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RESUMEN

El presente estudio evalla la viabilidad técnica y econdémica de implementar
una planta procesadora de masa precocida de platano verde, congelada y
empacada al vacio en Guayaquil. La iniciativa surge ante la oportunidad de
reducir los tiempos de preparacion del alimento y aprovechar el crecimiento
del sector de productos procesados con valor agregado. El analisis de
mercado, realizado mediante encuestas al sector HORECA, confirmo una alta
aceptacion con un 84 % de disposicidbn de compra. Los establecimientos
identificaron el tiempo de preparacién (56 %) como su principal cuello de
botella operativo. En el aspecto técnico, el disefio de la planta utiliza la
metodologia Systematic Layout Planning (SLP) para optimizar el flujo
productivo en una superficie de 136.46 m2. El proceso incluye etapas de
recepcion, desinfeccién, coccién parcial, molienda, empaque al vacio y
congelacion rapida a -18 °C. La infraestructura garantiza el cumplimiento de
la normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG para asegurar la inocuidad
alimentaria. Financieramente, el proyecto requiere una inversion inicial de
USD 87 671.30. Los indicadores de rentabilidad muestran un Valor Actual
Neto (VAN) de USD 40 963.88 y una Tasa Interna de Retorno (TIR) del
24.93 %. El periodo de recuperacion de la inversion se estima en 4 afios y
9 meses. Se concluye que el proyecto es viable, ofreciendo una solucion
estratégica para fortalecer la cadena de valor del platano en Ecuador.

Palabras Claves: Factibilidad, Platano verde, Disefio de planta, Alimentos
procesados, VAN, TIR.
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ABSTRACT

This study evaluates the technical and economic feasibility of implementing
a processing plant for pre-cooked green plantain dough, frozen and
vacuum-packed in Guayaquil. The initiative arises from the opportunity to
reduce food preparation times and take advantage of the growth in the
processed products sector with added value. The market analysis,
conducted through surveys of the HORECA sector, confirmed high
acceptance with 84% willingness to purchase. Establishments identified
preparation time (56%) as their main operational bottleneck. In the technical
aspect, the plant design utilizes the Systematic Layout Planning (SLP)
methodology to optimize production flow within a 136.46 m? area. The
process includes stages of reception, disinfection, partial cooking, milling,
vacuum packaging, and flash freezing at -18 °C. The infrastructure ensures
compliance with the ARCSA-DE-2022-016-AKRG regulation to guarantee
food safety. Financially, the project requires an initial investment of
USD 87 671.30. Profitability indicators show a Net Present Value (NPV) of
USD 40 963.88 and an Internal Rate of Return (IRR) of 24.93 %. The
investment recovery period is estimated at 4 years and 9 months. It is
concluded that the project is viable, offering a strategic solution to
strengthen the plantain value chain in Ecuador.

Keywords: Feasibility, Green plantain, Plant layout design, Processed foods,
NPV, IRR.
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1 INTRODUCCION

El platano verde es un alimento esencial en la dieta diaria de los
hogares ecuatorianos; sin embargo, su preparacion requiere de un tiempo de
coccion prolongado. “Segun la Asociacion de Exportadores de Platano del
Ecuador (ASOEXPLA), el consumo per capita de platano en el pais bordea
los 40 kg al afio y cerca del 70 % de la produccién nacional de platano verde
se destina al mercado interno” (Andrade, 2025). Esta limitacion crea una
oportunidad para desarrollar masa precocida de platano verde, que disminuya
el tiempo de preparacion de esta materia prima sin alterar su calidad

nutricional o sensorial.

Informes recientes apuntan a un cambio en la matriz productiva del
platano. Forbes Ecuador (2025) reporté que las exportaciones de platano
procesado crecieron entre enero y mayo un 22.21 % y en ese mismo tiempo
decrecieron un 2.64 % las de platano fresco. Estos datos muestran una
tendencia creciente en el procesamiento de platano con valor agregado en el

pais debido al aumento en la demanda de los mercados internacionales.

Basandonos en los datos previamente mencionados, la construccion y
puesta en marcha de una planta procesadora de platano verde podria
responder a la creciente demanda de productos alimenticios con valor
agregado. En cuanto a la viabilidad del proyecto se evidenciard en los

resultados técnicos y financieros.

El presente estudio responde al objetivo general de evaluar la viabilidad
técnica y econdmica, de implementar una planta destinada al procesamiento

de masa precocida de platano verde.

Para lograr dicho fin se proponen tres objetivos especificos: analizar la
demanda mediante la aplicacion de encuestas y los requisitos normativos
aplicables al mercado nacional de masa precocida de platano verde; disefiar
el proceso productivo, incluyendo seleccion de equipos, distribucion de planta



y lineamientos de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP); y la rentabilidad financiera del
proyecto mediante indicadores Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de
Retorno (TIR). Los resultados pretenden servir de referencia para
inversionistas, productores y entidades publicas comprometidos con el
fortalecimiento y la diversificacion de la cadena de valor del platano verde en

el pais.

Por lo tanto, los objetivos del proyecto fueron:

1.1 Objetivos
1.1.1 Objetivo general.
Evaluar la viabilidad técnica y econdmica, de implementar una planta

destinada al procesamiento de masa precocida de platano verde.

1.1.2 Objetivos especificos.

o Analizar la demanda mediante la aplicacion de encuestas y revisar los
requisitos normativos aplicables al mercado ecuatoriano de masa
precocida de platano verde.

o Disefiar el proceso productivo, incluyendo seleccién de equipos,
distribucién de planta y lineamientos de BPM y HACCP.

o Evaluar la rentabilidad financiera del proyecto mediante indicadores
VAN y TIR.



2 MARCO TEORICO

2.1 Platano Verde
2.1.1 Platano (Musa paradisiaca).

El platano y el banano son frutales originarios del Sureste Asiatico y
son fuentes de alimentos para habitantes de las zonas tropicales hiumedas,
se considera que ocupan el cuarto lugar como cultivos de importancia
agronémica a nivel mundial (Garrido Ramirez et al., 2011, como se cit6 en
Rivera Quixchan et al, 2018).

2.1.2 Cosecha platano verde.
La cosecha consiste en cortar los racimos de las plantas, cuando estos
hayan alcanzado el tamafio y desarrollo deseado, segun la demanda y

exigencias del mercado (Fernandez Anchundia et al, 2021).

2.1.3 Importancia econdémica y social.

El platano es uno de los alimentos béasicos de la dieta de la poblacién
ecuatoriana, especialmente del litoral y oriente. Desde el punto de vista
socioecondémico este rubro es el componente de la mayoria de los sistemas
productivos, siendo la principal fuente de ingreso y de empleo para miles de

ecuatorianos (Guaman Daquilema & Escudero Villa, 2018).

El platano (Musa spp.) es considerado uno de los rubros de importancia
en la sociedad ecuatoriana porque forma parte de los alimentos basicos en la
seguridad alimentaria de la poblacién, especialmente en las regiones de la
Costa y la Amazonia ecuatoriana (Instituto Nacional de Investigaciones

Agropecuarias, 2023).

2.1.4 Variedades comerciales de platano verde en Ecuador.
En Ecuador se reconocen como variedades comerciales de platano a
Dominico, Barraganete y Dominico-Hartén, cada una con caracteristicas

agronomicas y de mercado particulares (Avellan et al, 2024).



2.1.5 Composicién nutricional del platano (Musa paradisiaca).
De acuerdo con Paz y Pesantez (2013), la composicion nutricional del

platano es la siguiente:

Tabla 1.
Valor nutricional platano verde
Componentes Unidades Valor
Energia Kcal. 122.0
Agua % 65.6
Carbohidratos % 32.3
Proteinas % 1.0
Fibra % 0.5
Grasa % 0.3
Ceniza % 0.8

Nota. Adaptado de Paz & Pesantez (2013)

2.1.6 Subproductos derivados del platano verde.

En lo que respecta al platano son pocos los alimentos que se pueden
elaborar a base del mismo, por lo que a continuacion se detallan:

e Harina de platano: Utilizada normalmente para la elaboracion de
coladas (jugo de consistencia espesa), con un alto valor nutricional

e Hoja de la planta del platano: Que es utilizada para la envoltura de
comidas o alimentos, ejemplo: tamales, queso, entre otros.

e Snacks a base de platano ya sea frito o deshidratado.

e El platano también puede ser un acompafiante en diferentes tipos de
platos como son: Patacones, bolones, corviche y otros (Coronel
Pelaez, 2021).

2.1.7 Criterios de calidad del Codex Alimentarius paralarecepcion
platano verde.

Segun la Comision del Codex Alimentarius (2022) el platano en todas

sus categorias debe cumplir obligatoriamente con los siguientes requisitos en

el punto de recepcion:



Tabla 2.
Criterios de Calidad Minimos del Codex Alimentarius (CXS 205-1997) para la

Recepcién de Platano Verde

Criterio de Recepcién Detalle del Requisito

Estado Sanitario Estar sano, es decir, exento de putrefaccion,
deterioro o dafios que lo hagan no apto para el

consumo.

Limpieza Practicamente exento de materias extrafias
visibles.

Estado de maduracion Debe presentarse en un estado verde (inmaduro)

a la recepcion.

Olores / Sabores Exento de olores y/o sabores extrafios.
Longitud No inferior a 14 cm
Grosor (Diametro) No inferior a 27 mm

Nota. Adaptada de Norma para el Banano (Platano) (CXS 205-1997)

2.1.8 Potencial agroindustrial del platano verde.

La agroindustria del platano es la actividad que integra las actividades
de la producciébn primaria, cosecha, poscosecha, transformacion vy
comercializacién. Su objetivo es dar valor agregado al producto mediante
diferentes procesos de transformacién; los cuales incluyen la utilizacion de
tecnologias permitiendo la conservaciéon de calidad y el valor nutritivo, para
satisfacer las necesidades y expectativas del consumidor (Servicio Nacional
de Aprendizaje, s.f.).

Ecuador con la produccion de platano verde tiene una de las materias
primas mas versatiles para ser transformada en la matriz productiva en un
sinnimero de emprendimientos que pueden ir desde los llamados snack,
alimentos para preparar, alimentos listos para el consumo y por qué no
alimentos que aporten a la soberania alimentaria a través de procesos de
deshidratacion y extrusion, que garanticen una vida mas larga de los

productos que se tienen en abundancia en el pais (Paz Morales et al, 2015).



2.2 Conservacion de productos alimenticios
2.2.1 Alimentos precocidos.
Son productos que se dan debido a una preparacién no completada en
su totalidad, estos son conservados en temperaturas frias. Para poder ser
consumidos es necesario darle un proceso final para completar el proceso de

horneado o fritura (Rojo, 2007, como se cité en Rodas de Ledn, 2023).

2.2.2 Conservacion por congelacion.

La congelacion es un proceso que se compone de diversas fases, el
subenfriamiento, la nucleacion y el crecimiento de los cristales de hielo.
Tradicionalmente los esfuerzos en mejorar el proceso de congelacién se han
basado en tratar de mejorar la velocidad de extraccion de calor del sistema.
Estas mejoras se centran en bajar la temperatura del medio exterior, aumentar
la superficie de contacto disminuyendo el tamafio del alimento e incrementar

los coeficientes de transferencia de calor superficial (Escobar et al, 2024).

Someter alimentos a congelacién permite optimizar los procesos para
su debida conservacion, sin embargo se tiene poca informacion sobre el
comportamiento de alimentos procesados y congelados (Roman Aguilar et al,
2023).

2.2.3 Individually Quick Freezing (IQF).

Se traduce como sistema de congelacion rapida individual, y fue
desarrollado con el objetivo de garantizar al consumidor alimentos con
caracteristicas muy cercanas a las originales después de su descongelacion,
lo que no es posible conseguir a través del sistema de congelacion lenta
tradicional, debido a las transformaciones que sufren los productos en este

proceso (Montes et al, 2005).

2.2.4 Empacado al vacio.
Envasado al vacio consiste en la eliminacion del aire que rodea al
alimento, reduciendo por tanto degradaciones del alimento por parte del

oxigeno, asi como dificultando el crecimiento de muchos microorganismos. El



Envasado al vacio tiene como objetivo de extender el periodo de caducidad
de un alimento. Esta operacion de extraccion se realiza mediante una bomba

de vacio (lturrardn Garcia, 2014).

2.2.5 Cadena de frio.
Término que indica la continuidad de los medios empleados
sucesivamente para mantener la temperatura de los alimentos congelados
rapidamente desde la produccién hasta el usuario final (Organizacion de las

Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion, s.f.).

En el manejo de los productos perecederos la cadena de frio tiene una
gran importancia, dado que su no aplicacibn o su deficiente aplicacion
constituye la base del deterioro de estos y, por consiguiente, la presencia de

pérdidas y desperdicio de los mismos (Urrego Rodriguez, 2018).

2.2.6 Oportunidades de industrializacion.

En Ecuador una de las materias primas de mayor consumo nacional es
platano, convirtiéndola en una de las principales alternativas para el desarrollo
de procesos que le den un valor agregado a esta materia prima (AEBE, 2012,
como se citd en Piloso Chéavez et al, 2020).

2.3 Disefio técnico y productivo de la planta agroindustrial
2.3.1 Seleccion de equipos.

La disposicion de la instalacion y la seleccién del equipo corren parejas
ya que las necesidades del equipo en relacion con los procesos de fabricacion,
sentido del flujo, facilidad de funcionamiento y mantenimiento, deben
aglutinarse en el plan general, con el objetivo ultimo de elevar al maximo la

productividad de cada maquina y reducir al minimo la manipulacién (FAO, s.

).

2.3.1.1 Metodologia Systematic Layout Planning (SLP).
Segun Muther y Hales (2015) la metodologia Systematic Layout

Planning mediante una serie de procedimientos logra optimizar la ubicacion



de cada area dentro de una planta de procesamiento, maximizando la

productividad y minimizando el costo de manejo de materiales.

2.3.1.2 Principios de distribucién de Richard Muther.

Los principios de Muther (1981) indican que una distribucién éptima no
solo implica minimizar las distancias de transporte y maximizar el uso del
espacio cubico, sino que para garantizar la fluidez en el proceso también debe
de tomar en cuenta todos factores productivos.

2.3.2 Aplicacién de BPMy HACCP.
Las BPM desarrollan y establecen procedimientos que contribuyen con
la 6ptima manipulacion de los alimentos, basandose en estandares
internacionales para la reduccion de riesgos al preparar el producto para su

comercializacién (Ortiz Cachi, 2020).

Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de
control que se centran en la prevencion en lugar de basarse principalmente
en el ensayo del producto final. Todo sistema de HACCP es susceptible de
cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo, los
procedimientos de elaboracion o el sector tecnolégico (FAO, 1997).

2.3.3 Puntos criticos de control (PCC).

Un Punto Critico de Control es una etapa en la cadena de produccion
de alimentos donde se aplica una medida de control necesaria para prevenir,
erradicar o reducir un peligro significativo a un nivel seguro (U.S. Food and
Drug Administration [FDA], 2022).

2.3.4 Capacitacion del personal.

La capacitacion al personal es un proceso estructurado que consiste
en desarrollar habilidades al colaborador. El plan incluye una transmision de
informacion clave para el desempefio. Ademas, promueve actitudes,
habilidades y capacidades especificas necesarias para cada puesto de

trabajo, promoviendo su crecimiento profesional de los empleados ademas de



apoyar el logro de objetivos organizacionales (Chiavenato, 1999, como se citd
en Cid Sabas & Baldovinos Leyva, 2025).

2.4  Estudio comercial
2.4.1 Encuesta.
La encuesta en la investigacion cientifica es una técnica que emplea
un conjunto de procedimientos para recopilar y analizar datos de una muestra

representativa de una poblacion (Duarte Sanchez & Guerrero Barreto, 2024).

2.4.2 Poblacion.

Existe la poblacion finita que es cuando se conoce la cantidad de
sujetos que integran la poblacién y la poblacion infinita que es cuando no se
tiene el dato exacto acerca de la cantidad de sujetos de la poblacion, o
también se denomina poblacion infinita cuando existen mas de cien mil sujetos

que conforman la poblacion (Arias Gonzéles, 2021).

2.4.3 Muestra.

La muestra permite a los investigadores estudiar y analizar
caracteristicas especificas de un grupo representativo sin necesidad de
examinar a cada miembro de la poblacion, lo que, en muchas ocasiones,
resultaria impractico o incluso imposible debido a limitaciones de tiempo,
recursos o acceso (Sekaran y Bougie, 2016, citado en Vizcaino Zafiga et al.,
2023).

2.4.4 Mercado Objetivo.

En todo proyecto de inversion es necesario identificar el mercado
objetivo, el cual se define como la parte poblacional a la que va dirigido nuestro
servicio 0 producto en concreto, como por ejemplo la edad, género o perfil
social. Con ello podras lograr una mejor optimizacion de recursos y esta
estrechamente relacionado con la segmentacion del mercado (Universidad

Insurgentes, s. f.).
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2.4.5 Demanda no atendida.

La demanda no atendida se produce cuando un grupo poblacional o de
entidades carece del servicio o producto requerido. En consecuencia, la
demanda excede la capacidad de la oferta, constituyendo una brecha que el
proyecto de inversion se propone cubrir total o parcialmente (Andia Valencia,
2011).

2.4.6 Tendencias de consumo.

Las tendencias de consumo y comportamiento de compra de bienes y
servicios buscan comprender las variables para la toma de decisiones durante
el proceso de compraventa, basados en el analisis de la informacion tanto
interna como externa para lograr el aumento de los ingresos de las industrias,
en ese sentido, las compafiias deben reconocer qué factores conlleva al

consumidor a realizar dicho proceso (Bustamante et al., 2022).

2.5 Requisitos normativos
2.5.1 Norma técnica.

Se trata de un estandar de referencia validado por un organismo
competente. Su funciébn es unificar criterios sobre como deben ser los
productos y sus procesos de fabricacién. Establece pautas claras y regula
aspectos visuales y de comunicacion, como el etiquetado y la simbologia.

(Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria, 2023).

2.5.2 Etiquetado.
La definicion internacionalmente aceptada de etiqueta alimentaria es
cualquier rotulo que esté pegado o adherido al envase de un producto

alimentario (FAO, s. f.).

2.5.3 Inocuidad alimentaria.
La inocuidad de los alimentos se refiere a la eliminacién de peligros
transmitidos por los alimentos. Estos peligros pueden generarse en las
diferentes etapas de la cadena alimentaria, por eso, es esencial controlar

adecuadamente la red. La seguridad alimenticia se puede garantizar con los
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esfuerzos combinados de todos los que participan en la cadena alimentaria,
iniciando con los productores primarios, fabricantes de alimentos hasta los
distribuidores y establecimientos de servicios alimentarios (Servicio

Ecuatoriano de Normalizacion, s.f.).

2.6 Factibilidad econémicay financiera del proyecto
2.6.1 Factibilidad economica.
La factibilidad econdmica es la capacidad ejecutora del proyecto
respecto a la disponibilidad de recursos de capital para su funcionamiento en

general y para la ejecucion del proyecto (Luna & Chaves, 2001).

2.6.2 Inversion Requerida.

Ademas de cuantificar la inversidon requerida, debe definirse como se
va a financiar, es decir cuales seran las fuentes de financiacion (capital propio,
inversionistas, la banca, etc.) y con qué monto va a participar cada parte. La
inversién requerida antes de la puesta en marcha puede agruparse en: capital

de trabajo, activos fijos y gastos preoperativos (Cevallos Ponce, 2019).

2.6.3 Flujo de caja.
El flujo de caja permite determinar las salidas y entradas de dinero en
efectivo dentro de una empresa, este analisis financiero indica cuanto dinero
real hay disponible siendo clave para la toma de decisiones (Cuesta-Vidal y

Vasconez-Acufia, 2021).

2.6.4 Valor Actual Neto VAN.

El Valor Actual Neto de un proyecto es el valor actual/presente de los
flujos de efectivo netos de una propuesta, entendiéndose por flujos de efectivo
netos la diferencia entre los ingresos y los egresos periédicos. Para actualizar
esos flujos netos se utiliza una tasa de descuento denominada tasa de
expectativa o alternativa/oportunidad, que es una medida de la rentabilidad
minima exigida por el proyecto que permite recuperar la inversién, cubrir los

costos y obtener beneficios (Mete, 2014).
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2.6.5 Tasa Interna de Retorno TIR.
La TIR (tasa interna de retorno) es el indicador financiero mas utilizado
para evaluar la rentabilidad o factibilidad de proyectos, indica la rentabilidad

promedio anual que genera un proyecto o inversion (Medina et al., 2013).

2.7 Sostenibilidad y Gestion de Subproductos
2.7.1 Conceptos de Economia Circular en la Agroindustria.

La gestion técnica de los residuos en la agroindustria del platano debe
orientarse hacia un modelo que busque para maximizar su valor. Segun
Gbomez Soto et al. (2021), los residuos obtenidos por el procesamiento de
platano verde pueden reintegrarse en la cadena productiva principalmente en

el sector ganadero, reduciendo el impacto ambiental de la planta.
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3 MARCO METODOLOGICO

3.1 Disefioy Tipo de Investigacion
3.1.1 Enfoque de la investigacion.

El enfoque metodoldgico fue mixto de tipo secuencial, combinando el
andlisis cualitativo y cuantitativo. Segun Naupas et al. (2018 citado en Belloso
y Lizardo, 2023, p.264) la investigacibn mixta pretende conjugar los
procedimientos de la investigacion cuantitativa con los de la investigacion
cualitativa, en el convencimiento de que el reduccionismo, el extremismo en
la investigacion no conducen a nada bueno. Por el contrario, para lograr la
calidad total, en la investigacion, se requiere complementar los

procedimientos de una y otra.

3.1.2 Nivel de la investigacion.

La investigacién se realizd con un alcance descriptivo. En este alcance
de la investigacion, ya se conocen las caracteristicas del fenémeno y lo que
se busca, es exponer su presencia en un determinado grupo humano. En este
alcance es posible, pero no obligatorio, plantear una hipotesis que busque

caracterizar el fenbmeno del estudio (Ramos Galarza, 2020).

Dentro de este proyecto, el enfoque mixto permite realizar un andlisis
cuantitativo y cualitativo, ofreciendo una vision de todos los aspectos que

influyen en la factibilidad del proyecto.

3.1.3 Disefio de la investigacion.

El disefio de esta investigacion fue de tipo no experimental, es aquella
gue se realiza sin manipular deliberadamente variables. Es decir, es
investigacibn donde no se hace variar intencionalmente las variables
independientes. En la investigacion no experimental se observan fendbmenos
tal y como se dan en su contexto natural, para después analizarlos (Agudelo
Vianaet al., 2008).
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3.1.4 Métodos de investigacion.

La l6gica de esta investigacion combind los métodos deductivo e
inductivo. El deductivo se aplicé para organizar hechos conocidos y extraer
conclusiones a partir de informacion general sobre cadenas de valor
agroindustriales, procesos técnicos y criterios financieros. Es un sistema para
organizar hechos conocidos y extraer conclusiones, lo cual se logra mediante
una serie de enunciados que reciben el nombre de silogismos (Davila
Newman, 2006).

El inductivo se empledé en el analisis de los datos recolectados
mediante encuestas, permitiendo identificar patrones y extraer conclusiones
sobre la aceptacion del producto en el mercado objetivo. EI método o
razonamiento inductivo implica la determinaciéon de las caracteristicas
generales de toda una poblacion, a partir del estudio de lo especifico, es decir

de la muestra (Vargas Biesuz, 2014).

3.2 Materiales

Para el cumplimiento de los objetivos de esta investigacion, se
utilizaron materiales y herramientas que permitieron recopilar, organizar y
analizar informacion proveniente tanto de fuentes primarias como

secundarias; se utilizaron los siguientes materiales:

. Documentacion técnica y estadistica

o Encuesta aplicada a los actores del sector HORECA (Hoteles,
Restaurantes y Cafeterias) seleccionados

. Plataformas digitales

o Normativas sanitarias, inocuidad y ambientales

3.3 Estudio de Mercado
3.3.1 Delimitacién de la poblaciéon y muestra.
La poblacion encuestada fueron los hoteles, restaurantes y cafeterias
ubicadas dentro del cantén Guayaquil. De acuerdo con el Registro Estadistico

de Empresas (REEM) elaborado por el Instituto Nacional de Estadistica y
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Censos (INEC, 2024) en el cantén Guayaquil existen 9 263 establecimientos

dedicados a actividades de alojamiento y servicios de comida.

Debido a las complicaciones de acceso y contacto se aplico un tipo de
muestreo no probabilistico por conveniencia, para aplicar la encuesta y
obtener los datos necesarios se seleccion6 a 25 establecimientos del sector
HORECA.

3.3.2 Instrumento y técnica de recoleccion de datos.

El instrumento usado para la recoleccion de datos fue una encuesta
dirigida hacia administradores, responsables del establecimiento vy
propietarios del sector HORECA de Guayaquil. La aplicacién de la misma se
realizé de forma presencial. Los resultados obtenidos fueron tabulados para

obtener la frecuencia y porcentaje de respuesta.

3.3.3 Validacion y confiabilidad.
Para validar el contenido del instrumento se realizé el juicio de
expertos, se seleccionaron 10 profesionales para que evallen la pertinencia
de cada pregunta. Se calculé el coeficiente alfa de Cronbach, para comprobar

si el instrumento era apto para evaluar las variables a estudiar.

3.4 Estudio Técnico
3.4.1 Metodologia Systematic Layout Planning (SLP).

Segun Muther y Hales (2015), la metodologia sigue una serie de
procedimientos para asignar la ubicacion optima de cada departamento
tomando en cuenta las relaciones entre si y el flujo de materiales. El objetivo
principal es maximizar la productividad y minimizar el costo de manejo de

materiales.

En la Fase | se identificd la ubicacién del proyecto a realizarse,
detallando la zona y las ventajas del entorno, con la finalidad de esclarecer
las necesidades geograficas y de infraestructura de la planta de

procesamiento

16



La Fase Il cuenta con 7 pasos los cuales se aplicaron con la finalidad

de encontrar la distribucion general de la planta

e Paso 1. Andlisis producto-cantidad: Se estimé la demanda de
produccion mediante encuestas al mercado objetivo, lo que permitié
estructurar el plan de producciéon diario y semanal segun las
presentaciones preferidas. Finalmente, se aplicaron balances de
masas (pelado, coccion y molienda) para cuantificar la materia prima e
insumos exactos requeridos.

e Paso 2. Analisis del recorrido de los productos: Para identificar el
recorrido de la materia que ingresa en el proceso se utilizaron el
Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) y el Diagrama de Andlisis
del Proceso (DAP), lo cual permiti6 organizar secuencialmente las
operaciones unitarias como recepciéon, lavado, pelado, coccidn,
molienda, empacado y congelacion. Por ultimo, se detall6 el recorrido
fisico a través de un diagrama de flujo de los equipos.

e Paso 3. Anédlisis de las relaciones entre actividades: Se
reconocieron las areas imprescindibles para realizar las operaciones
en la planta (como el area de proceso y la cAmara de congelacion), asi
como la importancia de la cercania entre ellas a través de la aplicacion
de una tabla relacional de doble entrada utilizando codigos de
importancia y justificaciones técnicas de higiene y flujo.

e Paso 4. Diagrama Relacional de Actividades: Mediante una
representacion nodal se organizaron las areas para obtener una idea
inicial de la distribucion general de la planta.

e Paso 5. Determinacién de superficies: Para disponer el tamafio de
la planta se describio la superficie en m? de cada area, tomando en
cuenta el mobiliario, los equipos en acero inoxidable y la actividad a
realizarse, asegurando el espacio necesario para un transito libre y
seguro.

e Paso 6. Desarrollo del Diagrama Relacional de Espacios: Mediante

un diagrama relacional de espacios se organizaron las areas de la
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planta incluyendo las superficies previamente calculadas para obtener

una distribucion general de las instalaciones.

En la Fase Il se presenté mediante un plano arquitectonico, el disefio

final de la planta de procesamiento.

3.4.2 Principios de distribucion de R. Muther.
El disefio obtenido se evaluard bajo los seis principios de distribucion
de planta de R. Muther (integracién, minima distancia, flujo de materiales,
espacio cubico, seguridad y flexibilidad) para validar la eficiencia y seguridad

de la propuesta.

3.5 Estudio financiero

El objetivo del estudio financiero es evaluar la viabilidad econémica del
proyecto en un plazo de 7 afios. Para ello se estructuraron las inversiones
iniciales y se proyectaron tanto ingresos como egresos, para poder calcular

indicadores de rentabilidad.

3.5.1 Estructuracién de la Inversion y Financiamiento.
Para establecer el capital requerido para la puesta en marcha de la
planta, se estructurara la inversion total clasificAndola en tres rubros

principales:

e Activos Fijos: Cuantificacién de los costos de terreno, construccion de
la infraestructura fisica, adquisicibn de maquinaria, equipos de
laboratorio y mobiliario de oficina.

e Inversion Diferida: Estimacion de gastos preoperativos, se incluyen
gastos legales, permisos de operacion y registros sanitarios.

e Capital de Trabajo: Determinacion de gastos necesarios para la
operatividad de la planta (materia prima, mano de obra, costos

indirectos y gastos administrativos).
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3.5.2 Presupuestos de Ingresos y Egresos.

e Ingresos: Se proyectardn en base a la capacidad de produccion
estandarizada y el precio de venta determinado en el estudio de
mercado.

e [Egresos: Se calcularan costos directos, costos indirectos y gastos fijos.

e Depreciacion: Se calculara la depreciacion de los activos fijos acorde a
lo establecido por la ley y se amortizara la inversion diferida a 5 afos.

3.5.3 Estados Financieros Proyectados.

Con los presupuestos definidos, se elaboraran los siguientes estados
para el horizonte de 7 afios:

e Estado de Resultados: Para determinar la utilidad neta anual,
deduciendo de los ingresos todos los costos, gastos, depreciaciones y
el gasto financiero del crédito.

e Flujo de Caja: Para medir la liquidez del proyecto, ajustando la utilidad

neta con los gastos no desembolsables (depreciacion/amortizacion).

3.5.4 Evaluacion de Rentabilidad.

La viabilidad se evaluara utilizando el flujo de caja neto proyectado
mediante tres indicadores clave:

e Valor Actual Neto (VAN): Descontando los flujos futuros para conocer
la ganancia monetaria por encima de la inversion, utilizando una tasa
de descuento especifica.

e Tasa Interna de Retorno (TIR): Determinando la tasa de rendimiento
porcentual intrinseca del proyecto.

e Periodo de Recuperacion de la Inversion (PRI): Calculando el tiempo

exacto (en afios y dias) necesario para recuperar el capital invertido.

3.6  Andlisis legal y regulatorio
El analisis legal se centr6 en los requisitos sanitarios y regulatorios
necesarios para la construccion y puesta en marcha de la planta de

procesamiento. Los registros y normativas de ARCSA-DE-2022-016-AKR,
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Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y del sistema HACCP son los que

seran tomados en cuenta al ser obligatorios.

3.7 Impacto Ambiental

El impacto ambiental se define como cualquier alteracion, ya sea
beneficiosa o perjudicial, que una actividad humana produce en su entorno
(Rojo Azaceta et al., 2023). Para identificar y evaluar sistematicamente los
impactos de la planta procesadora, se utilizara una Matriz de Interaccion

Causa-Efecto Cualitativa.

20



4 RESULTADOS

4.1 Encuestas aplicadas al sector HORECA

Para garantizar la confiabilidad del estudio, se valido el instrumento de
recoleccion de datos mediante el céalculo del coeficiente alfa de Cronbach
(Anexo 2). Se obtuvo un valor de 0.971, lo cual comprueba que el instrumento
era apto para evaluar las variables a estudiar.

Pregunta 1: Tipo de establecimiento
En la Tabla 3 se presentan los resultados que se obtuvieron a partir de
la siguiente pregunta:

Tabla 3.
Tipo de establecimiento
Alternativa Frecuencia Porcentaje (%)
Restaurante 6 24
Cafeteria 19 76
Total 25 100

El 76 % de los encuestados pertenecen al segmento de cafeterias,
mientras que el 24 % restante son restaurantes. Esto nos demuestra que mas

se consume productos derivados del platano verde en los desayunos.

Pregunta 2: Variedad de platano verde utilizado en su establecimiento
En la Tabla 4 se presentan los resultados que se obtuvieron a partir de

la siguiente pregunta:

Tabla 4.

Variedad de platano verde utilizado en su establecimiento

Alternativa Frecuencia Porcentaje (%)
Dominico-Hartén 3 12
Barraganete 2 8
Indiferente 20 80
Total 25 100
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El 80 % de los establecimientos encuestados tiene indiferencia de que
variedad de platano verde se utilice. Este aspecto otorga mas libertad de
opciones al momento de adquirir la materia prima sin afectar la voluntad del

cliente.

Pregunta 3: ¢Cual es el principal desafio o cuello de botella que enfrenta
su establecimiento al preparar platano verde fresco?
En la Tabla 5 se presentan los resultados que se obtuvieron a partir de

la siguiente pregunta:

Tabla 5.
Principal desafio o cuello de botella
Alternativa Frecuencia Porcentaje (%)
Tiempo de preparacion 14 56
Mano de obra 10 40
Otro 1 4
Total 25 100

El "Tiempo de preparacion” representa el mayor cuello de botella para
el 56 % de los establecimientos, seguido por el costo de "Mano de obra" con
un 40 %. Los resultados obtenidos demuestran que el producto se alinea con

las necesidades de los establecimientos.

Pregunta 4: ¢Estaria dispuesto a comprar masa precocida de platano
verde congelada y empacada al vacio?

En la Tabla 6 se presentan los resultados que se obtuvieron a partir de
la siguiente pregunta:
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Tabla 6.

Predisposicion de compra

Alternativa Frecuencia Porcentaje (%)
Si 21 84
No 0 0
Tal vez 4 16
Total 25 100

La predisposicion de compra por parte de los establecimientos

encuestados es alta ya que cuenta con un 84 % vy los “Tal vez” con 16 %.

Pregunta 5: ¢Cual considera que es el aspecto mas importante al
momento de comprar la masa de verde precocida?
En la Tabla 7 se presentan los resultados que se obtuvieron a partir de

la siguiente pregunta:

Tabla 7.
Aspecto mas importante al comprar
Alternativa Frecuencia Porcentaje (%)
Sabor 5 20
Textura 3 12
Precio 5 20
Vida (til 8 32
Registro sanitario 4 16
Total 25 100

Para los establecimientos, la "Vida util" es el factor determinante
(32 %), seguido equitativamente por el "Sabor" y el "Precio” (20 % cada uno).
Los datos obtenidos nos dejan claro que la conservacién del producto es el

aspecto mas determinante al momento de la compra.

Pregunta 6: ¢ Cudl seria su presentacion (peso neto) preferida de la masa

precocida de platano verde empacada al vacio?
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En la Tabla 8 se presentan los resultados que se obtuvieron a partir de

la siguiente pregunta:

Tabla 8.
Presentacion preferida del producto
Alternativa Frecuencia Porcentaje (%)
0.5 kg 8 32
1 kg 14 56
2 kg 3 12
Total 25 100

La presentacion de 1 kg es la mas demandada con un 56 % de
preferencia, seguida por la de 0.5 kg con un 32 %. Los resultados de esta
pregunta nos permiten estructurar la produccion para satisfacer la demanda
acorde a la presentacion.

Pregunta 7: Volumen de compra estimado por semana
En la Tabla 9 se presentan los resultados que se obtuvieron a partir de

la siguiente pregunta:

Tabla 9.
Volumen de compra estimado por semana
Alternativa Frecuencia Porcentaje (%)
<30 kg 10 40
30-39.9kg 5 20
40 - 49.9 kg 7 28
>50 kg 3 12
Total 25 100

El 40 % de los establecimientos estaria dispuesto a comprar menos de
30 kg semanales, mientras que un 28 % demandaria entre 40 y 49.9 kg. La
informacion obtenida sirve para poder determinar la produccion semanal y

mensual que debe de ser capaz de procesar la planta de procesamiento.
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Pregunta 8: ¢ A través de qué canal prefiere adquirir insumos de platano
procesado o congelado para su negocio?

En la Tabla 10 se presentan los resultados que se obtuvieron a partir
de la siguiente pregunta:

Tabla 10.

Canal de preferencia para la adquisicién

Alternativa Frecuencia Porcentaje (%)
Directo del productor 7 28
Distribuidores 16 64
Supermercados 0 0
Otro 2 8
Total 25 100

El 64 % de los establecimientos prefiere adquirir el producto a través
de distribuidores, mientras que un 28 % optaria por la compra directa al
productor. Se debera tomar estos datos como aspecto clave para poder darle

la comodidad al cliente de adquirir el producto acorde a su preferencia.

Pregunta 9: Precio en USD dispuesto a pagar por 1 kg de masa de verde
precociday empacada al vacio
En la Tabla 11 se presentan los resultados que se obtuvieron a partir

de la siguiente pregunta:

Tabla 11.
Precio en USD dispuesto a pagar

Precio Frecuencia Porcentaje (%)

uSsD
3.20-3.30 11 44
3.31-3.40 14 56
3.41-3.65 0 0

Total 25 100
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El mercado encuestado muestra una intencién de pago concentrada
entre USD 3.31 y USD 3.40 (56 %) y entre USD 3.20 y USD 3.30 (44 %). Los
rangos de precio obtenido son fundamentales para calcular la viabilidad
financiera de la planta de procesamiento.

4.2 Resultados Metodologia Systematic Layout Planning (SLP)
Segun Muther y Hales (2015), la metodologia sigue una serie de
procedimientos para asignar la ubicacidn optima de cada departamento
tomando en cuenta las relaciones entre si y el flujo de materiales. El objetivo
principal es maximizar la productividad y minimizar el costo de manejo de

materiales.

4.2.1 Fase l. Localizacién.

El presente trabajo se llevd a cabo en el sector de Chongodn,
especificamente a la altura del kilometro 25.5 de la Via a la Costa en
Guayaquil. La ubicacién presenta las siguientes ventajas:

e La Via a la Costa conecta directamente con las zonas
productoras de platano.
e Al ser una zona industrial facilita la obtencién de permisos de

funcionamiento.

4.2.2 Fase ll. Distribucion General de Conjunto.
4.2.2.1 Paso 1: Andlisis producto-cantidad.
a) Demanda de produccién
A través de la encuesta de mercado realizada a 25 establecimientos
del sector HORECA, se logré identificar el volumen estimado de compra
semanal, el 40 % demandaria menos de 30 kg, un 28 % de 40 a 49.9 kg, el
20 % de 30 a 39.9 kg y un 12 % mas de 50 kg.

En las presentaciones del producto, la de 1 kg es la preferida (56 %),
seguida por lade 0.5 kg (32 %) y lade 2 kg (12 %). Luego de haber analizado
los datos obtenidos, se proyectd una produccion de 120 kg/dia de producto

terminado.
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Tabla 12.

Estimacion de la demanda total semanal del sector HORECA encuestado

Demanda Demanda Demanda

Demanda Numero de minima maxima promedio

Semanal establecimientos  estimada estimada estimada
(kg) (kg) (kg)
<30 kg 10 100.0 299.0 150.0
30-39.9kg 5 150.0 199.5 175.0
40 - 49.9 kg 7 280.0 349.3 315.0
>50 kg 3 150.0 180.0 165.0
TOTAL 25 680.0 1027.8 805.0

Utilizando el punto medio de cada rango, se establecié una demanda
promedio conservadora de 805 kg por semana. Dado que la planta de
procesamiento ha sido diseflada con una capacidad instalada de 600 kg
semanales, este calculo permite confirmar que la produccion cubrird
aproximadamente el 74.5 % de la demanda promedio actual de este nicho,

garantizando asi la total comercializacion del producto.

b) Plan de produccion
Con base a los resultados obtenidos sobre la demanda y la intencién
de reducir el tiempo de preparacion en los establecimientos, se realizo la guia

de produccion. La jornada laboral sera de 8 horas diarias, 5 dias a la semana.
Para cubrir la produccion estimada diaria de 120 kg/dia de producto

terminado se elabord una tabla de produccion diaria acorde a la demanda

acorde a la presentacion obtenida en la encuesta.
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Tabla 13.

Plan de produccién

Presentacion Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Total

Semanal
1kg 68 kg 68kg 68 kg 68 kg 68 kg 340 kg
0.5 kg 38kg 38kg 38 kg 38 kg 38 kg 190 kg
2 kg 14kg 14kg 14 kg 14 kg 14 kg 70 kg

c) Balance de masas
Para desarrollar el balance de masas de la masa precocida se debe
considerar las operaciones unitarias que generen pérdida o ganancia de
materia. Se detecté merma en el proceso de pelado mientras que se detect6

ganancia en la coccion parcial y molienda.

En la Figura 1 se observa el balance de masa pelado. De tal manera
que, si se inicia con 179.68 kg de materia prima (platano en cascara), se
pierde en merma 71.87 kg, quedando 107.81 kg de platano pelado.

Figura 1.

Balance de masa pelado

Merma 40 %
B

A .
Platano verde—| PELADO c E;?;ZI;D verde

Entrada (A) = Pérdida (B) + Salida (C)
179.68 kg (100 %) = 71.87 kg (40 %) + 107.81 kg (60 %)
179.68 kg (100 %) = 179.68 kg (100 %)

En la Figura 2 se observa el balance de masa coccion parcial. De tal
manera que, si ingresan los 107.81 kg de platano pelado, se adquiere una
ganancia de agua de 5.39 kg, dando como resultado 113.20 kg de platano

cocido.
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Figura 2.

Balance de masa coccién parcial
Agua 5 %

Platanoverde _A [ COCCION C_ Platano verde
pelado PARCIAL cocido

Entrada (A) + Ganancia de agua (B) = Salida (C)
107.81 kg + 5.39 kg (5 %) = 113.20 kg
113.20 kg = 113.20 kg

En la Figura 3 se observa el balance de masa molienda. De tal manera
que, al ingresar 113.20 kg de platano cocido, se le adicionan 6.80 kg de
insumos (5.66 kg de manteca de cerdo y 1.14 kg de sal), obteniendo

exactamente los 120 kg diarios proyectados de producto terminado.

Figura 3.

Balance de masa molienda

Manteca de cerdo 5 %
Sal 1%

5 A
Platanﬂc\éifigg —| MOLIENDA Lpl'\dasa precocida

Entrada (A) + Insumos (B) = Producto Terminado (C)
113.20 kg + 6.80 kg =120 kg
120 kg = 120 kg

4.2.2.2 Paso 2: Andlisis del flujo de materiales y relacion entre
actividades.
En el paso 2 se identifico las operaciones unitarias que se van a realizar

en el proceso y fueron ordenadas acorde a la secuencia de procesamiento.

De acuerdo con el andlisis de realizado, el diagrama es el siguiente:
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A. Diagrama de operaciones del proceso (DOP)

Figura 4.
Diagrama de operaciones del proceso

ot ; RECEPCION Y
alano Verde ——> g ECCION

!

LAVADO Y
DESINFECTADO

¥
PELADO — lMerma 40 %

!

COCCION , =20 min
PARCIAL T=100°C

+

ESCURRIDOY , = 5 min
ENFRIAMIENTO T=70°C

¥
—{ MOLIENDA

4

PORCIONADO +—+05kg, 1kg, 2 kg

i

EMPACADO
AL VACIO

L

CONGELADO |——T=-18°C

¥
(ALMAGENADO)—» =-18°C

— Agua residual

Manteca de cerdo
Sal

Bolsas plasticas ——#»
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B. Diagrama de anélisis del proceso (DAP)

Figura 5.

Diagrama de Andlisis del Proceso (DAP) para la produccion de masa de platano verde

SIMBOLOS PROCESOS

31

g : Bl gz | gs

§ DESCRIPCION DEL PROCESO E g E E E . :> I:I . v

1 |Recepcion y seleccion de materia prima 1 15,0 /.

2 |Transporte a zona de lavado 1 2,0 2.0

3 |Lavado y desinfeccidon (inmersion) 1 10,0 .<

4 [Transporte a mesa de pelado 1 1.5 1,0

5 [Pelado manual y limpieza 1 60,0

6 |Transporte a area de coccion 1 3,0 2.0

7 |[Coccién parcial (hervido a 100°C) 1 20,0 .4

8 |Escurrido y enfriamiento parcial 1 5,0 —®

9 [Transporte a molienda 1 1.5 1,0

10 [Molienda y Formulacion 1 30,0 ,/

11 [Porcionado vy pesado 1 40,0

12 |Transporte a empacadora 1 1,0 1.0

13 [Empacado al vacio 1 45,0

14 |Inspeccion de sellado vy etiguetado 1 10,0 >.

15 |(Transporte a congelacion 1 2,0 2.0

16 [Congelacién rapida 1 120,0 .‘/‘/“-—-—-_._,

17 |Almacenamiento en camara 1 1.5 e
Tiempo Horas: 6,1 m 12,5 364,0|min




C. Diagrama de flujo de los equipos

Figura 6.
Diagrama de flujo de los equipos

| Balanza Industrial |

- -
105 -
. ’
a / Molino Industrial |
[Camara de Aimacenamientol [ Abatidor de Temperatura | | Empacadora al Vacio | | Amasadora
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4.2.2.3 Paso 3: Analisis de las relaciones entre actividades.

a) Identificacion de departamentos y actividades
En este paso se identificaron los departamentos esenciales para
cumplir con las operaciones y actividades dentro de la planta de

procesamiento, se identificaron los siguientes:

1) Area de Recepcion: Zona de ingreso de materia prima (platano
verde en racimos) y pesaje inicial.

2) Area de Produccion: Espacio central donde se ejecutan las
operaciones de unitarias de produccién de la materia prima.

3) Almacén Cuarto de Frio: Cuarto destinado al almacenamiento
del producto terminado a temperaturas de -18 °C.

4) Bafios y Vestidores: Area de servicios higiénicos para el
personal operativo y administrativo.

5) Laboratorio de Control de Calidad: Laboratorio equipado para
realizar analisis fisicoquimicos y organolépticos de los lotes del
producto terminado.

6) Oficina Técnica y Administrativa: Espacio e trabajo
administrativo que sera ocupado por el gerente de planta.

7) Cuarto de Maquinas: Cuarto donde se ubican los sistemas de
soporte, mantenimiento y componentes eléctricos de la maquinaria

industrial para realizar los debidos mantenimientos.

b) Realizacion de la tabla relacional de actividades.

Luego de haber identificado los departamentos necesarios para la
planta de procesamiento se realizé la tabla relacional de actividades. Con esta
tabla se busca determinar la necesidad de cercania de cada area, basandose
en la eficiencia del flujo de proceso y la seguridad alimentaria. Los resultados
se codifican utilizando una valoracion de proximidad (letras) y una justificacién

técnica (nGmeros).
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Para la valoracion de las proximidades y sus respectivas justificaciones,
se utilizo las escalas estandarizadas detalladas en las Tablas 14 y 15 a

continuacion:

Tabla 14.
Valoraciones de proximidad
Cédigo Proximidad
A Absolutamente importante
E Importante

I Poco Importante

X No deseable

Tabla 15.
Justificacion de las valoraciones de las proximidades
Cédigo Justificacion
1 Proximidad con proceso
2 Higiene, contaminacion cruzada
3 Sonido — temperatura
4 Flujo comun de materia
5 Accesibilidad
6 Facilidad de supervision
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Figura 7.

Tabla Relacion de Actividades.

1]
g‘ o o =
T | 5 | £ o | 8 | § @
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0 9 t 7] 2 Q 5
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@ (&) - = “© o
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© < E o - = o
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o
Area de Recepcién y Bodega A1 X2 X2 E4 16 15
Area de Produccion Al X2 E4 E6 E1
Almaceén Cuarto de Frio X2 E4 (3] E1
Bafios y Vestidores 12 15 15
Laboratorio de Calidad 16 15
Oficina Técnica y Adm. X3
Cuarto de Maquinas
4.2.2.4 Paso 4: Diagrama Relacional de Actividades.
Figura 8.
Diagrama Relacional de Actividades
5
|
4 =
2 3

_ Area de Produccion

Banos y Vestidores

NOOE WN =

. Cuarto de Maquinas

. Area de Recepcion y Bodega
. Almacen Cuarto de Frio

. Laboratorio de Calidad
. Oficina Técnica y Adm.
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Tabla 16.

Leyenda del Diagrama Relacional de Actividades

Simbolo Cdédigo Valoracién de proximidad
= (Doble linea) A Absolutamente Importante
_ (Unalinea) E/I Importante / Poco Importante

(Sin linea) X No deseable

4.2.2.5 Paso 5: Determinacion de superficies.

Para el disefio de la planta de procesamiento de masa precocida de
platano verde se definieron las areas criticas basandose en el flujo lineal del
proceso. Siguiendo la metodologia SLP, se determinaron las superficies

requeridas para los equipos y departamentos.

a) Superficie de equipos
Se calcularon las medidas que tiene cada equipo que estara ubicado
en el &rea de proceso y se afiadié una superficie segura de 45 cm para permitir

el uso y mantenimiento.

Tabla 17.

Superficie de equipos para la planta de masa de platano

Equipo Superficie  Superficie segura
(m?) (m?)
Lavadora de inmersién industrial (500 kg/h) 1.15 1.35
Mesas de trabajo 2.50 2.70
Marmita industrial (100 litros) 1.05 1.25
Molino industrial (10 kg/min) 0.65 0.85
Amasadora industrial (50 kg/h) 0.65 0.85
Congelador industrial (350 kg) 2.50 2.70
Balanza digital industrial 0.20 0.40
Empacadora al vacio (70 sellados/h) 0.55 0.75
Abatidor de temperatura (50 kg) 1.25 1.45
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b) Dimensiones asignadas para las areas
Se calcularon las medidas que tiene cada area dentro de la planta de

procesamiento.

Tabla 18.
Dimensiones asignadas para las areas de la planta procesadora
Area Largo Ancho Superficie (m?)
(m) (m)
Area de recepcién y bodega 3.50 4.50 15.75
Area de produccién 3.50 10.10 35.35
Almacén cuarto de frio 5.40 2.90 16.20
Bafios y vestidores 3.90 4.20 16.39
Laboratorio de control de calidad 2.85 2.95 8.41
Oficina 2.85 3.68 10.49
Cuarto de maquinas 2.85 3.77 10.74
Circulacion (Pasillos y maniobras) - - 23.13
Total planta - - 136.46

4.2.2.6 Paso 6: Diagrama relacional de espacios.
Se realiz6 el diagrama relacional de espacios acorde a las medidas de
cada area dentro de la planta de procesamiento. Los detalles se muestran en

la Figura 9.
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Figura 9.

Diagrama relacional de espacios

. Oficina Técnica y Administrativa

. Laboratorio de Calidad

. Area de Servicios (Bafios y Vestidores)

. Bodega Materia Prima

Bodega Material de Empaque

Bodega Producto Terminado (Camara de Frio)
. Area de Proceso

. Area de Maguinas y Mantenimiento

4.2.3 Fase lll, Plan de Distribucién Detallada.

4.2.3.1 Prototipo distribucién en la planta de procesamiento.

En la Figura 10 se presentara un plano arquitecténico detallado de la
planta procesadora de masa de platano verde, la cual abarca una superficie
total de 136.46 m2. La infraestructura esta organizada bajo un modelo de flujo
lineal unidireccional, disefiado especificamente para optimizar la

productividad y garantizar la inocuidad alimentaria
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Figura 10.

Prototipo distribucién en la planta de procesamiento
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4.2.3.2 Detalle de distribucion de la planta

Area de recepcion
En la figura 11 se muestra a detalle el &rea de recepcion para la planta
de procesamiento de masa precocida de verde.

Figura 11.

Area de recepcion

AREAR DE RECEPQION

430 T

PO

Area de procesamiento
En la figura 12 se muestra a detalle el area de procesamiento para la

planta de procesamiento de masa precocida de verde.

Figura 12.
Area de procesamiento

anasaDoRA EveacanoRs,
ALvATiD

10.00

AREA DE PROCESAMIENTO
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Bafos y vestidores
En lafigura 13 se muestra a detalle los bafios y vestidores para la planta

de procesamiento de masa precocida de verde.

Figura 13.

Bafios y vestidores

—

L]

4.00

BANOS Y 370

VESTIDORES

]
_ [” cumseones
[

Oficina administrativa
En la figura 14 se muestra a detalle la oficina administrativa para la

planta de procesamiento de masa precocida de verde.

Figura 14.

Oficina administrativa
] C-

3.58

OFICINA
ADMINISTRATIVA
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Laboratorio de calidad
En la figura 15 se muestra a detalle el laboratorio de calidad para la

planta de procesamiento de masa precocida de verde.

Figura 15.

Laboratorio de calidad

= —

2.85

LABORATORIODE
CALIDAD

Cuarto de maquinas
En lafigura 16 se muestra a detalle el cuarto de maquinas para la planta

de procesamiento de masa precocida de verde.

Figura 16.

Cuarto de maquinas
] cC:'

367

CUARTO DE
MAQUINAS

Almacén cuarto de frio
En la figura 17 se muestra a detalle el almacén cuarto de frio para la

planta de procesamiento de masa precocida de verde.
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Figura 17.

Almacén cuarto de frio

5.30

.

ALMACEN CUARTO
DE FRIO
2.80

4.3

Resultados de la propuesta de cumplimiento de la normativa
ARCSA-DE-2022-016-AKRG en el prototipo de infraestructurade la

planta procesadora de masa precocida de platano verde

Con base en la normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG, se plantea el

cumplimiento de los requisitos técnicos sanitarios para garantizar la inocuidad

en el procesamiento de la masa de platano verde. Los componentes

propuestos para la planta son:

Condiciones minimas béasicas (Anexo 1.1): La planta fue disefiada
con una separacion fisica de etapas para evitar la contaminacién
cruzada. Se mantendran protocolos estrictos de limpieza y desinfeccién

en el area de procesamiento al finalizar cada lote.

Disefio y construccién (Anexo 1.3): La planta tendra un disefio de

construccion que separara areas criticas del proceso.

Distribucion de areas (Anexo 1.3.i): Para el disefio de planta se us6
un flujo lineal. Este flujo inicia en la recepcion de la materia prima y

termina en el almacenamiento en el cuarto de frio.

Pisos, paredes, techos y drenajes (Anexo 1.3.ii): El material de pisos
y paredes sera liso e impermeable para facilitar el lavado. Las uniones

entre pared y piso seran exactas para evitar el acumulamiento de
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residuos. Los drenajes tendran mallas de proteccion para prevenir el

ingreso de plagas.

Ventanas, puertas y aberturas (Anexo 1.3.iii): Para el &rea de
produccion se usaran ventanas de vidrio templado para prevenir el
fraccionamiento del vidrio. Las puertas seran de material de facil
limpieza y las puertas para entrar y salir del area de proceso contaran

con cierre automatico.

Escaleras, elevadores y estructura (Anexo 1.3.iv): La planta de

procesamiento contara con un solo nivel por lo que no seran necesarios

Instalaciones eléctricas y redes de agua (Anexo 1.3.v): Las tuberias
se identificaran por colores segun la norma INEN vy los cables estaran

protegidos en canaletas cerradas.

lluminacion (Anexo 1.3.vi): La planta de procesamiento estara

iluminada artificialmente en cada zona, segun la necesidad.

Calidad del aire y ventilacién (Anexo 1.3.vii): Se implementara un
extractor de vapor encima de la marmita para remover el exceso de

vapor generado por este equipo.

Control de temperatura y humedad ambiental (Anexo 1.3.viii): Se
utilizardn termoémetros electronicos en cada etapa del area de proceso

para controlar la temperatura necesaria y regular la humedad.
Instalaciones sanitarias (Anexo 1.3.ix): Las instalaciones sanitarias

estaran ubicadas al entrar a la planta de procesamiento por lo que

servirdn como filtro sanitario.

44



Suministros de agua (Anexo 1.4.i): La planta de procesamiento usara
la red publica de agua potable, la cual se le hara pruebas diarias para

asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad de la misma.

Disposicion de desechos liquidos (Anexo 1.4.ii): La planta

procesadora contara con un sistema de drenaje para aguas residuales.

Disposicion de desechos Solidos (Anexo 1.4.iv): La planta de
procesamiento dispondra tachos de desperdicios organicos especificos
cerca del area de pelado del platano y seran removidos frecuentemente

para evitar cualquier tipo de contaminacion.

Equipos y utensilios (Anexo 1.5): Los equipos y mesas utilizados en
el area de proceso seran de acero inoxidable para evitar la facilitar la

desinfeccién y transmisién de sustancias toxicas.

Sefalética (Anexo 1.6.viii): La planta de procesamiento contara con
sefalética visible y ubicada en las distintas areas indicando las normas

obligatorias a cumplir en cada una.

Condiciones de recepcién (Anexo 1.7.iii): El area de recepciéon de
materia prima contara con una lavadora de inmersién industrial para

evitar contaminacion en las areas de proceso.

Condiciones Optimas de bodega (Anexo 1.10.1): El é&rea de
recepcion servira como bodega de materia prima en caso de que no se
logre procesar toda. En el area de proceso habra estanterias para los

insumos sal y manteca de cerdo.
Infraestructura de almacenamiento (Anexo 1.10.iii): El producto

terminado serd ubicado en estantes altos, permitiendo la circulaciéon

optima del aire del cuarto de frio.
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4.4

Laboratorio de control de calidad (Anexo 1.11.iii): En el area de
laboratorio se realizaran pruebas fisicoquimicas y organolépticas a

cada lote del producto terminado.

Control de plagas (Anexo 1.11.vi): El control de plagas dentro de la

planta de procesamiento se realizara mensualmente.

Cumplimiento de los 6 principios de distribucién de planta de R.
Muther

Para asegurar la eficiencia de la planta procesadora de masa precocida

de platano verde, el disefio se ha alineado a los seis principios de Muther. A

continuacion, se detalla como se aplicaran en la propuesta:

Principio de laintegracion de conjunto: Para la propuesta del disefio
de planta se busca que los operadores, maquinaria y flujo de la materia
prima sean optimizados. Con la distribucion planteada se espera que

estos elementos trabajen de manera eficiente sin interferencias.

Principio de la minima distancia recorrida: El disefio de planta
realizado cuenta con un flujo lineal desde la recepcion de la materia
prima hasta el almacenado del producto terminado. Esto evitara que la

pulpa de platano se exponga innecesariamente antes del empaque.

Principio de la circulacion o flujo de materiales: Se realiz6 una
secuencia unidireccional para evitar retrocesos o cruces en la linea. El
flujo de produccién de forma progresiva elimina cualquier posibilidad de
gue el producto terminado pueda sufrir algin tipo de contaminacion

cruzada.

Principio del espacio cubico: Para optimizar el volumen total de la
planta de procesamiento de masa de platano verde precocida, se
usaran estanterias industriales en la camara de frio para maximizar la

capacidad de almacenamiento.
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e Principio de la satisfaccion y de la seguridad: El disefio de planta
realizado garantiza el bienestar y seguridad del personal, contando con

la sefializacion adecuada y pasillos amplios.

e Principio de la flexibilidad: La distribucion de la planta fue disefiada
contemplando un crecimiento de la produccion a futuro. En el area de
proceso se usardn muros moviles para facilitar reajustes y
expansiones. La ubicacion prevista de los equipos permitira realizar

cambios de forma sencilla.

4.5 Resultado impacto ambiental

Para contemplar los posibles impactos ambientales causados por la
construccion y operacion de la planta procesadora de masa precocida de
platano verde, ubicada en el km 25.5 de la Via a la Costa, se aplicé una Matriz

de Interaccion Causa-Efecto.

Con esta matriz se evaluo variables cualitativas que permiten visualizar
y cruzar las interacciones entre las diversas actividades que se ejecutaran en
la planta de procesamiento (construccion, operacién, gestion de residuos y
transporte) frente a los factores ambientales de la zona (agua, aire, suelo,

flora, fauna y ambito socioeconémico).

En la Tabla 19 se encuentran los detalles:
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Tabla 19.

Matriz Causa-Efecto de Impactos Ambientales

Aspectos

Ambientales

A (Construccién)

B (Operacion)

C (Gestién de residuos)

D (Transporte)

E (Distribucion)

Aire

Agua

Suelo

Flora

Fauna

Paisaje

Salud humana

Economia local

+ (mejoras en
infraestructura)
- (contaminacién por

sedimentos)

- (compactacion)

0
- (posible
desplazamiento de
fauna menor)
- (alteracién visual de

la zona)

0

+ (generacion de

empleo)

- (vapor de coccién y
maaquinaria)
- (efluentes del
lavado y coccion)

0

- (ruido de

maquinaria)

+ (valor agregado al

platano)

+ (reduccion de olores por
gestion de cascaras)
+ (filtrado en trampas de
grasa)

+ (evita acumulacién
mediante donacién para
ensilaje)

0

+ (prevencion de plagas)

+ (apoyo a sector

ganadero)

- (emisiones de

camiones)

0

0

+ (apoyo a
productores

locales)

- (emisiones de

vehiculos)

0

+ (abastecimiento al
sector HORECA)




45.1 Analisis de Resultados de la Evaluacion Ambiental.

A partir de la matriz desarrollada, se determinaron los siguientes

impactos y sus respectivas justificaciones o planes de mitigacion:

Impactos positivos

Economia local y sector agroindustrial: La construccién y
operacion de la planta generara empleo directo e indirecto.
Beneficiara a los productores de platano verde mediante la compra
constante de materia prima y al sector HORECA reduciendo los
tiempos de preparacion.

Economia circular (Suelo y Gestion de residuos): La donacion
diaria de la merma producida, por el pelado del platano verde, al
sector ganadero evitara el pudrimiento en tachos de desechos
organicos dentro de la planta.

Agua: Al colocar trampas de grasa y filtros en el drenaje, se mitiga
la contaminacién que puede llegar a sufrir el drenaje publico.

Impactos neutros y negativos

Flora (Impacto nulo): La planta de procesamiento no afectara la
flora ya que seré construida en un terreno industrial.

Suelo, Fauna y Paisaje: La construccion de la planta de
procesamiento puede provocar el desplazamiento de la fauna
menor que habita en el area y cambios en el paisaje.

Agua: Se generaran efluentes industriales constantes derivados del
lavado de inmersion y la coccion de la marmita, los cuales
dependeran estrictamente del mantenimiento del sistema de
trampas de grasa para su control.

Aire y Salud Humana: Durante la operacion se producira exceso
de vapor (mitigado con campanas extractoras) y ruido ambiental por
equipos industriales, lo que hace obligatorio el uso de Equipo de
Proteccion Personal (EPP) para los operadores. Adicionalmente,
existira una emisidon de gases inevitable por los vehiculos de

transporte.
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4.6 Resultado estudio financiero
4.6.1 Activos Fijos.
Los activos fijos son los bienes que la empresa adquiere y son el pilar
del funcionamiento y puesta en marcha del proyecto. Los detalles se

encuentran en las siguientes tablas:

Los costos necesarios para la compra del terreno y la construccion de

la planta de procesamiento se encuentran en la Tabla 20:

Tabla 20.
Construccion planta de procesamiento

Construccion planta de procesamiento

Cantidad Descripcion Valor Valor total
Unitario (USD)
(USD)
500 M? de terreno 20 10 000.00
136.46 M? de construccion 350 47 761.00

Total USD 57 761.00

En la Tabla 21 se encuentran desglosados la maquinaria y equipos
necesarios para la puesta en marcha de la planta de procesamiento. Se
realizé la cotizacién con empresas especializadas de venta de maquinaria y

equipos industriales en Guayaquil.

50



Tabla 21.

Magquinaria y Equipos

Maquinariay Equipos

Cantidad Descripcion Valor Valor total
Unitario (USD)
(USD)

1 Marmita de Acero Inoxidable 3 959.45 3 959.45

1 Molino Industrial 2131.44 2131.44

1 Empacadora al Vacio 1377.14 1377.14

1 Abatidor Industrial 4473.91 4473.91

2 Mesas de trabajo acero inoxidable 226.71 453.42

1 Balanza industrial 307 307

1 Congelador Industrial 3 626.05 3 626.05

1 Amasadora industrial 2 036.33 2 036.33

1 Lavadora de inmersion 1787.14 1787.14

Total USD 20 151.88

Los equipos de computaciéon, muebles y enseres necesarios para el
funcionamiento de la oficina administrativa se encuentran desglosados en la
Tabla 22.
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Tabla 22.

Equipos de Computacién, Muebles y Enseres de Oficina

Equipos de computaciéon

Cantidad Descripcion Valor
Unitario
(USD)
1 Laptop 850.00
1 Impresora 150.00

Valor total
(USD)

850.00
150.00

Total USD 1 000.00

Muebles y Enseres de oficina

Cantidad Descripcién Valor
Unitario
(USD)
1 Escritorio ejecutivo 180.00
1 Silla ergonémica 120.00
2 Sillas de espera 45.00
1 Estanteria 50.00
1 Archivador metalico 110.00

Valor total
(USD)

180.00
120.00
90.00
50.00
110.00

Total USD 550.00

Los equipos de laboratorio requeridos para llevar a cabo los controles

de calidad y pruebas de inocuidad dentro de la planta de procesamiento se

detallan en la Tabla 23.

Tabla 23.
Equipos de Laboratorio

Equipos de Laboratorio

Cantidad Descripcion Valor
Unitario

(USD)
1 Termobalanza 1 000.00

1 Potenciometro 250.00

1 Balanza analitica 450.00

2 Termometro digital 50.00

1 Kit de cristaleria basica 150.00

Valor total
(USD)

1 000.00
250.00
450.00
100.00
150.00

Total USD 1 950.00
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4.6.2 Inversién Diferida.

La inversion diferida incluye todos los gastos necesarios para puesta
en marcha de la planta de procesamiento de masa precocida de platano
verde, permisos legales y gastos preoperativos. Los detalles se encuentran
en Tabla 24:

Tabla 24.

Inversion diferida

Inversion diferida

Cantidad Descripcion Valor Valor total
Unitario (USD)
(USD)
1 Constitucion y Formalizacion 400.00 400.00
1 Permisos y Registros Sanitarios 400.00 400.00
1 Gastos Preoperativos 200.00 200.00

Total USD 1 000.00

4.6.3 Depreciacion de Activos Fijos y Amortizacion de Diferidos.
La depreciacion de los activos fijos es la evidencia contable de la
pérdida de valor de estos con el paso del tiempo, se realizd6 acorde al
Reglamento para la Aplicaciéon de la Ley de Régimen Tributario Interno (LRTI).
Mientras que la amortizacién de diferidos se divide en un periodo de 5 afios

en cuotas fijas. Los detalles se encuentran en la Tabla 25.
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Tabla 25.

Depreciacion de Activos Fijos y Amortizacién de Diferidos

Depreciacion de Activos Fijos

Activo Valor Inicial Vida Util Depreciacion
(USD) (Anos) Anual (USD)
Construccion de planta 47 761.00 20 2 388.05
Maquinaria y Equipos de 20 151.88 10 2 015.19
Produccion
Equipos de Laboratorio 1 950.00 10 195.00
Muebles y Enseres de 550.00 10 55.00
Oficina
Equipos de Computacion 1000.00 3 333.33

Total Depreciacién Anual USD 4 986.57

Amortizacién de Activos Diferidos

Valor Inicial Periodo Amortizacion
Rubro (USD) (AfR0S) Anual (USD)
Inversion Diferida Total 1 000.00 5 200.00

Total Amortizacion Anual USD 200.00

4.6.4 Presupuesto de Costos y Gastos Operativos.
4.6.4.1 Costos directos e indirectos de produccién.
Se calculan los costos directos e indirectos necesarios para satisfacer
la demanda necesaria de produccién de la planta de procesamiento. Entre
estos costos se incluyen: materias primas, empaques, agua y luz. Los detalles

se muestran en la Tabla 26.
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Tabla 26.

Costo de la materia prima para la produccion y Costos indirectos de produccién

Costo de la materia prima para la produccion

Materia Prima / Insumo Cantidad Unidad Precio Costo Diario Costo Costo Anual
Diaria Unitario (USD) (USD) Mensual (USD)
(USD)
Platano Verde (en cascara) 179.68 Kg 0.40 71.87 1581.18 18 974.21
Manteca de cerdo 5.66 Kg 4.69 26.55 584.00 7 007.99
Sal comun 1.14 Kg 0.55 0.63 13.79 165.53
Total USD99.04 USD2178.98 USD 26 147.72
Costos indirectos de produccion
item Cantidad Unidad Precio Costo Diario Costo Costo Anual
Diaria Unitario/Diario (USD) Mensual (USD)
(USD) (USD)
Fundas de empaque al vacio 120 Unidad 0.088 10.56 232.32 2787.84
Energia eléctrica 1 Global 1.57 5.14 113.08 1 356.96
Agua potable 1 Global 2.30 2.01 44.22 530.64
Total UsD 17.71 USD 389.62 USD 4 675.44
Total Costos  USD 116.75 USD 2568.60 USD 30 823.16
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4.6.4.2 Mano de Obra Directa.

Se contemplan los salarios de los trabajadores necesarios para la

puesta en marcha de la planta de procesamiento, los detalles se muestran en

la Tabla 27.

Tabla 27.

Costo de Mano de Obra Directa

Costo de Mano de Obra Directa

Cargo

Operador 1

Operador 2

Operador 3
Total

Sueldo
Mensual
(USD)
556.94
556.94
556.94
1670.82

Sueldo
Trimestral
(USD)
1670.82
1670.82
1670.82
5012.46

Sueldo
Anual
(USD)

6 683.28
6 683.28
6 683.28
20 049.84

4.6.4.3 Gastos Administrativos y de Ventas.

En estos gastos se contemplan administrativos se toma en cuenta lo

necesario para la direcciébn, organizacion y ventas de la planta de

procesamiento de platano verde precocido. Los detalles se muestran en la

Tabla 28:

Tabla 28.

Gastos Administrativos y de Ventas

Gastos Administrativos y de Ventas

item

Gerente / Técnico
Internet y Telefonia
Utiles de oficina
Software de oficina
Total

Precio
Unitario
(USD)
964.00
30.00
15.00
10.00
1 019.00

Costo
Mensual
(USD)
964.00
30.00
15.00
10.00
1 019.00

Costo
Anual
(USD)
11 568.00
360.00
180.00
120.00
12 228.00
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4.6.5 Capital de Trabajo.
El capital de trabajo son los costos necesarios para que la produccion
dentro de la planta de procesamiento no se detenga. En la Tabla 29 se

encuentran los detalles:

Tabla 29.
Capital de Trabajo

Capital de Trabajo

item Costo Mensual Costo Anual
(USD) (USD)
Materia Prima e Insumos 2178.98 26 147.72
Costos Indirectos 389.62 4 675.44
Mano de Obra 1670.82 20 049.84
Gastos Administrativos 1019.00 12 228.00
Total USD 5 258.52 USD 63 101.00

4.6.6 Inversion Total y Estructura de Financiamiento.
Para poder calcular la inversion total requerida para el proyecto se tomo
en cuenta los costos de los activos fijos y lo activos diferidos. Destacando el

terreno y construccién como los gastos mas grandes.

El crédito bancario para financiar el proyecto es un crédito PYME de
USD 87 671.30 con cuotas anuales a un plazo de 7 afios y un interés del
10.63 %, el sistema de amortizacion es de tasas fijas. En el Anexo 5 se
encuentran los detalles del crédito bancario. Los detalles se muestran en la
Tabla 30.
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Tabla 30.

Inversién Total y Financiamiento

Inversiéon y Financiamiento

ACTIVO FIJO
Terreno y Construccion
Maquinaria y equipos

Muebles y enseres de oficina

Equipos de computacion

Equipos de laboratorio

Capital de trabajo (Mensual)

ACTIVOS DIFERIDOS

Constitucién y formalizacion

Permisos y registros sanitarios

Gastos preoperativos
INVERSION TOTAL

PASIVO A LARGO PLAZO

(USD)
57 761.00
20 151.88

550.00
1 000.00
1 950.00
5 258.42

400.00

400.00

200.00
USD 87 671.30
USD 87 671.30

4.6.7 Ingresos Proyectados por Ventas.

El calculo de ingresos proyectados por ventas se realizé estimando la
cantidad de producto terminado diario de la empresa (120 kg), dias de trabajo
semanales (5 dias), dias de trabajo mensuales (22 dias) y el precio de venta
al publico establecido por kg el cual es de USD 3.40. En la tabla 31 se

muestran los detalles de las proyecciones diarias, semanales, mensuales y

anuales.

Tabla 31.

Ingresos proyectados por ventas

Ingresos proyectados por ventas

Presentacion Ingresos

diarios

(USD)

0.5 kg 129.20
1 kg 231.20

2 kg 47.60

Total 408.00

Ingresos
semanales
(USD)
646.00
1 156.00
238.00
2 040.00

Ingresos
mensuales
(USD)

2 842.40
5 086.40
1047.20
8 976.00

Ingresos
anuales
(USD)
34 108.80
61 036.80
12 556.40
107 712.00
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4.6.8 Proyeccion de ventas a 7 afios.

Para realizar la proyeccion de ventas a 7 afios se consider¢ la tasa de
inflacion anual de Ecuador establecida por el Instituto Nacional de Estadistica
y Censos (2026) la cual es del 2.44 %. En la Tabla 32 se encuentran los
resultados de la proyeccion de ventas.

Tabla 32.

Proyeccion de ventas a 7 afios

Proyeccién de ventas a 7 aflos

Afio Ventas (USD)

2026 USD 107 712.00
2027 USD 110 297.00
2028 USD 112 944.00
2029 USD 115 655.00
2030 USD 118 431.00
2031 USD 121 273.00
2032 USD 124 183.00

4.6.9 Estado de Resultados Proyectado.
En el estado de resultados proyectado se mostrara la utilidad esperada
que tenga la planta de procesamiento en los siguientes 7 afios tomando en
cuenta ventas, costos operativos, gastos de depreciacion, gastos diferidos y

gastos financieros.

Se ha considerado el impacto del 15% de Participacion de
Trabajadores (PTU) y del 25 % Impuesto a la Renta (IR). La normativa
ecuatoriana establece un calculo en cascada dando como resultado un

porcentaje combinado de 36.25 %.
La tasa de inflacion del 2.44 % fue incluida en la proyeccion progresiva

de las ventas, los costos operativos y los costos de mano de obra y gastos

administrativos. Los detalles se muestran en la Tabla 33.
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Tabla 33.

Estado de Resultados Proyectado

Estado de Resultados Proyectado

(+) Ventas
(-) Costos Operativos
(-) Costos Mano de Obray
Gastos Administrativos
(-) Gastos de Depreciacion
(-) Gastos Diferidos
(-) Gastos Financieros
(-) Impuestos PTU y IR
(=) Utilidad Neta

2026
USD 107 712.00
USD 30 823.16

USD 32 277.84

USD 4 986.57
USD 200.00
USD 9 319.46
USD 10 910.16
USD 19 195.14

2027

USD 110 297.00

USD 31 562.92

USD 33 052.51

USD 4 986.57
USD 200.00
USD 8 355.97
USD 11 647.34
USD 20 492.12

2028

USD 112 944.00

USD 32 320.43

USD 33 845.77

USD 4 986.57
USD 200.00
USD 7 290.06
USD 12 430.94
USD 21 870.78

2029
USD 115 655.00
USD 33 096.12

USD 34 658.07

USD 4 653.24
USD 200.00
USD 6 110.85
USD 13 385.83
USD 23 550.78

(+) Ventas

(-) Costos Operativos
(-) Costos Mano de Obray

Gastos Administrativos
(-) Gastos de Depreciacion

(-) Gastos Diferidos
(-) Gastos Financieros
(-) Impuestos PTU y IR
(=) Utilidad Neta

2030
USD 118 431.00
USD 33 890.42

USD 35 489.86

USD 4 653.24
USD 200.00
USD 4 806.28
USD 14 275.22
USD 25 115.57

2031

USD 121 273.00

USD 34 703.79

USD 36 341.62

USD 4 653.24
USD 0.00
USD 3 363.04
USD 15 297.35
USD 26 913.89

2032

USD 124 183.00

USD 35 536.69

USD 37 213.82

USD 4 653.24
USD 0.00
USD 1 766.38
USD 16 312.84
USD 28 700.52
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4.6.10Flujo de Caja.
En el flujo de caja se mostrara la entrada y salida de dinero, con esto se podra medir la liquidez que tendra la planta

al acabar cada afio. En la Tabla 34 se muestran los detalles.

Tabla 34.
Flujo de Caja
Flujo de Caja
Afio Utilidad Neta (+) Depreciacion (+) Amortizacién Flujo de Caja Neto
(USD) (USD) (USD) (USD)

0 - - - -
1 USD 19 195.14 4 986.57 200.00 USD 24 381.38
2 USD 20 492.12 4 986.57 200.00 USD 25 678.35
3 USD 21 870.78 4 986.57 200.00 USD 27 057.02
4 USD 23 550.78 4 653.24 200.00 USD 28 404.02
5 USD 25 115.57 4 653.24 200.00 USD 29 968.81
6 USD 26 913.89 4 653.24 0.00 USD 31 567.13
7 USD 28 700.52 4 653.24 0.00 USD 33 353.76
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4.6.10.1 Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR).

Para el calculo del Valor Actual Neto (VAN), se ha ajustado el interés
de descuento al 12 % para reflejar un escenario de exigencia de rentabilidad.
Los detalles se muestran en la Tabla 35.

Tabla 35.
Resultados de VAN y TIR
Valor
Interés de descuento 12 %
Inversion inicial USD 87 671.30
Flujo caja 1 USD 24 381.38
Flujo caja 2 USD 25 678.35
Flujo caja 3 USD 27 057.02
Flujo caja 4 USD 28 404.02
Flujo caja 5 USD 29 968.81
Flujo caja 6 USD 31 567.13
Flujo caja 7 USD 33 353.76
VAN USD 40 963.88
TIR 24.93 %

4.6.10.2 Periodo de Recuperacion de la Inversion (PRI).

El PRI determina el tiempo necesario para que los flujos de caja netos
acumulados igualen la inversion inicial de USD 87 671.30. Usando los flujos
de caja proyectados dieron como resultado un periodo de recuperacién de

4 afos y 9 meses. En la Tabla 36 estan los detalles.

Tabla 36.

Periodo de Recuperacion de la Inversion
Indicador Valor
Inversion Inicial USD 87 671.30
Tiempo de recuperacion 4 ainos y 9 meses
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5. DISCUSION

Los resultados del estudio de mercado revelaron una disposicion de
compra del 84 % para la masa precocida en el sector HORECA, motivada
principalmente porque el 56 % de los establecimientos identificd el tiempo de
preparacion como su mayor cuello de botella operativo. Estos hallazgos
concuerdan con lo expuesto por Paz Morales et al. (2015), quienes sostienen
que la transformacion del platano verde en alimentos listos para el consumo
es esencial para satisfacer las necesidades del mercado y prolongar la vida
atil del producto. De la misma manera Silva Jiménez y Rojas Navarro (2024),
respaldan que los alimentos procesados con valor agregado son la respuesta

la reduccion de tiempos de preparacion.

La aplicacion de la metodologia Systematic Layout Planning (SLP) en
el disefio de la planta de 136.46 m2 garantiza una optimizacion en el flujo de
proceso. Segun Noriega Aranibar et al. (2022), un disefio estructurado bajo
SLP no solo optimiza el flujo productivo, sino que facilita el mantenimiento y
mejora la sostenibilidad operativa en la industria alimentaria. Disminuyendo el
recorrido de las distancias en la linea de procesamiento se asegura una mayor

eficiencia del espacio utilizado en la planta de procesamiento.

El aseguramiento del cumplimiento de la normativa ARCSA 2022-016-
AKRG es indispensable para garantizar la inocuidad dentro de la planta de
procesamiento, Ortiz Cachi (2020) asegura que la infraestructura necesaria
tiene un papel clave en este aspecto. La separacion de areas criticas
establecidas en el disefio de planta propuesto ayuda a mitigar posibles

riesgos.

La evaluacion del impacto ambiental, sustentada en la Matriz de
Interaccion Causa-Efecto, demuestra que la implementacion de la planta
procesadora mantiene un equilibrio manejable con su entorno. Tal como
sefialan Rojo Azaceta et al. (2023), es fundamental identificar cualquier

alteracion, ya sea perjudicial o beneficiosa, que la actividad produzca sobre el
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medio receptor. Bajo esta premisa, aunque las fases de construccion y
operacion generan alteraciones logicas sobre factores como el aguay el aire,
la matriz determina que son impactos menores y facilmente mitigables con
controles operativos. En contraste, el analisis resalta un impacto altamente
positivo en el ambito socioecondmico, concluyendo que el proyecto dinamiza
la economia local y aporta al fortalecimiento de la cadena productiva del

platano.

Las expectativas de rentabilidad varian mucho dependiendo del
modelo de negocio a implementar, investigaciones recientes evidencian esta
disparidad: mientras que subproductos como las barras energéticas pueden
proyectar tasas de retorno sumamente altas, cercanas al 57 % (Rivas Gémez,
2023), los esquemas de procesamiento de platano precocido y congelado
suelen perfilarse sobre escenarios mas conservadores, rondando un 18 %
(Aristega Guerrero, 2024). Es precisamente dentro de este margen de
viabilidad donde se encuentran y validan los resultados de la presente
investigacion. Al alcanzar una Tasa Interna de Retorno del 24.93 % y un Valor
Actual Neto de USD 40 963.88, el proyecto demuestra una postura financiera
equilibrada. Los valores obtenidos se sitian en un escenario mas cauteloso,
confirmando que el proyecto es una inversion atractiva y solidamente

fundamentada.

El Periodo de Recuperacion de la Inversion (PRI) obtenido de 4 afios y
9 meses lo sitia al proyecto como una inversion financiera sensata, al
compararlo con Garcia Veas (2021) que estimé un PRI de 4 afios y 11 meses
nos demuestra que a pesar de la carga financiera de los primeros afos, el
flujo de caja proyectado garantiza la liquidez necesaria para sostener el

crecimiento del negocio en el mediano plazo.
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El estudio de mercado confirma una alta aceptacion de la masa
precocida de platano verde, con un 84 % de disposicion de compra por
parte del sector HORECA en Guayaquil. La propuesta de valor
responde directamente a la necesidad del 56 % de los negocios que
identifican el tiempo de preparaciéon como su principal cuello de botella

operativo.

El disefio de la planta al contar con un flujo lineal unidireccional permite
optimizar la produccién de la materia prima, minimizar la contaminacion
cruzaday la separacién de areas criticas garantizan el cumplimiento de
la normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG.

Los numeros respaldan la viabilidad del proyecto: con una inversion de
USD 87 671.30, alcanzando un VAN de USD 40 963.88 y una TIR del
24.93 % en un plazo de 7 afos. Destacando la solvencia de los flujos,

el retorno de la inversién se completa en 4 afios y 9 meses.

Se recomienda que, dado que el 64 % de los clientes potenciales
prefiere adquirir insumos a través de distribuidores, se recomienda
establecer convenios con distribuidores que cuenten con logistica de

cadena de frio en Guayaquil.

Se recomienda tener una demanda mayor por la presentacion de 1 kg
de masa precocida, no se debe de descuidar el resto de las
presentaciones para mantener un stock equilibrado que atienda a las

distintas necesidades.

Se recomienda establecer contratos con productores de platano verde
gue estén ubicados en la Via a la Costa, para poder asegurar un

abastecimiento constante de materia prima.
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e Se recomienda priorizar el mantenimiento preventivo de la maquinaria,
acorde a la necesidad de cada equipo, para asegurar una larga vida

operativa de la misma.
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ANEXOS

Anexo 1. Encuesta

Y A
$ U CSG ENCUESTA

ESTUDIO DE FACTIBILIDAD DE UNA PLANTA PROCESADORA DE MASA PRECOCIDA
DE PLATANO VERDE. CONGELADA ¥ EMPACADA AL VACIO EN LA CIUDAD DE
GUAYAQUIL

Objetivo: Evaluar la viabilidad tecnica y economica de implementar una planta
destinada al procesamiento de masa precocida de platano verde,

1. Tipo de establecimiento:
O Restaurante O Cafeteria  © Otro:

2. Variedad de platano verde utilizado en su establecimiento:
 Dominico-Harion O Barraganete O Indiferente

3. §Cual es el principal desafio o cuello de botella que enfrenta su establecimiento
al preparar platano verde fresco?

O Tiempo de preparacion O Manodeobra O Otro:

4, ; Estaria dispuesto a comprar masa precocida de platano verde congeladay
empacada al vacio?

OS5 OMNo OTalvez

5. ;Cual considera que es el aspecto mas importante al momento de comprar la
masa de verde precocida?

O Sabor O Textura O Precio O Vida atil O Registro Sanitario

B. ;Cual seria su presentacion (peso neto) preferida de la masa precocida de
platano verde empacada al vacio?

O05ky O kg C 2kg

7. Volumen de compra estimado por semana:
O<30kg O30-399kg O40-439kg O=b0kg

8. ; A través de qué canal prefiere adquirir insumos de platanc procesado o
congelado para su negocio?

O Directo del producter O Distribuidores O Supermercados O Otro:
9. Precio en USD 5 dispuesto a pagar por 1kg de masa de verde precociday
empacada al vacio:

0 §83.20-53.30 O §3.31-3.40 O 53.41-3.65

La informacion proporcionada sera tratada de forma confidencial y anonima. Los datos recolectados se utilizaran unicaments

con fines académicos. Mingin dato comercial o cifra especifica sera divulgado a terceros.
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Anexo 2. Validacion del instrumento mediante el coeficiente Alfa de Cronbach.

PREGUNTAS

ENCUESTADOS | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 SUMA
E1 5 4 5 5 4 5 4 5 4 41
E2 5 4 5 5 4 5 4 5 4 41
E3 5 4 5 5 3 5 4 5 3 39
E4 5 4 5 5 4 5 4 5 4 41
E5 5 4 5 5 3 5 4 5 3 39
E6 4 3 4 4 2 4 3 4 2 30
E7 4 3 4 4 2 4 3 4 2 30
ES 4 3 4 4 2 4 3 4 2 30
E9 4 3 4 4 2 4 3 4 2 30
E10 4 3 4 4 2 4 3 4 2 30

VARIANZA [ 0,2778]|0,2778| 0,2778] 0,2778| 0,8444] 0,2778 0,2778 0,2778] 0,8444
SUMATORIA DE
VARIANZAS 36333
VARIANZA DE LA
SUMA DELOS 26,49
ITEMS
L K |, Zg: 1 a 0,971
K -1 S, |
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ANEXO 3. Matriz de caracterizacion de la muestra del sector HORECA.

ID |Respondiente (Cargo) [ Tipo de Establecimiento Sector Método de Contacto
E1 Propietario Cafeteria MNorte Presencial
E2 Administrador Cafeteria Oeste Presencial
E3 Propietario Restaurante Oeste Correo Electrénico
E4 Propietario Restaurante Ceste Correo Electronico
E5S Propietario Restaurante Oeste Correo Electrénico
E6 Propietario Cafeteria Oeste Presencial
E7 Administrador Cafeteria MNorte Presencial
E8 Propietario Cafeteria Ceste Presencial
ES Administrador Cafeteria MNorte Presencial
E10 Propietario Restaurante MNorte Presencial
E11 Propietario Cafeteria Ceste Presencial
E12 Administrador Cafeteria Oeste Presencial
E13 Propietario Cafeteria Centro Presencial
E14 Administrador Cafeteria Ceste Presencial
E15 Administrador Cafeteria MNorte FPresencial
E16 Administrador Cafeteria MNorte Presencial
E17 Propietario Cafeteria Oeste Presencial
E18 Propietario Cafeteria Centro Presencial
E19 Administrador Restaurante Oeste Presencial
E20 Propietario Cafeteria Oeste Presencial
E21 Administrador Cafeteria Ceste Presencial
E22 Propietario Cafeteria Oeste FPresencial
E23 Propietario Restaurante Oeste Presencial
E24 Administrador Cafeteria MNorte Presencial
E25 Administrador Cafeteria MNorte Presencial
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Anexo 4. Normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG

ANEXO 1
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1) Condiciones minimas basicas

Los establecimientos donda se producen y manipulan alimantos serdn disenados y construides de acuerdo a las
oparaciones y riesgas asociados a la actividad y al alimento, de manera gue puedan cumplic con los siquientes requisitos:

a. Que no exista riesgo de contaminacion y alteraciin o que el resgo sea minimo.

b. Que el diseno y distribucion de las dreas permita un mantenimiento, impieza y desinfeccion apropiada; y, que minimice
Ios riesgos de contaminacian,

¢. Que las superficies y materiales, particularmente aguellos que estan en contacto con los alimentos, no sean IOxcos y
estén disefiados para el uso pretendido, faciles de mantener, impiar y desinfectar.

d. Que facilite un cantrol efective de plagas y dificulte el aceeso y relugio de las mismas.

La localizacion de los establecimientos donde se procesen, emvasen, almacenen o distibuyan alimentos serdn
responsables que su funconamiento esté protegido de focos de insalubridad que representen fesgos de contaminacion.

2] Ubicacidn

El establecimiento procesador de alimentos procesados debe estar ubicado lejos de focos de comaminacion, libres de
monte o maleza a los alrededores que sean fuente de plagas; la construccidn y la disposicion de las instalaciones
dependeran de la naturaleza del producto o productos que se fabriguen, las oparacioneas y ks resgos asociados al proceso.

3) Diseno y construccion
La edificacion debe disenarse ¥ conslruirse de manara que:

a. Ofrezea proteccion conlra polvo, maleras extrafias, inseclos, roedores, aves y olios elementos del ambiente exterion ¥
gue mantenga las condiciones sanilarias apropiadas segun el proceso.

b. La construccian sea sdlida y disponga de espacio suliciente para la instalacion, operacion y mantenimiento de los
equipes, asl como para el movimiento del personal y el raslado de materales o alimentos.

¢. Brinde lacilidades para la higiene del personal,

d. Las dreas internas de produccion se deben dividir en zonas dependiendo de las etapas de produccion.

Las dreas deben cumplir los siguientes requisilos de distribucion, disefo y construccion:
i. Distribucion de dreas

1. Las diferentes dreas o ambientes deben ser distribuidos y sefalizadas siguiendo de prelerencia el principio de lujo hacia
adelante, esto es, desde la recepcion de las materias primas hasta el despacho del alimento lerminado, de tal manera que
se evile confusiones y contaminaciones.

2. Los ambientes de las dreas criticas, deben permilic un apropiade mantenimiento, impieza, desinfeccion, desinfestacian,
minirmizar las contaminaciones cruzadas por cormentes de aire, raslado de materiales, alimentos o circulacion de personal.
3. En caso de ulilizarse elementos inflamables, estos estardn ubicados de prelerencia en un area alejada de la planta, la
cual serd de construccion adecuada y ventilada. Debe mantenerse limpia, en buen estado.

4. Conlar con un drea adecuada para la eliminacion de desechos, la cual debe disefarse y construirse de tal manera que
s evile el fiesgo de contaminacion a las dreas de proceso, al alimento o al sistema de abastecimiento de agua polable. Se
debe mantener un control sobre las condiclones de limpieza de los drenajes; la salida de desperdicios no debe hacerse
cuando se estd manipulando el producte.

Ii. Pisos, Paredes, Tachos y Drenajes

1. Los pisos, paredes y tlechos tienen que estar construidos de tal manera gue puedan martenerse limpios ¥ en buenas
condiciones, libres de grietas o hoecos. No deben emitic ninguna sustancia Wxica hacia los alimentos y permitiran una facil
limpieza, desinfeccian a fin de evitar la acumulacion de polvo y suciedad.

2. Los pisos deben estar disefado para permitir el drenaje o desalojo adecuado y completo de los efluentes cuando sea
necesario de acuerdo al proceso.

3. Los drenajes deben estar cublenos por rejillas que permitan el flujo de agua, pero no el ingreso de plagas.

4. Las superficies de las paredes, techos y prsos no deben emitic ninguna sustancia toxica hacia los alimentos y permitic una
facil limpieza, desinfeccion a fin de evitar la acumulacian de polo y suciedad.

5. Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben permitic una facil limpieza, drenaje, remocion de condensado al
entterion y mantener condiciones higienicas.

6. Los drenajes del piso deben contar con la debida proteccion, estar aplos para su uso y estar disenados de forma tal que
se parmita su limpieza. Donde sea reguenido, deben tener instalados el sello hidraulico, trampas de grasa y solidos, con
facil acceso para la limpieza.

7. En las uniones entre las paredes y 1os pisos de las dreas criticas, se debe prevenin la acumulacion de polve o residuos,
pueden ser concavas para facilitar su limpieza y se debe mantener un programa de mantenimiento y lmpieza.

B. En las dreas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se debe prevenir la acumulacion de palva o
resiuns, pueden mantener en angulo para evitar el deposito de polvo, ¥ se debe establecer un programa de mantenimiento
¥ limpieza.
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9. Los techos, lalsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar disefados y construidos de manera gue se
evite la acumulacion de suciedad o residuos, la condensacion, goleras, la formacion de mohos, el desprendimiento
superficial establecienda un programa de limpieza y mantenimienta.

lii. Vemanas, puerias y olras aberiuras

1. En dreas donde exisla una alta generacion de polvo, las ventanas y otras aberiuras en las paredes, deben estar
construidas de modo gue se reduzean al minimao la acumulacicn de polvo o cualguier suciedad ¥ gue ademds facilite su
limpieza y desinfeccian. Las repisas inemas de las ventanas no deben ser ulilizadas como estantes.

2. En las dreas donde el alimento esté expuesto, las venanas deben ser preferiblemente de material no astillable; si tienen
vidrio, debe adosarse wna pelicula protectora que evila [a proyeocion de particulas en caso de rolura.

3. En dreas de mucha generacion de polvo, las estruciuras de las ventanas no deben lenes cuerpos huecos vy, en caso de
tenerlos, permanecerdn sallados y serdn de facil remacian, limpieza a inspeccion. De pI'EI‘EIEI‘Iﬁa los marcos no deben ser
de madera.

4. En caso de comunicacion al exterior, deben tener sislemas de proteccion a prueba de inseclos, roadores, aves y olros
ammales,

5. Las dreas de produccion de mayor niesgo y las criticas, en las cuales los alimantos se encuentren axpuestos no deben
lemar puerlas de acceso directo desde el exterion, cuando el acceso Sea necesario, en lo posible se deberd colocar un
sistema de cierre automatico, y ademas sa ulilizardn sistemas o barreras de proleccidn a prueba de inseclos, roedores,
aves, olfos animales o aganles exlernos contaminantas.

iv. Escaleras, elavadores y estrucluras complementarias irampas, plalal‘crmas]

1. Las escaleras, elevadores y estruciuras complementanias se deben ubicar y construir de manera que no causen
contaminacion al alimento o dificulten el flujo regular del proceso y la limpieza de la planta.

2. Deben estar en buen estado y permitic su facl limpieza.

3. En caso gue estructuras complementarias pasen sobre las lineas de produccion, es necesario gue las lineas de
produceion tengan elementos de proleccion y que las estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la caida de
objetos y maleriales extranos.

v. Instalaciones eléciricas y rades da agua

1. La red de instalaciones eléciricas, de preferencia debe ser abierta y evitar la presencia de cables suelos, pudiendo estar
Ios terminales adosados en paredes o techos; siempre y cuando su diseno evite la comaminacion cruzada con el alimento.
En las dreas criticas, debe existic un procedimiento escrito de inspeccion y limpieza.

2. No debe existic la presencia de cables colgames sobre las dreas donde represente un riesgo para la manipulacion de
alimentos.

3. Las lineas de flujo (luberias de agua potable, agua no potable, vapor, combustible, aire comprimido, aguas de desecho,
atros) se identificardn con una etiqueta los simbolos respectivos en sitios visibles o e identificaran con un color distinto
para cada una de ellas, de acuerdo a las NTE INEN correspondientes.

vi. llurninacion

1. Las dreas lendrdn una adecuada lluminacion, con luz natural siempre que fuera posible y cuando se necesite luz
artificial, &sta serd lo mas semejante a la luz natural para gue garantice que el rabajo e lleve a cabo eficientemente.

2. Las fuentes de luz anificial que estén suspendidas por encima de las lineas de elaboracion, envasade y almacenamiento
de los alimentos y materias primas, deben ser de tipo de sequridad y deben estar protegidas para evitar la contaminacian
de kos alimentos en caso de rolura,

wil. Calidad del aire y vanlilacion

1. Se debe disponer de medios adecuados de ventilacion natural o mecdnica, direcla o indirecta para prevenir la
condensacion del vapor, entrada de polvo y Tacilitar la remocicn del calor donde sea viable y requerida.

2. Los sistermas de venlilacion deben ser disefiados y ubicados de tal forma que eviten el paso de aire desde un drea
contaminada a un area limpia; donde Sea necesario, deben permitic el acceso para aplicar un programa de limpieza
periadica.

3. Los sistemas de venlilacion deben evilar la contaminacion del alimento con aerosoles, grasas, paniculas u olros
cantaminantes, indusive los provenientes de ks mecanismos del sistema de ventilacion, y deben evitar la incorporacion de
alores que puedan alectar la calidad del alimento; donde sea requerido, deben permitir el control de la temperatura
armbiente y humedad relativa.

4. Las aberuras para creulacion del aire deben estar protegidas con mallas, facilmente remevibles para su limpieza.

5. Cuando la vertilacidn es inducida por ventiladores o equipos acondiclonadores de aire, el aire debe ser filrado y
verificado perindicamente para demastrar sus condiciones de higiene.

6. El sistena de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, lmpieza o cambios.,

wili. Control de temperatura y humedad ambiamal

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad del ambiente, cuando ésta sea necesaria dependiendo
del upo de alimento, para asequrar la inocukdad del alimenta.

. Instalaciones samnilarias
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Deben existi instalaciones o lacilidades higienicas que aseguren la higiene del personal para evitar la contaminacian de los
alimentos, deben estar ubicados de al manera gue mantenga inde ancia de las olras dreas de la planta a excepcion de
banos con doble puertas y sistemas con are de carmiente positiva. Estas deben incluir:

1. Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en cantidad suficiente & independiente para
miujeres y hombres.

2. Las dreas de servicios higignices, duchas o vestidores, no deben tener acceso direclo a las dreas de produeeion.

3. Los servicios higiénicos deben estar dolados de lodas las facilidades necesarias, como dispensader con jabén liguide,
dispensador con gel desinfectante, implementos desechables o equipos aulomdticos para el seeado de las manos y
recipientes preferiblemente cerrados para el depisito de material Lsado.

4. En las zonas de acceso a las dfeas criicas de elaboracion deben instalarse unidades dosificadoras de soluciones
desinfectantes cuyo principio activo no afects a la salud del personal y no constituya un riesgo para la manipulacion del
alimento.

5. Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias, ventiladas y con una provision suficiente de
materiales.

6. En las proximidades de los lavamanes deben colocarse avisos o advenencias al personal sobre |a obligatoriedad de
lavarse las manas despues de usar los servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de produceian.

4) Servicios de plantas
i. Suministro de agua

1. Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua potable, asi como de instalaciones
apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control.

2. El suministro de agua dispondra de mecanismos para garantizar las condiciones requeridas en el proceso tales como
lemperalura y presion para realizar la limpieza y desinleccian.

3. Se permitira el wso de agua no potable para aplicaciones como control de incendios, generacion de vapor, relrigeracian y
atros propositos similares; y, en el proceso siempre y cuando no se wtilice para superficies gue tienen contacto direclo con
Ios alimentos, que no sea ingrediente ni sean fuente de contaminacion.

4. Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar coneclados con los sistemas de agua
potable.

5. En caso de contar con cistemas, las mismas deben ser lavadas y desinfectadas en una frecuencia establecida, lo cual
debe estar documantado.

6. 5i se usa agua de tanguero o de olra procedencia, se debe garantizar su caracteristica polable.

7. El agua patable debs ser sequra y cumplic como minimo con los parametros (isicos, guimicos y microbiologicos de la
MTE INEN 1108 "Agua para Consumo Huomano. Requisitos” vigente, Se debera realizar los andlisis al menos una vez cada
12 meses de acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de la planta, en un laboratorio acreditado por SAE o
en un laboratorio de tercera parte que demuestre compelenca tecnica sagun la norma 1ISOAEC 17025, gue e encuentre
debidamente validado por al responsable del laboratosio.

Ii. Surninistro de vapor

El vapor de contacto directo con el alimanto, se dabe disponer de sistemas da filros, ames que el vapor entre en contacto
con el alimento y se deben ulilizar productos quimicos de grado alimenticio para su generacion. No debard constituir una
amenaza para la inocuidad y aptited de los alimentos.

lii. Disposicion de desechos liquidos

1. Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o colectivamente, instalaciones o sistemas adecuados
para la disposician final de aguas negras y efluentes industriales;

2. Los drenajes y sistemnas de disposicion deben ser disefados y construidos para evitar la contaminacian del alimerito, del
agua o las fuentes de agua potable almacenadas en la planta.

iv. Dispasicion de desechos solidos

1. Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion, almacenamienta, proteccion y eliminacion de basuras. Esto
incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida identificacion para los desechos de sustancias txicas.

2. Donde sea necesaria, se deben lenir sistemas de seguridad para evilar contaminaciones accidentales o inencionales.

3. Los residuos se removerdn frecoentements de las dreas de produccion ?rdehen disponerse de manera gue se elimine la
generacion de malos olores para gue no sean Tuente de comaminacion o refugio de plagas.

4. Las dreas de desperdicios deben estar ublcadas luera de las dreas de produccion y en sitios alejados de la misma.

5) Equipos y utensilios

i. Disefo de equipos

La seleccion, labricackin e instalacion de los equipos deben ser acorde a las operaciones a realizar y al tipo de alimento a
producir. El equipe comprende las maguinas utilizadas para la fabricacion, llenado o envasado, acondiclonamiento,
almacenarmiento, control, emisian y transpone de alimentos.

Las especilicaciones @enicas dependen de las necesidades de produccion y deben cumplir los siguientes requisitos:
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Afin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones cruzadas, el personal que trabaja en una Planta
procesadora o eslablecimiento procesador de alimenlos debe cumplir con normas escritas de impieza e higiene.

a. El personal de la planta debe contar con uniformes adecuados a las operaciones a realizar:

1. Delantales o vestimenta, que permitan visualizar laciimente su limpieza.

2. Cuando sea necesario, olros accesorios come guantes, botas, gorras, mascarillas, los cuales deben enconlrarse limpios
¥ en buen estado.

3. El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, deberd ser antideslizante e impermealble.

b. Las prendas mencionadas en los literales 1. y 2. del numeral anterior, debien ser lavables o desechables. En caso de que
Ia fabrica realice la operacidn de lavado, la misma debe realizarse en un lugar donde no exista contaminacion de olores y
fisica.

. Todo el personal que manipula los alimentos debe lavarse las manos con agua y jabon antes de comenzar el trabajo,
cada vez gue salga y regrese al drea asignada, cada vez que use los servicios sanitarios y después de manipular cualguiar
material u objeto gue pudiese representar un riesgo de contaminacion para el alimento. El uso de guantes no exime al
personal de la obligacion de lavarse [as manos.

d. Es obligatorio realizar la desinleccion de las manos cuando los nesgos asociados con la etapa del proceso asi lo
justifiquen, y cuanda se ingrese a dreas criticas.

v. Comportamiento del persanal

Se debe abservar al menos estas disposiciones:

a. El personal manipulader de alimentss en una planta procesadora de alimentos debe acatar |as normas establecidas que
sefalan la prohibicion de fumar, utilizar el celular yo consumic alimentes o bebidas, prelerentemente en las dreas de
procesarmiento.

b. Mantener el cabello cublerto telalmente mediante malla u atro medio efectivo para ello.

. Debe contar con ufas corlas y sin esmalle.

d. No debe portar joyas o bisuteria.

. Debe laborar sin maguillaje.

1. En caso de levar barba, bigote o patillas anchas, debe usar profector de barba desschable o cualquier protector
adecuadn; estas disposiciones se deben enfatizar al personal que realiza tareas de manipulacion y envase de alimentos.

wi. Obligacion del personal administrativo y visitantes

Los visitartes y el personal administrativo que transiten por el drea de fabricacion, elaboracion manipulacion de alimentos,
deben proveerse de ropa protectora y acatar las disposiciones sefaladas por la planta para evitar la contaminacidn de los
alimentos.

wil. Prohibicion de acceso a delerminadas dreas

Debe existi un mecanismo ylo procedimiento que evile el acceso de personas extranas a las dreas de procesamiento, sin
la debida proteccion y precaucionas.

viil. Sefalética

Debe existir un sistema de sefalizacion y normas de seguridad, ubleados en sitios visibles para conoeimiento del persanal
de la planta y personal ajeno a ella.

7) Materias primas e insumes

i. Condiciones minimas

Mo se aceplardn materias primas e ingredientes que contengan pardsitos, MICTOOfGANISMoS patogenos, sustancias xicas
(tales come, guimicos, metales pesades, dragas velerinarias, pesticidas), materia extrafa a menos gue dicha
comaminacion pueda reducirse a niveles aceptables medianta las operaciones productivas validadas.

ii. Inspeceidn y control

Las rmaterias primas e insumos deben someterse a inspecciones y contral antes de ser ulilizades en la linea de fabricacion,
Deben estar disponibles los documentos de especificaciones que indiquen los niveles aceptables de inocuidad, higiene y
calidad para uso en los procesos de fabricacion,

iil. Condiciones de recepeion

La recepcion de materias primas e insumos debe realizarse en condiciones de manera que eviten su contaminacian,
alteracién de su composicion y danos fisicos. Las 2onas de recepeion y almacenamiento estaran separadas de las que se
destinan a elaboracion o envasade de producto final.

. Almacenamianto
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a. Construidos con materiales lales que sus superlicies de conacto no transmitan sustancias Waxicas, olores ni sabores, ni
reaccionen con los ingredientes o matesiales que imervengan en el procesa de fabricacion.

b. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente, cuando no
pueda ser eliminado el uso de la madera debe Ser monitoreado para asegurarse que e encuentra en buenas condiciones,
no serd una fuente de contaminacion indeseable y no deba representar un riesgo lisico.

€. Sus caracleristicas tecnicas deben offecer facilidades para la limpieza, desinleccion e inspeccion y deben contar con
dispositivos para impedir la comMaminacien del producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u olras sustancias que se
requieran para su luncionamiento.

d. Cuando se requiera la lubricacion de algin equipo o instrumento gue por razones lecnologicas esté ubicado sobre las
lineas de produccion, se debe utilizar sustancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio) y establecer barreras y
procedimientos para evitar [a contaminacian cruzada, inclusive por el mal uso de los equipes de lubricacion.

e. Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben Ser recubiertas con pinluras u olro tipo de material
desprandible que represente un riesgo lisico para la inocuidad del alimento,

1. Las superlicies exteriores y el diseno general de los equipos deben ser construidos de tal manera que faciliten su limpieza,
g. Las wherias empleadas para la conduccion de materias primas y alimentos deben ser de maleriales resistentes, inares,
no poresos, impermeables y lacimente desmontables para su limpieza y lisos en la superficie gque se encuentra en contacto
con @l alimento. Las wberias lijas e limpiaran y desinfectardn por recirculacian de sustancias previstas para este fin, de
acuerdo a un procedimiento validado.

h. Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y racional del material y del personal, minimizando
la posibilidad de confusidn y comaminacion.

i. Todo el equipo y utensilios que puadan entrar en contacto con los alimentos deben estar en buen estado y resistic las
repetidas operacionas de limpieza y desinfeccion. En cualquier caso, el estado de los eqguipos y ulensilios no debe
reprasentar una fuente de contaminacion del alimento.

Se deben cumpdir 125 siguientes condiciones de instalacian y funcionarmiento:

a. Lainstalacidn de los equipos debe realizarse de acuerdo a las recomendaciones del [abricante.

b. Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion adecuada y demas implamentos necesanios para su
operacion, control ¥ mantenimiento. Se conlard con un procedimiento de calibracion gque permita asequrar gue, 1ano los
equipos ¥ maguinarias como los instrumentos de control proparcionen lacturas confiables. Con especial atencidn en
aguellos instrumentos que estén relacionados con el control de wn paligro.

6) Requisites higienicos de fabricacicn
i, Obligacianes del persanal
Durante la fabricacion de alimentos, el personal que maﬁpula directa o indirectamente 105 mismaos debsa:

a. Mantener la higiene y el cuidado personal.

b. Compartarse y operar de la manera deserita en el punto v del presente numeral,

¢. Estar capacitado para realizar |a labor asignada, conociendo previamente los procedimientos. protocolos, instructives
relacionados con sus funciones y comprender las consecuencias del incumplimiento de los mismos.

il. Educacion y capacitacion del personal

Toda plana procesadora o establecimiento procesador dabe implementar un plan anual de capacilacion para todo el
personal sobre las BPM, a fin de asagurar su adaplacian a las lareas asignadas.,

Esta capacitacion esta bajo la responsabilidad de la empresa y podrd ser efectuada por ésta, o por personas naturales o
juridicas siempre que se demuestie su competencia para ello. La evidencia de las capacitaciones constantes al personal
debe enconliarse documentada,

Deben existe programas de entrenamiento especilicos segin sus lunciones, que incluyan Nomas o Reglamentos
relacionados al producto y al proceso que ejecuta; ademas, procedimientos. protocolos, precauciones y acciones
correctivas a tomar cuando se presenten desviaciones.

li. Estado de salud del personal
Se deben observar al menos los siguientes aspecios:

a. El personal gue manipula alimentos debe someterse a un reconocimiento médico antes de desempenar esta funeidn v de
manera periddica; la planta debe mantener fichas médicas aclualizadas. Asi mismo, debe realizarse un reconocimiento
medico cada vez gue se considere necesario por razones clinicas y epidemioldgicas, especialmente despugs de una
AUSENCIA originada por una infeceion que pudiera dejar secuelas capacas de provocar contaminaciones de los alimentos
que se manipulan. La fala de contral y curmplimiento, o inobservancia de esta disposicion, deriva en responsabilidad directa
del empleador o represemtanta legal ama la autoridad nacional en mataria labaral.

b. La direccion da la empresa debe tomar las medidas necesarias para que no Se permita manipular los alimentos. directa o
indirectamente, al personal dal que se conozca farmalmente padece de una enfermedad infecciosa susceplible de ser
rransmitida por alimentos, o que presente heridas infectadas, o irmtacionas cutaneas.

iv. Higiene y medidas de proteccidn
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Las materias pflmas @ insumos deben almacenarse en condicionas qLIE '-npidan el deterioro, evilen la conlaminacian }‘
reduzcan al minimo su dano o alleracian; ademas deben somelarsa, & es necesano, a un proceso adecuado de rolacidan
periadica.

v. Recipientes seguros

Los recipientes, conlenedores, anvases o empaques de las materias primas e insumos deben ser da materiales que no
desprendan sustancias gue causen alteraciones en el producto o contaminacion y debe de cumplir con el uso previsto
determinada por el [abricante o proveedor.

wi. Instructivo de manipulacian

En los procesos que requieran ingresar materias primas en dreas susceptibles de contaminacion con riesgo de alectar la
inocukdad del alimento, debe existr un instructive para su ingreso dingido a prevenir la contaminacion,

vil. Condiciones de consanacion

Las malerias primas e insumos conservades por congelacion que requieran ser descongeladas previo al uso, se deben
descongalar bajo condiciones controdadas adecuadas  (liempo, lemperatura, oros) para evitar desarrollo de
MICrO0ganismos.

Cuando axista riesgo microbioldgico, las malerias primas e insumos descongelados no podran ser congelados nuevamente,
ni ulilizados en el proceso de produccian.

wiil. Limites permisibles

Los insumos ulilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no rebasaran los limites establecidos en base a los
limites establecidos en la normativa nacional o el Codex Aimentario o normativa internacional equivalernte.

ix. Agua

a. Salo se podrd ulilizar agua para consumo humano de acuerdo a normas nacionales o intermacionales.

b El hielo debe fabricarse con agua para consumo humano o ratada de acuerdo a normas nacionales o inermacionales.

. El agua ulllizada para la limpieza y lavade de materia prima, o equipos y objelos que entran en contacto directo con el
alimento debe ser apta para consumo humano o ratada de acuerdo a narmas nacionales o iMemacionales.

d. El agua que ha sido recuperada de la elaboracion de alimentos par procesos como evaporacion o desecacidn y olros
pueden ser puevamente ulilizada, siempre y cuando no se contaming en el proceso de recuperacion y se demuestre su
aptitud de uso.

B) Operaciones de produceian

Los criterios técnicos del presente capitulo se aplicardn teniendo en cuenta la natwaleza de la elaboracion del alimento.

i. Técnicas y procedimientos

La organizacion de la produccion del alimento procesado debe ser concebida de lal manera que el conjunto de técnicas y
procedimientos previstos, se apliguen correctamente y gue se evite toda omiskon, contaminacion, error o confusion en el
rranscurso de las diversas operaciones.

ii. Operaciones de control

La elaboracion de un alimento debe efectuarse sequn procedimientes validados, en establecimientos acondicionados de
acuerdo a la naturaleza del producte; con dreas y equipos limpios y adecuados, con personal competente, con materias
primas y materiales conformes, registrando lodas las operaciones de control definidas.

iii. Condiciones ambientales

a. Lalimpieza y el orden deben ser factores prioritanos en estas dreas,

b. Las sustancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser aquellas aprobadas para su uso en dreas, equipos y
utensilios donde se procesen alimentos destinados al consumo humane,

¢. Los procedimiemos de limpieza y desinfeccion deben ser validados pericdicamente.

d. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, de material impermeable, que permita su Faeil limpleza y
desinfeccion y que no genere ningun lipo de contaminacion en el producto.

iv. Verilicacion de condiciones

Antes de emprender |a fabricacion de un lote debe verificarse que:

a. Se haya realizado convenienternente la limpieza del drea sequn procedimientos establecidos y que la operacion haya
sido confirmada y mantenes el registro de las inspecciones.

b. Todos los protocolos y documeantos relacionados con la [abricacion estén disponibdes y actualizados.
. Se curnplan las condiciones ambiantales lales como lemperatura, humedad, ventilacidn.
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d. Que los aparatos de control estén en buaen estada de luncionamiento; se debe mantenes registros documenados de
astos controles, asi como la calibracion de los equipos de control.

v. Manipulacién de sustancias

Las sustancias susceptibles de cambio, peligrosas o xicas deben ser manipuladas lomando precauciones particulares,
definidas en los procedimientos de fabricacion y de las hojas de seguridad emitidas por el fabricanea.

wi. Métodos de identificacion

En todo momenta de la fabricacion el nombre del alimento, mimero de lote ¥ la fecha de caducidad, deben ser identilicadas
por medio de etiquetas o cualquier otro medio de identilicacidan.

vil. Frogramas de seguimianto continua

La planta contard con un programa de rastreabilidaditrazabilidad que permitird rastrear la identificacion de las materias
primas, material de empaque, coadyuvantes de proceso e insumos desde el proveedor hasta el producto terminada y el
primer punto de despacho.

wiil. Control de procesos

El proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un documento donde se precisen todos los pasos a seguir de
manera secuencial (lenado, envasado, etiquetado, empaque. otras), indicando ademas controles a efectuarse durante las
operaciones, los limites establecidos en cada caso y los puros criticos para el control.

ix. Condiciones de labricacian

Deberd darse énfasis al contral de las condiciones de operacion necesarias para reducir el crecimiento potencial de
microorganismaos, verilicanda, cuando la clase de proceso y la naturaleza del alimanto lo reguiera, faclores coma: liempo,
temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presian y velocidad de lujo; también es necesario, donde sea requarida,
controlar las condiciones de fabricacion tales como congelacion, deshidratacion, tratamiemo térmico, acidificacion y
refrigeracion para asequear que los tiempos de espera, las fluctuaciones de temperatura y otros factores no contribuyan a la
descomposicion o contaminacion del alimento,

®. Medidas prevencion de contaminacion

Donde el procesa y la naturaleza del alimento o requieran, se deben tomar las medidas efectivas para proteger el alimento
de la comaminacién por metales u otros materiales extrafos, instalanda mallas, rampas, imanes, detectores de metal o
cualquier otro meétodo validado.

. Madidas de controd de desviacion

Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas 1omadas cuando se detecte una desviacian de los pardmetros
establecidos durante el proceso de fabricacion validado. Se deben determinar si existe producto potencialimente alectado
&n su inocuidad ¥ en caso de haberlo registrar la justificacion y su desting.

i, Validacion de gasas

Donde los procesos y la naturaleza de los alimentos lo requieran e intervenga el aire o gases como un medio de transporte
o de conservacian, se deben tomar todas las medidas validadas de prevenciGn para que estos gases y aire no se
comdertan en focos de contaminacian o sean vehiculos de contaminaciones cruzadas,

wil. Segundad de rasvase

El llenado o envasado de un producto debe efectuarse de manera tal que se evite deterioros o contaminaciones que
alecten su calidad e inocuidad.

xiv. Reproceso de alimentos

Les alimentos elaborades que no cumplan las especilicaciones écnicas de produccion, podrdn reprocesarse o utilizarse an
olros procesos, siempre y cuando se garantioe su inoccuidad; de lo contrano @stos deben ser destruides o desnaturalizados
imaversiblemente.

. Wida ol

Los reglstms de control de |a prmuncmn ¥ distribucion, deben ser mantendos por un periodo de dos mesas MaEyor al
tiempo de la vida il del producto.

) Envasado, eliquetado y empaquetado

i. Idantificacian del producto
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il Seguridad y calidad

El disefo y los materiales de envasado deben olrecer una proteccidn adecuada de los alimenlos para pravenir la
comaminacion, avitar dafos y permilic un etiquatado de conformidad con las normas 1éenicas respactivas.

Cuando se uliizan matarialas o gases para el envasado, estos no deben ser 10xi00s ni representar una amenaza para la
inocuidad y la aplitud de los alimentos en las condiciones de almacenamiento y uso asp-e::lllcadas.

iii. Redtilizacian envases

En caso que las caracleristicas de los envases permitan su redtiizacidn, serd indispensabla lavarlos y eslerilizarlos de
manera gque se reslablezcan las caracleristicas onginales, mediante una operacion adecuada y validada, Ademas, debe ser
correctamente inspaccionada, a fin de eliminar los envasas defecluosos o no aplos prara s,

iv. Manejo del vidrio

Cuando se rate de material de vidrio, deben existic procedimientos establecidos para que cuando ocurran roturas en la
linea, se asegure gue los rozos de vidrio no contaminen a los recipientes adyacentes.

v. Transparte al granel

Los tangues o deposilos para el ransporie de alimentos procasados al granel serdn disenados y constiruidos de acuardo
con las normas ecnicas respectivas, lendran una superficie inl&ma que no favorezca la acumulacion de producio y de
angen a conaminacion, descomposician o cambios en el producto.

wi. Trazabilidad del producto

Los alimentos envasados deben contar con su nimero de lote claramente identificado que permita conocer informacian
relevante como fecha de produccion, linea de fabricacion, identilicacion del fabricante entre olros.

vil. Condiciones minimas

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarsa y registrarse:

a. La limpieza e higiene del drea donde se manipulardn los alimentos.

b. Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de ervasado y acondicionamiento, conforme a las
instrucciones escritas al respecta,

¢. Que los recipientes para envasadao estén correctamente limpios y desinlectados, $i es el caso.

vill. Embalaje previo

Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiguetado, deben estar separados e identificados convenientemente.
ix. Embalaje mediana

Las cajas muliples de embalaje de los alimentos terminados, podran ser colocadas sobre platalormas o paletas que
permitan su retiro del drea de empague hacia el drea de cuarentena o al almacen de alimeos terminados evitando la
comaminacion.

®. Entrenarmiento de manipulacisn

El personal debe ser paricularments entrenado sobre los resgos de effores inherentes a las operaciones de empague.

i, Culdados previos y prevencion de contaminacian

Cuando se requiera, con el fin de impedic que las particulas del embalaje contaminen los alimentos, las operaciones de
llenado y empague deben electuarse en zonas separadas, de tal forma que se brinde una proteccion al producto.

"||3} Almacenamiento, distribucidan, LI‘&I‘ISpCﬂ.E ¥ comercializacian

i. Condiciones optimas de bodega

Los almacenes o bodegas para almacenar 05 alimentos terminados deben mantenerse en condiciones higienicas y
ambientales apmplardas para evitar la descnmpﬂslcmn o contaminacion posterior de los alimentos envasados ¥
empaguetados.

ii. Conrel condiciones de clima y almacenamiento

Dependiendo de la naturaleza dal alimento tlerminado, 1os almacenas o bodegas para almacanar los alimentos lerminados
deben incluir instrumentos para el control de temperatura y humedad que asegure la consanvacion de los mismos; tambian
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fii. Infraestructura de almacenamiento
Para la colocacion da los alimentos deben utilizarse estantes o larimas para evitar el contacto directo con al piso.
. Condiciones minimas de manipulacion y

Los alimentos serdn almacanados alejados de la pared de manera gue laciliten e libra ingreso del personal para el aseo y
mantenimiento del local.

v. Condicionas y método de almacenaje

En caso gue &l alimento se encuentre en las bodegas del fabricante, se ulilizardan métodos apropiados para identificar [as
condiciones del alimanto como por ejemplo cuarentena, retancion, aprobacidn, rechazo.

vi. Condiciones dptimas de (rio

Para aguallos alimentos que por su naturalaza requieren de rehigara::lrjn o congalacion, su almacenamieno se debe
realizar de acuerdo a las condiciones de lemperatura, humedad y circulacidn de aire que necesita dependiendo de cada
alimento.

wii. Medio de transparte
El transporte de alimentos debe cumplic con las siguientes condiciones:

a. Los alimentos procesados deben ser transportados manteniendo, las condiciones higiénico-sanitarias y de tlemperatura
establecidas para garantizar la conservacion de la calidad del producto.

b. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos procesados serdn adecuados a la naturaleza del alimento y
consiruidos con materiales apropiados de tal lorma que protejan al alimento de contaminacion y efecto del clima.

. Para los alimentos procesados gue por su naturaleza requieren conservarse en refigeracion o congelacion, los medios
de ransporte deben poseer esta condicion.

d. El drea del vehiculo que almacena y transporta alimentos debe ser de material de lacil impieza, y deberd avitar
conaminaciones o alleracienes al alimento,

e. No se permite ransportar alimentos junto con sustancias consideradas oxicas, peligiosas o que por sus caracteristicas
puedan significar un resgo de contaminacion fsica, quimica, microbioligica o de alleracion de los alimentos.

1. La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los alimentos con el fin de asegurar gue se
encuentren en buenas condiciones sanitarias.

4. El propietario o el representanta legal de la unidad de transporte, es el responsable del manenimiento de las condiciones
exigidas por el alimento durante su transparte.

wiii. Condiciones de exhibicion del producto

La comercializacion o expendio de alimemos debe realizarse en condiciones que garanlicen la consenvacion y protaceion
de bos mismos, para eflo:

a. Se dispondra de vitrinas, estantes o muebles que permitan su faci limpieza.

b. Se dispendra de los equipos necesarios para la conservacion, como neveras y congeladores, para aquellos alimentes
que requieran condiciones especiales de relnigeracion o congelacion,

¢. El propietario o representante legal del establecimiento de comercializacion, es el responsable del mantenimiento de las
condiciones sanitarias exigidas por &l alimento para su conservacion,

11} Del aseguramiento ¥ control de calidad
i. Aseguramiento de calidad

Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucidn de los alimentos deben
estar sujetas a un sislema de aseguramiento de calidad apropiade. Los procedimientos de contral deben prevenir los
defectos evitables y reduci los delectos naturales o inevilables a niveles tales que no represente fesgo para la salud, Estes
controles variaran dependiendo de la nawraleza del alimento y deben rechazar lodo alimento que no sea aplo para el
consuma humara.

ii. Condiciones minimas de sequridad
El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considerar los siguiemes aspeclos:

a. Especificaciones sobre las materias primas utilizadas y producto lerminado. Las especificaciones definen completamente
la calidad de todos los alimentos procesados y de todas las materias primas con los cuales son elaborados y deben incluir
erilerios elaros para su aceplacian, liberacion, retencion o rechaza.

b. Formulaciones de cada una de los alimentos procesados especificando ingredientes y aditivos utilizados los mismos gue
deben ser permitidos y no sobrepasar los limites méximoes establecidos dependiendo del tipo de producto.

. Documentacion sobee la planta, equipes y proceses.
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d. Manuales e instructives, actas y regulaciones donde se describan los detalles esenciales de equipos, procesos y
procedimientos requeridos para labricar alimentos, asl como el sistema almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratono; es decir gque estos documentos deben cubeir todos los factores que puedan alectar la
inocuidad de los alimentos.

. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especirinaclnnes. y mélodos de ensayo deben ser
recanocidos olicialmente o validados, con el fin de garantizar 0 asegurar gue los resultados sean conliables.

[. Se debe establecer un sisterna de contral de alargenos orentado a evitar la presencia de alérgenos no declarados en el
producto terminado y cuando por razones lecnolégicas no sea lotalmente sequro, se debe declarar en la eliqueta de
acuardo a la norma de rolulado vigente.

iii. Laboratonio de control de calidad

Todos los establecimientos que procesen, elaboren o envasen alimentos, deben disponer de un laboratario propio o externo
para realizar pruebas y ansayos de control de calidad sequn la frecuencia establecida en sus procedimiantos.

Se daben validar, a intervalos definidos por el fabricante, las prushas y ensayos de control de calidad de acuerdo a lo
establecido en los procedimientos de la planta, canforme su sistema de calidad, en un laboratorio acreditado por el SAE o
un laboratorio que demuesire compeltencia W@cnica sequn la norma ISONEC 17025,

. Registro de contral da calidad

Se debe levar un registro individual escrito, el cual debe ser documentado, correspondiente a la impieza y verilicaciones
de limpieza realizadas a los equipos, ulensilios entre olros. Ademas. se debe conlar con los certificados de calibracian ¥
mantenimiento preventive de cada equipo e instrumento de medicién utilizado en el proceso y en el laboratono de control
de calidad.

Se deben calibrar, por un organismo acreditado por SAE o guien ejerza sus lunciones, |os equipos e instiumentos de
miedician come minime una vez cada doce (12) meses de acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de la
planta,

v. Mélodos y proceso de aseo y limpleza

Les métodos de limpieza de la planta y equipos dependen de la naturaleza del proceso y alimento, al igual que la necesidad
o no del proceso de desinfeccion. Para su facil operacion y verilicacion se debe:

a. Escribir los procedimientos a seqguir, donde se incluyan los aﬁenles y sustancias utilizadas, asi como las concenfraciones
o forma de uso y los equipos e implementos requeridos para electuar las operaciones. También debe incluir la periodicidad
de limpieza y desinfeccian.

b. En caso de requerirse desinleccion se deben definic los agentes y sustancias, asi como las concentraciones, formas de
uso, eliminacion y iempos de accian del ratamiento para garantizar la efectividad de la operacidn.

. También se deben registrar las inspecciones de verificacidn después de la limpieza y desinfeccion, asi como la validacian
de estos procedimientos.

vi. Control de Plagas

Los planes de saneamiento deben inchuir un sistema de control de plagas, entendidas como insectos, roedores, aves, fauna
silvestre y oiras gue deben ser objeto de un programa de control especifico, para lo cual se debe observar como minime lo
Siguiente:

a. El contrel puede ser realizado diractamente por el personal de la empresa previamenle capacitado o mediante un
sanicio externo de una empresa especializada en esta actividad;

b. Independiemamenta de quien realice el control, la empresa es la responsable por las medidas preventivas para gque,
durante esle proceso, RO Se ponga en rnesgo la inocudad de los alimentos;

€. Lista da quimicos que estén aprobados para ser ulilizados en draas especrricas del establecimiento. Por principio, no se
deben realizar actividades da control de roedores con agentes quimicos dentro de las instalaciones de produccion, emvase,
ransporte ¥ distribucion de alimentos; solo se usardn metodos fisicos dentro de estas dreas. Fuera de ellas, se podean usar
meélodos quimicos, lomando todas las medidas de seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes
usados;

d. Los resullades del control de plagas deben ser analizados para identificar las tendencias de camportamiento de las

plagas.
12) Retiro de productos

Se debse poner en praclica sislemas que garanticen que l0s productos gue no cumplen con los estandares o normas de
seguridad alimentaria sean identificados, ubicados y retirados de lodos los punlos necesarios de la cadena de suminisiro.

Se debe contar una lista de contactos claves en caso de relivo da productes. Sise retiran los productos debido a peligros

inminentes de saled, se debe evaluar la seguridad de los demas produclos que fueron elabarados bajo las mismas
condiciones y se debe considerar la necesidad de una alerta pablica.
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Anexo 5. Amortizacion crédito bancario

Tasa Nominal(%s)
Tasa Efectiva(%)

Monto(USD)
Plazo(Afios)

b BanEcuador
Detalle Simulacion de Crédito
Tipo PYME
Destino Activo Fijo
Sector Econémico A
Facilidad Pequeria y Mediana Empresa
Tipo Amortizacion Cuota Fija
Forma de Pago Anual

Fecha Simulacion

87.671.00

2026-03-02

Recuerda: Esta informacion es una simulacion de crédito que permife familiarizarse con nuestro sistema.
Na tiene validez como documento legal o como solicitud de crédito.

[ Periodo Saldo Capital Interés Cuota

0 87671.00

1 78607.16 9063.84 9319.43 18383.27
2 68579.83 10027 33 835594 18383.27
3 57486 59 11093 24 7290 04 18383.27
4 45214.15 1227245 6110.82 18383.27
5 3163714 13577.01 480626 18383.27
6 16616 89 15020 24 336303 18383 27
7 0.00 16616.89 1766.38 18383.27
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