongada. El barro de deshecho se deshidrata
y se lo aplica como relleno de tierras. El tratamiento terciario solo se aplica cuando

72



las restricciones normativas exigen mayor purificacion, en cuyo caso se usan barros
activados y/o por coagulacion, precipitacion y filtracion.

2. Contaminacién sénica

En la industria aceitera existe una gran cantidad de equipos que producen gran
cantidad de ruido (bombas, compresores, agitadores, envasadoras, etc). Estos ruidos
son la principal causa de estrés en los trabajadores, también causan perdida de la
audicion y sordera. Es por esto que es necesario tratar de reducir al maximo los
niveles de ruido y hacer que los trabajadores utilicen protectores auditivos para evitar
problemas de salud.

5.7. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS

Organigrama de Operacién
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Figura 5.17 Organigrama de Operaciones en la planta.

—

Envasado

La planta estd compuesta por diferentes departamentos, en cada uno de los
cuales se realizan diferentes tareas, la suma de todas estas tareas permite llevar
a cabo todo el proceso de produccion y comercializacion del producto, A
continuacioén, se muestra a detalle el personal por area segun el Organigrama.
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Tabla 5.27. Necesidades de Recursos Humanos

Cargo o area de trabajo Personal

requerido
Gerencia 1
Dpto. Operaciones Fisicas 7
Dpto. Operaciones Quimicas 4
Dpto. RRHH 4
Area de Limpieza 4
Seguridad 3
Bodega y transporte 6
Mercadeo 2
Total 31

5.8 ANALISIS FINANCIERO

En el analisis financiero se requieren de un sin nimero de datos para determinar
los costos involucrados como lo es la inversion, para conocer los costos totales
de operacion que la planta incurrira para la produccion de este bien. Importante
realizar un andlisis de sensibilidad para conocer la firmeza del proyecto ante las
adversidades.

Inversion

Se refiere a los valores de adquisicion de todos los activos tangibles como
ademas otros bienes necesarios para el funcionamiento de la planta sin tomar
en cuenta el capital de trabajo. En esta seccién se consideran los equipos
principales del proceso, materiales de laboratorio, equipo de seguridad,
mobiliario de oficina, terreno y obras civiles.

Tabla 5.28. Adquisicion de Equipos

Equipos y Maquinaria Caracteristicas Unidad @ Precio $ TOTAL $

Zaranda Capacidad: 10 qg/h, con 1 34,500.00 | 34,500.00
potencia de 3/4 HP

Descascaradora Capacidad de 10 a 12 qgg/h, con 1 1,250.00 1,250.00
potencia de 7.5 HP
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Molino Capacidad de 15 a 17 qg/, con| 4,990.00 | 4,990.00
potencia de 10 HP

Humidificador Espesor de pelicula 0.01 1 4,000.00 | 4,000.00

Prensa Capacidad de 250 Kg, con 1 1,100.00 1,100.00
potencia de 3.5 KW

Centrifugadora Capacidad 500 L/h, con 1 30,000.00 | 30,000.00
potencia de 7 KW

Neutralizador Potencia de 14 KW 25,000.00 | 25,000.00

Tanque de Blanqueo Volumen 1.2 m3, con presion 34,000.00 | 34,000.00
de hasta 30 bar

Tanque de desodorizado [Capacidad 350 L/h, temperatura 1 25,000.00 | 25,000.00
max de 250°C

Caldera de cogeneracion (150 KW 1 32,000.00 | 32,000.00

Turbina SST-040 Siemens|75-300 KW 1 8,000.00 8,000.00

Bombas Centrifugas 5 90.00 450.00

Total 200,290.00

Tabla 5.29. Equipos de Laboratorio

Cantldad Precio $\ TOTAL $

Caracteristicas

Equipos de Laboratorio

Equipo de destilacién Kehdahl Sistemas de digestion 7,611.57 7,611.57
Kjeldahl para tubos de
75 ml
Titulador o vaporizador de Nitrégeno [Titulador v20 7,400.00 7,400.00
Equilibrador de humedad Capacidad maxima 35 g 3,347.00 3,347.00
Extractor Soxlate Tamarfio 30 a 190 mm 754.50 754.50
Metro Tindhal 250.00 250.00
Refractometro Refractometro
iluminado;
isherbrand; w / LED 350.00 350.00
integrado y ATC
Cromatografo de liquidos HPLC 7,900.00 7,900.00
Total 27,613.07|
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Tabla 5.30. Accesorios y tuberias

Requerimiento de Tuberias TOTAL $
Tanques de Agua de 2000L con 1.60m 2 250.00 500.00
accesorios incluidos
Tuberia de PVC-U 2" 8 3.00 24.00
Tuberia de PVC-U 4" 25 8.00 200.00
Tuberia de PVC-U 6" 12 12.00 144.00
Codos 90° 2" 8 1.50 12.00
Uniones 2" 4 1.20 4.80
Codos 90° 4" 6 2.0 12.00
Uniones 4" 6 1.80 10.80
Codos 90° 6" 5 3.20 16.00
Uniones 6" 6 2.50 15.00
TOTAL 938.60

Tabla 5.31. Costo de equipos y mobiliario de oficina.

Equipos y mobiliaria costo
de oficina Cantidad unitario Costo total $
sin IVA $
Escritorio 11 120.0 1,320.0 198.0 1,518.00
Archivero 3 80.0 240.0 36.0 276.00
Mesa 2 60.0 120.0 18. 138.00
Silla metalica 26 24.0 624.0 93.6 717.60
Silla giratoria 5 65.0 325.0 48.8 373.8
ejecutiva
Mesa de reunién 1 522.0 522.0 78.3 600.30
Teléfonos 8 40.0 320.0 48.0 368.00
Computadoras 11 850.0 9,350.0 1,402.5 10,752.50
Fotocopiadora-
2 600.0 1,200.0 180.0 1,380.00
Impresora
Aire acondicionado 6 700.0 4,200.0 630.0 4,830.00
Total $ 20,954.20
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Tabla 5.32. Costo de vehiculos

Costo de Vehiculos \ Cantidad Precio $ Total $
Camion Dutro Hibrido 1 31,000.00 |31,000.00

Montacargas 1 400,00 400,00
TOTAL 2 31,400.00

Terreno y Obras civiles

El terreno que se va a adquirir es de aproximadamente de 1 600 m? como se
determind en el estudio técnico. La planta se encontrard en el km 94.6 carretera
Ledén-Chinandega, en esta zona el costo del metro cuadrado de terreno es
aproximadamente $80, por lo que el costo total del terreno es de $128,000.

Los costos de obras civiles se detallan a continuacién, tomando un precio de $600
para el metro cuadrado acabado con instalaciones eléctricas y agua potable, $300
para el metro cuadrado sin acabar y con instalaciones eléctricas, $120 por metro
cuadrado para el acondicionamiento del parqueo, que incluye nivelado y compactado
del terreno, adoquinado y pintado de los espacios de parqueo y finalmente $50 el
metro cuadrado de jardineria y acondicionamiento de &reas verdes.

Tabla 5.33. Costo Obras Civiles y Terreno

Costos de Obras Civiles 'y

Terreno INCEN () Costo $/m2 Total $
Terreno (Total 1600 m?) 1 600 80.00 128,000.0
Area de produccion 300 600.00 180,000.0

Area de materia prima 15 300.00 4,500.0
Bodega 50 300.00 15,000.0

Control de Calidad 15 600.00 9,000.0
Oficinas 50 600.00 30,000.0

Bafios 15 600.00 9,000.0

Caldera y suministro eléctrico 30 300.00 9,000.0
Parqueo 150 120.00 18,000.0

Areas verdes 25 50.00 1,250.0
Total a Construirse 650 403,750.0
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El total para la inversion del proyecto es la siguiente, detalles en la Tabla 5.34.

Tabla 5.34. Inversion Total

Inversion Total en Activos Monto Total $

Equipos de Laboratorio 27,613.07
Equipos y Maquinaria 200,290.0
Obras Civiles y Terreno 403,750.0

Tuberias y Accesorios 938.60

Materiales y Mobiliario de oficina 20,954.2
Vehiculos 31,400.0
Imprevistos 5% 33,921.15

TOTAL 718,867.02

Costos de Operacién

En esta seccidn se incluyen todos los costos que, una vez construida la planta y
adquiridos todos los equipos, son necesarios para poder funcionar. En los costos de
operacion se incluyen los costos de produccion, los costos administrativos, los
costos de venta y los costos financieros.

Costos de Produccién

Son todos aquellos que se asocian a la elaboracién del producto, tales como los
costos de la materia prima, insumos, agua, energia y combustible, asi como los
accesorios de seguridad.

Costos de Materia Prima e Insumos

En esta tabla se presentan los costos de materia prima e insumos, el aumento a lo
largo de cada afio se relaciona con el aumento en la produccion, dato que se
proporcioné en la tabla 5.1

Se detallan los requerimientos de materia prima e insumos para el volumen de

produccion, que aumentara afio con afio hasta llegar al maximo en el afio 5, ver tabla
5.35.
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Materia prima Costo

Tabla 5.35. Inversion de Materia Prima Total

Costo por afio $

2021

e insumos $/Kg 2022 ‘ 2023 2024 PAVYAS 2026
Mani Entero 125 |709,527.38|1,072,805.38[1,441,850.5|1,816,731.50| 2,197,518.5 |2,584,281.7
Hidroxido de Sodio | 0.75 894 1351.8 | 1816.725 | 2289.075 2768.85 3256.2
Carbon Activado 15 425715 | 3,218.40 | 8,651.10 | 10,900.35 | 13,185.15 | 15505.65
Acido Fosférico 0.85 723.69 109429 | 1470.67 | 1853.085 224145 | 2635.935

TOTAL 715,402.22 | 1,078,469.9 |1,453,789.0| 1,831,774.0 | 2,215,713.9 |2,605,679.5

Fuente: Precios APEN, 2021. Mani. Otros insumos: Precios en el mercado local y a granel 2021

Costos de Empaque y Embalaje
La variacion anual de los costos de empaque se debe al aumento progresivo de la
produccion, como se muestra en la tabla 5.36.

Tabla 5.36. Costos de material de empaque y embalaje

Costos de Envasesy  Costo Costo por $/Afo
relacionados Un;tgrlo 2021 2022 2023 2024 2025 2026
Botellas Plasticas de 1L con
tapon 0,17 |28,843.8|43,611.9| 58,614.4 |73,854.1|89,333.9|105,056.7
Cajas de Carton, capacidad 24
ud. 0,35 421.0 | 636.0 854.8 | 1077.0 | 1302.8 | 1532.1
TOTAL 29,264.5(44,247.9| 59,469.1 |74,931.1|90,636.7|106,588.7

Costos por consumo energético

En la siguiente tabla se muestran los costos por consumo energético de todos los
equipos, tanto de oficina como industriales considerando el sistema de cogeneracion,
también se muestra la potencia de cada equipo. El costo por KW/h es de $0.083. Solo
se calcula para el afio 1 ya que los equipos en dicho afio trabajaran al 60% de su
capacidad la misma cantidad de horas, hasta alcanzar progresivamente el 100% en

el afo 5.
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Tabla 5.37. Costos de consumo de Energia

Costos de consumo energético KW/h Horas/Afio TOTAL $

Zaranda 15 1920 239.04
Descascaradora 7.2 1920 1,147.39
Molino 10 1920 1,593.60
Humidificador 35 1920 5,577.60

Prensa 3.5 1920 557.76
Centrifugadora 10 1920 1,593.60
Neutralizador 14 1920 2,231.04
Tanque de Blanqueo 8 1920 1,274.88
Tanque de desodorizado 15 1920 2,390.40

Computadoras 2 1920 318.72
Aires Acondicionados 25 1440 2,988.00

Sistema de cogeneracion -100 1920 -15,936.00

Total 31.2 3,976.03

Tarifa a Solicitar al ente regulador:

Costos por consumo de agua potable
La siguiente tabla muestra los requerimientos de agua potable, tomando un

precio por metro cubico de $0.48. Se trata de un costo fijo ya que el costo de agua
de los equipos no depende de la produccién.

Tabla 5.38. Costos de consumo de Agua

Consumo diario Costo/dia Costo/ano

Costos de consumo de agua

m3 $ $
Lavado 2,0 0,96 230,40
Tratamiento Térmico 0,07 0,0336 8,06
Desgomado 0,025 0,012 2,88
Neutralizaciéon 0,05 0,024 5,76
Lavado de los equipos 0,5 0,24 57,60
Total 2,645 1,27 304,70

Accesorios de Seguridad
El costo de todos los accesorios esta representado para un periodo de 1 afio.
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Tabla 5.39. Costos de equipos de seguridad en planta.

Costos de Accesorios de Precio Unitario Cantidad $ TOTAL $
Gabachas 9,0 12,0 108,0
Guantes de operario reforzados 5,5 12,0 66,0
Extintores 42,0 3,0 126,0
Gafas de fibra de vidrio 4,0 12,0 48,0
TOTAL 348,0

Costos de Laboratorio y control de calidad

El costo de todos los accesorios esta representado para un periodo de 1 afio.

Tabla 5.40. Costos de equipos de seguridad en planta

Insumos para el control de calidad Cantidad Precio Unitario Total $

Caja de Tubos de ensayo vidrio 20 ud. 2 47.50 95.00
Acido Clorhidrico 35% 55 Gal 1 243.00 243.00
Hidréoxido de sodio 100 Kg 2 96.00 192.00
Alcohol Etilico 100% 25 Gal 1 133.00 133.00
Fenolftaleina 1 Gal 2 29.50 59.00

Total 722.00
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Calculo del total de depreciaciones

Incluye el valor de las depreciaciones de todos los equipos principales, los vehiculos, equipos de oficina,
computadoras y edificio. En Anexo 9.3, detalles de los calculos.

Vida util

Tabla 5.41. Tabla de depreciacién y amortizacion de activos fijos

% Dep Valor de
estimada u
Concepto (aii0) Salvamento
Equipos de £00,290.0 10 10 22.209.0 |[22,209.0|22,209.0|22,209.0(22,209.0| 110,145.0
produccion
Vehiculos 11,400.0 5 20 2,280.0 2,280.0 | 2,280.0 | 2,280.0 | 2,280.0 0
Equipos de 37975 5 20 759.5 7595 | 7595 | 759.5 | 759.50 0
oficina
Computadoras 3,280.0 2 50 1,640.0 1,640.0 - - - 0
Obras civiles 75,750.0 10 10 7.575.0 75750 | 75750 | 7575.0 | 7575.0 | 37,875.0
Equipos del 27.613.07 10 10 2,761.31 |2,761.31|2,761.31(2,761.31|2,761.31| 13,806.52
Laboratorio

Total 37,224.81 |37,224.81|35,584.81|35,584.8135,584.81| 161,826.52
Inversion Diferida| 39,168.67 5 20 7.833.73 |7,833.73(7,833.73|7,833.73|7,833.73 0
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Costos Administrativos

Estén relacionados con los requerimientos de personal y demas, en la siguiente
tabla se muestran los costos para el personal, los salarios incluyen vacaciones y

treceavo mes.
Tabla 5.42. Costos Administrativos

Cantidad Nivel Escolar Salario *Salario

Mensual $ Anual $

Gerente Genera 1 Ing, Industrial o quimico 800.0 10,400.00
Asistente del Gerente 1 Admin de Empresas 300.0 3,900.00
Jefe Dp Op Fisicas 1 Ing. Industrial 450.0 5,850.00
Jefe Dp Op Quimicas 1 Ing. Quimico 450.0 5,850.00
Jefe Dp RRHH y Ventas 1 Admin Empresas + RRHH 450.0 5,850.00
/Analista Quimico 1 Tec, Sup o Lic en Quimica 300.0 3,900.00
Recepcionista 1 Universitario 200.0 2,600.00
entas 2 Lic en mercadeo 250.0 3,250.00
Operarios 9 Bachiller 250.0 3,250.00
Conserje 1 Bachiller 250.0 3,250.00
Empleados de limpieza 3 Primaria aprobada 250.0 3,250.00
Jefe de Bodega 1 Bachiller 280.0 3,640.00
Resp. De Montacargas 3 Primaria aprobada 250.0 3,250.00
Chofer 1 Bachiller 180.0 2,340.00
Contador 1 Lic en contabilidad 300.0 3,900.00
Guardas de seguridad 3 Primaria aprobada 260.0 3,380.00
TOTAL 31 5,220.00 | 67,860.00

*Incluye Treceavo mes.

Costo por combustible

Considerando que se realizaran entregas una vez por mes.
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Tabla 5.43. Costo por combustible

Consumo Centro de REBOIED Consumo Costo
PESEITHEm | S e Km/galén distribucion e Ifjrir;lpor Anual Combustible
Consumo de 270,0 (iday
combustible regreso) $480,0
de camiones 1 21,0 Managua Un viaje 120,0 Gal ($4.0/Gal)
HINO 300 mensual
Tabla 5.44. Costos Totales Administrativos
Concepto Costo total anual
Costos por consumo de energia eléctrica $ 3,976.03
Costo por consumo de agua $ 304,70
Costo por personal $ 67,860.00
Costo por combustible $ 480.0
Total $72,620.73

Inversién Diferida

En este apartado queda referido a las erogaciones que se efectuaran para la
constitucién de la empresa, elaboracion de estudios, instalacion y arranque.
También se incluye el total de la constitucién legal que se refiere a los honorarios
del abogado y notario publico, la inscripcién en el Registro Mercantil, DGI, Alcaldia
Municipal e INSS, asi como pago de permisos ambientales, esto se realizara en
Managua (transmite legales), pero cabe destacar que la planta esta ubicada en
Chinandega
Tabla 5.45. Costo de Inversion Diferida

Concepto Atribucion Costo total
Planeacion e integracion del proyecto 1 % de inversion fija $7,128.67
Integracién de proyecto 3.5% de obras civiles $9,651.25
Supervision de la construccion 1.5% de obras civiles $4,136.25
Administracion del proyecto 1% de obras civiles $2,757.5
Imprevistos 2% de obras civiles $5,515.0
Constitucion legal $ 10,000.00

Total $ 39,188.67
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Capital de Trabajo

Es la suma de los costos anuales de produccion y administrativos dividido por el
periodo de percibir ingresos, lo cual se hara para 3 meses.

Tabla 5.46. Costo por capital de trabajo

Concepto Costo total anual

Costos Totales de Produccion $ 718,867.02
Costo totales administrativos $72,620.73
Capital de trabajo $ 263,829.25

Inversién total inicial

Es la suma de costos de inversion fija y la inversion diferida.
Tabla 5.47. Inversion inicial

Concepto Inversion Total ($)

Inversién Total Inicial 758,055.69

Costos publicitarios

La parte publicitaria es un area esencial en cualquier empresa o negocio ya que
permite que las demas personas conozcan el producto y las ventajas que este tiene.
Es evidente que como el producto es novedoso en el mercado, necesita de una gran
promocion. Los medios para llevar el mensaje estdn en correspondencia a la
estrategia definida en el estudio de mercado que se deberan ajustar al presupuesto.
Por tanto, se asigna un gasto anual constante de 18,000%.

En la siguiente tabla se muestra el total diario y anual de los costos de
comercializacién lo que incluye sueldos de personal y costos publicitarios:
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Tabla 5.48. Costos de comercializacion y ventas

Concepto Costo Anual total (U$)
Mano de obra 11,060.70
Costos publicidad 18,000
TOTAL 29,060.70

Capital de trabajo
Valores e inversiones

Este es un dinero que se invierte a corto plazo con la finalidad de tener suficiente
efectivo disponible para respaldar las actividades de venta del aceite de mani. Este
se calcula basandose en la cantidad de dias que la empresa se permite dar un
crédito, de acuerdo a los datos de empresas tradicionales, se sugiere un crédito de
30 dias, por lo que se necesita tener valores e inversiones de 45 dias de gastos de
ventas los cuales ascienden a $ 29,060 anuales, obteniendo los valores detallados
a continuacion:

Valores e inversiones= (29,060.70% /353 dias/afio) *45= 3,704.62%
Inventarios

La cantidad de dinero que se asigne para este rubro depende directamente del
crédito otorgado en las ventas. Dado que se plantea que esta empresa permitira
créditos de 30 dias, Unicamente hasta después de este periodo de tiempo la
empresa percibira su primer ingreso. Si la hipétesis es que todas las ventas son al
contado, entonces habria una entrada de dinero desde el primer dia de produccién
y seria necesario tener un minimo en inventario; sin embargo, la realidad es distinta.

En este caso se careceria de inventarios puesto que hasta que salga el primer lote
de produccion se tendria inventarios, y estara en dependencia de los pedidos de los
clientes.

Cuentas por cobrar

Es el crédito que se extiende a los compradores, esto se hace tomando en cuenta
el plan de créditos planeados para los compradores, como politica inicial de la
empresa se pretende vender con un crédito de 30 dias neto, por lo que ademas de
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los conceptos de inventarios y valores de inversiones, habria que invertir una
cantidad de dinero tal que sea suficiente para una venta de 30 dias de producto
terminado.

El calculo se realiza tomando en cuenta el costo total de la empresa durante un afio,
dato calculado en la tabla 5.46, la suma asciende a $791,487.75. Por tanto, el costo
mensual es de:

Cuentas por cobrar = $791,487.75/ 12
Cuentas por cobrar = $ 65,957.31/mes
Activo circulante

En la siguiente tabla estan contenidos los activos circulantes, que se obtuvieron de
calcular anteriormente los valores e inversiones, inventarios y cuentas por cobrar.
Dicho valor es indispensable para fijar con exactitud la cantidad de dinero que se
debe orientar para el capital de trabajo.

Tabla 5.49. Activo circulante

Concepto Activo circulante Valor ($)

Valores e inversiones Costos de ventas (30 dias de trabajo) | 3,704.62

Costos totales de operacion (30 dias

de trabajo) 65,957.31

Cuentas por cobrar

TOTAL | 69,661.93

Pasivo circulante

El pasivo circulante comprende los sueldos y salarios, proveedores de materia prima
y servicios, y los impuestos, estos se clasifican como créditos a corto plazo. En este
caso se utilizara la ecuacion 7 de este trabajo que es la relacion promedio entre
activo circulante (AC) y pasivo circulante (PC) que sera:

AC/PC=2
Despejando la ecuacion anterior se obtiene:

PC=AC/2
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Pasivo circulante: $69,661.93/2
Pasivo Circulante= $ 34,830.97

El capital de trabajo se obtiene de restar los activos circulantes de los pasivos
circulantes:

Capital de trabajo= Activo circulante- Pasivo circulante
Capital de trabajo= 69,661.93- 34,830.97

Capital de trabajo= $34,830.96

Costos Financieros

En esta seccion se ubican los costos asociados con el financiamiento bancario. La
entidad bancaria a la que se consulté fue el BAC, entidad que provee de
financiamiento a empresas Nacionales.

También se considerard, para efectos del andlisis de sensibilidad, un escenario con
un financiamiento del 50% de la inversion total y un escenario del proyecto puro.

Alternativas de financiamiento

De acuerdo a los célculos de los costos de inversion para la puesta en marcha de
la planta, se necesita de una inversidbn de mas de un millon de ddlares. Por tal
motivo, los bancos a seleccionar deben de tener tasas de intereses bajas, para
facilitar el pago del préstamo. De acuerdo a lo anterior, acorde se seleccionaron 2

alternativas que se muestran a continuacion:
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Tabla 5.50 Alternativas de financiamiento

Fuente de financiamiento Detalles de financiamiento

Tasa anual: 20%

. BA‘ Plazo: 5 afios

CREDOMATIC

Inversion: mayores de $10,000
hasta un 80% de financiamiento

Costos Financieros (Se consideraré un financiamiento del 60%)
Financiamiento de la inversion

El financiamiento de la inversion se calcula sumando la inversion inicial de activos
fijos y diferidos y el capital de trabajo por lo tanto es necesario conocer cual es la
inversion total inicial.

Inversion total inicial = Inversion inicial en activos fijos y diferidos + capital de trabajo.
Inversion total inicial= $758,055.69 + $34830.96

Inversion total inicial= $792,886.65

En esta parte se sugiere un financiamiento a lo permitido u ofrecido por el banco,
en este caso el financiamiento sera analizado segun la tasa de interés ofrecida por
BAC (Banco de América Central).

De los $792,886.65 que se requieren en la inversion total inicial, se pretende realizar
un préstamo de $475,731.99, que corresponde a un 60% de la inversion total.

Este financiamiento este sujeto una tasa de interés anual del 20%. A continuacion,
se presenta un resumen del pago total de la deuda:
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Tabla 5.51. Resumen del pago total de la deuda
Amortizacién (U$)

Cuota (U$)

Intereses (U$)

Saldo (U$)
. ] 475,731.99
. 190,292.80 95,146.40 95,146.40 380,585.59
) 171,263.52 76,117.12 95,146.40 285,439.19
2 152,234.24 57,087.84 95,146.40 190,292.80
A 133,204.96 38,058.56 95,146.40 95,146.40
c 114,175.68 19,029.28 95,146.40 0.00
Ingresos

En esta seccion se muestran los ingresos provenientes de las ventas del producto
afo con afio, los volumenes de produccién fueron detallados en la tabla 5.1 de éste
trabajo. Segun los calculos realizados en el estudio técnico, por cada tonelada
métrica de cacahuate se obtienen 523.52 kg de torta de mani la cual se vendera a
un precio de $0.45 el Kg.

Costo unitario

Se calcul6 de acuerdo a los resultados obtenidos en la encuesta. En la siguiente

tabla se muestran los costos por unidad.

Tabla. 5.52 Costo unitario

Presentacion

‘ Costo por unidad ($)

250 mL 0,83

500 mL 1,67
1 litro 3,33

1 galon 15
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Precio de venta

El precio de venta para la empresa es 30% sobre el costo unitario de cada
presentacion de aceite de mani. De igual manera, se venderda los
residuos del proceso como es la torta resultante de la etapa de prensado.

Tabla 5.53. Precio unitario

Presentacién Precio unitario ($)

250 mL 1,08
500 mL 2,17
1 litro 4,33
1 galén 19,50
Torta, qq 18,00

Ingresos por venta
Los ingresos por venta se calcularon segun la cantidad de unidades de diferentes

presentaciones que se obtendran anualmente por el precio de venta que tendra
cada unidad
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Tabla 5.54 Proyeccién de Ingresos por venta de Aceite de Mani

Capacidad real Unidades Unidades Unidades | Unidades Preciode Preciode @ Preciode Precio de
L/afio de 2510 de SQO : de . Fle . Ventas$ Ventas$ Ventas$ Ventas$ Total $
mL/afio mL/afio Litro/afio  Galon/afio 250 mL 500 mL 1L 1 Gal
2021 169669.6 278678.4 50000.0 25000.0 13210.0 300972.6 108500.0 108250.0 257595.8 775318.4
2022 256540.4 226161.6 100000.0 50000.0 26420.1 244254.6 217000.0 216500.0 515191.5 1192946.1
2023 344790.3 179161.3 200000.0 100000.0 26420.1 193494.2 434000.0 433000.0 515191.5 1575685.7
2024 434435.8 137743.2 300000.0 150000.0 26420.1 148762.7 651000.0 649500.0 515191.5 1964454.2
2025 525493.5 101974.2 400000.0 200000.0 26420.1 110132.1 868000.0 866000.0 515191.5 2359323.6
2026 617980.4 71921.6 400000.0 200000.0 52840.2 77675.4 868000.0 866000.0 1030383.1 2842058.5

Tabla 5.55 Proyeccidn de Ingresos por venta de Residuo Torta

Materia Prima.| Materia Prima Torta Residuo  Ingreso por

Kg/afio Ton/afio Kg/afio Venta $
2021 567,621.90 567.62 297,161.42 117,687.7
2022 858,244.25 858.24 449,308.03 177,943.8
2023 1 153,480.36 1153.48 603,870.04 239,156.5
2024 1 453,385.24 1453.39 760,876.24 301,337.1
2025 1 758,014.76 1758.01 920,355.89 364,497.4
2026 2 067,425.40 2067.43 1 082,338.55 428,648.9
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Los ingresos totales anuales son los siguientes por venta de producto y venta de los
residuos torta.

Tabla 5.56 Proyeccion de Ingresos por venta Total

Ing;eso por ventas Ingreso por Total
e Producto Venta Torta $ Ingre~sos
Total $ $/ano
2021 775,318.4 117,687.7 | 893,006.10
2022 1192,946.1 177,943.8 |1,370,889.90
2023 1 575,685.7 239,156.5 |[1,814,842.20
2024 1 964,454.2 301,337.1 [2,265,791.30
2025 2 359,323.6 364,497.4 |2,723,821.00
2026 2 842,058.5 428,648.9 |[3,270,707.40

Estado de Resultados

A continuacién, se muestran las tablas de estados de resultados para el proyecto
puro, el proyecto financiado al 60%, también se indican los periodos de
recuperacion para cada uno de ellos al final de cada tabla.

La primera tabla muestra el estado de resultados del proyecto puro, es decir, sin
financiamiento, asumiendo que el inversionista pone de su bolsa todo el capital
necesario para el funcionamiento de la planta. El premio al riesgo considerado es
30%, un valor aceptable para nuestro pais.
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Flujo de efectivo sin financiamiento

SIN FINANCIAMIENTO

Tabla 5.57:

Flujo de efectivo sin financiamiento

Concepto

Ingresos(+) 893,006.10 1,370,889.90 | 1,814,842.20 | 2,265,791.30 | 2,723,821.00
costos de produccién (-) 718,867.02 718,867.02 718,867.02 718,867.02 718,867.02
Utilidad bruta 174,139.08 652,022.88 | 1,095,975.18 1,546,924.28 | 2,004,953.98
Costos de administracion (-) 72,620.73 72,620.73 72,620.73 72,620.73 72,620.73
Costo de venta (-) 29,060.70 29,060.70 29,060.70 29,060.70 29,060.70
Depreciacion Activos Fijos (-) 37,224.81 37,224.81 35,584.81 35,584.81 35,584.81
Amortizacién Activos Diferidos(-) 7,833.73 7,833.73 7,833.73 7,833.73 7,833.73
Utilidad antes del impuesto 27,399.11 505,282.91 950,875.21 1,401,824.31 1,859,854.01
Impuesto sobre la renta (30%) (-) 8,219.73 151,584.87 285,262.56 420,547.29 557,956.20
Utilidad después del impuesto 19,179.37 353,698.03 665,612.64 981,277.01 1,301,897.80
Depreciacion Activos Fijos (+) 37,224.81 37,224.81 35,584.81 35,584.81 35,584.81
Amortizacidn Activos Diferidos (+) 7,833.73 7,833.73 7,833.73 7,833.73 7,833.73
Recuperacidn del capital de trabajo

(+) 34,830.96
Valor Residual (+) 161,826.52
Inversidn total inicial (-) 792,886.65

Inversion fija y diferida (-) 758,055.69

Capital de trabajo(-) 34,830.96

Préstamo Bancario (+) 0

Flujo Neto de Efectivo = -792,886.65 64,237.92 308,639.49 622,194.10 937,858.47 1,096,652.74




Flujo neto de efectivo con financiamiento

CON FINANCIAMIENTO

Tabla 5.58: Flujo de efectivo con financiamiento

Concepto

Ingresos(+) 893,006.10 1,370,889.90 1,814,842.20 2,265,791.30 2,723,821.00
costos de produccién (-) 718,867.02 718,867.02 718,867.02 718,867.02 718,867.02
Utilidad bruta 174,139.08 652,022.88 1,095,975.18 1,546,924.28 2,004,953.98
Costos de administracion (-) 72,620.73 72,620.73 72,620.73 72,620.73 72,620.73
Costo de venta (-) 29,060.70 29,060.70 29,060.70 29,060.70 29,060.70
Interés Bancario(-) 95,146.40 76,117.12 57,087.84 38,058.56 19,029.28
Depreciaciéon Activos Fijos (-) 37,224.81 37,224.81 35,584.81 35,584.81 35,584.81
Amortizacién Activos Diferidos(-) 7,833.73 7,833.73 7,833.73 7,833.73 7,833.73
Utilidad antes del impuesto -67,747.29 429,165.79 893,787.37 1,363,765.75 1,840,824.73
Impuesto sobre la renta (30%) (-) -20,324.19 128,749.74 268,136.21 409,129.72 552,247.42
Utilidad después del impuesto -47,423.10 300,416.05 625,651.16 954,636.02 1,288,577.31
Pago de préstamo (Amortizacion)(-) 95,146.40 95,146.40 95,146.40 95,146.40 95,146.40
Depreciacion Activos Fijos (+) 37,224.81 37,224.81 35,584.81 35,584.81 35,584.81
Amortizacidn Activos Diferidos (+) 7,833.73 7,833.73 7,833.73 7,833.73 7,833.73
Recuperacidn del capital de trabajo

(+) 34,830.96
Valor Residual (+) 161,826.52
Inversidn total inicial (-) 792,886.65

Inversion fija y diferida (-) 758,055.69

Capital de trabajo(-) 34,830.96

Préstamo Bancario (+) 475,731.99

Flujo Neto de Efectivo = -1,110,041.31 | -187,628.05 160,211.11 487,086.21 816,071.08 1,150,012.36
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Tasa Minima Aceptable de Rendimiento (TMAR)

Para formar toda empresa debe realizarse una inversion inicial. El capital que forma
esta inversion puede provenir de varias fuentes: instituciones de crédito y dinero del
inversionista mismo. Cualquier persona antes de invertir siempre tiene en mente
una tasa minima de ganancia sobre la inversién propuesta. Para el célculo de la
TMAR se debe de conocer el % de inflacion y el premio al riesgo.

Segun datos del FMI (Fondo Monetario Internacional), se pronostica para Nicaragua
una inflacion del 6% para los proximos afios, (Ver anexo XXX). Por otra parte, segun
Vaca (2010), se recomienda para empresas con productos innovadores y nuevos
un premio al riesgo mayor o igual al 20% considerando que entre mayor sea este
valor, mayor es la tasa de rendimiento y riesgo. Con los valores establecidos, la
TMAR para este proyecto resulta:

TMAR= 20% + 6.21 %
TMAR= 26.21% = 26%

Para determinar la TMAR mixta es necesario tener presente la TMAR del
inversionista (26%) y la tasa de interés del banco a realizar el préstamo (Banco de
Ameérica Central) que es del 20% anual. Para obtener la TMAR mixta se utiliza la
siguiente formula:

TMAR mixta= (%aporte propio *TMAR inv.) + (%finan. *%interés del banco)

Sabiendo que se realizara un aporte propio del 40%, con un porcentaje de
financiamiento del 60% y con un interés bancario del 20% resulta:

TMAR mixta= (0.40*0.26) + (0.60*0.20) TMAR mixta= 0.22*100%
TMAR mixta= 22%

El rendimiento total resulta del 22%. Esto quiere decir que es el minimo que puede
ganar para operar. Si se baja de este valor, no alcanzaria a cubrir el pago de
intereses de los inversionistas.

Anadlisis de los indicadores financieros

Al realizar el flujo neto de efectivo con y sin financiamiento, se determinan los
indicadores financieros, quienes proporcionan los criterios de evaluacion del
proyecto, tales indicadores son Valor Presente Neto (VPN), la Tasa Interna de
Retorno (TIR) y el Beneficio/Costo. Al aplicar los indicadores en el flujo de efectivo
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con y sin financiamiento permite inferir cual de los dos escenarios provee a la
empresa de mayor rentabilidad.

Tabla 5.59. Andlisis de los indicadores financieros

Indicadores financieros Con financiamiento Sin financiamiento
VPN 1,548.967.32$ 2.307,023.01$
TIR 76 % 695%
PR 4.0 3.3
B/IC 1.05 291

Fuente: Tabla 5.56 y 5.58

El indicador financiero Valor Presente Neto sin financiamiento presenta un monto
de 2 307,023.01 $, mientras que el mismo indicador con financiamiento da un monto
de 1,548,97.32% teniendo el primer dato un mejor rendimiento de la inversion y por
ende el que se seleccione por el proyecto para su ejecucion.

La Tasa Interna de Retorno TIR mantiene el mismo comportamiento, es menos
riesgoso el flujo de efectivo sin financiamiento que tiene una tasa del 695%y sin
financiamiento es de 76%, de tal forma que el Flujo sin Financiamiento presenta las
mejores opciones de inversion. Para el caso del indicador Beneficio Costo es
favorable para el Flujo con Financiamiento, ya que por cada ddlar de costo se
genera 1,95 ddlar de ingresos directos y para el caso de trabajar sin financiamiento
el valor de B/C es de 2,91.

La evaluacién financiera indica que la empresa tendra mayor rentabilidad si no
utiliza el financiamiento, debido a que las utilidades son distribuidas en una menor
cantidad de socios dado el efecto del apalancamiento que produce el uso de dinero
externo. En cambio, en la evaluacién con financiamiento los resultados de los
indicadores financieros son menores, debido que no se presenta apalancamiento
externo y el monto de la inversion recae en los socios.
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ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Tras el objetivo de obtener la mayor cantidad de antecedentes para luego formular
una decisién de inversion sobre bases mas sélidas, en el presente apartado se
desarrollard un analisis de sensibilidad, que permitirdA medir los cambios en los
resultados de la evaluacion ante cambios en las variables que componen el flujo de
efectivo. Se busca con esto profundizar el estudio al darle caracter de estatica
comparativa.

Para la realizacion del analisis de sensibilidad se consideran las siguientes
alternativas, todas con opcion de financiamiento del 60%:

1) Disminucion del precio de venta del producto en un 10y 20 %.
2) Aumento de los costos de produccién en 10 y 20%.
3) Incremento de la inversion inicial en un 10 y 20%.

A continuacion, se realizara en primer lugar un estudio sobre el impacto individual
(andlisis unidimensional) de cada una de éstas sobre sus respectivos indicadores
financieros. Luego se analizard el efecto combinado de las variables (analisis
bidimensional)

Justificacion de las variables

1) En este proyecto, los ingresos por ventas estan determinados por las ventas
del aceite comestible de Mani y los residuos de torta, que es subproducto del
procesamiento de aceite. Sin embargo, el aceite representa mas de un 85%
del total de los ingresos por ventas. Es por ello que el precio de este producto
es un factor fundamental que tiene un alto impacto sobre el flujo de efectivo
y de los indicadores financieros. Por ello, el andlisis de sensibilidad para el
primer escenario se centrard solamente en la evaluacion del precio del aceite
comestible de Mani.

2) Por otra parte, otra variable que corresponde ser evaluada es el aumento de
los costos de produccion de la planta ya que este es un elemento critico
debido a que hay factores que se encuentran fuera de control como el
aumento de precio de la energia, agua potable, precio de las materias primas,
entre otras. Por lo que, se analizara el caso en que los costos generales por
produccion aumenten para verificar su comportamiento y su factibilidad
economica.
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3) Asi mismo, se analizara el aumento de la inversion total del proyecto ya que,
pueden suceder eventos no controlables que pueden afectar el flujo de
inversion total ya sea imprevistos, aumento de precios, entre otros factores.
Por ende, se analizara este factor para comprobar su posible rentabilidad

econdmica.

4) Como ultimo escenario a analizar de este proyecto se encuentra la
disminucioén de los ingresos totales de la empresa. Este punto es sumamente
importante ya que a como la logica lo indica, se obtiene un porcentaje de
beneficios menor a la empresa por lo que, es necesario analizar su conducta
y verificar la factibilidad del proyecto para que sea mas atractivo para el

inversionista.

Anélisis de las variables unidimensionales

Tabla 5.60. Andlisis de Sensibilidad

Datos del estudio

Criterio de

evaluacion

Sin variacion 1,548,967.32 76%

Disminucion del precio 10| 1,181,292,52 65%
Poco sensible

Disminucion del precio 20 53%

Aumento de costos de
., 69%
produccién 10 | 1,359,540.77
Poco sensible
Aumento de costos de
., 63%
produccion 20| 1,170,114.22
Poco Sensible
Incremento de la inversién | 10
1,469,678.66 70% Poco Sensible
Incremento de la inversién | 20
1,390,390.02 66% Poco Sensible
Disminucioén de los

ingresos totales 10 | 1,125,355.38 | 63%

Poco sensible
Disminucion de los
ingresos totales 20| 701,743.43 50%

Sensible

Fuente: Elaboracion propia
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De lo anterior se concluye que al realizar el andlisis de sensibilidad se logra
constatar que, para la mayoria de los casos antes mencionados, no representan
ningun prejuicio significativo a la rentabilidad del proyecto. Los escenarios mas
sensibles fueron la disminucion de los precios en un 20% y disminucion de los
ingresos totales en un 20%. Sin embargo, ha como se puede observar, los
escenarios mas sensibles también a su vez son rentables ya que a pesar de que
tuvieron una notoria variacion en comparacion con los otros andlisis, sus indicadores
financieros siguen brindando cifras positivas para la puesta en marcha del proyecto.

VI. CONCLUSIONES

En este presente trabajo de culminacion de estudios se han analizado los
principales factores que influyen en la creacién de una planta productora de aceite
comestible de Mani. Considerando las técnicas, procedimientos y ensefianzas que
se lograron durante nuestros estudios universitarios.

Donde fueron aplicadas las disposiciones, metodologias y técnicas generales para
la evaluacion técnica econdémica de un proyecto. De este modo, se realizaron los
respectivos estudios, principalmente técnico y econdmico-financiero, para asi llegar
a dicha evaluacion del proyecto y obtener los resultados sobre el establecimiento
de una planta productora de un bien que tiene demanda en nuestro pais, a pesar
de los muchos productos que se elaboran de manera local y que se importan para
los diferentes consumidores. Una vez concluidos los estudios antes mencionados,
se concluye lo siguiente:

De acuerdo a un analisis de mercado realizado, se obtuvo la demanda potencial
insatisfecha la cual sirvi6 como punto de partida para la elaboracién de este trabajo
ya que con este pardmetro se conoce que comportamiento podra adquirir este
producto o bien. Por ello, la oferta de la empresa productora de aceite de mani
estard determinada por esta demanda en donde se establecié que se cubrira un
10% de la misma al primer afio de inicio del proyecto.

Referente al estudio técnico se determiné los niveles de produccién en donde se
realizard una apertura del 10% el primer afio, aumentando en 5% cada afio hasta el
final de la vida util del proyecto. Por otra parte, a través del método de ponderacion
por puntos se establece la ubicacion de la planta la cual estara en la planta estara
ubicada en el Km 94.6 Carretera Le6n-Chinandega, un terreno que cuenta con mas
de 2 mz de extension en donde esta localizacibn presenta las condiciones
necesarias para llevar a cabo la instalacion de la planta.
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Se realizdé un diagrama de flujo en cual se representaba esquematicamente el
proceso de elaboracion del aceite de mani, ademas se plantean los equipos
necesarios para la elaboracién del mismo en dénde se concluye que el proyecto es
viable técnicamente ya que a nivel local e internacional se lograron cotizar los
equipos consiguiéndose a precios convenientes y con muy buena simplicidad de
operacion en sus maquinarias.

A su vez, en el estudio organizacional se propone un organigrama para la
organizacion de los diferentes cargos en la empresa y las funciones de cada uno.
De igual manera, se consultaron y obtuvieron cada uno de los requisitos que ya se
encuentran establecidos por las instituciones encargadas los cuales, son exigidos
para poder constituir legalmente la empresa y de esta manera adquirir los permisos
necesarios para iniciar a laborar.

A través del estudio financiero, se consideraron y se calcularon todos los costos
gue incurren en la instalacion de la planta, donde se determind que se necesita una
inversion total inicial de $792,886.65, la cual incluye la inversion inicial en activos
fijos y diferidos mas el capital de trabajo, se calculé el punto de equilibrio, los
ingresos y se realizo el flujo de efectivo con y sin financiamiento. Ademas, se realizé
un analisis de los indicadores financieros (VAN, TIR, B/c) con lo cual se puede
sugerir que el proyecto es factible para los inversionistas trabajando con o sin
financiamiento, por lo que es recomendable invertir ya que sin duda alguna se
generaran ganancias sustanciales para la empresa.

Asi mismo, se realizé un analisis de sensibilidad en la cual se trataron 4 variables;
las cuales son: disminucion del precio de venta, aumento de los costos de
produccion, Incremento de la inversion inicial, disminucion de los ingresos totales;
en donde estas se variaron en un 10% y 20%. Se determiné que, para la mayoria
de los casos estudiados, no representan ningun prejuicio significativo a la
rentabilidad del proyecto. Los escenarios mas sensibles fueron disminucion de
precios y la disminucién de los ingresos totales en un 20%.
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VII.

RECOMENDACIONES

Aunque en ambos casos resulte viable financieramente, es decir con o0 sin
financiamiento, se recomienda rrecurrir a fuentes de financiamiento para
llevar a cabo el proyecto propuesto por cuanto a través del estudio técnico y
financiero, se ha demostrado que es viable y que aseguran la recuperacion
de capital de cualquier inversionista.

Es recomendable organizar contratos directos con los productores de mani
para asegurar materia prima en almacén de materia prima principal en planta.
Si las relaciones de mercado-inversor son las adecuadas, se recomienda
establecer este proyecto con su maxima capacidad.

Es recomendable tomar en consideracion, una vez puesta en marcha la
planta, en el plan de produccion propuesto los paros por mantenimiento ya
gue no se tomaron en consideracion en este trabajo.

Si se considera cambiar el esquema de gastos, tomar en consideracion la
inflacion de la moneda.
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IX.  ANEXOS

9.1. Anexo |. Analisis de Mercado
Analisis de la demanda

El aceite vegetal en Nicaragua presenta una demanda insatisfecha debido a que
las aceiteras nacionales no alcanzan a cubrir las demandas de los consumidores.
Esto se justifica con las importaciones de marcas de aceites extranjeras a la venta

en el mercado nacional.
Andlisis de la demanda actual y futura

Demanda

Segun los analisis realizados de la encuesta de mercado, se consider6 como
mercado obijetivo las personas mayores de 20 afios de la zona urbana de la capital
de Nicaragua (Managua).

Segun el anuario estadistico 2017 realizado por el Instituto Nacional de Informacién
de Desarrollo INIDE, la poblacion de personas mayores de 20 afios de la zona
urbana del departamento de Managua es de:

P(2018) =1414525 —118691—-128025-125890 —118695 =923224hab
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Tabla Al.1. Poblacion total por area de residencia y sexo, segun departamento
y grupos de edades quinguenales.
Total Urbana Rural
Departamento y
Ambos Ambos Ambos
Grupos de Edad Hombres Mujeres Hombres Mujeres Hombres Mujeres
Sexos Sexos Sexos

Managua 1,521,612 733,876 787,736 1,414,525 683,870 730,655 107,087 50,006 57,081
00 - 04 128,806 65,890 62,916 118,691 61,460 57,231 10,115 4,430 5,685
05-09 139,071 71,083 67,988 128,025 66,127 61,898 11,046 4,956 6,090
10- 14 136,755 69,717 67,038 125,890 64,707 61,183 10,865 5,010 5,855
15-19 128,396 64,965 63,431 118,695 60,097 58,598 9,701 4,868 4,833
20-24 132,856 65,989 66,867 124,045 61,285 62,760 8,811 4,704 4,107
25-29 130,939 63,550 67,389 122,550 59,323 63,227 8,389 4,227 4,162
30-34 127,245 60,619 66,626 118,883 56,462 62,421 8,362 4,157 4,205
35-39 124,540 58,087 66,453 116,467 53,859 62,608 8,073 4,228 3,845
40 - 44 104,044 47,648 56,396 97,635 45,276 52,359 6,409 2,372 4,037
45-49 85,109 39,285 45,824 79,888 37,380 42,508 5,221 1,905 3,316
50 - 54 73,014 33,692 39,322 68,382 31,616 36,766 4,632 2,076 2,556
55-59 65,170 29,651 35,519 60,835 27,593 33,242 4,335 2,058 2217
60 - 64 53,614 24,080 29,534 49,613 22,405 27,208 4,001 1,675 2,326
65 - 69 34,636 15,512 19,124 31,930 14,257 17,673 2,706 1,255 1,451
70-74 21,142 9,343 11,799 19,481 8,551 10,930 1,661 792 869
75-79 17,449 7,501 9,948 16,191 6,955 9,236 1,258 546 712
80y + 18,826 7,264 11,562 17,324 6,517 10,807 1,502 747 755

Fuente: INIDE, 2018

De acuerdo a los datos de INIDE, la tasa de crecimiento de Managua es de 0,8%,

Proyectando la probacion a 2021.:

P(2021) = 923224(1+0,008)’ = 945559hab

Demanda actual

Segun

la encuesta realizada, el

departamento de estudio es el siguiente:

Tabla Al.2. Namero de familias del departamento de estudio

Nucleo Porcentaje NUmero Namero
familiar de de de

respuesta poblacién IEIMIIES

2 10% 945 559 47278

3 16% 945 559 50 430

4 18% 945 559 42 550

5 34% 945 559 64 298

6 22% 945 559 34 670
Total 100% 239 226

Fuente: Elaboracion propia, basado en los resultados de la encuesta

numero de familias correspondientes al

105



De acuerdo a la encuesta realizada, el consumo anual de aceite es de:

Tabla Al.3. Consumo mensual y anual de aceite.

Numero Consumo mensual Consumo Consumo
de mensual total anual total
familias L (WS ((WETR[6))
239 226 0.25 5.55% 3 319.26 39831.13
239 226 0.5 5.55% 6 638.52 79662.26
239 226 0.75 5.55% 9 957.78 119493.39
239 226 1 11.10% 26 554.09 318649.03
239 226 2 5.55% 26 554.09 318649.03
239 226 3 5.55% 39 831.13 477973.55
239 226 3.785 55.60% 50 3441.55 6041298.58
239 226 7.57 5.55% 100 507.22 1206086.59
Total 100.0% 716 803.63 8 601 643.55

Fuente: Elaboracién propia, basado en los resultados de la encuesta
Demanda futura

Segun INIDE, la tasa de crecimiento de Managua es 0.8%, por tanto, la demanda

futura para los proximos 5 afos sera de:

Tabla Al.4. Demanda Futura

Poblacion \[o} Demanda futura
Familias

2021 945 559 239 226 861 643.55

2022 953 123 241 140 867 0456.70
2023 960 748 243 069 873 9820.35
2024 968 434 245 014 880 9738.91
2025 976 182 246 974 888 0216.83
2026 983 991 248 950 895 1258.56

Fuente: Elaboracion propia, basado en los resultados de la encuesta
Oferta.

En Nicaragua no existe una planta procesadora exclusiva de aceite de mani, pero

si existe una planta que procesa aceites vegetales, y que incluye el procesamiento
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de aceite de mani, sin embargo, el aceite producido es esta planta es solo para

exportacion.

Al no existir una industria fuerte con respecto a este producto en nuestro pais, se abre
una oportunidad de negocio para la creacién de una planta de produccion de aceite

de mani.

Produccién nacional

Agentes econdmicos en el mercado nacional.
Aceitera El Real

Es la empresa nicaragiense lider en el procesamiento y refinamiento de aceites de
origen vegetal. Sus marcas se comercializan ampliamente en el mercado nacional y

exportan sus productos a mas de 10 paises alrededor del mundo.

Es la empresa aceitera con la mayor capacidad instalada de Nicaragua, permitiéndose
procesar la mayoria de la materia prima producida en Nicaragua. En sus instalaciones
se procesan y refinan 3 de los principales tipos de aceite: palma, soya y mani.
Ademas, fabrican productos derivados como mantecas, jabones de lavanderia, y

alimentos balanceados para consumo animal.

La Planta de Envasado de Aceite alcanzé una capacidad de 4,000 toneladas métricas
de aceite por mes, lo que equivale a una produccién anual de 48,000 toneladas, es
decir, 48 millones de Kag.

Exportaciones

Segun datos del MIFIC el total de aceite exportado en el afio 2020 fue de 56
080,012.7 Kg.
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Tabla AlL5. Exportaciones de aceites comestibles, 2020

Descripcion

Pais destino

Exportaciones
FOB, 2020

Volumen (Kg)

151110000000 Aceite en bruto COSTARICA 6.2
151110000000 Aceite en bruto EL SALVADOR 4,121,230.0
151110000000 Aceite en bruto ESTADOS UNIDOS 1,000,032.0
151110000000 Aceite en bruto MEXICO 41,321,259.0
151190900010 Aceite comestible EL SALVADOR 173,000.0
151190900010 Aceite comestible ESTADOS UNIDOS 15
151190900010 Aceite comestible GUATEMALA 25,000.0
151190900010 | Aceite comestible HOLANDA (PAISES 1.0
BAJOS)
151190900010 Aceite comestible HONDURAS 264,958.2
151311000000 Aceite en bruto ITALIA 190.0
151321000000 Aceites en bruto COSTA RICA 2.9
151321000000 Aceites en bruto EL SALVADOR 75,000.0
151321000000 Aceites en bruto HOLANDA (PAISES 500,747.0
BAJOS)
151321000000 Aceites en bruto HONDURAS 1,380,000.0
151419000010 Aceite comestible HONDURAS 335.0
151620900010 Aceite comestible EL SALVADOR 89,810.9
150810000000 Aceite en bruto ALEMANIA 4.0
150810000000 Aceite en bruto CHINA 4,583,475.0
150810000000 Aceite en bruto COSTA RICA 1.6
150810000000 Aceite en bruto DINAMARCA 55
150810000000 Aceite en bruto ESTADOS UNIDOS 22.0
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150810000000

Aceite en bruto

HOLANDA (PAISESBAJOS)

172,031.0

150810000000

Aceite en bruto

HONG KONG

2,372,900.0

Fuente: MIFIC, 2021

Importaciones

Segun datos del MIFIC la cantidad de aceite importado en el afio 2020 fue de

14,219,202.3 Kg.

Tabla Al.6. Importaciones de aceites comestibles, 2020.

Importaciones

Descripcion Pais de origen
CIF, 2020
Volumen (Kg)
150710000000 | Aceite en bruto, incluso desgomado ESTADOS 10,550,415.1
UNIDOS

150790000010 Aceite comestible MEXICO 739,189.1
150990000010 Aceite comestible CHINA 20.0
150990000010 Aceite comestible ESPANA 176,404.1
150990000010 Aceite comestible ESTADOS 13,203.0
150990000010 Aceite comestible ITALIA 25,585.9
150990000010 Aceite comestible KOREA, 151.0
150990000010 Aceite comestible TURQUIA 478.3
151000000010 Aceite comestible ESPANA 17,106.8
151000000010 Aceite comestible ITALIA 1,428.5
151110000000 Aceite en bruto COSTARICA 924,920.0
151190900010 Aceite comestible INDONESIA 105,872.4
151219000010 Aceite comestible ARGENTINA 79,707.3
151219000010 Aceite comestible COSTA RICA 30,705.6
151219000010 Aceite comestible EL SALVADOR 1,143.7
151219000010 Aceite comestible ESPANA 45.8
151219000010 Aceite comestible ESTADOS 46,168.3
151311000000 Aceite en bruto COSTARICA 70.7
151319000010 Aceite comestible ESTADOS 13,559.5
151319000010 Aceite comestible FILIPINAS 2,692.9
151329000010 Aceite comestible COSTA RICA 155,865.6
151411000000 Aceites en bruto CANADA 483,175.0
151411000000 Aceites en bruto ESTADOS 82.0
151419000010 Aceite comestible EL SALVADOR 3,170.8
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151419000010 Aceite comestible ESTADOS 292,199.2
151419000010 Aceite comestible MEXICO 524,698.9
151499000010 Aceite comestible ESTADOS 1.8
151511000000 Aceite en bruto MEXICO 47.2
151519000010 Aceite comestible COSTARICA 138.0
151519000010 Aceite comestible ESTADOS 2.5
151529000010 Aceite comestible EL SALVADOR 1,233.6
151529000010 Aceite comestible ESTADOS 16,264.7
151529000010 Aceite comestible KOREA, REP.DE 34.0
151550000010 Aceite comestible CHINA 1,158.1
151550000010 Aceite comestible ESTADOS 216.4
151550000010 Aceite comestible JAPON 0.5
151550000010 Aceite comestible KOREA, REP.DE 1,275.4
151550000010 Aceite comestible TAIWAN 8,752.7
151610000010 Aceite comestible ESTADOS 308.0
151620900010 Aceite comestible ESTADOS 1,709.8

Fuente: MIFIC, 2021

Oferta actual

Para la produccion nacional se tomé como referencia la produccion anual de la

industria Aceitera El Real (que es la empresa aceitera con la mayor capacidad

instalada de Nicaragua) ya que las demas industrias no reportan datos de

produccion.

Oferta nacional= Produccion nacional + importaciones — exportaciones.

Oferta nacional= 48,000,000 Kg + 14,219,202.3 Kg - 56,080,012.7 Kg/afo

Oferta Nacional es de 6 139 189.6 Kg/afio

Considerando que una densidad promedio de los aceites de 920 Kg/m?

4
Oferta actual = 6,139,189.6 Kg{

3 NS
lm

920kg

Jt 1000L

=0,073,032.174L
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Oferta futura

Oferta futura=Oferta actual (1+t)n

Tabla Al.7. Proyeccion de la Oferta Nacional

Oferta Futura (L/afo)

2021 6 673,032.2
2022 6 726,416.4
2023 6 780,227.8
2024 6 834,469.6
2025 6 889,145.3
2026 6 944,258.5

Fuente: Elaboracion propia

Demanda Potencial Insatisfecha

La demanda potencial insatisfecha se determiné a partir de los valores calculados de
oferta y demanda y mediante la siguiente ecuacion.
DPI= Demanda - Oferta
Tabla Al.8. Proyeccion de la DPI

Afio Oferta (L/afio) Demanda (L/afio) DPI (L/afio)

2021 6 673032.17 8 601,643.55 1928,611.38
2022 6 726,416.43 8 670,456.70 1 944,040.27
2023 6 780,227.76 8 739,820.35 1 959,592.59
2024 6 834,469.58 8 809,738.91 1 975,269.33
2025 6 889,145.34 8 880,216.83 199,1071.49
2026 6 944,258.50 8 951,258.56 2 007,000.06

Fuente: Elaboracion propia,




Andlisis de precios.

Precios de la competencia

En este acapite se investigd los precios comerciales de las diferentes marcas de

aceites ofrecidas en los supermercados, para esto se tomd en cuenta 4 puntos de

venta, Maxi Pali, La Colonia, La Union y Walmart. Teniendo la informacion de los

precios se establecio el precio promedio de los diferentes volimenes del producto

ofertado.

Tabla Al.10. Precios promedios

Volumen (mL)

Precio promedio (C$)

500 48.5
750 61.1
900 84
950 91.875
1000 97.5
1350 111.17
1500 184.75
2000 202.5
3000 268.72
3300 327
3780 334.89
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Tabla Al.10. Precios de la competencia

Supermercado ‘ Marcas Volumen (mL) Precio (C$)
500 56.5
_ 750 74
Rico
3780 304
Mazola 750 59
3780 320
La Colonia Economax 3780 288
950 86.75
Clover 1500 159.50
2000 215
3000 272.15
Ambar 1000 97
3780 353
Rico 1890 146
3780 279
Mazola 750 58
1350 112
Clover 1000 98
La Unidn 2000 200
Ambar 900 85
3300 348
Wesson 710 162
3780 495
Rico 500 40.5
3780 277
Mazola 750 57
Maxi Pali 1350 110
Clover 2000 195
3000 236
Ambar 900 83
3300 308
Rico 3780 278
Mazola 750 57.50
1350 111.50
Clover 950 97
Walmart 2000 200
3000 238
Ambar 900 84
3300 325
Wesson 1500 210
3780 420
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Comercializacion y distribucion.

Segun los resultados de la encuesta, la mayor parte de los encuestados (el 83,3%)
conoce acerca de un producto por medio de las redes sociales, por tanto, se
considera este medio de comunicacion como la mejor opcion para dar publicidad al

producto.

Ademés de acuerdo a los resultados de la encuesta realizada, el 70% de los
encuestados adquieren el producto en los supermercados, 12% lo adquiere en
pulperias, 12% en mercados y un 6% en distribuidoras, de acuerdo a esto se definié
el canal de comercializacion mas adecuado.

Canal de distribucién

El canal de distribucion principal del producto sera el siguiente:

Minorista ——— Consumidores

Productor Mayorista

Este canal se seleccion considerando los resultados de la encuesta realizada y con
el propésito que el producto llegue en condiciones 6ptimas a manos del consumidor,
este canal comprende el abastecimiento de supermercados, distribuidoras
mayoristas y mercados en general.
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9.2. Anexo Il. Equipos seleccionados en el Estudio Técnico

9.2.1. Equipos de la linea de produccion

Zaranda vibratoria
Caracteristicas:
Zaranda de facil recambio.

Regulacion de aire de venteo.

Tolva de alimentacién de gran capacidad.

Estructura de angular y cuerpo de plancha de acero.
Area de clasificado 0.5x1 m. con tres zarandas que permiten separar granos partidos
y polvo.

Dimensiones: Ancho: 750 mm - Alto: 1400 mm -Largo: 1800
Capacidad: 10 qg/h

Potencia: 3% HP
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Descascaradora de mani
Caracteristicas:

Capacidad: 10 a 12 qqg/h.
Potencia: 7.5 a 10 HP.Con

Zarandas vibratorias para la clasificacion del mani.
(Intercambiables segun tamafio de granos)

Extractor de cascara.

Cdncavos intercambiables segun tamario de perilla.
Bajo porcentaje de granos partidos.

Chata de transporte opcional.

Molino de martillos

Caracteristicas:
Pica y muele diferentes tipos de grano
Ciclén y aspirador incorporado (opcional)
Para productos secos

Capacidad: 15 a 17 qqg/h

Potencia: 10 a 12.5 HP
Dimensiones: Ancho: 460 mm - Alto: 1420 mm

- Largo: 1350 mm
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Humidificador
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Caracteristicas:
- Espesor de pelicula: 0.01 m
. Diametro interno: 5,56 m

Longitud: 11.12 m

<

. Ancho de banda 5.56 m

Prensa Tipo Expeller
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Caracteristicas:
Dimensioén de gusano de la seleccion: 100 mm
Velocidad de rotacion de la seccion de gusano: 40 rondas/min
Capacidad: 150 a 250 kg/h
Dimensiones: Largo: 1980 mm -Ancho: 1450 mm -Alto 1800 mm

Potencia 3.5 kw

Centrifuga para desgomado

Caracteristicas:
Capacidad: 250 a 500 It/h
Potencia: 7 kw

Dimensiones: Largo: 1660 mm - Ancho:

1440 mm - Alto: 1900

Neutralizador:
Caracteristicas:

Suministro Eléctrico: 50Hz (14kW)
Agua: 30 Ipm a 3,0 bar min/5,0 bar méx
Aire comprimido: 20 Ips a 3,0 bar min/10,0 bar méx

Dimensiones: Altura: 1,90m - Ancho: 1,28m - Profundidad: 0,75m
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Tanque de blanqueo:

Caracteristicas:

Volumen: 1.2 m®
Altura: 1.5 m
Diametro: 1 m

Presion interna: 12 a 30 bar

Tanque de desodorizado

Construido en acero inoxidable.

La escala considera la operacion con temperatura
maxima de 250 grados centigrados y una presion de
5,0 mmHg (absoluta).

Sistema de inyeccion directa de vapor a través de
tubo perforado localizado en la parte del fondo de la
unidad.

Capacidad: 200-350 I/h
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Caldera de biomasa de cogeneracién
Froling TX 150
Genera hasta 150 kw, trabaja con pellets y astillas

Area minima de trabajo 4m2, rendimiento maximo de 4.9
Kw/kg

Turbina de vapor Siemens SST-040

Potencia de salida: 75-300kw/h Temperatura maxima de
entrada 400°C Eficiencia méaxima 92% (KW to KW/h) Dimensiones: 1.5 x 2.5. 2.m
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9.3 Anexo Ill Calculo de Depreciacion de Equipos de Produccion.

Depreciacion de los equipos y la construccion

En esta seccion se ubican las tablas de depreciaciones para los
equipos principales, equipos de oficina, vehiculos y construccion,
asi como el valor de salvamento en el afio 5 del proyecto. Para la
mayoria de los equipos se contd un tiempo de depreciacion de 10
afos, para los vehiculos y articulos de oficina 5 afios y para el
edificio 10 afos, esto basado en la ley tributaria nacional. Dn
representa la depreciacion anual y VL representa el valor en libros.

Depreciacion de los Equipos principales (Dn = 10% anual)

Depreciacion de zaranda
Afio Dn $ Da $ VL $
0 - - 34,500.00
1 3,450.00| 3,450.00 | 31,050.00
2 3,450.00| 6,900.00 | 27,600.00
3 3,450.00| 10,350.00| 24,150.00
4 3,450.00| 13,800.00| 20,700.00
5 3,450.00| 17,250.00| 17,250.00
Depreciacion de descascaradora
Afio Dn $ Da $ VL $
0 - - 1,250.00
1 125.00 | 125.00 | 1,125.00
2 125.00 | 250.00 | 1,000.00
3 125.00 | 375.00 875.00
4 125.00 | 500.00 750.00
5 125.00 | 625.00 625.00
Depreciacion de molino
Afio Dn $ Da$ VL $
0 - - 4,990.00
1 499.00 | 499.00 4,491.00
2 499.00 | 998.00 3,992.00
3 499.00 | 1497.00 | 3,493.00
4 499.00 | 1996.00 | 2,994.00
5 499.00 | 2495.00 | 2,495.00
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Depreciacion de humidificador

Afio Dn $ Da$ VL $
0 - - 4,000.00
1 400.00 | 400.00 3,600.00
2 400.00 | 800.00 3,200.00
3 400.00 | 1200.00 | 2,800.00
4 400.00 | 1600.00 | 2,400.00
5 400.00 | 2000.00 | 2,000.00
Depreciacion de prensa
Afio Dn $ Da $ VL $
0 - - 1,100.00
1 110.00 | 110.00 990.00
2 110.00 | 220.00 880.00
3 110.00 | 330.00 770.00
4 110.00 | 440.00 660.00
5 110.00 | 550.00 550.00
Depreciacion de centrifuga
Afio Dn $ Da $ VL $
0 - - 30,000.00
1 3,000.00| 3,000.00 | 27,000.00
2 3,000.00| 6,000.00 | 24,000.00
3 3,000.00| 9,000.00 | 21,000.00
4 3,000.00| 12,000.00| 18,000.00
5 3,000.00| 15,000.00| 15,000.00
Depreciacion de neutralizador
Afio Dn $ Da $ VL $
0 - - 25,000.00
1 2,500.00{ 2,500.00 | 22,500.00
2 2,500.00{ 5,000.00 | 20,000.00
3 2,500.00{ 7,500.00 | 17,500.00
4 2,500.00{ 10,000.00| 15,000.00
5 2,500.00{ 12,500.00| 12,500.00
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Depreciacion de tanque de blanqueo

Afio Dn $ Da $ VL$
0 - - 34,000.00
1 3,400.00| 3,400.00 | 30,600.00
2 3,400.00| 6,800.00 | 27,200.00
3 3,400.00| 10,200.00| 23,800.00
4 3,400.00| 13,600.00| 20,400.00
5 3,400.00| 17,000.00| 17,000.00

Depreciacion de tanque de desodorizado,

Afio Dn $ Da $ VL $
0 - - 25,000.00
1 2,500.00{ 2,500.00 | 22,500.00
2 2,500.00{ 5,000.00 | 20,000.00
3 2,500.00{ 7,500.00 | 17,500.00
4 2,500.00{ 10,000.00| 15,000.00
5 2,500.00{ 12,500.00| 12,500.00
Depreciacion de caldera de cogeneracion

Afio Dn $ Da $ VL $
0 - - 60,000.00
1 6,000.00{ 6,000.00 | 54,000.00
2 6,000.00{ 12,000.00| 48,000.00
3 6,000.00{ 18,000.00| 42,000.00
4 6,000.00{ 24,000.00| 36,000.00
5 6,000.00{ 30,000.00| 30,000.00
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Depreciacion de las bombas (5ud.)

Afio Dn $ Da$ VL$
0 - - 450.00
1 45.00 45.00 405.00
2 45.00 90.00 360.00
3 45.00 135.00 315.00
4 45.00 180.00 270.00
5 45.00 225.00 225.00

Depreciacion del edificio, vehiculos y material de oficina (Dn =10% anual)

Depreciacion de edificio
Afio Dn $ Da $ VL $
0 - - 75,750.00
1 7,575.00 7,575.00 68,175.00
2 7,575.00 | 15,150.00 60,600.00
3 7,575.00 | 22,725.00 53,025.00
4 7,575.00 | 30,300.00 45,450.00
5 7,575.00 | 37,875.00 37,875.00

Al considerar la depreciacion de las computadoras e impresoras tomamos un
valor de 2 afos, por lo cual aparecen en una tabla diferente

Equipos de oficina (Dn = 20% anual)

Afio Dn $ Da$ VL$
0 - - 3,797.50
1 759.50 759.50 3,038.00
2 759.50 1,519.00 2,278.50
3 759.50 2,278.50 1,519.00
4 759.50 3,038.00 759.50
5 759.50 3,797.50 0

Computadoras e im

presoras (Dn = 50% anual)

Afio Dn$ Da$ VL $
0 - - 3,280.00
1 1,640.00 1,640.00 1,640.00
2 1,640.00 3,280.00 0
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9.4 Anexo IV. Evolucion de la Tasa de Inflacion en Nicaragua

Evolucion anual de la tasa de inflacion en Nicaragua desde 2021 hasta 2027

Afio  Inflacién Anual %
2021 4,92
2022 8,71
2023 6,21
2024 4,0
2025 4,0
2026 3,5

Fuente: https://es.statista.com/estadisticas/1190096/tasa-de-inflacion-nicaragua/

Evoluciéon anual de la tasa de inflaciéon en
Nicaragua desde 2015 hasta 2027

@ [ ||I| ]
4%
2018
3,52%
2014
3,85%
201
4,95%
2018
5,38%
2019
3,68%
2020
4,92%
2021
8,71%
2022
6,21%
2023
4%
2024
4%
2028
3,5%
2024
3,5%
202
0% 2% 4% 6% 8% 10%

Tasa de inflaciéon

© Statista 2022 &

Fuente: https://es.statista.com/estadisticas/1190096/tasa-de-inflacion-nicaragua/

124


https://es.statista.com/estadisticas/1190096/tasa-de-inflacion-nicaragua/
https://es.statista.com/estadisticas/1190096/tasa-de-inflacion-nicaragua/

