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RESUMEN EJECUTIVO

Siempre se recurren a las tiras adhesivas sanitarias para proteger alguna pequefia herida
de las posibles infecciones, pero estas cumplen solo con su funcion de cubrir la herida
retrasando la cicatrizacion de la misma o formando demasiado exudado?®. La presente
investigacion busca una solucion al problema del retardo de la cicatrizacién utilizando un
producto natural, como lo es la Sangre de Grado. Este producto es conocido hace muchos
afios por antiguos peruanos quienes supieron de sus beneficios y la utilizaron de forma
sostenible, sin embargo actualmente son pocas las personas que conocen su efecto de
cicatrizacién y demas beneficios, por lo que uno de los objetivos del producto a
desarrollar es brindar una alternativa natural y diferente a los que sufren de alguna herida
simple y/o abierta.

Se plantea conquistar, en un principio al mercado limefio (4.3 millones de
unidades al 2020), con este producto innovador, instalando una planta en el distrito de
Chilca en Lima. Contara con tecnologia y procedimientos de primera, lo cual se reflejara
en el optimo proceso productivo. Este, estara supervisado por profesionales, quienes
buscaran contribuir con los mejores estandares de calidad, cuidado del medio ambiente y
la rentabilidad de la empresa.

El proyecto pretende conformar una empresa cuya mision es brindar una nueva
solucién para mejorar la calidad de vida de las personas y convertirse en la empresa lider
del sector. Esta vision ya se encuentra encaminada y se refleja en la excelente rentabilidad
que presenta, con una inversion total de 1.8 millones de soles (60% financiado por el
banco), se obtiene un periodo de recupero menor a un afio y medio y una relacion
beneficio-costo superior a la unidad (3.96); caracteristicas que hacen atractivo al
proyecto.

Luego del profundo analisis es posible responder a la pregunta: ¢Es viable el
proyecto? Lo es, técnica, economica y socialmente. Ademas es un producto totalmente

aceptado por el mercado peruano.

! Exudado: liquido que se filtra desde los vasos sanguineos hacia los tejidos cercanos. Este liquido esta
compuesto de células, proteinas y materiales solidos. (Medline Plus, 2016)



EXECUTIVE SUMMARY

Bandages are always used to protect small wounds from possible infections, but they only
cover the injury and at the same time they delay the healing.

The present research pretends to find a solution for the delay in healing using a
natural product, such as “Sangre de Grado”. This product is known for many years by the
ancient Peruvians who learned about the benefits, however, nowadays not so many
people know about the effects of healing and its other benefits, so one of the goals of the
bandages with “Sangre de Grado”, is to offer a natural and different alternative to those
who suffer from some wounds.

Lima will be the first city in which this bandages will be commercialized (4.3
millions of units in 2020), they will be produced in Chilca, where the most modern
industrial plants of the country are located. This plant will have top technology and
procedures, which are reflected in the production process. This one will be supervised by
professionals, who will be trained to look for the best standards of quality, take care of
the environment and at the same time the profitability of the company.

This project aims to form a Company, its mission is to provide a new solution to
improve the standards of quality of life of people and become the leading company all
over the world. Its vision is already on track and it is reflected in the excellent
profitability, with an investment of 1.8 million soles (60% bank loan) and having a period
of recovery of the investment less than one and a half years and a benefit-cost ratio higher
than the unity (3.96); those things make this project attractive.

Now is possible to answer the question: Is the project viable? It is, technically,
economically and socially. Furthermore it is also fully accepted by Peruvian market.



CAPITULO I: ASPECTOS GENERALES

1.1. Problematica

El PerG es un pais cuyo clima y geografia hacen de él uno de los mas ricos en recursos,
sin embargo, la mayoria de veces estos no son muy bien aprovechados porque se
desconocen sus beneficios. Con el paso de los afios el peruano ha ido entrando en razén
y ha aprendido a valorar alguno de ellos, no obstante la gran mayoria sigue estando al
alcance de la mano, esperando a que se les dé el verdadero valor y utilizacion que
merecen. Uno de estos recursos es el Croton draconoides?, arbol amazonico en cuyo
interior posee un latex de color rojizo popularmente conocido como Sangre de Grado®,
el cual es utilizado por muchos peruanos para curar y cicatrizar heridas, estas técnicas
curativas fueron descubiertas varios afios atrds por antiguos peruanos y han pasado de
generacion en generacion, sin embargo muy pocas personas del resto del mundo saben
sobre el poder que tiene este cicatrizante natural.

Muchos utilizan tiras adhesivas sanitarias para proteger heridas simples y de esta
manera evitar posibles infecciones, el consumo va en crecimiento y se refleja en el
aumento de 7% del mercado en el 2015 (Euromonitor, 2016). Por otro lado, es importante
mencionar que el 70% del rubro de cuidado de heridas le pertenece a los vendajes
adhesivos. Frente a esta demanda, se identificé que las tiras adhesivas sanitarias que
lideran el mercado del cuidado de heridas, no absorben el exceso de exudado de la herida
y dificultan su cicatrizacion.

Ante este problema se identificé una oportunidad para desarrollar unas nuevas
tiras adhesivas sanitarias con un hidrogel que contenga Sangre de Grado para disminuir
el tiempo de cicatrizacion y absorber el exudado. De esta manera surge la pregunta, ¢Por
qué no ser embajador de la Sangre de Grado, recurso peruano, en el resto del mundo y

hacer que mas personas se vean favorecidas con sus beneficios de una forma innovadora?

2 Croton draconoides: Arbol de 30-80 cm de diametro y 18-30 m de altura total, con las ramificaciones
desde el segundo tercio, con corteza externa agrietada color marrén claro y de una corteza interna
homogénea y suave, color rosado claro; al ser cortada exuda savia roja abundante y trasldcida. (Barrera,
2015)

3 Sangre de Grado: Latex rojo exudado al realizar incisiones en la corteza de diversas especies vegetales
tropicales, especialmente de Croton lechleri Mll. Arg. Su uso en Medicina Tradicional esta muy extendido
en Sudamérica, sobre todo como cicatrizante. (Risco, Vila, Henriques y Cafiigueral, 2005)



1.2. Objetivos de la investigacion
1.2.1. Objetivo general
El objetivo general de la presente investigacion es demostrar la viabilidad de implementar

una planta de produccion de tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado para reducir

el tiempo de cicatrizacion de las heridas simples* y abiertas®.

1.2.2. Objetivos especificos

e Fomentar la utilizacion de productos naturales peruanos en el mercado industrial
mediante el uso de Sangre de Grado como cicatrizante, dando asi una alternativa
natural a los que sufren de alguna herida simple.

e Cuantificar la demanda de tiras adhesivas sanitarias para demostrar que existe un
mercado disponible para el proyecto.

e Determinar las estrategias de precio, distribucidn y posicionamiento para las tiras
adhesivas sanitarias con Sangre de Grado.

e Establecer el tamafio y mejor disefio de planta para una produccion optima.

e Determinar si implementar una planta de tiras adhesivas sanitarias con Sangre de

Grado es econdmica, tecnoldgica y socialmente viable.

1.3. Alcancey limitaciones de la investigacion
1.3.1. Alcance de la investigacion
Con la presente investigacion se busca implementar una planta para la produccion de tiras

adhesivas sanitarias, las cuales contendrén Gnicamente Sangre de Grado para acelerar el
tiempo de cicatrizacion. Cabe sefialar que la presente investigacion no desarrollara los
métodos de extraccion de la materia prima, ya que sera adquirida solo de los proveedores
locales.

El proceso acabara en la produccion y posterior entrega del producto unicamente
a distribuidores de Lima Metropolitana, quienes se encargaran de hacerlo llegar al cliente
final.

No se entrara en detalle de las diferencias quimicas de la Sangre de Grado extraido

de los diferentes arboles amazonicos, ya que las diferencias son insignificantes.

4 Heridas simples: Alcanzan tnicamente la piel y no afectan a los érganos. (Primeros Auxilios, 2012)
5> Heridas abiertas: Cuando hay separacién de los tejidos blandos, existe posibilidad de infeccion.
(Primeros Auxilios, 2012)



1.3.2. Limitaciones de la investigacion

La Sangre de Grado, no es una limitacion para el proyecto pues es posible extraerla de la
selva peruana. Sin embargo, la informacion requerida para determinar la viabilidad del
proyecto, si se ve afectada, ya que en la actualidad no se tienen nimeros y estadisticas
actualizadas sobre la Sangre de Grado.

Por otro lado, el resto de materias primas serdn comercializadas desde paises
cercanos como Colombia, Argentina y México, puesto que actualmente el Perd no cuenta
con la capacidad necesaria para proveerlos. Esto supone un inconveniente para el
proyecto ya que pueden existir trabas por parte de Aduanas al momento de la importacion.
Asi mismo, se considera dificil y una limitante obtener los costos de produccién de
determinados insumos, ya que no existe produccién local.

Si bien es cierto que la tendencia por lo natural estd jugando un papel muy
importante en la poblacion limefia, se ha encontrado como obstaculo que no muchos
conocen sobre la Sangre de Grado y sus beneficios, esto representa una limitacién muy
importante, ya que podria haber resistencia por parte de los compradores.

Finalmente, el conocimiento sobre los hidrogeles para su utilizacién médica,
supone una limitante porque no existen muchos especialistas en el Peru. Se recurrira a la
informacion conocida de los hidrogeles y se practicara un proceso similar al de los
estudios encontrados, ya que realizar pruebas de laboratorio para diferentes tipos de

hidrogel supone gastos fuertes en investigacion y mucho requerimiento de tiempo.

1.4. Justificacion del tema
1.4.1. Técnica
e Actualmente no existe produccion local de tiras adhesivas, sin embargo en un pais

vecino como Colombia (Cureband) si se producen dichos productos, es por ello
que la tecnologia no es un factor de restriccion, ya que se puede acceder a ella. El
diagrama de operaciones adjunto (ver figura 5.6) muestra el proceso necesario al
gue deben ser sometidas las materias primas para obtener el producto final, es un
conjunto de simples estaciones con actividades de poca complejidad, las cuales
con la ayuda de la maquinaria especializada y adecuada, conforman un sistema de
grandes potenciales para una elaboracion de calidad de tiras adhesivas con Sangre
de Grado.



e La Sangre de Grado es obtenido de un arbol de origen nacional, el cual se
encuentra en los departamentos de Loreto, San Martin, Huanuco, Cerro de Pasco,
Junin, Cuzco, Puno y Ucayali. De esta manera la materia prima no seria un
impedimento pues hay abundante disponibilidad.

e Laextraccion de la Sangre de Grado, es una préactica que se realiza hoy en dia en
la Selva peruana, y existe el capital humano capaz de extraerla y tratarla, por lo
que la técnica de extraccion es un factor conocido en la zona. Existen manuales
de buenas practicas para la extraccion de la Sangre de Grado, por lo que el proceso

esta casi estandarizado.

1.4.2. Econémica
Como se muestra en la tabla 1.1., las ventas de tiras adhesivas sanitarias va en ascenso y

de igual manera el mercado, por tal motivo a primera instancia, el negocio es rentable y
generaria beneficios econdémicos.
Tabla 1.1.

Proyeccién de ventas de tiras adhesivas sanitarias en el Perd (miles de dolares)

2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020

Vendas adhesivas
(miles de $)

Variacion 0% | 6.69% | 8.56% | 7.72% | 7.14% | 6.49% | 7.22%

Fuente: Euromonitor, (2016)
Elaboracion propia

2,376 | 2,535 | 2,752 | 2,965 | 3,176 | 3,383 | 3,627

De acuerdo al punto de equilibrio que resulta 118,796 unidades al mes
aproximadamente, calculado mediante la siguiente ecuacion:

PQ = 117,429 = 118,796
1.19-0.198

En donde los costos fijos ascienden a S/. 117,429, el costo variable es igual a S/.
0.198 por unidad y el precio de venta al cliente final fijado es S/. 2.00, tomando en cuenta
los margenes que benefician a los canales de distribucion que aproximadamente son de
30%, el precio de venta a dichos canales es de S/. 1.19. Estos precios se tomaron
considerando el precio de las tiras adhesivas sanitarias comunes en el mercado. Se puede
determinar que es un volumen que el mercado estd dispuesto a consumir, ya que en
promedio al mes se consumen aproximadamente mas de dos millones de unidades, segun

estadisticas de Euromonitor.



Las tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado son un producto innovador y
de grandes beneficios curativos, el cual tendria una gran diferenciacion con las tiras
adhesivas que otras marcas presentan como Nexcare, Band-it, Cureband, entre otras y
tendrian gran acogida gracias al producto peruano y natural que se le agrega.

Segun la Cruz Roja, dentro de las recomendaciones que se dan al armar un
botiquin, siempre deben de estar incluidas las tiras adhesivas sanitarias, por si existe algun
tipo de accidente menor. Esto hace de este producto un bien indispensable para una
atencion satisfactoria y de alta calidad.

1.4.3. Social

Al ser la Sangre de Grado un producto peruano, traeria al Perd grandes beneficios; mas
personas conocerian al pais por sus riquezas y muchos llevarian diversos productos a la
industrializacion. Con esto, la extraccion de la materia prima generaria trabajo para los
campesinos de la zona y asi la zona se verian beneficiadas por la inversion hecha en esa

parte del pais; mejor infraestructura, mejores oportunidades.

1.5. Hipdtesis de trabajo
La instalacion de una planta procesadora de tiras adhesivas sanitarias es factible, pues
existe un mercado que va a aceptar el producto y ademas es tecnoldgica, econémica y

socialmente viable.

1.6. Marco referencial de la investigacion

Dentro de las referencias revisadas para la elaboracion del presente trabajo, se encuentra
el “Estudio preliminar para la implementacion de una planta industrial para la
fabricacion de esparadrapos, emplastos y venditas”, el cual fue elaborado por Enrique
Eugenio Méndez Dapello en el afio 1982. Por su antigliedad, la tecnologia utilizada no es
similar a la que se encuentra en el mercado actualmente, sin embargo el proceso de
produccion de las venditas sigue siendo equivalente, a excepcion de algunas mejoras
debido a los conocimientos existentes. Las materias primas utilizadas son iguales, sin
embargo en la actualidad estas son adquiridas por medio de proveedores sin necesidad de
elaborarlas como detallaba el proceso de la tesis de referencia. Por otro lado, el enfoque
de la tesis elaborada por Enrique Méndez es bien amplio y se centra en la produccion de

venditas, esparadrapos y emplastos, en cambio, el trabajo de investigacion actual se



enfoca Unicamente en tiras sanitarias adhesivas, con el valor agregado, que contiene
Sangre de Grado.

Otra tesis que sirve de referencia para elaboracion del proyecto es el “Estudio de
factibilidad para la instalacion de una planta de gasa quirurgica”, al igual que la tesis
anterior, esta fue elaborada en los afios 80, el paso de los afios ha hecho que el proceso
de produccién sea realizado con mas simplicidad y en menos pasos, sin embargo la l6gica
sigue siendo la misma. Esta tesis se enfoca en la elaboracion de gasa quirdrgica, la cual
seria un insumo principal para la elaboracion del producto que se pretende realizar con el
presente trabajo, sin embargo no se enfoca en su totalidad en la elaboracion de tiras
adhesivas sanitarias, sino en una de las posibles materias primas necesarias para la
produccion de las mismas.

Finalmente se reviso la tesis para optar por un titulo profesional de quimico-
farmacéutico en la Universidad Nacional Mayor de San Marcos, denominada
“Elaboracion de una forma farmacéutica de aplicacion topica con efecto cicatrizante a
partir del extracto atomizado del latex de Croton lechleri — “Sangre de Grado ”” (Lopez,
1999). En dicha tesis se elabord una crema a base de Sangre de Grado atomizado, el cuél
al estar incorporado en la crema, se considera una forma farmacéutica del mismo. Esta
investigacion concluye que la Sangre de Grado no perdi6 sus caracteristicas de
cicatrizacion en la forma presentada en la tesis. Ademas, es la principal referencia del
trabajo, ya que se busca incorporar la Sangre de Grado a una tira adhesiva sanitaria, y en
ambos proyectos es necesario tener una vision clara respecto a las formas en que se puede
trabajar la Sangre de Grado y sus propiedades. La principal diferencia es el producto final,
en el que uno es una cremay el otro es una tira adhesiva, pero en ambos se busca explotar

el principio activo de la taspina incluido en la Sangre de Grado.

1.7. Marco conceptual
e Norma Técnica de Prevencion y Control de Infecciones Intrahospitalarias.
e NTP 399.113:1985 (revisada el 2015) CINTAS AUTOADHESIVAS. Cinta a
base de PVC o copolimero para oficina.
e NTP 851.104:2014 VENDAS ELASTICAS. Requisitos y métodos de ensayo.
e Normas sobre el registro y control de calidad de los recursos terapeuticos

naturales.


http://portal.indecopi.gob.pe/cidalerta/buscadocdet.aspx?id=21847
http://portal.indecopi.gob.pe/cidalerta/buscadocdet.aspx?id=21847
http://portal.indecopi.gob.pe/cidalerta/buscadocdet.aspx?id=21231

e Reglamento para el registro, control y vigilancia sanitaria de productos
farmacéuticos y afines (Decreto Supremo N° 010-97-SA).

e Ley N° 26842 — Ley general de Salud.

e Reglamento técnico para los productos organicos.

e Manual de buenas précticas de recoleccion del latex de Sangre de Grado.

e Manual de buenas practicas de manufactura de productos farmacéuticos.

e Manual de buenas practicas de almacenamiento de productos farmacéuticos y
afines.

e Manual de buenas practicas de manufactura de insumos de uso médico quirargico
u odontoldgico estériles y productos sanitarios estériles.

e Politica Nacional de Medicamentos.

e Ley N° 29459 - Ley de los productos farmacéuticos, dispositivos médicos y
productos sanitarios.

e Modificacion del Reglamento para el registro, control y vigilancia sanitaria de
productos sanitarios y afines.

1.8. Glosario de términos

e Tira adhesiva sanitaria: cinta adhesiva por una cara, en cuyo centro tiene un
aposito esterilizado que se coloca sobre heridas pequefias para protegerlas. (Real
Academia Espafiola, 2015)

e Sangre de Grado: latex rojo exudado al realizar incisiones en la corteza de diversas
especies vegetales tropicales, especialmente de Croton lechleri Mdll. Arg. Su uso
en Medicina Tradicional esta muy extendido en Sudameérica, sobre todo como
cicatrizante. (Risco, Vila, Henriques y Cariigueral, 2005)

e Hidrocoloide: moléculas muy grandes que tienen una gran afinidad por el agua
donde se disuelven en mayor o menor medida y modifican su reologia®,
aumentando la viscosidad del liquido y llegando, en ocasiones, incluso a gelificar
dando un aspecto solido a ese liquido. (BDN Ingenieria de Alimentacion SL,
2016)

® Reologia: Especialidad de la fisica centrada en el analisis de los principios que determinan cdmo se
mueven los fluidos. (Definicion.de, 2017)



Hidrogel: Materiales polimericos entrecruzados en forma de red tridimensional,
que tienen la capacidad de absorber una gran cantidad de agua formando
materiales blandos y elésticos. (Carhuapoma & Sanitago, 2006)

Cicatrizante: Que cicatriza. Aplicado a un medicamento o producto. (Real
Academia Espafiola, 2015; Primeros Auxilios, 2012)

Herida de grado menor: Lesiones leves que generan la pérdida de continuidad en

la integridad de los tejidos blandos. (Primeros Auxilios, 2012)
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CAPITULO II: ESTUDIO DE MERCADO

2.1. Aspectos generales del estudio de mercado

2.1.1. Definicion comercial del producto

2.1.1.1. Descripcion del producto

Las tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado son un producto muy atractivo para el
mercado ya que cuenta con ventajas competitivas que lo hacen diferenciarse de los
productos similares. Estos agrupan las dos principales caracteristicas de las tiras
adhesivas y de la Sangre de Grado, las cuales son la proteccion de las heridas y la
cicatrizacion de las mismas. Este novedoso producto se llamara “T’iri”, lo que significa
cicatriz en Quechua y Aymara. Se buscdé un nombre corto pero significativo que
represente al producto no solo por sus caracteristicas sino también por su identidad
peruana. Esta marca se califica como marca del fabricante, ya que no existe en el
mercado, buscando lograr una identificacién unica y duradera.

Las T’iri se presentaran en envases comunes a las demaés tiras adhesivas ya que es
el método menos costoso y a la vez adecuado para su distribucién. Esta caja contara con
100 unidades del producto, ademas estara rotulada con el nombre de la marca, las
especificaciones técnicas, el codigo de barras y los datos del fabricante, asi como “tips”
para el uso de las mismas. Sin embargo, contaran con disefios Unicos que las diferenciaran
de las tiras adhesivas comunes, seran de colores llamativos y con letras impresas, como
se muestra en la figura 2.1.

La distribucién de las tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado sera
mediante el canal moderno y tradicional. No se llegaré al cliente final ya que las bodegas,
farmacias y supermercados seras los intermediarios. Se conoce que existe un 5% de
devoluciones (Clan Marketing Equipo Editorial, 2018) por parte de estos, sin embargo
estaran regulados bajo una politica de descuentos, la cual asume que para evitar
devoluciones se dara 50% sobre el precio final unitario para que puedan liquidar el stock
proximo a vencer, esto aun genera un margen significativo por unidad.

Finalmente para pedidos especiales de los usuarios finales se puede evaluar el

costo — beneficio de realizar un lote bajo las condiciones de este cliente.
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El precio sugerido es de S/. 2.00 para el cliente final. Este fue determinado en

base al precio que tienen las tiras adhesivas sanitarias comunes en el mercado local, con

una estrategia de descreme.

Figura 2.1.

Prototipo del producto

Elaboracion propia

2.1.1.2. Producto bésico, real y aumentado

Producto basico: El beneficio esencial que cubre las necesidades principales y
béasicas del consumidor final es una simple tira adhesiva sanitaria, la cual cumple
la funcion de cubrir la herida de primer grado permitiendo una lenta cicatrizacion,
pero a su vez protegiéndola de posibles infecciones.

Producto real: La Sangre de Grado puesta en el hidrogel en reemplazo de la gasa
de la tira adhesiva sanitaria ayuda a controlar el exudado y mantener un ambiente
himedo adecuado en la zona de la herida son atributos que diferencia al producto
de las otras tiras adhesivas sanitarias comunes. Es la union de dos productos, lo
cual potencia la calidad e innovacion del producto. Es importante mencionar el
disefio con el que contara la tira adhesiva sanitaria, este sera de colores llamativos
y frases impresas, lo cual hard atractivo al producto.

Producto aumentado: Se brindara a los clientes un servicio de personalizacion
(supermercados, mayoristas), es decir, la producciéon de grandes lotes con un
disefio Unico elaborado por el mismo consumidor. Ademas de un servicio post
venta, para conseguir la preferencia del cliente y asi una compra repetida. El
cliente tendra la opcion de recibir una orientacion sobre el producto via telefénica
y de esta manera darle el mejor uso, también se contara con un manejo de quejas
por si los consumidores detectan algun defecto en el bien buscando la satisfaccion

de los clientes.
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2.1.2. Principales caracteristicas del producto
2.1.2.1. Usos y caracteristicas del producto
Las tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado se encuentran dentro de la seccion C,
Industrias manufactureras y clase 2100 de la Clasificacion Industrial Internacional
Uniforme, la cual comprende la fabricacion de productos farmacéuticos bésicos,
sustancias quimicas medicinales y productos botanicos de uso farmacéutico, donde se
incluye ademas la fabricacion de guatas, gasas, vendas y apdsitos médicos impregnados.
De acuerdo a la piramide de Maslow, este producto satisface el primer nivel de
dicha piramide, la necesidad de salud. Es utilizada cuando una persona sufre de algln
corte, herida o ampolla y busca cubrirla del rozamiento y exposicion al medio ambiente,
ademas de cicatrizarla lo antes posible para evitar una infeccion mayor y quitarse la
incomodidad y fastidio de tener una herida. Una de las ventajas competitivas con las que
cuenta este producto, ademas de la innovacion, es la satisfaccion del cliente logrando
tener a clientes contentos que se fidelicen con la marca y utilicen el producto cada vez

que necesiten cubrir una herida y cicatrizarla rapidamente a la vez.

2.1.2.2. Bienes sustitutos y complementarios

e Bienes sustitutos: si bien el mercado no cuenta con un producto como el que se
pretende ofrecer en esta investigacion debido a su originalidad e innovacién, si
cuenta con productos sustitutos como las tiras adhesivas comunes, parches, gasas,
cremas cicatrizantes, productos con sulfa, Sangre de Grado liquida entre otros; los
cuales presentan precios menores en el mercado, sin embargo, para satisfacer las
necesidades que este nuevo producto cubre, es necesario que dos o mas de los
antes mencionados se junten. Es importante mencionar que existen tiras adhesivas
sanitarias con antibioticos, los cuales supondrian una gran amenaza para T’iri, sin
embargo no son productos que se encuentren en el mercado local por lo que se
tiene que aprovechar la oportunidad de posicionarse antes de que esto suceda. Por
otro lado, el tema legislativo y los tramites para la importacion de productos de
salud pueden suponer otra barrera de ingreso para dichos productos. Se creara una
ventaja competitiva en base a la innovacion y a que es un producto peruano y
natural, esto por medio de las diferentes herramientas de marketing que ayudaran
a estar presentes en la mente del consumidor y tener un buen posicionamiento.

e Bienes Complementarios: T’iri, es la union de dos productos complementarios,

las tiras adhesivas sanitarias comunes y la Sangre de Grado, ambos cumplen las
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funciones de cubrir la herida y cicatrizarla. Sin embargo cuenta con bienes que
ayudan a satisfacer necesidades de los clientes, las cuales van mas alla de la
cicatrizacion y proteccion; como son la limpieza de la herida y eliminacion de la
marca que deja la cicatriz una vez que la herida ha sido curada. Para la limpieza
de la herida, se considera como bienes complementarios al agua potable con un
poco de jabon. Otros utilizan agua oxigenada o alcohol junto con una gasa para
limpiar la superficie de la herida y librarla de cuerpos extrafios. Por otro lado, la
eliminacién de la cicatriz es una necesidad que se presenta posterior a la
cicatrizacién de la herida, para esto es muy conocido el uso de cremas de baba de
caracol o concha de Nécar, las cuales ayudan a desaparecer las imperfecciones de
la piel con sustancias que intervienen en la regeneracion de la misma. Otro
producto muy utilizado es el aloe vera, el cual hidrata la piel y le da elasticidad,
para suavizar el aspecto de la cicatriz y con el tiempo eliminar su rastro. Ademas
de los productos naturales previamente mencionados, se encuentran en el mercado
cremas de distintos laboratorios farmacéuticos como son “Cicatricure”,
“Mederma” y “Bepanthene”, las cuales ayudan a eliminar también las

imperfecciones de la piel.

2.1.3. Determinacion del area geografica que abarcara el estudio

Es evidente que el mayor grupo de personas de niveles socioecondémicos altos se
encuentran en Lima, las personas con mayor poder adquisitivo seran el mercado objetivo
para la comercializacién y distribucién, debido a que estan dispuestos a sacrificar el
precio, el cual seria relativamente alto en comparacion con las tiras adhesivas sanitarias
comunes; por un mayor beneficio, calidad y valor agregado, el cual se ve reflejado en su

satisfaccion al tener una rapida cicatrizacion.

2.1.4. Analisis del sector

2.1.4.1. Amenaza de nuevos competidores

Las tiras adhesivas con Sangre de Grado son un producto innovador y con alto valor
agregado. Dichas caracteristicas haran del producto atractivo en el mercado por lo que
los nuevos competidores serian una gran amenaza, sin embargo la diferenciacion del

producto es una barrera alta para mantenerlos al margen.
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2.1.4.2. Poder de negociacion de los clientes

El poder de negociacion de los clientes finales tenderia a ser bajo, ya que se trata de un
producto diferenciado e innovador. Ademéas aglomera dos productos en uno, las tiras
adhesivas sanitarias y un cicatrizante natural, lo que genera un ahorro en las personas, al
dejar de adquirir dos productos e inclinarse por este nuevo concepto de tira adhesiva
sanitaria. Los distribuidores del producto, es decir el primer cliente en la cadena, tiene un
mayor poder de negociacion que los anteriores ya que compran en volumen, pero se les
estd dando un margen atractivo (30%) para su negocio, lo cual supone un poder de

negociacion medio.

2.1.4.3. Poder de negociacién de los proveedores

Al igual que en el punto anterior, los proveedores tampoco tienen mucho poder de
negociacion, ya que hay gran cantidad de arboles proveedores de Sangre de Grado a los
cuales se podria recurrir para adquirir la Sangre de Grado, la extraccion se ha convertido
en una actividad popular en los ultimos afios. Con respecto al resto de materia prima, son
insumos mas comunes en el mercado, pero dificiles de encontrar en el medio local, por
lo que conseguir dichos materiales (TST, protector, etc.) se complica y seria necesaria la
importacion. Respecto a la importacion, si podria haber un poder de negociacion de los
insumos, por los temas arancelarios y aduaneros del Perd. Es importante resaltar que al
comprar a grandes escalas, los proveedores pierden también el poder de negociaciéon, por

lo que se podria establecer un equilibrio bastante favorable para ambas empresas.

2.1.4.4. Amenaza de sustitutos

En la actualidad existen productos que cumplen con una u otra funcion de la tira adhesiva
con Sangre de Grado, ya sea como cicatrizante 0 como proteccion de las heridas con el
medio ambiente. Por otro lado, hoy en dia, existen tiras adhesivas impermeables, con
diferentes caracteristicas y hasta con antibioticos. Este dltimo producto aun no se
comercializa en el Per(, pero podria entrar al mercado nacional, si asi la empresa lo
decidiese, pero es un aspecto que es dificil precisar. La empresa duefia de dichas tiras
adhesivas sanitarias es Johnson & Johnson Consumer Companies, Inc. con la marca
“Band Aid”. También existen apositos de hidrogel elaborados por CardioTech
International, Inc. (Woburn, MA, EUA) que podrian ser una amenaza para las tiras
adhesivas con Sangre de Grado, por esta razon se considera que la amenaza es media. Es

de vital importancia establecer altas barreras mediante la diferenciacién para que de esta
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manera el poder de sustitucion sea reducido. Dentro de las estrategias de diferenciacion
se trabajara el posicionamiento de la marca y el producto resaltando los atributos que este
posee, con el objetivo de crear dentro de los consumidores una identidad de marca. Dentro
del trabajo de marketing se resaltar que el producto es peruano, natural, eco amigable y

socialmente responsable; caracteristicas con las que los posibles sustitutos no cuentan.

2.1.4.5. Rivalidad de competidores existentes

Actualmente, el mercado de tiras adhesivas sanitarias, se encuentra en competencia por
empresas extranjeras como “3M”, “Distribuidora Continental 6”, “Beiersdorf”, entre
otros. Sin embrago, todavia no ingresa al mercado, ningun producto dentro de las gamas
que pueden presentar estas empresas, que compita con la tira adhesiva con Sangre de
Grado y cumpla con sus funciones, por este motivo se considera que la rivalidad entre los
competidores existentes es baja. Esto debido a que es un producto innovador y muy

diferenciado de sus posibles sustitutos.

2.1.5. Determinacion de la metodologia que se empleara en la investigacion de
mercado

2.1.5.1. Anaélisis Cualitativo
El objetivo de este analisis es determinar el concepto que tienen las personas y los
especialistas en salud respecto a T’iri, para de esta manera determinar cudles son las
variables cualitativas mas relevantes en el producto.

Se realizaron dos entrevistas a profundidad mediante un cuestionario (Ver Anexo
1). Los entrevistados fueron dos doctores dedicados a medicina ocupacional y un doctor
de cirugia general, dentro de las preguntas realizadas, se consulto si es que utilizaban
algin medio para cicatrizar heridas, ellos respondieron negativamente, sin embargo
afirmaron que la cicatrizacién de heridas es vital puesto que son la entrada a posibles
infecciones. Consideran que un producto natural seria mejor recomendado que los
convencionales en el mercado siempre y cuando cuenten con la debida investigacion.
Respecto a la presentacion del producto, afirmaron que clinicamente seria poco utilizado
puesto que las heridas que se atienden son de mayor tamafio y para ello seria adecuado
un parche o crema de Sangre de Grado, sin embargo, consideran un producto con
potencial para heridas “caseras” las cuales no necesiten de una intervencion médica.

Como conclusion de las entrevistas a profundidad, las tiras adhesivas sanitarias

con Sangre de Grado son un producto de gran potencial “casero”, sin embargo para poder
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conquistar un mayor mercado, con la ayuda de los hospitales y centros de salud seria
necesario crear nuevas presentaciones para que se les pueda dar un mejor uso en estos

lugares, ademas de que estos sean aprobados por el Ministerio de Salud.

2.1.5.2. Anélisis Cuantitativo
Se pretende realizar una encuesta a la medida de los usuarios para conocer y adquirir
informacion respecto a: la disponibilidad e intencion de compra, el precio que estan
dispuestos a pagar y la clase de producto que desean adquirir, entre otros. (Ver Anexo 2)

Para realizar dicha encuesta, se debe establecer el nimero de muestra significativo
segun la poblacion a la cual se pretende satisfacer. Debido a los alcances de la presente
investigacion, se eligié como publico objetivo a Lima Metropolitana, la cual para el 2015
cuenta con una poblacion de 9°838,251 habitantes (Instituto Nacional de Estadistica e
Informatica, 2014). Segun esta cifra se calculara el nimero de muestra requerido.

Empleando la formula de muestreo estadistico con poblacion conocida, se
pretende obtener el nimero de muestra.

pxq*Nx*Z?
N e aN+tprqr 22

En donde: Z = valor en tabla segun el nivel de confianza=1.962
N = tamafio de la poblacion = 9°838,251 habitantes

e = error de la muestra = 5%

p = probabilidad afirmativa =50%

q = probabilidad negativa = 50%

Reemplazando los valores en la formula, se obtiene que el tamafio de muestra es
de 385 encuestas. Dado que la presente investigacion es un estudio pre - factibilidad, se
consideraran unicamente 142 encuestas.

Para esta investigacion se utilizard el muestreo probabilistico aleatorio
estratificado, donde se divide a la poblacion limefia en sub grupos, en este caso por
sectores socio economicos A, B y C; ya que los estratos son grupos homogéneos de
personas, pero heterogéneos entre si. Dentro de cada sub grupo se aplica un muestreo
aleatorio simple, donde cada uno de los miembros tiene la misma probabilidad de ser
encuestado y esto se debe a que cualquier persona puede sufrir de una herida para la que
posteriormente utilizara una tira adhesiva sanitaria para protegerla; sin embargo, fue

dividido en sub grupos para identificar las preferencias y comportamientos de cada uno.
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2.2. Analisis de la demanda

2.2.1. Demanda histérica

2.2.1.1. Importaciones / exportaciones

Hasta el momento, en el Perd no se producen tiras adhesivas sanitarias, por este motivo
la Unica fuente de abastecimiento son las importaciones. Entre los principales paises
importadores es posible mencionar a Colombia, Estados Unidos y China.

Al no ser productor de tiras adhesivas sanitarias, el Peri tampoco es considerado
como pais exportador de dicho producto. La data histdrica de las importaciones anuales
se muestra en la tabla 2.1.

Tabla 2.1.

Importaciones anuales de tiras adhesivas sanitarias (Unidades)

Afo Unidades

2012 22,050,848
2013 24,968,290
2014 24,946,279
2015 34,981,811

Fuente: SUNAT, (2016)
Elaboracion propia

2.2.1.2. Produccion Nacional

Como ya fue mencionado, el Per( ain no cuenta con las condiciones para producir a nivel
nacional tiras adhesivas sanitarias. Sin embargo Colombia es un gran productor y cuenta
con la maquinaria e insumos necesarios para producir tiras adhesivas sanitarias, por este
motivo seria posible la implementacion y posterior produccién de tiras adhesivas

sanitarias localmente en un futuro préximo.

2.2.1.3. Demanda Interna Aparente (DIA)
Al no haber produccion nacional, las exportaciones también son consideradas como
nulas; por este motivo la Demanda Interna Aparente es equivalente a las importaciones y
se determina con la siguiente formula:
DIA = Importaciones — Exportaciones + Produccién

A continuacion se muestra una grafica, la cual describe la trayectoria en los
ultimos cuatro afios de la Demanda Interna Aparente, la cual es igual a las importaciones.
A lo largo de la trayectoria se muestra un crecimiento en la demanda, lo cual supone un

mismo comportamiento para los proximos afos.
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Tabla 2.2.

Importaciones anuales de tiras adhesivas sanitarias (Unidades)

34,981,811
22,050,848 24,968,290 24,946,279
F
2012 2013 2014 2015

== nidades

Fuente: Euromonitor, (2016)
Elaboracion propia

2.2.2. Demanda Potencial

2.2.2.1. Patrones de consumo

Colombia, un pais cercano al Per(, ademas de ser un potencial productor de tiras
adhesivas sanitarias, cuenta con una demanda superior a la nacional y la maxima a nivel
latinoamericano, sobrepasando incluso a paises como Argentina y México, los cuales
también cuentan con una considerable produccion local.

Los colombianos tienen caracteristicas y habitos similares a los peruanos, debido
a que ambos paises se encuentran en Latinoamérica y cuentan con un pasado e historia
parecidos. Esta es la principal razon por la que la que se considera a la demanda
colombiana como demanda potencial. Siendo un pais similar, tiene una demanda cuatro
veces mayor a la peruana, segun las estadisticas de Euromonitor; si cifras como estas son
posibles en un pais tan parecido, se espera que la demanda nacional crezca hasta alcanzar
dichos niveles o los supere.

Asimismo, se hara referencia a las importaciones de tiras adhesivas sanitarias en
el Peru, con el fin de conocer el movimiento de la demanda y la estacionalidad de la
misma para determinar la tendencia del consumo dentro del pais.

Con la cantidad de tiras adhesivas sanitarias que se consumen en Colombia, y la
estacionalidad peruana, es posible determinar un patrén de consumo mas preciso.
2.2.2.2. Determinacién de la demanda potencial
La tabla adjunta muestra las ventas en miles de unidades por afios al igual que el consumo
de Colombia, lo cual representa el tamafio de mercado que se pretende alcanzar en un

futuro. Aproximadamente la demanda peruana deberia cuadriplicarse.
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Tabla 2.3.

Ventas anuales de tiras adhesivas en miles de unidades

2012 2013 2014 2015 Promedio
Colombia 99,033 | 122,040 | 124,178 | 126,850 | 118,025
Peru 22,051 | 24,968 24,946 34,982 26,737

Fuente: Euromonitor, (2016)
Elaboracion propia

2.2.3. Demanda mediante fuentes primarias
2.2.3.1. Disefio y Aplicacion de Encuestas u otras técnicas
De acuerdo al punto 2.1.5 Determinacion de la metodologia que se empleard en la
investigacion de mercado, la obtencién de fuentes primarias se realizO mediante
encuestas y entrevistas a profundidad (Ver Anexo 1 y Anexo 2). Con las encuestas se
pretendié conocer el publico objetivo, sus preferencias de consumo, estilo de compra,
intensidad e intencion de compra, precios dispuestos a gastar por el producto, entre otros.
Por otro lado, con la encuesta a profundidad, se buscé obtener informacion y referencias
del producto por parte de especialistas del sector de salud. Se encuestaron a 142 personas
y se entrevistaron a 2 especialistas, obteniendo que la intencién de compra de las tiras
adhesivas sanitarias con sangre de grado es de 85.92% y la frecuencia de compra gira
alrededor de un 37.54%. Los resultados de la encuesta se encuentran en el Anexo 3.
2.2.3.2. Determinacion de la Demanda
Aplicando los resultados obtenidos en las encuestas, es posible determinar la demanda.
Esta se consigue multiplicando los porcentajes de intensidad y frecuencia de compra por
la DIA, con esto se determina que la demanda son 11°283,162 unidades al afio.
Demanda = 34,981,811 * 0.8592 * 0.3754 = 11'283,162

2.2.4. Proyeccion de la demanda
“Al 30 de junio del 2014, en el Pert hay 30 millones 814 mil 175 personas, crecemos
anualmente en 339 mil personas” (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, 2014),
esto demuestra que afio a afio la poblacién peruana aumenta y por ende el consumo
tambien.

La tabla 2.4 refleja el crecimiento del consumo de tiras adhesivas sanitarias a lo

largo de los afios en funcion al crecimiento poblacional del Perd.
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Tabla 2.4.

Crecimiento del consumo de tiras adhesivas sanitarias en unidades en funcién al

crecimiento de la poblacion peruana

~ ., , Demanda Nacional
Afio Poblacion Perl (Und)
2012 30,135,875 22,050,848
2013 30,475,144 24,968,290
2014 30,814,175 24,946,279
2015 31,151,643 34,981,811

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, (2016)
Elaboracion propia

Se utilizara la siguiente ecuacion exponencial para determinar la proyeccion de la

demanda de tiras adhesivas sanitarias, debido a que la correlacion es mayor en dicha

funcion, ver tabla 2.5.
96.8042 x (e*9835 x (1077) x x)

Tabla 2.5.
Correlaciones
Funcioén R"2
Lineal 0.883
Exponencial 0.9005
Logaritmica 0.8812
Potencial 0.8989

Elaboracion propia

Tabla 2.6.

Crecimiento de la demanda de tiras adhesivas sanitarias en unidades con respecto al

crecimiento poblacional en los préximos cinco afios (en millones)

56.08
48.94
37.17 42.66 — —
f— e
31.49 31.83 32.16 32.50
2016 2017 2018 2019

Poblacidn Peri  =#=—Demanda Nacional (Und.)

Elaboraci6n propia
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2.2.5. Consideraciones sobre la vida atil del proyecto

La trayectoria del proyecto es determinada por los factores criticos de éxito del sector,

los cuales establecen el triunfo o fracaso del mismo. Debido a que es un mercado masivo

y sin mucha diferenciacion o especializacion en los productos, dichos factores radican en

encontrar la escasa innovacion y los mejores precios para sobrevivir. Para esto se

establecen cuatro factores criticos de éxito:

Innovacion: Se debe buscar la mejor presentacion de los productos para atraer a
los clientes, ademas de buscar agregar valor para fidelizarlo. También se debe
buscar especializar el producto para satisfacer diferentes gustos y necesidades.
Red de distribucion: Como las tiras adhesivas sanitarias tienen un bajo precio y
son utilizadas por la mayoria de la poblacion es necesario llegar a todos los puntos
de venta posibles para poder ofrecer el producto a los clientes. EI volumen de
venta radicara en la disponibilidad del mismo.

Costos: Al ser un producto cuyo valor percibido es bajo, es necesario optimizar
costos para obtener las mayores utilidades. Aprovechando la oportunidad de ser
el Unico productor local, teniendo como ventaja de conocer el mercado peruano.
Cambios climaticos: El clima juega un papel importante en el mercado naturista,
puesto que productos como la Sangre de Grado dependen mucho de las

condiciones del medio ambiente para poder ser sostenible a lo largo del tiempo.

2.3. Analisis de la oferta

2.3.1. Empresas productoras, importadoras y comercializadoras

El mercado peruano de tiras adhesivas sanitarias es compartido en gran parte por cinco

empresas lideres a nivel mundial en el rubro del cuidado de la piel. Dichas empresas se

dedican Unicamente a importar de sus paises de origen Yy distribuir las tiras adhesivas

sanitarias en el mercado local. En el siguiente cuadro se detalla el nombre de la empresa

y la marca de tiras adhesivas sanitarias que posee.
Tabla 2.7.

Empresas importadoras y comercializadoras de tiras adhesivas sanitarias en Per(

Empresa Marca
Distribuidora Continental 6 S.A. | Cure Band
3M Pert S.A. Nexcare
Beiersdorf S.A.C. Hansaplast
Perfar S.A.C. Bendi-C

Fuente: Euromonitor, (2016)
Elaboracion propia
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2.3.2. Competidores actuales y potenciales
Tabla 2.8.
Participacion del mercado de tiras adhesivas sanitarias (%)

Empresa 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014
Distribuidora Continental 6 S.A. | 33.7 | 34.1 | 349 | 353 | 354
3M Pert S.A. 184 | 184 | 18.7 | 19.3 | 194
Beiersdorf S.A.C. 124 | 127 | 13.2 | 135 | 13.6
Perfar S.A.C. 5 5.1 5.3 5.4 5.4
Genéricos 2.3 2.4 2.5 2.6 2.6
Otros 282 | 27.3 | 25.4 | 239 | 23.6
Total 100 | 100 | 100 | 100 | 100

Fuente: Euromonitor, (2016)
Elaboraci6n propia

El cuadro anterior muestra los porcentajes de participacion de las distintas
empresas competidoras en Peru. Es posible apreciar que la empresa lider en el mercado
local es la compafiia colombiana, Distribuidora Continental 6 S.A. con 35.4%
participacion de mercado.

Actualmente todas las empresas mencionadas ofrecen tiras adhesivas sanitarias
comunes sin ningan valor agregado, sin embargo empresas como CardioTech
International, la cual todavia no ingresa al mercado peruano, ofrece ap6sitos con hidrogel.
Johnson & Johnson tiene cierto prestigio en el pais por los diferentes productos dep
cuidado corporal que ofrece, sin embargo adun no incursiona en la comercializacion de
tiras adhesivas sanitarias en el Per(; esta empresa cuenta con un producto en el extranjero
que cumple las funciones de las tiras adhesivas sanitarias y cuenta ademas con
antibidticos para evitar la infeccion de heridas. Las empresas antes mencionadas, Cardio
Tech International y Johnson & Johnson son potenciales competidores, con mayor
probabilidad la Gltima en mencion, ya que es actualmente conocida en el Per( y preferida
por gran parte del mercado debido a los diversos productos que ofrece.

Cabe resaltar que al entrar a un mercado muy competitivo con un producto
innovador hay gran potencial de incursion de los actuales competidores a copiar o
desarrollar el producto en mencion. Esto representa una gran amenaza para el producto,
ya que el mercado por lo general es resistente al cambio de marcas y exista la posibilidad
que prefieran un producto nuevo pero de una marca ya conocida.

Otros competidores potenciales a considerar son los productores y extractores de
Sangre de Grado en el pais, ya que las tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado son

un producto con grandes indices de intencién de imitacion, al ser innovador. Dichos

23



extractores podrian considerar integrarse hacia adelante e ingresar al mercado de las tiras
adhesivas sanitarias con Sangre de Grado u algun otro tipo de vendaje o parche que

cumplan funciones similares.

2.4. Determinacion Demanda para el proyecto

2.4.1. Segmentacion del mercado

2.4.1.1. Geogréfica

El mercado que se pretende abarcar a nivel geografico son los 9 millones 989 mil limefios
que se estiman para el 2016, dato que se obtuvo del Instituto Nacional de Estadistica e

Informatica. Que representa el 31.72% del total de peruanos para ese afio.

2.4.1.2. Psicogréfica

El producto sera enfocado a un mercado preocupado por su salud y que a la vez tenga
preferencias por lo natural. De esta manera, el enfoque psicografico se centra en los
niveles socio econdmicos A, B y C en un principio, sin embargo no se descartan a los
demas, ya que al ser la salud una necesidad fisiologica por excelencia, el producto puede
ser atractivo para cada uno de los sectores sin excepcion alguna. Segun la APEIM, el
sector C representa el 41% de la poblacion limefia, el sector B el 19% y el A el 5%.
2.4.1.3. Demogréfica

Respecto al género y edad no existira ninguna restriccion de segmentacion, a excepcion
de los recién nacidos en Lima, debido a que su piel es delicada y las tiras adhesivas
sanitarias podrian dafiarla, este es un grupo muy reducido de la poblacion limefa
anualmente, 0.02% son recién nacidos, por lo que no se tomara en cuenta para calculos
futuros. Demograficamente no hay segmentacion alguna, ya que la salud y bienestar de
las personas no se reserva para personas con alguna caracteristica en especial. Sin
embargo se pretende ofrecer las tiras adhesivas con Sangre de Grado con diferentes
disefios y presentaciones, lo cual haga al producto atractivo para cada edad y género,

segun sus preferencias.

2.4.1.4. Relacion con el producto

Las tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado son un producto de alta calidad, el
cual le da al usuario beneficios para la salud. La Sangre de Grado, es el producto natural
que le da el valor agregado a las tiras adhesivas sanitarias, dando proteccion, una rapida

cicatrizacion y generando tranquilidad en los clientes. EI 75% de los encuestados
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adquieren las tiras adhesivas sanitarias en boticas y farmacias y la mayoria las compran
para tener reserva en casa. De esta manera, se busca atender las necesidades de los

consumidores de manera diaria, incrementando la tasa de utilizacion.

2.4.2. Seleccion de mercado meta
Para el afio 2014, la Demanda Interna Aparente de tiras adhesivas sanitarias en el Per(
fue de 24, 946,279 unidades. Sin embargo existe un publico objetivo al cual se desea
atender, lo que va a representar al mercado meta del proyecto.

El publico objetivo geograficamente es la poblacion limefia, lo cual representa el
32% de la Demanda Interna Aparente actual. Dentro de los limefios se atenderd
Unicamente al 65% de estos, este valor engloba a las personas de los niveles socio
econdémicos A, B y C de Lima; segun estadisticas de la APEIM. No existe ningun tipo de

segmentacion respecto a edad y sexo. Sin embargo, el mercado meta es el peruano.

2.4.3. Demanda Especifica para el Proyecto
De acuerdo a las encuestas realizadas el 85.92% esta dispuesto a adquirir las tiras
adhesivas sanitarias con Sangre de Grado y la frecuencia de la compra de las mismas gira
alrededor de un 37.54%.

La Demanda Especifica del Proyecto para el 2015 es posible obtenerla con los
porcentajes de intencidn, intensidad de compra y la segmentacion descrita en el punto

2.4.2. A continuacion se detallan los célculos:

Demanda proy.= 34,981,811 % 0.8592 * 0.3754 * 0.65 x 0.32 = 2'343,1

En la siguiente tabla se muestra el crecimiento y diferencia de volimenes entre la
Demanda Interna Aparente proyectada a lo largo de los afios en funcion al crecimiento
poblacional del Pert, el mercado meta, el cual fue segmentado con respecto a Lima y los
3 niveles socio econdmicos mas altos; y por ultimo la demanda que va a ser utilizada para
la presente investigacion. Se puede apreciar que el mercado sigue creciendo y con ello
las oportunidades de expansion del producto en los préximo afos.

Tabla 2.9.
Demanda interna aparente, mercado meta y demanda del proyecto proyectados al 2020
(millones de unidades)
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118.03

56.08 64.14
42 66 48.94
34.98 37.17
2.34 2.49 2.86 3.28 3.76 4.30
L
2015 2016 2017 2018 2019 2020

DIA = Demanda del proyecto === Mercado Potencial

Elaboracion propia

2.5. Definicion de la Estrategia de Comercializacion

2.5.1. Politicas de comercializacion y distribucion

El tipo de distribucién a utilizar sera intensiva, debido a que el producto de la presente
investigacion es un producto de tipo masivo y este tipo de distribucion cumple con el
objetivo de hacerlo llegar al mayor nimero de establecimientos posibles.

El canal de venta sera manejado por una distribucion indirecta. No se llegara al
cliente final ya que las bodegas, supermercados y principalmente farmacias, donde el
76% de los encuestados adquiere las tiras adhesivas, seran los intermediarios. Se recurrira
a un distribuidor homologado, el cual garantice puntualidad y seguridad.

Se ha visto necesario utilizar tres niveles de canales de distribucion. La cadena
inicia con el fabricante y posterior a este le siguen los mayoristas, quienes seran los
encargados de distribuir a gran escala las tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado.
En el tercer lugar en la cadena de distribucion se encuentran los minoristas quienes son
los més proximos al cliente final, el altimo nivel de esta cadena.

Figura 2.2.

Canal de distribucion

> Fabricante >> Mayorista >> Minorista >>Con1§ilrjlr;|idor>

Elaboracion propia

2.5.2. Publicidad y promocion
De los cinco items de la mezcla promocional se utilizaran la publicidad, promocion de
ventas y propaganda.

Con respecto a la publicidad esta serd por medios tanto modernos como lo es
Facebook, Instagram, Twitter, medios gratuitos por el que los clientes se enteraran de las
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promociones Yy tendran la opcion de leer articulos relacionados con la salud. Ademas
seran los medios de comunicacion interactivos entre los clientes y la empresa, en donde
se aceptaradn sugerencias de disefio, modelos y consultas acerca del producto. Respecto
al medio tradicional seran usadas las radios que cuentan con programas de la salud al
igual que los programas de televisién con el mismo fin. Las revistas y periodicos seran
medios de informacidn en donde lo clientes conoceran la marca y los beneficios que trae.

En las promociones de ventas se otorgaran packs y muestras gratis a los
consumidores para que conozcan las T’iri y su habito de compra sea transformado,
buscando utilizar el “boca a boca” para captar ¢ incrementar clientes. Aparte de las
promociones a clientes finales se pretende también incentivar la fidelizacion de los
distribuidores otorgandoles descuentos por volumen y ofertas para su red de distribucion.

La propaganda ser4 un medio que ayude a reducir los costos de publicidad,
utilizando como mediador a la “Marca Pert”, la cual se encarga de incentivar los
productos nacionales. Se entregaran también folletos informativos alrededor de los
puntos de distribucién con mayor movimiento de personas. Con este medio se pretende
dar un mayor conocimiento del producto y sus caracteristicas.

Las estrategias promocionales necesarias son ambas, push & pull. Esto debido a
que se cuentan con los dos lados de la moneda: consumidores finales y distribuidores. Al
contar con ambos clientes, la estrategia push & pull se tiene que desarrollar de una manera
ciclica y auto alimentaria, en el sentido que se tiene que abastecer a los distribuidores
para el consumo de los clientes finales, como el consumo de los clientes finales para el
abastecimiento de los distribuidores.

Se buscara captar la atencion de los clientes mediante sus sentidos sensoriales,
enfatizando en el esquema visual, atrayendo a los clientes por la presentacion del
producto. El interés se tratara de despertar mediante el ofrecimiento de un producto de
alta calidad, buen valor agregado y sobre todo Unico en el mercado. Se considera que para
crear un deseo de re-compra en el cliente cuando padezca de alguna herida de grado
menor, es de vital importancia demostrar los beneficios del producto, asegurando que su
eleccion es la mejor para satisfacer dichas necesidades. Una vez el cliente haya adquirido
el producto, se debe constatar la satisfaccién del mismo, asegurando los estandares de
calidad y otorgando opcion a un servicio postventa en caso ocurra alguna queja y
orientacion del producto.

Con estas actividades se pretende lograr una rapida aceptacion de T’iri en el

mercado.
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2.5.3. Analisis de precios

2.5.3.1. Tendencia histérica de los precios

En la tabla 2.10 se muestran las variaciones porcentuales de los precios de cuidados y
conservacion de la salud, lo cual afecta directamente al producto en estudio. Como se
aprecia, los precios tienden a incrementar afio a afio pero a intensidades diferentes, lo cual

estd sumamente ligado al comportamiento economico.

Tabla 2.10.

Variacion del indice de precios al consumidor en cuidados y conservacion de la salud

Afio 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020
IPC Anual |106.28|109.48|113.9 {117.99|102.03|102.03(102.03|102.03|102.03

Variacion - 13.01%|4.04%|3.59% |3.23%|3.25% |3.14% |3.05% | 2.96%

(*) Proyeccion a partir del afio 2016, con formula y=3.955x+102.3 (R?=0.9959)
Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informética, (2016)
Elaboracion propia

Segun Euromonitor, los precios en el 2015 incrementaran, sin embargo el
crecimiento serd leve debido a la desaceleracion econémica, como se ve reflejado en la

tabla anterior.

2.5.3.2. Precios actuales

Actualmente una tira adhesiva sanitaria comun tiene un precio promedio de S/. 0.10,
precio que se utilizara como base para la determinacion del precio de las tiras adhesivas
sanitarias con Sangre de Grado.

Por ser un producto nuevo en el mercado y tener un valor agregado indiscutible,
se utilizara un precio de descreme de S/. 2.00 por unidad. EI 8% de los encuestados
considerd que de S/. 1.20 a S/. 1.50 era un precio razonable por ser innovador y
encontrarse en etapa de introduccion, sin embargo no es una muy buena aceptacion, pero
con promociones y comunicacion es posible volver atractivo el producto al precio que se
esta colocando.

Seran usadas estrategias de precio, aprovechamiento de mercado y competencia.
Se utilizaran la diversificacion y el descreme por ser un producto completamente nuevo
y no tener un mercado similar. Respecto a la estrategia de competencia, se busca

diferenciar el producto con un precio relativamente alto en comparacion a los sustitutos
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proximos, debido a que las T’iri son un producto innovador y con un valor agregado muy

distintivo frente a sus competidores.

2.6. Analisis de Disponibilidad de los insumos principales

2.6.1. Caracteristicas principales de la materia prima

Se considera como materias primas del producto a la Sangre de Grado y como insumo
principal el TST adhesivo.

La Sangre de Grado es un latex de color rojo extraido de arboles de la selva
peruana. Esta tiene la principal funcién de servir como cicatrizante.

Por otro lado, el TST adhesivo es un papel prensado con pegamento en una de sus
caras, dicha cara es la que tiene contacto con la piel al momento de la proteccién de la
herida. Dentro de sus caracteristicas es posible mencionar su flexibilidad y soporte
elastico lo cual sirve para una mayor adaptacion al cuerpo. Ademas cuenta con poros, los
cuales permiten la adecuada transpiracion cutanea.

El TST adhesivo es el material que soporta a todo el producto, pues luego de ser
cortado en la medida adecuada, pasa a ser unido con el resto de insumos como son el
papel cobertor y el hidrogel, el cual contiene a la Sangre de Grado. Nuevamente se realiza

un corte para tener las dimensiones necesarias de las tiras adhesivas sanitarias.

2.6.2. Disponibilidad de la materia prima
Como se menciond en el punto 1.3. Alcances y limitaciones de la investigacion, la Sangre
de Grado no es gran problema para la implementacion del producto, pues sera extraida
de la Amazonia por campesinos locales, sin embargo el TST adhesivo es una gran
limitacion pues no hay produccion de este en Peru y debe ser importado de paises como
Colombia, México, Alemania, China o Italia.

Es importante mencionar que en varios departamentos del Pert, como Loreto, San
Martin, Ucayali, entre otros, hay gran cantidad de bosques de Sangre de Grado, por lo
que se considera hay gran disponibilidad de este recurso, siempre y cuando este sea
explotado responsablemente.

2.6.3. Costos de la materia prima
Los costos de la materia prima son una de las limitaciones de la presente investigacion,
pues no son proveedores locales. Sin embargo ha sido posible encontrar unos estimados

para fines académicos, los cuales se muestran en la tabla 2.11.
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El costo de extraccion de la Sangre de Grado no es considerado alto, pues es mano

de obra local y el proceso de extraccion no es muy complicado.

Tabla 2.11.

Costos de la materia prima

Insumo Cantidad | S/. | S/. Unidad de tira adhesiva
Sangre de Grado 40ml | 35 0.18
Hidrogel 10000ml | 40 0.004
TST adhesivo 2000 cm | 28 0.084

Elaboracion propia

CAPITULO III: LOCALIZACION DE PLANTA

3.1. Macro localizacion

3.1.1.

Identificacidn y andlisis detallado de los factores de macro localizacion

Costo de Materia Prima: La materia prima utilizada en la produccion de las “T’iri”
es la Sangre de Grado, obtenida de los arboles de la familia Euphorbiaceae.
Dichos arboles se encuentran en los grandes bosques a lo largo del Peru,
mayormente en los departamentos con clima célido y apropiado para su
crecimiento como son San Martin, Loreto, Ucayali, Huanuco, Cuzco, Pasco y
Junin. Esto conlleva a que la planta se ubique cerca de estos departamentos, ya
que la extraccion es mayormente artesanal, asi como su produccion. Es importante
encontrarse cerca de la zona donde se extrae la Sangre de Grado, para tener los
productos con mayor vida Util, asi como para reducir costos de transporte y
almacenamiento. Sin embrago, la Sangre de Grado se encuentra disponible
alrededor del Peru, con una fuerte oferta en los mercados artesanales y naturistas
en Lima y provincias. La determinacion del costo de la materia prima es
importante para la localizacion de la planta, ya que al adquirirse en cantidades

importantes, el mejor precio va a significar un ahorro en el costo variable de cada
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tira adhesiva sanitaria con Sangre de Grado, es por estos motivos que se debe
evaluar los precios de la materia prima e identificar la disponibilidad de la misma.
Poblacién Economicamente Activa (PEA): La PEA también es un factor
determinante para la localizacion de la planta, ya que al ser una planta productora,
se requiere personal para cubrir todas las horas de produccién durante los turnos
de trabajo. Ademas es importante tener trabajadores calificados para las areas mas
importantes de la empresa y asegurar que las tiras adhesivas sanitarias con Sangre
de Grado tengan una excelente calidad. También la PEA influye en la
comercializacion y distribucion del producto, asi como los medios de transporte
para materia prima e insumos en la zona.

Costo de Energia Eléctrica: El costo y disponibilidad de energia eléctrica es
importante, ya que la planta requiere aproximadamente 1,700 kW/mes por lo que
la zona debe tener capacidad suficiente de abastecer a la planta, asi como a las
demaés industrias de la zona. Ademas los costos por kW deben ser bajos para poder
reducir los costos fijos de la empresa. Se eligié la tarifa BT5A, debido a que es la
recomendada para las pymes y pequefias empresas que utilizan menos de 20 kW-
h por mes (Aliaga, 2008).

Vias de Transporte: Las vias de transporte y acceso a la zona son de suma
importancia para la localizacién de la planta, ya que debe tener acceso a las
materias primas, distribuidores y mercado. Las carreteras que Se encuentren
alrededor de la zona, deben estar en buen estado, y no sufrir de excesivos dafos
por la naturaleza, como los huaicos o lluvias, ademas deben estar por zonas en las
gue no haya paros, ya que todo esto atrasa la entrega de productos y puede
significar una pérdida importante para la empresa.

Costo de Agua: El agua es fundamental para cualquier fabrica, en la planta se
requiere aproximadamente 8.27 m? al mes, por lo que la disponibilidad de agua
en la zona debe ser buena. Ademas se debe tener un servicio de alcantarillado y
las zonas aledarias disponibilidad de agua potable. Por otro lado, el costo del agua
debe ser el menor posible, con el fin de reducir los costos fijos.

Cercania al Mercado: La cercania del mercado también es importante, ya que la
distribucion y traslado de los productos puede incrementar los costos unitarios del

producto. Es por eso que la planta debe tener una cercania importante al mercado,
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para poder atender cualquier variacion que exista en el mismo, para lo cual el

acceso al mercado va de la mano con este factor.

3.1.2. ldentificacion y descripcion de las alternativas de macro localizacion

Los departamentos identificados para realizar la macro localizacion fueron Lima, Pasco
y Ucayali. Se seleccionaron estos tres departamentos debido a la importancia que tienen
los factores descritos en el punto 3.1.1 en dichos departamentos.

La combinacion de estos factores, que son considerados determinantes, dard como
resultado la mejor opcion para localizar la planta en algin departamento del Perd. En la
tabla 3.1 se describiran todos los factores mencionados para cada departamento
seleccionado, logrando tener una comparacion de cada factor por departamento y que

facilité el analisis de los mismos.
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Tabla 3.1.

Descripcion de las alternativas de la macro localizacion

Lima

Pasco

Ucayali

Costo de Materia Prima

En Lima no se produce latex de sangre de
grado, pero si es posible encontrarlo en
mercados o distribuidores naturistas. El costo
por litro es de 45.00 soles.

La produccion anual de latex de sangre de grado
es de 880 litros y el costo por litro es de 40.00
soles.

La produccién anual de latex de sangre de
grado es de 14,382 litros y el costo por litro
es de 50.00 soles.

Poblacion
Econdémicamente Activa
(miles de personas)

Para el 2014, la PEA era de 5,332.32, con un
crecimiento del 2004 al 2014 de 28.25%.

Para el 2014, la PEA era de 151.48, con un
crecimiento del 2004 al 2014 de 24.72%.

Para el 2014, la PEA era de 271.65, con un
crecimiento del 2004 al 2014 de 38.71%.

Costo de Energia
Eléctrica (BT5A)

La produccion anual del 2013 de energia
eléctrica fue de 18 522,7 Giga watt/hora. El
costo fijo mensual por consumo de energia
eléctrica es de 3.12 S/. / mes y el variable es
125.51 ctm S./ kW-h en horas punta.

La produccion anual del 2013 de energia eléctrica
fue de 1054,5 Giga watt/hora. El costo fijo
mensual por consumo de energia eléctrica es de
12.84 S/. | mes y el variable es 176.89 ctm S/. /
kW-h en horas punta

La produccion anual del 2013 de energia
eléctrica fue de 412,2 Giga watt/hora. El
costo fijo mensual por consumo de energia
eléctrica es de 6.62 S/. / mes y el variable es
150.30 ctm S/. / kW-h en horas punta.

Vias de Transporte

En Lima se encuentra el principal terminal
portuario del Perl, el Puerto del Callao.
Ademés del principal aeropuerto internacional,
Jorge Chavez. El transito en Lima
Metropolitana es muy cargado y estd
sobresaturado. Sin embargo, para Julio del
2016, se espera que la proporcion de km
pavimentados sea de 85%. Lima cuenta con a la
Panamericana Norte, Sur y la Carretera Central,
como principales vias de acceso.

Para llegar a Pasco, se pueden utilizar dos rutas,
por la carretera central pasando por Ticlio o por
la carretera de Canta. Ambas vias no se
encuentran en muy buen estado y las lluvias y
huaicos las afectan considerablemente. Ademas
se registran varios paros de transportistas, como
durante el mejoramiento de la Carretera
Yanahuanca — Cerro de Pasco. Por otro lado el
MTC. Sin embargo el gobierno regional espera
que para Julio del 2016 el 62% de las carreteras y
caminos estén pavimentados.

Para llegar a Ucayali se toma la siguiente ruta
la carretera Federico Basadre que une a
Pucallpa con Tingo Maria - Huanuco - La
Oroya - Lima (20 horas). Las vias terrestres
de Ucayali, se encuentran en mal estado y
sufren por las constantes lluvias de la zona.
Por otro lado, existe el terminal portuario de
Pucallpa en Calleria, y se busca implementar
un nuevo puerto en Coronel Portillo. Ademas
tiene un aeropuerto en Pucallpa, lo que
facilita su acceso.

Costo de Agua

Para el 2014, el 93.02% de la poblacion tenia
acceso a agua potable. Lima dispone del rio
Rimac y el Océano Pacifico. El costo
aproximado es de 7.051 S/. / m3 'y un cargo fijo
de 4.886 soles al mes

Para el 2014, el 65.90% de la poblacién tenia
acceso a agua potable. En Pasco se encuentra el
rio Huallaga y Pachitea. El costo aproximado es
de 1.174 S/.  m3 y un cargo fijo de 1.006 soles al
mes.

Para el 2014, el 62.12% de la poblacion tenia
acceso a agua potable. Por otro lado, se
encuentran varios rios por esta zona, como el
Amazonas, el Ucayali, entre otros. El costo
aproximado es de 4.079 S/. / m3 y un cargo
fijo de 1.36 soles al mes

Cercania al Mercado

La cercanfa al mercado es de 0 km.

La cercanfa al mercado es de 295 km.

La cercanfa al mercado es de 840 km.

Fuente: INEI, (2016), OSINERMING, (2016), SEDAPAL, (2016), MTC, (2016), SUNASS, (2016), DIARIO EL CORREOQ, (2016), UNMSM, (2016)

Elaboracion propia
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3.1.3. Determinacion del modelo de evaluacion a emplear

El modelo a utilizar es el método de Brown y Gibson, debido a que utiliza factores de
decision subjetivos y objetivos. Ademas se obtiene un resultado cuantitativo de la mejor
opcidn, la cual resulta como ganadora para la macro localizacion. Este departamento
ganador, en el caso de la presente investigacion, seria el lugar 6ptimo para la localizacién
de la planta, ya que se podrian conseguir los materiales, realizar la produccion y

comercializacion a un menor costo y con los menores inconvenientes.

3.1.4. Evaluacion vy seleccion de la macro localizacién

Para la obtencion de los costos a evaluar en el método de Brown & Gibson, se utilizaron
las cantidades necesarias para producir la demanda anual del afio 2020 multiplicada por
los valores promedios de la tabla 3.1. Descripcion de las alternativas de la macro
localizacion. Por otro lado, para los valores subjetivos, se considera de mayor importancia
las vias de acceso en la localidad, ya que, los traslados tanto de las materias primas,
insumos y productos terminados van a resultar mas accesibles para la empresa.

Tabla 3.2.

Factores de macro localizacion

Costo de Materia Prima

Poblacién Econémicamente Activa
Costo Energia Eléctrica

Vias de Transporte

Costo de Agua

f. Cercania al Mercado

Elaboracion propia
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Tabla 3.3.

Alternativas de macro localizacién

A Lima
B. Pasco
C. Ucayali
Elaboracion propia

Tabla 3.4.
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Metodologia Brown y Gibson para la macro localizacion

Determinacion de Factores Objetivos (Costo Anual

a. C. e. Total Inversa F.O.
A. 508,088.93 2,262.30 731.61 511,082.85| 0.000002 29.78%
B. 457,280.04 3,196.86 124.12 460,601.02 | 0.000002 33.05%
C. 406,471.14 2,712.02 405.64 409,588.80 |  0.000002 37.17%
TOTALES 0.000007 100.00%
Determinacion de ponderacion de Factores Subjetivos
Comparacion pareada Total Indlf:e
Wj
1 25.00%
2 50.00%
1 25.00%
TOTALES 4 100.00%
Jerarquizacion de cada Factor Subjetivo en localizaciones alternativas
b.
Comparacion pareada Total Ril
2 66.67%
0 0.00%
1 33.33%
TOTALES 3 100.00%
C i0 d
omparacion pareada Total Ri2
2 50.00%
1 25.00%
1 25.00%
TOTALES 4 100.00%
C i0 d .
omparacion pareada Total Ri3
2 66.67%
1 33.33%
0 0.00%
TOTALES 3 100.00%
Determinacion de Factores Subjetivos
b. d.
Rj1 W1 Rj2 W2 Rj3 W3 F.S.
A. 66.67% 25.00% 50.00% 50.00% 66.67% 25.00% 58.33%
B. 0.00% 25.00% 25.00% 50.00% 33.33% 25.00% 20.83%
C. 33.33% 25.00% 25.00% 50.00% 0.00% 25.00% 20.83%
TOTALES 100.00%
Medida de preferencia de localizacion
K F.O. (1-K) F.S. M.P.L.
A. 0.75 29.78% 0.25 58.33% 36.92%
B. 0.75 33.05% 0.25 20.83% 30.00%
C. 0.75 37.17% 0.25 20.83% 33.08%
TOTAL 100.00%

Elaboracion propia
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3.2. Micro localizacion

3.2.1.

Identificacion y andlisis detallado de los factores de micro localizacion
Disponibilidad del Terreno: Debido a que Lima ha crecido significativamente, y
las zonas residenciales continGan su expansion, encontrar terrenos en las zonas
industriales se dificulta con el pasar de los afios. Es por este motivo, que la
disponibilidad del terreno es un factor determinante en la micro localizacion de la
planta.

Costo del Terreno: El costo del terreno significa un factor de suma importancia
porque si bien no afecta a los costos de produccion, significa un monto importante
de inversion. Y dadas las condiciones econdmicas que presentan los accionistas
de la empresa, se va a tener que financiar con alguna entidad bancaria, lo que
conlleva a pagar intereses. Asi que el precio por metro cuadrado influye
sustancialmente en la decision de localizacion.

Vias de Acceso: Las vias de acceso a los diferentes distritos también es un factor
importante a considerar. El caos vehicular existente en Lima va en aumento y no
se ven soluciones apropiadas en un horizonte cercano. Las pocas vias rapidas que
quedan (a ciertas horas) se estan congestionando cada vez mas y mas. Es por eso
que el posible distrito debe contar con la mayor cantidad de vias de acceso, para
que los transportistas de los productos y materias primas tengan opciones para
evadir el tréfico.

Cercania al Mercado Objetivo: Es importante que el distrito en donde se
implementara la planta de produccién esté cerca a los distribuidores y al mercado
objetivo, ya que, con las condiciones en las que se encuentra Lima tener menos
distancia que recorrer, abarata los costos y los tiempos de entrega. Ademas
estando cerca al mercado objetivo, se vuelve mas efectivo el monitoreo de las
ventas y las acciones promocionales, asi como permite percibir la respuesta de los
clientes. Se establecera como referencia el distrito de Villa El Salvador debido a
que los parques industriales de la zona cuentan con gran nimero de almacenes de
clientes importantes para el negocio. Ademas es una zona estratégica para tener
un centro de distribucion para abastecer a los diferentes integrantes de la cadena
de suministros.

Otorgamiento de Licencias: El otorgamiento de licencias se ha convertido en un

problema en ciertos distritos de Lima, debido a la invasién de ciudadanos cerca
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3.2.2.

de las zonas industriales, se pueden observar casos como Ventanilla, Puente
Piedra, Ate, Chorrillos, entre otros. Ademas de dicho problema, existen muchos
requisitos y formularios para poder obtener las licencias de funcionamiento de las
plantas de produccion. Por estos motivos, las zonas donde se pretenda localizar la
planta, debe tener las menos trabas para obtener las licencias.

Costo de Flete Terrestre: El costo del flete terrestre es un tema importante a
evaluar porgue representa un porcentaje importante en los costos logisticos de la
empresa. Se debe buscar optimizar dichos costos mediante estrategias de
consolidacion de cargas, ruteos efectivos, estrategias “Just In Time”, entre otras.
Ademas este factor se interrelaciona con la cercania al mercado objetivo, por lo
que el costo del flete se obtuvo con dichas distancias referenciales (a Villa El
Salvador). Segun datos del mercado, el costo variable por km recorrido varia en
0.3 soles’, mientras que el costo variable por carga varia en 0.2 soles por
kilogramo, estos costos son referenciales, ya que pueden variar de acuerdo al
producto, trafico, tiempo, consolidacion de carga, volumen, etc.

Costo de la Energia Eléctrica: El costo de la energia eléctrica influye exactamente
igual que en el punto de la macro localizacion, sin embrago, en Lima existen dos
distribuidoras de energia que tienen una diferencia minima en sus tarifas, pero que
pueden significar un ahorro en los costos de la empresa. Las empresas que se
encuentran en Lima son Edelnor y Luz del Sur, abarcando la zona norte de Lima

y la sur, respectivamente.

Identificacion y descripcion de las alternativas de micro localizacion

La micro localizacion permitira determinar el distrito especifico dentro de Lima donde

sera mas conveniente la instalacion de la planta. Para este estudio seran evaluados cuatro

distritos ubicados en zonas industriales de Lima Sur, Lima Centro-Norte, ya que son los

lugares donde actualmente se encuentra la mayor distribucion de la oferta existente.

Lima Sur: El crecimiento experimentado por esta zona ha causado que la mayor
concentracion industrial se ubique en el distrito de Lurin, pero debido a la alta
demanda de zonas industriales, en Chilca se estan estableciendo grandes fabricas

ya que se han puesto a disposicion nuevos parques industriales.

7 Dato obtenido en el area de Logistica de Michelin del Per(, con el fin de utilizarlo como referencia para
el método de Brown & Gibson.
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e Lima Centro-Norte: Dentro de los distritos de esta zona, se elegira Puente Piedra,
ya que cuenta con la mayor concentracién de industrias en funcionamiento de la
zona, ademas debido a la gran urbanizacion de estas zonas, en Huachipa se han
construido parques industriales, que esta siendo una importante alternativa para

las plantas productoras.

Se escogieron dichos distritos debido a los factores descritos en el punto 3.2.1 los
cuales son: costo de materia prima, poblacion econémicamente activa, costo energia
eléctrica, vias de transporte, costo de agua, cercania al mercado. En la tabla 3.5. se

observan las caracteristicas de las opciones descritas.
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Tabla 3.5.

Descripcion de las alternativas de la micro localizacion

Lurin

Puente Piedra

Chilca

Huachipa

Disponibilidad del
Terreno

En la zona Sur de Lima, la
disponibilidad de terrenos ronda en
45%, siendo las dimensiones de los
mismos en Lurin de 30,000 a
800,000 m2.

En la zona Norte de Lima, la
disponibilidad de terrenos es de 29%
aproximadamente. En Puente Piedra, los
lotes van por encima de los 2,000 m2,
hasta méas de 10,000 m2.

En la zona de Chilca, la disponibilidad es
abundante, ya que se encuentra en pleno
desarrollo. Existen dos proyectos de
parques industriales, La Chutana y Sector
62 de 525 y 212 hectéreas respectivamente.

En la zona de Huachipa, la disponibilidad
del terreno es de aproximadamente de 500
hectareas, divididas en 3 etapas, de las
cudles estan disponibles 365 hectareas.

Costo del Terreno

El precio promedio para la zona Sur
varia ente 120 a 180 US$/m2.

El precio promedio para la zona Norte
varia ente 120 a 300 US$/m2.

El precio promedio para la zona de Chilca,
en los parques industriales es de 100
US$/m2.

El precio promedio para la zona de
Huarochiri es de 120 US$/m2.

Vias de Acceso

Para acceder a Lurin, se debe tomar
la Panamericana Sur, que es la via de
acceso mas rapida que tiene Lima
hasta el momento. Existe gran
congestién por el distrito de Villa El
Salvador, pero a partir del peaje la
congestion disminuye
significativamente.

Puente Piedra tiene como acceso la
Panamericana Norte o la Av. Néstor
Gambetta. La Panamericana Norte dejo
de ser una via rapida debido a la
urbanizacion de las zonas aledafias a la
carretera. La Av. Néstor Gambetta
también tiene congestion vehicular,
debido a que pasa por los almacenes de
mercaderias que se despachan del puerto
del Callao y el aeropuerto Jorge Chéavez.

Para llegar a Chilca, es necesario ir por la
Panamericana Sur, la cual es la via de
acceso mas rapida que tiene Lima hasta el
momento. Existe gran congestién por el
distrito de Villa El Salvador, pero a partir
del peaje la congestién disminuye
significativamente.

Huachipa tiene como vias de acceso la
Carretera Central y/o Ramiro Prialé. La
primera en su etapa por Ate, se encuentra
sumamente congestionada, después al
encontrarse con Prialé se descongestiona
ligeramente, pero igual existen muchos
rompe muelles, semaforos, camiones y
combis que dificultan el transito.

Cercania al Mercado
Objetivo (Villa El
Salvador - Almacenes y
Puerto del Callao)

Desde el Villa El
Salvador(referencia) hasta Lurin hay
aproximadamente 5.8 km y desde el
Callao hay 39.5 km.

Desde el Villa El Salvador(referencia)
hasta Puente Piedra hay
aproximadamente 51.9 km desde el
Callao hay 25.9 km.

Desde el Villa El Salvador(referencia) hasta
Chilca hay aproximadamente 51.6 km
desde el Callao hay 73.4 km.

Desde el Villa El Salvador(referencia) hasta
Huachipa hay aproximadamente 35.4 km y
desde el Callao hay 28.2 km.

Otorgamiento de
Licencias

Debido a que Lurin cuenta con un
parque industrial, el otorgamiento de
licencias no deberia ser un factor
restrictivo.

Puente Piedra fue un parque industrial,
pero debido a la carretera se comenz a
urbanizar, por lo que conseguir las
licencias es dificultoso.

Debido a que Chilca cuenta con un parque
industrial en desarrollo, el otorgamiento de
licencias no deberia ser un factor
restrictivo.

Debido a que Huachipa cuenta con un
parque industrial en desarrollo, el
otorgamiento de licencias no deberia ser un
factor restrictivo.

Costo de Flete
Terrestre

El costo del flete es determinado por
los transportistas, dependiendo del
peso, volumen y distancia recorrida.
Se sabe que aproximadamente el
costo por kg es de 0.3 soles y un
costo de 0.2 por km recorrido.

El costo del flete es determinado por los
transportistas, dependiendo del peso,
volumen y distancia recorrida. Se sabe
que aproximadamente el costo por kg es
de 0.3 soles y un costo de 0.2 por km
recorrido.

El costo del flete es determinado por los
transportistas, dependiendo del peso,
volumen y distancia recorrida. Se sabe que
aproximadamente el costo por kg es de 0.3
soles y un costo de 0.2 por km recorrido.

El costo del flete es determinado por los
transportistas, dependiendo del peso,
volumen y distancia recorrida. Se sabe que
aproximadamente el costo por kg es de 0.3
soles y un costo de 0.2 por km recorrido.

Costo Energia
Eléctrica (BT5A)

El costo de energia eléctrica es de
3.68 S/. / mes méas 143.17 ctms S/. /
kW-h. Definida por Luz del Sur.

El costo de energia eléctrica es de 3.68
S/. / mes méas 148.10 ctms S/. / kW-h.
Definida por Edelnor.

El costo de energia eléctrica es de 3.68 S/. /
mes mas 143.17 ctms S/. / kW-h. Definida
por Luz del Sur.

El costo de energia eléctrica es de 3.68 S/. /
mes mas 148.10 ctms S/. / kW-h. Definida
por Edelnor.

Fuente: Innova Supply Chain, (2016), MTC, (2016)

Elaboracion propia




3.2.3. Determinacion del modelo de evaluacion a emplear

El modelo a utilizar es el método de Brown y Gibson, debido a que este método os
factores de decision subjetivos y objetivos. Ademas se obtiene un resultado cuantitativo
de la mejor opcion, la cual resulta como ganadora para la micro localizacién. La zona
ganadora, sera fundamental para la distribucion de los materiales, asi como obtener los

menores costos para la fabricacion de las tiras adhesivas.

3.2.4. Evaluacion vy seleccion de la micro localizacion

Para la obtencion de los costos a evaluar en el método de Brown & Gibson, se utilizaron
las cantidades necesarias para producir la demanda anual del afio 2020 multiplicada por
los valores promedios de la tabla 3.5. Descripcion de las alternativas de la micro
localizacion, asi mismo, se establecio un supuesto de 1000 m? para obtener el costo del
terreno y un traslado de 1 TN una vez por semana para obtener el costo del flete. Por otro
lado, para los valores subjetivos, se tienen en consideracion que mientras mejores son las
vias de acceso en la localidad, los traslados tanto de las materias primas, insumos y
productos terminados van a resultar mas accesibles para la empresa. De igual forma la
disponibilidad del terreno para la construccion de una fabrica es de suma importancia
para el proyecto.

Tabla 3.6.

Factores de micro localizacion

Disponibilidad del Terreno
Costo del Terreno

Vias de Acceso

Cercania al Mercado Objetivo
Otorgamiento de Licencias
Costo de Flete Terrestre

g. Costo Energia Eléctrica
Elaboracion propia

TP 20 |T) e

Tabla 3.7.

Alternativas de micro localizacién

A Lurin

B. Puente Piedra
C. Chilca

D. Huachipa

Elaboracion propia
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Tabla 3.8.

Metodologia Brown y Gibson para la micro localizacion

Determinacion de Factores Objetivos (Costo Anual)

b.* f* g. Total Inversa F.O.
A. 150,000 14,456 3,755 168,210 | 0.000006] 22.90%
B. 210,000 14,898 3,843 228,742 | 0.000004] 16.84%
C. 100,000 14,895 3,755 118,650 | 0.000008] 32.47%
D. 120,000 14,740 3,843 138,583 | 0.000007] 27.80%
TOTALES 654,185 | 0.000026] 100.00%
* Para un terreno de 1000 m2.
* Para una carga de 1 TN, hasta Villa El Salvador, 1 vez por semana.
Determinacion de ponderacion de Factores Subjetivos
Comparacién pareada Total indi?e
Wi
3 33.33%
3 33.33%
1 11.11%
2 22.22%
TOTALES 9 100.00%
Jerarquizacion de cada Factor Subjetivo en localizaciones alternativas
a.
Comparacion pareada Total RiL
1 20.00%
0 0.00%
3 60.00%
1 20.00%
TOTALES 5 100.00%
C.
Comparacién pareada Total Ri2
3 42.86%
0 0.00%
3 42.86%
1 14.29%
TOTALES 7 100.00%
d.
Comparacion pareada Total Ri3
3 42.86%
1 14.29%
1 14.29%
2 28.57%
TOTALES 7 100.00%
e.
Comparacion pareada Total Ri4
3 27.21%
2 18.18%
3 27.21%
3 27.21%
TOTALES 11 100.00%
Determinacion de Factores Subjetivos
a. C. d.
Rj1 w1 Rj2 W2 Rj3 W3 Rj4 W4 F.S.
A. 20.00% 33.33% 42.86% 33.33% 42.86% | 11.11% 27.21% 22.22% 0.317749
B. 0.00% 33.33% 0.00% 33.33% 1429% | 11.11% 18.18% 22.22% 0.056277|
C. 60.00% 33.33% 42.86% 33.33% 1429% | 11.11% 27.21% 22.22% 0.419336)
D. 20.00% 33.33% 14.29% 33.33% 2857% | 11.11% 27.21% 22.22% 0.206638|
TOTALES 100.00%
Medida de preferencia de localizacion
K F.O. (1-K) F.S. M.P.L.
A. 0.75 22.90% 0.25 3L.77% 25.12%
B. 0.75 16.84% 0.25 5.63% 14.04%
C. 0.75 32.47% 0.25 41.93% 34.83%
D. 0.75 27.80% 0.25 20.66% 26.01%
TOTAL 73.99%

Elaboracion propia
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3.3. Resultados de la Localizacion
Luego de realizar el analisis de la macro y micro localizacion, aplicando el método de
Brown y Gibson se obtuvo que el departamento de Lima es el ideal para instalar la planta.
Este departamento gan6 sobre Pasco y Ucayali con un resultado de MPL de 36.92%.
Luego de establecer a Lima como departamento para la macro localizacién, se aplico el
mismo método para la micro localizacion, teniendo como ganador al distrito de Chilca
en Cafiete. Este distrito gand sobre las demas opciones con un MPL de 34.83%.

Como resultado final, se obtiene que la planta sera ubicada en el departamento de

Lima, en la provincia de Cafiete, en el distrito de Chilca.

CAPITULO IV: TAMANO DE PLANTA
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4.1. Relacion tamafio-mercado

Con esta relacion es posible determinar el tamafio maximo que podria llegar a alcanzar
la planta dentro de los afios de vida util del proyecto. Anteriormente, en el Capitulo I1:
Estudio de mercado, se establecio la demanda que alcanzaria el proyecto (DIA X
segmentacion Lima x segmentacion NSE A/B/C x disposicion de compra x intensidad de
compra) a lo largo de los afios teniendo en cuenta el crecimiento poblacional. Es
importante volver a mencionar que la demanda del proyecto esta constituida por personas
de Lima Metropolitana de los niveles socioeconémicos A, By C; de acuerdo aelloy a
los porcentajes de intencion y disposicion de compra, el tamafio de mercado que abarcaria
el proyecto en su vida Util afio a afio es el siguiente.

Tabla 4.1.

Demanda anual en unidades a atender

2016 2017 2018 2019 2020

Demanda del Proyecto | 2,489,897 | 2,857,697 | 3,278,183 | 3,756,182 | 4,296,016

Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 4.1. lo maximo a producir son 4°296,016 unidades.

4.2. Relacion tamafio-recursos productivos

La Sangre de Grado es considerada como el principal insumo para la elaboracion del
producto en el presente estudio. Son necesarias 0.0025 gramos de Sangre de Grado por
tira adhesiva sanitaria (Santiago & Ledn, Preparacion y caracterizacion de peliculas de
alcohol polivinilico embebidas con extracto de Sangre de Grado, 2007). Teniendo en
cuenta eso, la demanda del proyecto de tiras adhesivas sanitarias en gramos seria la
siguiente.

Tabla 4.2.

Gramos de Sangre de Grado necesarios para atender la demanda (sin considerar mermas)

2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020

Gramos de sangre de grado por unidad | 6,225 | 7,145 | 8,196 | 9,391 | 10,741

Elaboracion propia

Tabla 4.3.

Produccion en litros de latex de Sangre de Grado en el Peru

2012 2013 2014
20,552 | 20,576 | 54,395

Produccién de litros de sangre de grado en el Peru
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Fuente: Ministerio de Agricultura y Riego - Direccion General Forestal y de Fauna Silvestre, (2016)
Elaboracion propia

Segun estadisticas elaboradas por el Ministerio de Agricultura y Riego del Perd
la produccion de latex de Sangre de Grado en la selva peruana va en ascenso con el paso
de los afios. En el afio 2014 hubo una produccion de 54,395 litros lo cual permitiria
satisfacer la demanda del proyecto, ya que los gramos requeridos para el 2020 equivalen
a 10,161 ml de Sangre de Grado. Con esto y con el notorio crecimiento de la produccién
de latex de Sangre de Grado es posible afirmar que el recurso principal no es un factor

limitante.

4.3. Relacion tamafio-tecnologia

Para poder satisfacer la demanda del proyecto establecida del 2020 es necesaria una
produccion a un ritmo de 37 tiras adhesivas sanitarias por minuto®, sin considerar
eficiencias y utilizacion. La tecnologia encontrada pude producir a un ritmo de 50 tiras®
por minuto como minimo (Alibaba, 2016), esto indica que la tecnologia no es un factor
limitante para establecer el tamafio de planta, pues el excedente puede servir como stock
de seguridad para cubrir los defectuosos y/o variaciones de la demanda. Ademas, si es
necesario en el futuro se podra ampliar el tamafio de planta sin necesidad de una nueva
maquinaria 0 modificacion de la estructura o distribucion de la planta, pues es posible

Ilegar a un ritmo de 350 tiras adhesivas por minuto. (Alibaba, 2016)

4.4. Relacion tamafio-punto de equilibrio

El punto de equilibrio mensual es de 118,796 tiras adhesivas sanitarias con Sangre de
Grado, siendo los costos fijos S/. 117,429 y el margen de contribucion bruto 60%
aproximadamente.

La cantidad necesaria para empezar a ganar mensualmente es el 30% de la
demanda del proyecto mensual del 2020 a atender (358,002 tiras adhesivas). Por lo que
el punto de equilibrio no es un factor limitante para determinar el tamafio de planta.

4.5. Seleccidn del tamafio de planta
Luego de analizar los diferentes factores que influyen en el tamafio de planta, se puede

determinar que este estd en funcidn al mercado y es de 4°296,016 unidades, lo cual

8 Seguin la demanda anual del 2020, calculé que se analizara en el Capitulo V.
® Ver punto 5.3.2. Especificaciones de la maquinaria.
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permitira satisfacer la demanda del proyecto hasta el ultimo afio de vida de este y tendra

la capacidad de reaccionar ante cualquier incremento del mercado.

En la siguiente tabla se puede observar el resumen de las diferentes relaciones

respecto al tamafio de planta en unidades de tiras adhesivas sanitarias por afio.
Tabla 4.4.

Resumen tamafio de planta

Relacion Unidades / afio Mlllongs
und / afio
Tamarfo - Mercado 4,296,016 4.30
Tamafio - Recurso productivo | 22,998,206,000 | 22,998.21
Tamafio - Tecnologia 5,760,000 5.76
Tamafio - Punto de equilibrio 1,425,562 1.43
Elaboracion propia
Figura 4.1.
Resumen tamafio de planta
22,998.21
5.76
4.30
1.43
Tamafio - Mercado Tamafio - Recurso Tamafio - Tecnologia Tamafio - Punto de
productivo equilibrio

Elaboraci6n propia

CAPITULO V: INGENIERIA DEL PROYECTO
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5.1. Definicion técnica del producto
5.1.1. Especificaciones técnicas, composicion y disefio del producto
Tabla 5.1.

Especificaciones técnicas del producto

Especificaciones Técnicas del Producto

Nombre T'iri

Producto Tira adhesiva sanitaria con Sangre de Grado
Codigo Ciiu Seccion C, Industrias manufactureras, clase 2100
Dimensiones (I x a x h) 72x19%2 mm

Dimensiones hidrogel (I x a x h) 24x13x1 mm

Dimensiones envoltura (I x a x h) 90x30x3 mm

Peso de la "T'iri" 3 gr (aprox.)

Material elastico

Rollos de tela no tejida de fijacion mono elastica

Material adherente

Hot-melt hipoalergénico

Material del hidrogel

Quitosano y Alcohol polivinilico (4:6)

Estado fisico/quimica

Solucién de quitosano al 1% en acido acético 0.1M
y Solucién de PVA al 10% en agua destilada.

Estado fisico/quimico Sangre de Grado

Solucioén hidroalcohdlica al 10% con 0.1 gr de
Polvo de Sangre de Grado x 10 ml de alcohol al 70°
con agua bidestilada

Relacion solucidn hidroalcoholica al 10%
de Sangre de Grado/ Solucion hidrogel

1:2

Caracteristicas

Tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado en
hidrogel, Impermeables, hipo alergénicas, elasticas,
de fécil utilizacién, micro perforadas, suaves.

Precauciones

Almacenamiento en lugares frescos y secos, no
utilizar si el envase esta abierto o dafiado, no ingerir
por medio oral.

Informacion técnica del rotulado

Fecha de vencimiento, marca, nimero de lote,
informacion de la empresa, precauciones.

Presentacion

Cajas de 100 unidades

Dimensiones de la caja chica (I x a x h)

85x50x100 mm

Volumen de la caja chica (m3)

0.000425

Rotulado de la caja

Marca, imagen del producto, datos de la empresa,
cédigo de barras, tips de utilizacion,
especificaciones técnicas resumidas, caracteristicas
principales, uso, fecha de vencimiento, nimero de
lote.

Fuente: Santiago y Leon, (2007)
Elaboracion propia
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Figura 5.1.

Prototipo de la tira adhesiva sanitaria con Sangre de Grado

Elaboracion propia

Figura 5.2.
Boceto de la tira adhesiva sanitaria con Sangre de Grado

14
13

Elaboracion propia

Figura 5.3.
Etiqueta del producto

I

L9SVEC

821068

T 111

Las curitas con Sangre de Grado

Elaboracion propia
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Figura 5.4.

Boceto caja de 100 unidades (isométrico)

10

Elaboraci6n propia

Figura 5.5.
Boceto de la caja

Elaboracion propia
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5.1.2. Regulaciones técnicas del producto
En el Perd, el marco regulatorio para la produccion de tiras adhesivas sanitarias no esta

definido por ninguna entidad, debido a que no se fabrica dicho producto en el Perd. Sin
embargo, existen normas técnicas, registros sanitarios y regulaciones que se deben
cumplir para realizar la fabricacion y distribucion de productos farmaceéuticos, asi como
productos naturales. Adicionalmente a estos marcos regulatorios, existe un manual de
buenas précticas para el aprovechamiento de la Sangre de Grado, el cual se considerara
para la explotacion sustentable de este producto. Finalmente se tomaran referencia de las
normas para medicamentos naturales, tradicionales y homeopaticos del Ministerio de
Salud y Deportes de Bolivia, ya que cuenta con buenas précticas importantes para el
producto. Para ver la lista de documentos revisados para el marco regulatorio del

producto, ir al punto 1.7.

5.2. Tecnologias existentes y procesos de produccion
5.2.1. Naturaleza de la tecnologia requerida
5.2.1.1. Descripcion de las tecnologias existentes

e Aplicacion de Pegamento

- Hotmelt: Esta tecnologia utiliza pegamentos basados en polimeros
termoplasticos 100% sélidos, los cuales se aplican en estado liquido sobre la
superficie deseada, luego de haberse fundidos por simple calor (120-215 °C).
Son conocidos por su excelente adhesion, rapido secado y facilidad de uso.

- Solvente: Método que utiliza caucho o resinas que han sido licuados con
solventes, entre ellos destacan el alcohol, acetona y el acetato de metilo.
Tienen como caracteristica su rapida adhesion y durabilidad, sin embrago son
los mas costosos.

- Acrilico: Son adhesivos con un alto grado de adhesion y cohesion, utilizan
como base los acrilatos y su efecto adhesivo mejor gradualmente con el
tiempo. Se utilizan como pegamentos entre estructuras, maquinarias, fierros,
entre otros y cuentan con caracteristicas fisicas y quimicas muy altas.

e ApO0sitos
- Pasivos: Son simples que sirven para proteger, cubrir, aislar y absorber las

heridas. Entre ellos se encuentran:
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Gasa: Existen dos tipos, las tejidas que son de algodon y se utilizan para
relleno de cavidades, y las no tejidas que son de polyester y rayon que
presentan mejor absorcion y no se adhieren a la herida.

Aposito tradicional: Son de gasa y algoddn utilizados para proteger las
heridas.

Espuma: Son de poliuretano y se utilizan para absorber el exudado, sin

embargo dificultan la oxigenacion de la herida.

Interactivos: Sirven para mantener un ambiente himedo en las heridas.

v

Tull: gasa tejida de malla ancha con petrolato, lo cual permite el flujo del
exudado, asi como lubricar y humedecerla zona.

Espuma hidrofilica: Es a base de poliuretano, no se adhiere a la herida y
absorbe fluidos moderados.

Apdsitos transparentes: Pueden ser adherentes y no adherentes para
observar la herida. Los adhesivos sirven para mantener la humedad en la
herida, dejando pasar el vapor de agua, oxigenando e impidiendo el paso
a las bacterias. El no adherente es de nylon o celulosa y sirve para mejorar

la cicatrizacion protegiendo a los tejidos.

Apdésitos Bioactivos: Interactian con la herida, brindando un ambiente

hdmedo, permitiendo la oxigenacion.

v

Hidrocoloide: Ap6sito autoadhesivo oclusivo o semi oclusivo a base de
carboximetilcelulosa, gelatina y pectina, proporcionando una absorcion
moderada, barreras contra las bacterias, temperatura y humedad adecuada
en las heridas.

Hidrogel: Gel amorfo no adherente con polimeros espesantes y
humectantes que dan a la herida un ambiente himedo. Favorecen la
granulacion, epitelizacion'® e hidratacion.

Alginato: A base de un polisacarido natural derivado de la sal de calcio,
con iones de sodio y calcio. Forma un gel en contacto con la herida,
credndose un intercambio de sodio y calcio que favorecen la accion

hemostatical! y proporcionan un ambiente hiimedo.

10 Epitelizacion: Es la regeneracion espontanea de la piel en aquellos lugares en donde hubo pérdida
cutanea. (Saludisima, 2015)

11 Hemostatica: Dicese de la sustancia o farmaco capaz de detener la hemorragia, ya sea estimulando la
contraccion de las paredes vasculares, ocluyendo el vaso afectado o favoreciendo la coagulacion sanguinea.
(Doctissimo, 2016)
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Mixtos: Combinan diferentes caracteristicas de los apositos, pueden ser

antimicrobiano y absorbentes.

e Esterilizacion

Vapor: Método utilizado para esterilizar productos metalicos, es econémica,
esporicida y rapidas. Debe realizarse con vapor saturado al 100% Yy se debe
asegurar cumplir con los tiempos y temperaturas establecidas por los
fabricantes.

Oxido de Etileno: Esterilizacion en frio (menor a 60 °C) usando el 6xido de
etileno como agente esterilizante. Se pueden esterilizar productos plasticos,
gomas sensibles, instrumental dptico, instrumentos delicados, protesis, etc.
Tiene un efecto de bactericida, fungicida y antivirus, penetra en lugares de
dificil acceso y se neutraliza con agua.

Radiacion: El proceso de esterilizacion por radiacion supone una exposicion
del producto a radiaciones ionizantes, las cuales destruyen los microrganismo
en los productos. Este método no genera calor, lo cual no deforma al producto
y se utiliza en productos muy sensibles.

Vapor Baja Temperatura y Formaldehido: Se utiliza el formaldehido con
vapor saturado a bajas temperaturas (50-60 °C). Este es incoloro y soluble en
aguay alcohol. Es un proceso alternativo al de éxido de etileno, ya que se usa
al formaldehido como agente esterilizante. La aplicacién es para productos
temo sensibles.

Plasma: Se utiliza para esterilizar productos termo sensibles y de superficie
lisa. Funciona con un adaptador que emite material con limenes de una
longitud mayor a 31 mm y didmetros inferiores a 6mm. El adaptador envia
peréxido de hidrogeno (H202) al interior de los Iimenes logrando la
esterilizacion. El ambiente debe estar limpio y seco, ademas se requiere la una

accion manual para activar los adaptadores.

e Sangre de Grado

Latex: Al realizarse la extraccion de la Sangre de Grado, esta se obtiene en un
latex compuesto por agua (aproximadamente 75%), heterdsidos, taninos,
acido benzoico y celulosa. La resina esta compuesta por ésteres de alcohol
resinico (dracopresinetanol), &cido benzoil acético, draco albano y residuos

vegetales.
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- Atomizado: La Sangre de Grado se puede secar y presentar en polvo, con un
8% de humedad aproximadamente, para poder diluirlo en una solucion o
trabajarlo en cremas segiin como se muestra en la Tesis para la obtencion de
titulo en la Universidad Mayor de San Marcos, “Elaboracion de una forma
farmacéutica de aplicacion tdpica con efecto cicatrizante a partir del extracto
atomizado del latex de Croton lechleri — Sangre de Grado. Ademaés, como
indica las conclusiones de dicha investigacion, en esta forma, la Sangre de
Grado no pierde sus propiedades cicatrizantes en una forma farmacéutica.

e Maquinaria: La tecnologia existente respecto a las maquinas a utilizar no es muy
diversa, ya gque actualmente los equipos para producir tiras adhesivas sanitarias
estan totalmente automatizados y unidos en una sola maquina; varian de acuerdo
a la velocidad de procesamiento y a la forma de aplicar el pegamento, ya sea por
boquilla si es pegamento hot-melt o mediante rollos.

5.2.1.2. Seleccidn de la tecnologia

Luego de un analisis de las diferentes tecnologias existentes para la elaboracion de
apositos se eligio como insumo principal la tela no tejida de fijacion monoelastica, ligera
y permeable al aire, con tolerancia cutanea por su adhesivo Hot-Melt hipo-alergénico,
Ilamado comercialmente Rollflex.

Respecto a los apositos, se escogio el hidrogel, el cual pertenece al grupo de los
apositos bioactivos. Este tipo de apdsito ayuda a mantener la zona humectada, facilitando
el debridamiento®? autolitico™ y protegiendo a la herida de las bacterias ambientales.
Debido a la capacidad absorbente de los hidrogeles, es facil introducir componentes
activos en los mismos que tengan una actividad bioldgica y aceleren la cicatrizacion,
como es la Sangre de Grado. Los componentes principales con los que se va a preparar
el hidrogel son el quitosano y el alcohol polivinilico (PVA). Estos compuestos son
biocompatibles, biodegradables y no toxicos. El hidrogel se forma con una proporcion

de 4:6 (quitosano/PVA) para luego mezclarse con una solucion de Sangre de Grado.

12 Debridamiento: Procedimiento que se realiza para eliminar el tejido muerto y las sustancias contaminadas
de una herida. (Baylor & Scoot White Health, 2016)

13 Autolitico: De autolisis, Proceso biolégico que consiste en la rotura parcial o total de una célula por
enzimas que la misma célula produjo. (Diccionario Actual, 2015)
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Finalmente la tecnologia a utilizar en la maquinaria principal es la predominante
del mercado, a base de bobinas e incorporacion de los materiales para obtener las tiras

adhesivas sanitarias con Sangre de Grado.

5.2.2. Proceso de produccion

5.2.2.1. Descripcion del proceso

El proceso inicia con la llegada de los insumos y materia prima, los cuales son
inspeccionados para ver la buena calidad de los mismos, caso contrario no seran
aceptados. Ademas, se solicitard al proveedor una muestra que indique la composicion
de la Sangre de Grado a entregar, con el fin de mantener una concentracion de taspinal*
entre 5% a 10% en relacion de peso de taspina y peso de polvo de Sangre de Grado.
Seguido a esto, los materiales son trasladados al almacén de insumos y al de materia
prima respectivamente, los cuales son tanques de almacenamiento de 200 litros de
capacidad cada uno.

Para empezar con el proceso de produccion un operario acompafiado del
Responsable de Calidad, pesa e inspecciona el polvo de Sangre de Grado, dicha cantidad
debe ser 0.0025 gramos por tira adhesiva sanitaria, seguido a esto introduce el polvo junto
con el alcohol al 70% con agua bidestilada a la mezcladora, el cual fue pesado e
inspeccionado previamente. La relacion necesaria de estos dos insumos es de 0.1 gramos
por 10 ml de soluto. Luego de que se ha logrado una mezcla homogénea, en este caso una
solucién hidroalcohdlica de Sangre de Grado en polvo al 10%, se procede a realizar una
inspeccion para determinar que los indices de pH (neutro o ligeramente &cido) se
encuentren dentro de los rangos aceptables. Una vez concluido con el mezclado, se
inspeccionan y pesan la solucion de alcohol polivinilico al 10% y la solucion de quitosano
al 1% para que se incorporen al proceso y sean introducidos junto con la solucién
hidroalcoholica en la maquina elaboradora de hidrogel, de esta actividad se obtiene tiras
de hidrogel con Sangre de Grado, que deben tener una humedad menor a 10%. Al ser una
linea continua, paralelamente un operario verifica que el rollo de tela no tejida de fijacion
elastica se encuentre en buenas condiciones y lo instala en las bobinas para continuar con
el proceso.

Las tiras de hidrogel, siguiendo con el proceso, ingresan a la siguiente maquina
para unirse con el rollo de tela no tejida de fijacion elastica, el cual contiene pegamento

14 Taspina: Alcaloide presente en la Sangre de Grado que tiene propiedades cicatrizantes, antiinflamatorias
y citotdxicas en células tumorales. (CCBOL GROUP)
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y permite que con simple contacto ambas tiras queden unidas. Previamente dicho rollo
embobinado fue cortado de forma trasversal, con una correcta inspeccién en las medidas,
y se realizo la penetracion de pequefios orificios, los cuales le permiten a la piel una
correcta transpiracion.

La nueva bobina, la cual contiene el hidrogel y la tela elastica perforada unidos,
se fusiona con la bobina del protector y de esta accion resulta una nueva bobina. Esta es
sometida a corte para obtener las dimensiones establecidas (72x19x2 mm), seguido a
esto se empaquetan, rotulan y troquelan.

Es importante precisar que en el DOP, se ve que pueden existir mermas en cada
subproceso de la fabricacion de las tiras adhesivas en si. Sin embargo, en el balance de
materia se observa que el proceso de produccion de las tiras adhesivas hay solamente una
merma de 1%, esto quiere decir que la suma de los subprocesos de la produccion de las
tiras adhesivas es de 1%.

El siguiente paso es la esterilizacion del producto por medio de radiacién, este es
indispensable segun las regulaciones de DIGESA, debido a que se trata de un ejemplar
destinado a cubrir heridas y estas podrian infectarse si hay baterias presentes. Este
proceso se tercerizara al IPEN, el cual brinda el servicio de recojo, esterilizacién por
radiacion gamma y devolucion del producto al almacén de productos terminados. De esta
manera concluye el proceso de produccion de tiras adhesivas sanitarias con Sangre de
Grado.
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5.2.2.2. Diagrama de proceso: DOP
Figura 5.6.
Diagrama de operaciones del proceso
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Tela no tejida de
fijacion elastica con
pegamento
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n de tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado
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PVA al 10% Quitosano al 1% agua bidestilada de Grado
1 Inspeccion y
Inspeccion 5 Inspeccién y 4 Inspeccion y 2 Inspeccién y pesado
pesado pesado pesado
Instalacién
en bobinas
Cortado trasversal
y control de Mezclad
medidas ezclado
Merma
Perforacion Solucién
de pequefios hidroalcoelica al
orificios 10%
3 Inspeccién
2 Mezclado
— Merma
Tiras de hidrogel con
Sangre de Grado
Unién de tiras de hidrogel
2 con tela elastica y control
de medidas
Protector
f—————> Merma
5 Colocado
de protector
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Cortado y control
de medidas
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rotuladas
;,; Merma
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Resumen: Merma
7 ‘
Encajado
5
Esterilizado y
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6
Cajas de 100 unidades de
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Elaboracion propia
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5.2.2.3. Balance de materia

Figura 5.7.

Balance de Materia del proceso
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Elaboracion propia
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Figura 5.8.

Informacion relevante para el balance de materia

Informacién Relevante

0.0025

0.25
1.057

0.2
0.3
4:6
1.19
0.70

Para 1 tira adhesiva con Sangre de
Grado

0.9996726

gr Polvo de Sangre de Grado

ml Solucién hidroalcoholica al 10% -> (alcohol de 70° en agua bidestilada)

g/ml  Densidad Sangre de Grado

ml Solucién de quitosano al 1% en acido acético 0.1M

ml Solucién de PVA al 10% en agua destilada
Relacién quitosano/PVA

g/cm3 Densidad PVA

g/ml Densidad quitosano

laminas/litros produccion de hidrogel

5.9 mlparallLde 0.1 M

De 1rollo ROLLFLEX (10 mts x 10 cm) -> 1 m2

De ancho: 5

De largo: 139

De area total: 694 tiras adhesivas xrollo de Rollfelx
1envoltura tiene 2 caras

Ancho (mm) -> 30

Largo (mm) -> 90

Area (m2) -> 0.0027

Area Total (2 caras) -> 0.0054

Elaboracion propia




5.3. Caracteristicas de las instalaciones y equipos

5.3.1. Seleccién de la maquinaria y equipos

Las maquinas disponibles en el mercado para realizar la fabricacién de tiras adhesivas no
muestran variaciones significantes en la metodologia de produccion, es decir, todas son
maquinas automatizadas en las cuales las materias primas e insumos ingresan a la
maquina y por medio de bobinas, cortes y aplicacion de pegamentos y protectores se
fabrican las tiras adhesivas. Por este motivo la seleccion de la maquinaria principal estara
determinada por el ritmo de produccion de la misma, el que debe ser de 80 tiras adhesivas
sanitarias/minuto (considerando una utilizacion de 75%, debido a que se trabajan 7 horas
efectivas, dentro de las cuales pueden haber fallas, paradas imprevistas, entre otras
dificultades; y una eficiencia de 80% debido a que son maquinas semiautomaticas y
dependen del operador que las maneje).

Para la seleccion de la maquina esterilizante, se debe utilizar un proceso de
esterilizacion con radiacion gamma, debido a que el producto es termo sensible y la
Sangre de Grado como el hidrogel no pueden ser sometidos a temperaturas elevadas
porque perderian su estructura. Debido a que es un proceso radioactivo y el costo de
adquirir una maquina con radiacibn gamma es excesivamente alto, sin contar los
procedimientos nucleares que se necesitarian para implementar dicha maquina, se
tercerizara este proceso al Instituto Peruano de Energia Nuclear.

Por otro lado, las maquinas para fabricar el hidrogel son muy similares, la
principal caracteristica es el ritmo de produccién que tienen y los tamafios de las laminas
que se obtienen. Debido a la semejanza de la maquinaria, se utilizard como carécter de
decision el ritmo de produccion y el costo de la misma.

Ademas se deben contar con parihuelas, balanzas, medidores de ph, medidores de
densidad, termometros, mezcladora, viscosimetro, medidor de humedad y una maquina

encajadora.
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5.3.2. Especificaciones de la maquinaria

Tabla 5.2.

Especificaciones técnicas de la maquina productora de tiras adhesivas

Especificaciones técnicas de la maquina productora de tiras adhesivas sanitarias

Marca Shanghai Desheng Packing Machine Factory
Modelo DXJ-5

N° Modelo CQFTJ-2

Precio FOB (USD) 45,000

Tamafio maximo del producto 76x25 mm

Ritmo de produccion 0 - 350 piezas/minuto

Modo de produccion Modeling

Dimensiones (Ixaxh) 3200x650x1900 mm

Forma de embalaje Sellado en frio

Peso 850 kg

Tipo de energia Eléctrica

Corriente 380V - 500 Hz

Potencia 2.2 KW

Grado de automaticidad Automatico con interaccion por PLC
Necesidad de operador 1

Standard CE Mark

Certificacion

Underwriters Laboratories

Descripcion

Interfaz hombre-maquina, Control PLC, Sistema de
control de localizacion, Control de la tension de
desenrollado, Sistema neumatico, Impresora de nimero
de lote.

Funciones

La maquina esta disefiada para fabricar tiras adhesivas
sanitarias de distintos tamafios y formas. Es automatica
con un conjunto de funciones como la perforacion de los
micro-agujeros, el acoplamiento de la gasa, moldeado,
corte y embalaje. Es rapida para el embalaje, de facil
utilizacion y tiene un bajo consumo eléctrico.

Imagen

Fuente: Alibaba, (2016)
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Elaboracién propia
Tabla 5.3.

Especificaciones técnicas de la mezcladora

Especificaciones técnicas de la mezcladora

Marca IKA
Modelo MHD 2000
N° Modelo 4

Precio FOB (USD) 25,000

Ritmo de produccion

100 litros/hora

Maxima capacidad de solidos

50 litros/hora

Modo de produccion Continuo
Dimensiones (Ixaxh) 625x340x870 mm
Tipo de energia Eléctrica
Potencia 1.5 KW

Grado de automaticidad Automatico
Necesidad de operador 1

Dos conexiones horizontales para liquidos y 1 conexidn vertical

Descripcion L

P para el material sélido.
Funciones Disefiado para mezclar sélidos con liquidos
Imagen

Fuente: IKA, (2016)
Elaboracion propia
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Tabla 5.4.

Especificaciones técnicas de la maquina de fabricacion de hidrogel

Especificaciones técnicas de la maquina de fabricacion de hidrogel

Marca Quazhou Hengyi Machiery
Modelo HYTR-500B
Precio FOB (USD) 45,000

Ritmo de produccién

80 - 120 piezas/min

Dimensiones (Ixaxh)

2700x1060x1960 mm

Tipo de energia Eléctrica

Potencia 3000 W

Corriente 380V -50 Hz

Grado de automaticidad Automatico

Peso 750 kg

Necesidad de operador 1

Descripcion Pantalla PLC con Touch Screen
Funciones Produccidn de laminas de hidrogel.
Imagen

Fuente: Alibaba, (2016)
Elaboracion propia



Tabla 5.5.

Especificaciones técnicas del viscosimetro

Especificaciones técnicas del viscosimetro

Marca Viscotech Hispania
Modelo MYR VR 3000

N° Modelo VO

Precio FOB (USD) 2,970

Velocidades 0.3-100 rpm

Tipo de energia Eléctrica

Rango de viscosidad

VOL: 6-2'000,000 mPA/cP - 72 rangos (18 velocidades y 4 husillos).

Rango de Precisién

+- 1% del fondo de escala

Repetibilidad +-0.2%
Ndmero de velocidades 18
Ndmero de husillos 4

Descripcion Presenta display digital con lectura directa
Funciones Determinar la viscosidad de las soluciones
Imagen ‘ .I

Fuente: Viscotech, (2016)
Elaboracion propia
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Tabla 5.6.

Especificaciones técnicas de los tanques

Especificaciones técnicas de los tanques de almacenamiento

Marca Huafeng
Modelo HFEG-G200
Precio FOB (USD) 1,500
Volumen (litros) 200
Dimensiones (diametro x altura) | 560 mm x 930 mm
Tipo de energia Eléctrica
Potencia 1 KW
Peso 10 kg
Material Aluminio

Tanques de almacenamiento para productos quimicos y
Descripcion farma_cé_uticos, como_alcoholes, écid_os_, agua, entre otros. Cuenta

con distintos accesorios para la medicién y valvulas reguladoras

entre otros.
Funciones Almacenamiento

| ”
= L. .¥
S 00 i

Imagen

gua_nnguh afengjen.alibalja.com

AL
|

[

Fuente: Alibaba, (2016)
Elaboracion propia
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Tabla 5.7.

Especificaciones técnicas del termometro

Especificaciones técnicas del termémetro

Marca TPM EQUIPOS
Modelo TPM-TM
N° Modelo 100
Precio FOB (USD) 150
Tipo de energia eléctrica (baterias)
Rango de temperatura -50°C - 250°C
Resolucion 0.1°C y 0.1°F
Potencia 2x1.5V
Dimensiones (Ixaxh) 5.4x10.8x1.2 cm
Peso 85 gr
Descripcion Herrar_nienfca de uso profesiona!,’robusto medidor con sonda de
acero inoxidable de gran duracion.
Funcibees Migje la temperaturg de cualquier fluido, ya sea liquido o
solido, caliente o frio.
"o
| 28
-
Imagen W

Fuente: TPM Equipos, (2016)
Elaboraci6n propia
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Tabla 5.8.

Especificaciones técnicas del medidor de humedad

Especificaciones técnicas del medidor de humedad

Marca TPM EQUIPQOS
Modelo TPM SKZ

N° Modelo 111)

Precio FOB (USD) 11,000

Rango de medicién 0-99%
Distancia de medicion 20-40 cm
Diametro de luz 10 cm

Sefial de corriente 4-20 mA
Energia 220V

Humedad de funcionamiento menos del 90%
Dimensiones (Ixaxh) 540x445x450mm
Peso 17 kg
Certificaciones 1ISO

Es de alta precision y control automatizado. Se utilizan

Descripcion moléculas de agua en la caracteristica de absorcion de
infrarrojos para medir la humedad.

Funciones Mide la humedad en linea por infrarrojo

Imagen

Fuente: TPM Equipos, (2016)
Elaboracion propia



Tabla 5.9.

Especificaciones técnicas del medidor de Ph

Especificaciones técnicas del medidor de PH
Marca PCE Instruments
Modelo PCE-PH
N° Modelo 22
Precio FOB (USD) 90
Rango de medicion 0-14pH
Resolucion 0.01 pH
Precisién +- 0.02 pH
Calibracion Automdtica en pH 4.7 0 10
Dimensiones 186x40 mm
Peso 130 g
o El medidor puede medir temperatura pero en rangos pequefios, tiene
Descripcion una carcasa robusta y es resistente al agua. Contiene un electrodo
integrado en la carcasa.
Funciones Detecta de forma rapida y precisa el valor pH.
Imagen

Fuente: PCE Instruments, (2016)

Elaboracion propia
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Tabla 5.10.

Especificaciones técnicas de la maquina empacadora

Especificaciones técnicas de la Formadora Semiautomatica de cajas
Marca Ear Flap
Modelo BEM
N° Modelo 100
Precio FOB (USD) 4,715
Corriente 220V - 50 Hz
Dimensiones (Ixaxh) 1800x740x860 mm
Peso 80 kg
Potencia 1.1 KW
Ritmo de produccion 5 cajas/min (max.)
Presion 6 bar
Nivel de ruido <85 db
Dimensiones de producto A la medida
Descripcion Maguina semi automatica
Necesidad de operador 1
Funciones Empacado de cajas.
Imagen

Fuente: Alibaba, (2016)
Elaboracion propia

5.4. Capacidad instalada

5.4.1. Célculo de la capacidad instalada

El calculo de la capacidad instalada se obtuvo a través del cuello de botella.

Tabla 5.11.
Célculo de capacidad instalada
CD CP CR CM Ho
Operaciones Capacidad de | Capacidad Capacidad Capacidad Holaura
Disefio Disponible Requerida Maéaxima g
Produccion de tiras
adhesivas sanitarias con 11,520,000 | 6,912,000 5,424,263 29,030,400 1,487,737
Sangre de Grado

Elaboracion propia

5.4.2. Calculo detallado del nimero de maquinas

En latabla 5.12. se detalla el calculo del nimero de maquinas para el proceso productivo.
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Tabla 5.12.

Célculo del nimero de méaquinas

Entrada P M H/T | T/ID | DIS |SIM|MA| U E CP FC Cuello de

; # . Botella (tiras

Operaciones Cantidad | und | Prod(und) Magquinas et | 19X | S| W e | e Cap. Proces Factorde |5 jpesivas con
/H-M . Tur | Dia | Sem | Mes | Afo Conversion SG)
Mezclado 1,107 L 100.00 1 8 1 5 4 12 | 0.75| 0.8 115,200 3,881.20 447,113,779
Produccion de
laminas de 4,339,410 | Laminas | 6,000.00 1 8 1 5 4 12 | 0.75| 0.8 | 6,912,000 0.99 6,842,880
hidrogel
Produccion de
tiras adhesivas Tira
sanitarias con 4,339,410 . 6,000.00 1 8 1 5 4 12 | 0.75| 0.8 | 6,912,000 0.99 6,842,880
adhesiva

Sangre de
Grado
Encajado 42,960 Caja 300.00 1 8 1 5 4 12 | 0.75| 0.8 345,600 100.00 34,560,000
Almacenamient
o de Solucion 1,930 L 200.00 1 8 1 5 4 12 | 0.75| 0.8 230,400 2,225.86 512,838,070
de quitosano
Almacenamient
o de Solucién 1,315 L 200.00 1 8 1 5 4 12 | 0.75| 0.8 230,400 3,267.00 752,716,800
de PVA
Almacenamient
o de solucion 1,096 L 200.00 1 8 1 5 4 12 | 0.75| 0.8 230,400 3,920.40 903,260,160
hidroalcohdlica
Pesado 11,069 Kg 150.00 1 8 1 5 4 12 1 1 288,000 388.12 111,778,445

* # Maquinas = Cantidad / (P x H/T x T/D x D/S x SIM x M/A)

Elaboracion propia




De acuerdo a los resultados Unicamente se necesita una maquina por cada
actividad. Ademas se determino que el cuello de botella es la maquina productora de tiras
adhesivas sanitarias, esto equivale a 6°842,880 unidades.

Considerando que las actividades son semi-automaticas se ha considerado contar
con un operario en cada una de las maquinas para que puedan realizar las inspecciones
respectivas y de soporte por si hay alguna parada o desperfecto. Ademas a esto, es
necesario considerar un operario encargado del pesado de la materia prima y otros dos
cuyas responsabilidades son el traslado de los insumos y materia prima desde sus
respectivos almacenes al area de produccion y colaborar con el traslado de las cajas de
tiras adhesivas sanitarias al almacén de productos terminados. A este ultimo se le ha
considerado como operarios de traslado y soporte.

En el punto 5.10.3 Determinacién del nimero de operarios y trabajadores

indirectos, se detallara la cantidad de operarios requeridos para el proceso.

5.5. Resguardo de la calidad y/o inocuidad del producto

5.5.1. Calidad de la materia prima, de los insumos, del proceso y del producto

La calidad es indispensable en productos que van destinados para mejorar la salud de las
personas. Aparte de la innovacion, la calidad, es una ventaja competitiva destacable para
el producto, por ello es importante cuidarla y ser minucioso con los rangos establecidos.
Tabla 5.13.

Descripcion del producto y sus caracteristicas

Descripcidn del Producto y Uso Presunto

Nombre T'iri

Descripcion Tira adhesiva sanitaria con sangre de grado

Composicion TST con pegamento hipoalergénico, Hidrogel compuesto
P de Quitosano y PVA, Sangre de Grado en solucién.

Caracteristicas fisicas quimicas y PH neutro o ligeramente &cido, elastico, hipoalergénico,

microbioldgicas antibacteriano, antioxidante, hidrofilica, cicatrizante.

Forma de uso Aplicacion sobre heridas de menor grado.

En cajas de 100 unidades, cada unidad dentro de un
envoltorio sellado al vacio.

Vida Util esperada. 12 meses permaneciendo sellado.

Condiciones de manejo y conservacién. | Mantener a temperatura ambiente.

Elaboracion propia

Empaque, etiquetado y presentacion

Como se menciono en el punto 5.2.2.1 Descripcion del proceso, a la llegada de

los insumos se realiza una inspeccion para verificar la buena calidad de estos y que
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cumplan con las determinaciones dadas, de lo contrario son devueltos. En caso esto se
vuelva constante se procedera a exigir mejorar el NCA*® o desestimar al proveedor. Cabe
mencionar que los proveedores son homologados, lo cual da mayor seguridad y confianza
de los productos que ofrecen.

Se mantendran estandares de temperatura y luminosidad adecuados para el
almacenamiento de la materia prima y de los insumos. Los diferentes alcoholes se
depositardn en tanques de aluminio con temperaturas adecuadas para conservar sus
propiedades y evitar el contacto de estos con otro tipo de sustancias que puedan alterar
sus caracteristicas; lo mismo para la sangre de grado en polvo, pues es de suma
importancia prevenir el crecimiento de micro organismos patdgenos o que se mezcle con
micro particulas extrafas.

A lo largo del proceso de produccién se controlara con equipos especializados
diferentes magnitudes como la temperatura, viscosidad, densidad, entre otras; al igual que
caracteristicas organolépticas'® como el color uniforme y tamafio. Se verificara que la
fecha de caducidad este impresa y también el cédigo del lote de produccién, esto para
evitar que el producto este almacenado més alld de su vida dtil. Solo se tolerard como
maximo un 1% de mermas o defectuosos durante cada etapa del proceso, de acuerdo al
balance de materia. Con respecto al almacén de productos terminados, se controlaran las
condiciones necesarias (temperatura, luminosidad, nivel de particulas, etc.) para que el
producto se conserve en condiciones 6ptimas.

Se considera implementar la estrategia de calidad TQM, la cual tiene como
objetivo concientizar a los colaboradores para que se esfuercen por obtener los mejores
estandares de calidad, con el fin de reducir costos de produccion y a la vez entregar un
producto que cumpla con todas las expectativas de los clientes. La Calidad Total tiene
como idea final la satisfaccion del cliente y obtener beneficios para todos los miembros
de la empresa. Por tanto, no s6lo se pretende fabricar un producto con el objetivo Unico
de venderlo, sino que se abarcan otros aspectos tales como mejoras en las condiciones
de trabajo y en la formacion del personal. (Excelencemanagement, 2016). Para cumplir

con esto es indispensable tener en cuenta las normas del punto 1.7.

S NCA: Nivel de calidad aceptable.
16 Organolépticas: Propiedades de los cuerpos que se perciben con los sentidos, como el brillo, el sabor o
el aroma. (Salud CCM, 2013)
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Tabla 5.14.

Matriz de riesgos y puntos criticos de control (HACCP)

Monitoreo
é”ngi (2) Peligros | (3) Limites Criticos para n , 5) C6 (6) 7 p (8) Acciones | (9) Acciones (10) (12)
Eriggorso Significativos | cada medida preventiva ) Qe (8) Crim Frecuencia () QI correctivas | Preventivas | Registros | Verificacion
Biolgico - San'g're de Grado:

esterilizada.

- TST: Espesor de 2 mm,

impermeable, en bobinas

sin dafios (roturas,

huecos, rasgaduras),

color uniforme, con - Verificando

pegamento el

hipoalergénico en una cumplimiento

cara. de las buenas

Fisico - Sangre de Grado: en practicas de _

=} polvo seco, color rojizo. extraccion de - Desestimar
S - Solucién de quitosano: | - Homologar al | Sangre de - Cada vez proveedores | - Pedir - Ficha
= temperatura. mayor a proveedor. Grado. que se que no muestreo al | proveedor. | - Realizar
S 16°C, incoloro. - Inspeccion de | - Pruebas de contrate a cumplan los | proveedory |- Reporte | comparacion
é - Protector: en bobinas muestras. calidad (visual, | un nuevo - Loaistica requisitos. visitar su de es con los
= sin dafios, color blanco | - Inspeccion termémetro, proveedor. | Ca?idad - Rechazar planta de inspeccion. | limites de
> uniforme. condiciones de | mecanica, - Cada vez lote. produccién. |- Reporte | control.
& - Envolturas: en bobinas | almacenamient | balanzas, que se - Corregir - Trabajar en | de recibo - Auditar
§ sin dafios, rotuladas. 0, sobre todo molaridad, recibe un condiciones | base a las de cada mes
S temperaturas. | etc.). lote. de buenas recepcion.
@ - Seguir buenas almacenaje. | practicas de

- Sangre de Grado: précticas de manufactura.

presencia de pesticidas u almacenamient

otras particulas. o0 de 4cido

- SOIUCién dedPVAI\ gl acético y

- 10% en agua destilada. alcoholes.
Quimico - Solucion de quitosano:

al 1% en 4cido acético

0.1 M.

- Alcohol: al 70° con

agua bidestilada.

Continua
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Monitoreo

(1) Puntos

de Control (_2) I_?fllg_ros (3)dL|m|tg_str|t|cos para (4) Qué (5) Cémo . (6) ) (7) Quién (8) Acu_ones (FS))) Acupnes o (1_0) v _gl) »
Criticos Significativos | cada medida preventiva recuencia correctivas reventivas egistros erificacion
- Sangre de Grado: en
polvo.
- Solucioén
hidroalcohdlica: de
. alcohol al 70° con agua - Parar la
Fisico bidestilada: incolora, linea y
liquida. ' corregir
- Relacion: 0.1 gr de SG relaciones de | - Limpiar
S x 10 ml de solucién mezclado. balanzas y
g hidroalcoholica. - Realizar elementes de
s Yy pruebas en traslado. i i
> - Medir las ﬁsli\gggodos - Cada vez productos - Regular dseporte Cglomﬁig
) concentracione Ic0s y que se - Calidad. elaborados cantidades - .
= quimicos. - - inspeccion. | de control.
sdeSGen la produce un | - Produccion | con las mediante . .
n e - Pruebas de . . - Registros | - Auditar
o solucion final. . lote nuevo. relaciones valvulas L
3 calidad diarios. cada mes.
= del proceso. | reguladoras.
N No debe - Tener
= haber una puntos de
concentracio | control.
n de taspina
menor a
Quimico |- Concentracién minima 500ng/ml.
inhibitoria 0,025g/10mL
Continua
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Monitoreo

Protectores
correctamente puestos.

(1) Puntos ( . o - . .
2) Peligros | (3) Limites Criticos para , a (6) p (8) Acciones | (9) Acciones (10) (12)
dgﬁggg:' Significativos | cada medida preventiva ) Qe (8) Cim Frecuencia () QI correctivas | Preventivas | Registros | Verificacion
- Hidrogel: sin
Bioldgico microorganismos
patégenos
— - Parar la
& . . - ) - Mantener
g - Hidrogel: Propiedades | - Inspeccion de lineay 4reas
2 mecanicas estables muestras. - Métodos corregir - - Reporte | - Comparar
< - o . A : o : instrumentos o
= Fisico eléstico, sin dafios, sin - Realizar fisicos y - Cada lote | _ Calidad relaciones. limpios de con limites
2 impurezas. Espesor de 1 | pruebas de quimicos. de .. | - Pruebas de plosy inspeccion. | de control.
= ‘ . ., | - Produccion esterilizados. : .
2 mm calidad. - Pruebas de produccion productos ~Contar con |- Registros | - Auditar
S - Medicion de | calidad para eliminar untos de diarios. cada mes.
3 - Relacion: relaciones 0 aprobar Eontrol
a : . lote. '
quitosano/PVA - 4:6,
Quimico solucién quitosano/PVA
/ solucion SG - 2:1. PH
neutro.
oy
8
8
& - Tira adhesiva: sin
b= Bioldgico microorganismos
< p - Tener
% patogenos. vélvulas
T o _ Mé
=3 - Inspeccion de _Metodos - Durante reguladoras. |- Reporte |- Comparar
26 muestras o S 37 D la . -,Parar la - Mantener de con limites
T o L de .. | - Calidad lineay - L
TS i C - Realizar di : produccion Produccic irel zonas inspeccion. | de control.
£g - Tiras adhesivas: pruebas de . gr]szzgnde: deunlote | "rocuecton Z(r)rréfg" v esterilizadas | - Registros | - Auditar
w5 Dimensiones de 7.2 x 1.9 | calidad. lidad nuevo. ' y limpias. diarios. cada mes.
Lo x 2 mm. Perforaciones en cafidad. - Seguir
° la parte superior, BPM.
N Fisico pegamento homogéneo.
8
>
o
<
o

Envoltorios cerrados. Sin
dafios.

Continua
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Monitoreo

(1) Puntos . o - . .
(2) Peligros | (3) Limites Criticos para , a (6) p (8) Acciones | (9) Acciones (10) (12)
dgﬁggg:' Significativos | cada medida preventiva ) Qe (8) Cim Frecuencia () QI correctivas | Preventivas | Registros | Verificacion
° o - Mante_ner temperaturas | - |nspeccion de
= Bioldgico de ambiente, no menores | condiciones de
k) ale°C. temperatura. - Corregir la
i - Verificacion temperatura | - - Reporte
> de la fecha de - Al del almacén. | Desinfeccion de P - Comparar
k) caducidad y - Inspeccion término de - Realizar de insumos e inspeccion. | €ON limites
= cadigo de visual y con cada lote - Produccion | una paraday | instrumentos. | - RE istros- de control.
£ produccién termometros. | de corregir - Contador de diari%s de - Auditar
S - Sin dafios, con para evitar produccion cualquier tiras ducci6 cada mes
8 Fisico informacion legible y almacenar el error adhesivas. produccion
‘é’_ correcta. producto mas presente
= all4 de su vida
atil.
Biolégico - Sip microorganismos - |
s patégenos. A 15 kGy. ?eo?n?lgg:;:lo& Ficha de - Comparar
s i mpresaq . . - Verificar | proveedor. | con limites
N Mantener propiedades | realiza el -Pruebasde |y, meg | - Calidad - Desestimar | os0 del | - Reporte | de control
% antimicrobianas y servicio. laboratorio. - Logistica proveedor. proveedor. | de - Auditar '
& Quimico | antioxidantes del - Pruebas de inspeccion. | cada mes
hidrogel con Sangre de | calidad a
Grado. muestras.

Elaboracién propia.

Se coloca como meta a largo plazo la obtencion de la certificacion 1ISO 9001, con la cual se pretende mejorar la imagen de la empresa

y el compromiso de esta con la calidad.




5.6. Estudio de Impacto Ambiental

Con el avance tecnologico y la industrializacion, la contaminacion ambiental ha crecido
a grandes escalas y los efectos de esto han comenzado a mostrarse, por ello es importante
evitar cualquier tipo de contaminacion o reducir sus efectos. Se debe considerar la Ley
N° 28611: Ley general del Medio Ambiente en Per( para operar bajo estandares
permitidos, en donde, por un lado plantea a los ciudadanos una serie de derechos con
relacion al tema ambiental, en tanto que se debe garantizar un ambiente saludable,
equilibrado y apropiado para el desarrollo de la vida; y por otro lado, deberes, en la
medida en gue todos estamos obligados a contribuir a una efectiva gestion ambiental y a
proteger el ambiente. (Gidahatari, 2013).

El producto a elaborar tiene como materia prima la sangre de grado, la cual es un
producto natural extraido de los bosques de la selva amazonica. Si bien este producto
fomenta el consumo de productos naturales es importante verificar que los proveedores
homologados realicen la extraccion de manera responsable y sostenible.

Otro de los principales problemas es la emision de gases toxicos a la atmosfera
durante el proceso de produccion, este problema se pretende mitigar o aplacar con un
mantenimiento adecuado y otras propuestas que regulen las emisiones. A lo largo del
proceso se pretendera reducir los desechos producidos utilizando una gran eficiencia, sin
embargo se le dara el tratamiento respectivo a cada tipo de desperdicio, ya sea el traslado
a rellenos sanitarios o el pertinente procedimiento para algunas sustancias toxicas, de ser
el caso.

A largo plazo se aspira a la certificacion ambiental ISO 14001, para dar una
correcta imagen como empresa hacia los grupos de interés y demostrar la importancia
gue el medio ambiente y los recursos naturales tienen en la organizacion.

Adicionalmente se daran capacitaciones a los miembros de la empresa para que
estos cumplan con el cuidado del medio ambiente, mediante campafas de reciclaje,
separacion de desechos y cuidado del agua.

A continuacidn se presenta la Matriz de Impacto Ambiental en la tabla 5.15, en
donde se evaluara la significancia de la contaminacidn que existe durante el proceso de
produccion. Para esta técnica, se hizo una separacion de los procesos y se formaron once

etapas que seran evaluadas independientemente una de las otras.
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Tabla 5.15.

Matriz de Impacto Ambiental

Etapas Del Proceso

. o .
Factores Ambientales N Elementos Ambientales / Impactos A B C D E F G H | 3 K
A | AIRE
A.1 | Contaminacion del aire por emisiones de combustion
A.2 | Contaminacion del aire debido a la emision de vapor de agua
A.3 | Ruido generado por las maquinas (contaminacion sonora) 0.36 0.45 045 | 045 | 045 [036| 0.36 |045
AG |AGUA
L AG.1 | Contaminacion de aguas superficiales
Medio Fisico . .
AG.2 | Contaminacion de aguas subterraneas
S SUELO
S.1 | Contaminacion por residuos de materiales, embalajes 0.30 0.32 0.36 0.36 | 0.36 |0.34 0.43
= S.2 | Contaminacion por vertido de efluentes
c Py ; ; .
= 53 Contaminacion por residuos peligrosos: trapos con grasa, 043 0.45
c aceites residuales
= FL [FLORA
g . F.L1 | Eliminacion de la cobertura vegetal
=
s Medio Bioldgico FA | FAUNA
= % e
8 FA.1 | Alteracion del habitat de la fauna
P SEGURIDAD Y SALUD
P.1 | Riesgo de exposicion del personal a ruidos intensos 0.36 041 | 045 | 036 |0.34| 036 |043
E ECONOMIA
) E.1 | Generacién de empleo 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6
. MEd'Q . E.2 | Dinamizacion de las economias locales 0.6 0.6 0.6 0.6
Socioeconémico
SI | SERVICIOS E INFRAESTRUCTURA
SI.1 | Incremento de la red vial local
ARQ | ARQUEOLOGIA
AFiQ' Afectacion de zonas arqueoldgicas

Continua
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Leyenda:

I1S=[(2m + d + e)/20)*s]

SIGNIFICANCIA VALORACION
Rangos Magnitud (m) Duracion (d) Extension (e) Sensibilidad Muy poco significativo (1) 0.10 - <0.39
Muy pequena Dias = Poco significativo (2) 0.40 - <0.49
1 _ . ] En un punto del 0.80 | Nula Moderadamente significativo (3)
Casi Imperceptible ( 17 dias proyecto Muy significativo (4) 0.60 - <0.69
Pequeia Semanas Local Altamente significativo (5) 0.70-1.0
2 Leve alteracion 1-4 Enunasecciondel | 0.85 | Baja * Naturaleza: positivo (+) y negativo (-)
semanas proyecto.
Mediana Meses Area del proyecto Etapas del Proceso
3 Moderada 1-12meses | En el area del proyect 090 | Media i
alteracion proyecto A) Recepcion De Insumos
Alta Aiios Mas alla del proyecto B) Inspeccion Y Pesado
4 Se produce 1= 10afos Dentrodel areade | 0.95 | Alta C) Mezclado
modificacion influencia D) Instalacién De Bobinas
Muy Alta Permanente Distrital Extrem E) Cortado Y Perforacion De Tst
5 Modmcat?mn Mas_de 10 Fuera del a(ea de 1.00 a F) Produccion De Tiras Adhesivas
sustancial anos influencia

Elaboracion propia

G) Cortado De Tiras Adhesivas
H) Empaquetado

1) Rotulado

J) Esterilizado

K) Encajado




Tabla 5.16.

Tabla resumen de significancia

Resumen de Significancia

Factor Valoracion Significancia
A3lc 0.36 Muy poco significativo (1)
A.3le 0.45 Poco significativo (2)

A3/f 0.45 Poco significativo (2)

A.3/g 0.45 Poco significativo (2)

A.3/h 0.45 Poco significativo (2)

A3/ 0.36 Muy poco significativo (1)
A3lj 0.36 Muy poco significativo (1)
A.3/k 0.45 Poco significativo (2)
El/a..k 0.62 \ Muy significativo (4)

E2/a AR Muy significativo (4)

P1/c Muy poco significativo (1)

Pl/e Moderadamente significativo (3)
P1/f 0.41 Poco significativo (2)

Pl/g 0.45 Poco significativo (2)

P1/h 0.36 Muy poco significativo (1)
P1/i 0.34 Muy poco significativo (1)
P1/j 0.36 Muy poco significativo (1)
P1/k 0.43 Poco significativo (2)

Sl/a 0.30 Muy poco significativo (1)
S1/d 0.32 Muy poco significativo (1)
Sl/e 0.36 Muy poco significativo (1)
Sl/g 0.36 Muy poco significativo (1)
S1/h 0.36 Muy poco significativo (1)
S1/i 0.34 Muy poco significativo (1)
S1/k 0.45 Poco significativo (2)
S3/b 0.43 Poco significativo (2)

S3/e 0.45 Poco significativo (2)

Elaboracion propia

5.7. Seguridad y Salud ocupacional

La Seguridad y Salud en el &mbito laboral ha ido adquiriendo cada vez mayor importancia
pues promueve el bienestar fisico y mental de los colaboradores de la organizacion y
pretende prevenir cualquier accidente a corto, mediano o largo plazo. Para ello se contara
con las regulaciones necesarias que exige la Ley N°29783 Ley de Seguridad y Salud en
el trabajo, como son sefiales, extintores de acuerdo a los peligros a los que la planta esta
expuesto y se proveera de equipos de proteccion personal y herramientas a los operarios
y personas que los requieran. Se tendra también en cuenta que las instalaciones cuenten
con una correcta higiene y salubridad para conservar la salud de los trabajadores, asi

como las condiciones ergondémicas adecuadas.
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Con respecto a las maquinas estas seran revisadas de forma periodica para evitar

accidentes, esto se explicard en el siguiente punto, sin embargo es importante

mencionarlo ahora, pues estd conectado con la seguridad y salud en el trabajo.

Los trabajadores seran capacitados para poder reaccionar frente a situaciones de

peligro durante sus actividades laborales, como por ejemplo, incendios, desperfectos

eléctricos, caidas, golpes, entre otros.

A continuacion se muestran los diferentes tipos de riesgos a los que la planta y

sus colaboradores estan expuestos y las diferentes medidas preventivas y correctivas

segUn el efecto para evitar dafios y accidentes, utilizando la Matriz IPERY’

Tabla 5.17.
Parametros de la matriz IPER
Clasificacion Probabilidad de ocurrencia Puntaje
El incidente potencial se ha presentado una vez o
BAJA . p o 3
nunca en el area, en el periodo de un afio.
MEDIA El mmdente/potenmal se r}a presentadg 2all 5
veces en el area, en el periodo de un afio.
El incidente potencial se ha presentado 12 0 mas
ALTA . . ~ 9
veces en el area, en el periodo de un afo.
Clasificacion Severidad o Gravedad Puntaje
LIGERAMENTE Primeros Auxilios Menores, Rasgufios, Contusiones, Polvo 4
DANINO en los Ojos, Erosiones Leves.
3 Lesiones que requieren tratamiento médico, esguinces,
DANINO torceduras, quemaduras, Fracturas, Dislocacion, Laceracion 6
que requiere suturas, erosiones profundas.
EXTREMADAMENTE | Fatalidad — Para / Cuadriplejia — Ceguera. Incapacidad
N - o 8
DANINO permanente, amputacién, mutilacion,
Severidad O LIGEFSAMENTE DARINO ©) EXTREMADAMENTE
| Probabilidad DANINO (4) DANINO (8)
12a20 12a20 24 a 36
i &) Riesgo Bajo Riesgo Bajo Riesgo Moderado
12a20 24 a2 36 40 a 54
HIEELA ) Riesgo Bajo Riesgo Moderado Riesgo Importante
24 a 36 40 a 54 60a72
AR ) Riesgo Moderado Riesgo Importante Riesgo Critico

Elaboracion propia

7 IPER: Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Establecimiento de Controles.

80




Tabla 5.18.

Matriz IPER
. . indicede | Indice de . Nivel de .
Proceso Peligro Riesgo probabilidad | Severidad Riesgo Riesgo Medida de Control
Usar cartilla de los 5
Manipulacién de Atropello. 3 8 24 Moderado puntos de_ §egurldad y
montacargas. sefializacion del
transito.
aQ . L Dafio a las
o
S Manipulacién de manos; 5 6 30 Moderado Usar guantes, mover
S pallets. . con el montacargas.
2 aplastamiento
©
o
5
'S Manioulacion de Sefializacion del
& R Atropello. 3 8 24 Moderado | transito, guia de
o camiones. A
e transito.
12

. L Dafio a las manos .
Manipulacién de - Usar guantes y faja,
cajas. y espalda_, 3 4 12 Bajo supervisar.

aplastamiento
Usar EPP, area
ventilada, alejado de
Almacenamiento | Irritacion, fuentes de calor y
de solucion de explosion, productos
quitosano al 1% | quemaduras, 3 8 24 Moderado | incompatibles,
en 4cido acético | mareos, fatiga, supervisar, Buenas
0.1M. incendio. précticas de almacenaje,
extintores de Polvo
Seco.
Usar EPP, area
Almacenamiento ventilada, supervisar,
S Mareos, fuera del alcance de
de solucion
- - quemaduras, fuentes de poder y
hidroalcohdlica | . .= .~ 7
irritacion, 3 8 24 Moderado | materiales
al 10% (alcohol - - ;

o explosion, incompatibles, Buenas
al 70° en agua - di cticas de al :
bidestilada) incendio. précticas de almacenaje.

a ' Extintor PQS o Di6xido
S de Carbono.
>3
[%]
E
® Almacenamiento Irritacion Usar EPP, supervisar,
2 de la Sangre de aleraia ' 3 4 12 Bajo buenas practicas de
) grado en polvo. gla. almacenaje.
5]
£
< Almacenamlento Atrapamiento de _ Usar EPP y buenas
de las bobinas de | manos, 3 4 12 Bajo rcticas de almacenaie
TST. aplastamiento P e.
Almacenamiento Atrapamiento de . Usar EPP y buenas
manos, 3 4 12 Bajo A .
del protector. . préacticas de almacenaje.
aplastamiento
Almacenamiento Altrapamiento de . Usar EPP y buenas
manos, 3 4 12 Bajo P .
de envolturas. . préacticas de almacenaje.
aplastamiento
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Continua

. . indice de | Indice de . Nivel de :

Proceso Peligro Riesgo probabilidad | Severidad Riesgo Riesgo Medida de Control
a Usar cartilla de los 5
< . i h
£ Manipulacién del Atropello. 3 8 24 Moderado puntos de_ §egurldad y
o) montacargas. sefializacion del
f transito.

o
o
Q
Q .
< Atrapamiento de
% bEgts)?r:gglado de manos, 3 8 24 Moderado | Usar EPP, supervisar.
=] ' aplastamiento
Funcionamiento :
p de la maquina. Ruido 9 4 36 Moderado | Usar EPP.
=
o
o
o)
[«5)
=]
:S Usar EPP, supervisar,
< Uso de cuchillas Ambutacion parar la maquina
§ y perforadores en herizas ' 3 8 24 Moderado | cunado se vaya a
S la maquinaria. ' manipular. Usar el
[a
~ manual.
o
=]
8
o
O Residuos del Irritacion Usar EPP. Ventilacion
corte y aleraia [ 9 4 36 Moderado |y limpieza del &rea,
perforacion. gla. supervisar.
[}
©
L
[=2]
S o Al
(g 8 Polvo Irlrlta_uon, 9 4 36 Moderado | Usar EPP.
S5 alergia.
[+
©
N
[}
=
Irritacion,
Solucion de explosion, Usar EPP al manipular
_ Uitosarty quemaduras, 3 8 24 Moderado | la maquina., supervisar,
23 g mareos, fatiga, &rea ventilada.
< incendio.
=
I
o
o
©
o
N
[«5)
=
Funcionamiento | p jq, 9 4 36 | Moderado | Usar EPP.

de la maquina.
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Mareos,

Usar EPP al manipular

Solucion de gu_ema}c'iuras, 3 8 24 Moderado | la maquina., supervisar,
Sangre de Grado | irritacion, . -
. ) érea ventilada.
incendio.
Continua
. . indicede | indice de . Nivel de .
Proceso Peligro Riesgo probabilidad | Severidad Riesgo Riesgo Medida de Control
> . .
=% Funcionamiento | p .4, 9 4 36 Moderado | Usar EPP.
5 de la maquina.
2
c o
o Atrapamiento de -
8 Atascamiento de | manos, . Uslar EPP, manipular la
S P . 3 6 18 Bajo méquina parada, usar el
S la maquina. salpicadura de .
S . manual, supervisar.
2 insumos.
o
Funcionamiento :
(%2}
S de la maquina. Ruido 9 4 36 Moderado | Usar EPP.
8
=
2 Usar EPP, manipular la
%) Atascamiento de Atrapamiento de maquina parada, usar el
.‘|:- la maquina manos, cortes, 3 6 18 Bajo manual, supervisar,
= quina. quemaduras. utilizar buenas précticas
Q de manufactura.
8
3
=) . S TP,
2 P_artlculas enel Iritacion, 9 4 36 Moderado Usar EPP, ventilacion y
aire alergia. limpieza.
8 Usar EPP, buenas
> o
= ) Cortes practicas de .
2 Uso de cuchillas. - 3 8 24 Moderado | manufactura, utilizar el
5 amputaciones. o
< manual, sefializar zona,
2 supervisar.
S
'; guncmqam_lento Ruido 9 4 36 Moderado | Usar EPP.
S e la maquina.
[+
g P_artlculas enel Irrltaplon, 9 4 36 Moderado Usar_ EPP, zona
aire alergia. ventilada.
Usar EPP, manipular la
8 . Atascamiento de maquina cuando este
Atascamiento de g
Kt Lo mano, cortes, 3 8 24 Moderado | apagada, supervisar,
[} la maquina. - A
3 amputaciones buenas practicas de
<) manufactura.
l_ - .
Z‘ Funuoqam_wnto Ruido 9 4 36 Moderado | Usar EPP.
S de la maquina.
[
S Usar EPP, manipular la
o z .
1= . maquina cuando este
g- USO de objetos Cortes, . 3 8 24 Moderado | apagada, supervisar,
filudos perforaciones e
w buenas practicas de
manufactura.
o
b= Usar EPP, realizarlo
N . Dafio en material con personal experto,
s Radiacion genético. 3 8 24 Moderado usar estandares y
E procedimientos.
3 Usar cartilla de los 5
S h
‘< Uso de Atropello. 3 8 24 Moderado pupto_s de_ §egur|dad y
S montacargas sefializacion del
L trénsito.
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Atascamiento de
la maquina.

Atascamiento de
mano, cortes,

24

Moderado

Usar EPP, manipular la
maquina cuando este
apagada, supervisar,

buenas précticas de
manufactura.

amputaciones

Irritacion, 9 4 36 Moderado Usar EPP, ventilacion y

Polvo - A
alergia. limpieza.

Funcionamiento
de la maquina.

Elaboracion propia
5.8. Sistema de mantenimiento

Ruido 9 4 36 Moderado | Usar EPP.

Como se ha mencionado anteriormente, la planta busca la excelencia, por ello se ha
tomado en consideracion utilizar el Mantenimiento Productivo Total o TPM, el cual se
enfoca principalmente en la eliminacién de las pérdidas en la industria. En este tipo de
mantenimiento se utilizan técnicas y estrategias referidas a la fiabilidad, mantenimiento
y eficiencia economica. Con este mantenimiento se busca unir a los operarios y personal
de mantenimiento en un equipo, mejorando sus conocimientos y aumentando la eficiencia
de sus actividades operativas y de mantenimiento. Este sistema de gestion utiliza como
estrategia la implementacion de una serie de actividades ordenadas que ayudan a
aumentar la competitividad y productividad de la empresa.

El TPM tiene como objetivo principal que durante las operaciones cotidianas se
trabaje sin averias y fallas, eliminando toda clase de pérdidas y mejorando la fiabilidad
de los equipos. Ademas que incorpora nuevos conceptos como es el caso del
mantenimiento autbnomo, en el cual los operarios son quienes ejecutan el mantenimiento.
Como objetivos secundarios, el TPM fortalece el trabajo en equipo, incrementa el animo
de los trabajadores, crea un ambiente en donde todos pueden aportar, todo para lograr un
entorno de trabajo dindmico, seguro, productivo y agradable.

El TPM utiliza un indicador denominado Efectividad Global de los Equipos
(EGE), este mide las pérdidas reales de los equipos medidas en tiempo. El objetivo del
TPM con este indicador es poder compararse con otras empresas a nivel global, ya que
es un indicador universal. Este indicador estd compuesto por tres factores: disponibilidad,
eficiencia de rendimiento e indice de calidad. Este indicador ayuda a identificar en los
procesos las principales fallas del sistema, logrando tener una justificacion adecuada para
solicitar mejoras al proceso.

Como ya se menciond anteriormente el TPM trae consigo muchos beneficios entre
ellos estan la reduccién de costos de mantenimiento, aprendizaje permanente y la
creacion de un ambiente donde todos participan e intervienen para lograr resultados. El
producto final adquiere una mejor calidad y se eliminan peérdidas que afectan la

productividad.
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Como todo mantenimiento, tiene un plan a efectuar, lo cual busca eliminar
problemas del equipo a través de actividades de mejora, prevencion y prediccion de
errores. EI TPM también incluye la prevencion del mantenimiento, la cual estd
conformada por actividades de mejora que se realizan durante el disefio, construccion e
instalacion de los equipos con el fin de reducir los costos del mantenimiento durante su
vida util.

Uno de los métodos méas importantes en la implementacion del TPM son las 5’s,
las cuales se enfocan en realizar un trabajo efectivo mediante la organizacion del espacio
fisico y procesos estandarizados. Esta técnica reduce los desperdicios y actividades que
no agregan valor. Otro método usado en el Mantenimiento Productivo Total es el llamado
“Know-why”, el cual sirve para identificar y estudiar las causas que producen averias en
el equipo, empleando como medio la inspeccion detallada del mismo.

En el Anexo 3 se muestra el modelo de plan de trabajo de mantenimiento a utilizar
en los futuros mantenimientos, asi como también la orden de trabajo de mantenimiento

en el Anexo 4.

5.9. Disefio de la Cadena de Suministro

Se considera una cadena de suministro exitosa cuando sus eslabones estan enlazados de
tal manera que sea posible optimizar costos, productividad y reducir tiempos. Para esto
es necesario entender las condiciones de un mercado globalizado en constante cambio.
El excelente disefio de la cadena de suministro puede significar una ventaja competitiva
frente a las empresas rivales.

Como ya se indic6 en el punto 2.5.1 Politicas de comercializacion y distribucion,
la cadena de suministro estara compuesta por cinco principales actores, los proveedores
del fabricante, el fabricante, mayoristas, minoristas y el cliente final; utilizando una
distribucion intensiva con el fin de llegar al mayor nimero de puntos de venta. Se
procurara brindar un surtido eficiente a lo largo del canal y negociar con los mayoristas
y minoristas la distribucion efectiva del producto favoreciéndolos con promociones u
ofertas. Es importante mencionar que en el precio establecido al cliente final se ha
considerado un margen significativo para los participantes del canal, aproximadamente
un 30%.

La cadena de suministros en la que participa la planta de produccion se muestra a

continuacion.
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Figura 5.9.

Estructura horizontal de la cadena de suministros

Piso 3

Piso 2

Piso 1

Productor de tiras
adhesivas sanitarias
con sangre de grado

Distribuidor
mayorista

Distribuidor
minorista

Cliente final

Industria de sangre
de grado en polvo

Productor de
Aleohol al 70° con
agua bidestilada

Productor de
quitosano al 1% en
acido acético 01M

Productor de
solucion de PVA al
10% en agua
destilada

Productor de TST,
protector y envoltura

Productor de cajas
de carton

Extractor de sangre
de grado

Industria azucarera

Industria dedicada a
la extraccion de
crusticeos

Industria productora
de PVA

Industria de papeles
y plasticos

Industria papelera

Elaboracion propia

Es importante recalcar que la mayoria de proveedores son nacionales y el poder
de negociacion de ellos tiende a ser bajo a pesar de que muchos provean productos
quimicos aparentemente de poca posibilidad de negociacion, pues estos seran a gran
escala. La otra cara de la moneda son los proveedores del exterior, con ellos el poder de
negociacion puede no ser tan alto, pues los temas arancelarios y aduaneros del Peru
podrian ser un obstaculo, sin embargo se tiene en cuenta que ya no existen fronteras para
la comercializacion y esto hace el tema un poco mas manejable. Se pretendera negociar
con el proveedor externo el INCOTERMS a cotizar, de preferencia se optara por FOB o
CIF, ya que son los mas comodos y faciles de manejar para el importador.

Para el reabastecimiento de la planta se utilizara el control de pedidos repetitivos
dentro del cual se utilizard el modelo de reabastecimiento instantaneo, el cual es
importante para la optimizacion del inventario y su automatizacion. Se pronosticara la
demanda mensual y se establecera una politica de inventarios necesaria para cubrir el
tiempo de entrega estimado por el proveedor. Con esto se pretende dar un nivel de

servicio superior al 90%.
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Respecto a la importacion de Insumos, se tiene como disposicion realizar los
pedidos para 6 meses de stock, debido a que la compra a escala disminuira los costos de
importacion y aseguraran la produccidn por si se presentara algin contratiempo. Para la
materia prima e insumos nacionales, se mantendra stock de 2 meses.

Los despachos seran mensuales, para poder consolidar carga y reducir los costos
de transporte. Ademas con este tiempo de un mes, los problemas que se podrian presentar
al momento de hacer los despachos temporales para la esterilizacion se pueden afrontar
sin presiones de tiempo, ya que se contaria con 1 mes de stock de productos terminados.

Figura 5.10.
Modelo de reabastecimiento instantaneo

Nivel de

Inventario
A

________ Cantidad (Q)

Punto de reorden —

Colocacion del pedido >  Tiempo
N —
Tiempo de
recepcion
del pedido

Elaboracion propia

5.10. Programa de produccién

5.10.1. Factores para la programacion de la produccién

Para poder determinar el programa de produccion del proyecto es necesario contar con

informacidn adicional a la demanda del mismo. Entre estos, existen tres puntos que son

fundamentales, el nivel de inventarios, el plan de ventas y la capacidad de produccion.
Respecto a la politica de inventarios, es necesario contar con una cantidad de

productos terminados que permitan brindar un soporte frente a la variabilidad de la

demanda, asi como frente al tiempo de reaprovisionamiento de materias primas e

insumos. Para afrontar dichos problemas, se establecié una politica de inventarios de 30

dias, la cual se observa en la tabla 5.19.
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Tabla 5.19.

Politica de Inventarios

Afio Demanda dias/afio D_emanda, _ Dias dg Politica Qe
Unidades unidades/dia inventario Inventario
2016 2,489,897 240 10,375 30 311,237
2017 2,857,697 240 11,907 30 357,213
2018 3,278,183 240 13,659 30 409,773
2019 3,756,182 240 15,651 30 469,523
2020 4,296,016 240 17,900 30 537,003

Elaboracion propia

Una vez definida la politica de inventarios, ya se puede realizar el programa de

produccion anual para la fabricacion de las “T’iri”, el cual se muestra en la tabla 5.20.

5.10.2. Programa de produccion

Tabla 5.20.

Plan de Produccion Anual
Ao Stock Inicial | Produccion Demanda | Stock Final
2016 0 2,801,134 | 2,489,897 311,237
2017 311,237 2,903,672 | 2,857,697 357,213
2018 357,213 3,330,744 3,278,183 409,773
2019 409,773 3,815,932 | 3,756,182 469,523
2020 469,523 4,363,495 4,296,016 537,003

Elaboracion propia

Con el plan de producciéon anual ya establecido, es posible determinar el

porcentaje de utilizacion de la planta, asi como el plan de requerimientos de insumos y

materias primas del proyecto, el cual se detallara en el punto 5.11.

Tabla 5.21.

Porcentaje de Utilizacion

Afio Plan dfa, Capacidad Port':e'ntaj'e, de
Produccion Instalada Utilizacion
2016 2,801,134 6,912,000 40.53%
2017 2,903,672 6,912,000 42.01%
2018 3,330,744 6,912,000 48.19%
2019 3,815,932 6,912,000 55.21%
2020 4,363,495 6,912,000 63.13%

Elaboracion propia

88



5.11. Requerimiento de insumos, servicios y personal

5.11.1. Materia prima, insumos y otros materiales

Como se menciond en el punto anterior, el requerimiento de materias primas, insumos y

otros depende directamente del plan de produccion anual. A partir de la cantidad de

unidades a producir cada afo, es posible determinar las cantidades requeridas para

cumplir con dicho plan de produccion.

Tabla 5.22.

Plan de requerimiento de insumos por afio

Afo

Insumo Unidad 2016 2017 2018 2019 2020
Cajas grandes Und 438 454 520 596 682
Caja chicas Und 28,011 29,037 33,307 38,159 43,635
Envoltura Und 2,829,429 | 2,933,002 | 3,364,388 | 3,854,477 | 4,407,571
Protector Rollos 4,074 4,224 4,845 5,550 6,347
TST Rollos 4,074 4,224 4,845 5,550 6,347
Laminas de Hidrogel Und 2,829,429 | 2,933,002 | 3,364,388 | 3,854,477 | 4,407,571

16 0,

Solucion de PVA al 10% enagua | &) 857.40 88879 | 1,01951 | 1,168.02 | 1,335.63
destilada
Solucion de quitosano al Liggn | Sy 125845 | 1,30452 | 1,496.39 | 171436 | 1,960.36
acido acético 0.1M
Solucion hidroalcoholica al 10% L 714.50 740.66 849.59 973.35 1,113.02
Alcohol al 70° con agual 714.89 741.06 850.06 97388 | 1,113.63
bidestilada
Polvo de Sangre de Grado Kg 7.22 7.48 8.58 9.83 11.24

Elaboracion propia

5.11.2. Servicios
5.11.2.1. Energia Eléctrica

Debido al tipo de maquinaria a utilizar, la inica fuente de energia necesaria para la planta

es energia eléctrica. En la tabla 5.25 se podrd observar el requerimiento de energia

eléctrica para los 5 afios estudiados.

Tabla 5.23.

Consumo de Energia Eléctrica por afio

Costo de Corriente Eléctrica
Afio Consumo Anuzjl en Kw- Costo Anual
hra al afio
2016 17,305.91 25,647.74
2017 17,646.53 26,936.94
2018 18,035.95 28,329.59
2019 18,478.63 29,934.16
2020 18,978.57 31,669.56

Elaboracion propia
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5.11.2.2. Agua, desagie y alcantarillado
Tabla 5.24.
Consumo de Agua por afio

Costo de Agua, desagiie y alcantarillado
Afo SETEITS Costo Anual
mensual en m3

2015 7.88 724.95

2016 7.95 757.22

2017 8.03 787.04

2018 8.11 817.17

2019 8.19 850.32

2020 8.27 883.69
(*) Litros promedio de agua por persona al dia 250
(*) Costo Agua: S/.4.886 + 7.051 S/. / m3 al mes

(*) Consumo humano x 1.5 para limpieza.
Elaboracion propia

5.11.3. Determinacion del nimero de trabajadores

Debido a que el proceso de produccidn es semiautomatico, los operadores deben cumplir
distintas funciones dentro del proceso. Ademas en la capacitacion continua que la
empresa pretende desarrollar, se buscara lograr un estandar de conocimientos del proceso
con el fin de que cualquier operario pueda atender un problema del proceso productivo.
Esto es posible, ya que no se requieren muchas maquinas para la produccion de las tiras
adhesivas sanitarias, y las maquinas utilizadas se pueden integrar una a otra mediante las
fajas trasportadoras de las maquinarias.

Gracias a la automatizacion e integracion del proceso productivo, el numero de
operarios indirectos durante la vida util del proyecto es de 7 operarios (5 dentro del
proceso y 2 de carga y descarga). Estos operarios son los Unicos con los que se contara,
por lo que el nivel de conocimiento del proceso debe ser muy acertado.

A continuacion se detalla el calculo de los operarios, considerando que la féormula
utilizada fue:

Tabla 5.25.

Férmula para determinar el nimero de operarios

Toneladas/afio x Tiempo Estandar
Utilizacion x Eficiencia x Tiempo Total

NUmero de operarios =

Elaboracion propia
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Tabla 5.26.

Célculo del nimero de operarios

horas / horas / # G
Operaciones ton / afio Unidad U E ~ . operarios
und afio | operarios
/ turno
Pesado 11,068.79 Kg 0.00667 | 0.75 | 0.8 | 1920 0.064 1
Mezclado 1,106.88 L 0.01000 | 0.75 | 0.8 | 1920 0.010 1
Produccion de laminas | , 459 41010 | Laminas | 0.00017 | 0.75 | 0.8 | 1920 | 0.628 1
de hidrogel
Producciéon de tiras Tiras
adhesivas  sanitarias | 4,339,410.10 . 0.00017 | 0.75 | 0.8 | 1920 0.628 1
adhesivas
con Sangre de Grado
Encajado 42,960.16 Cajas 0.00333 | 0.75 | 0.8 | 1920 0.124 1

Elaboracion propia

5.11.4. Servicios de terceros

Para el proyecto se tiene contemplado la contratacion de servicios de terceros, en la tabla

5.27. se podran apreciar los servicios que se estan contratando asi como a las posibles

empresas proveedoras de los servicios requeridos.

Tabla 5.27.

Servicios de terceros

Servicio de Terceros

Limpieza Balimsa / Green Point

Vigilancia Sinse S.A. / Apolo S.A.C.

Esterilizacion Instituto Peruano de Energia Nuclear

Transporte H & S Logistic Cargo e Inversiones E.l.R.L. / Logistica Arsa S.R.L.
Luz Luz del Sur S.A.

Telefonia/Internet

Movistar Per(

Soporte Técnico

Persona Natural

Fumigacién REDM S.A.C.

Técnico de Mantenimiento Persona Natural

Enfermeria Asociacion de Especialistas en Enfermeria del Trabajo
Mantenimiento Extintores REDM S.A.C.

Agua Sedapal

Agente Logistico

Beagle / Hansa Aduanas S.A.

Fuente: P4ginas Amarillas, (2016)

Elaboraci6n propia

91




5.12. Disposicion de planta
5.12.1. Caracteristicas fisicas del proyecto
5.12.1.1. Factor movimiento
Es indispensable realizar el andlisis de los equipos de acarreo que se utilizaran para
movilizar adecuadamente los materiales y/o producto terminado desde un punto de inicio
determinado hasta su destino. Estos son necesarios ya que ayudan a minimizar costos de
produccién y mejorar los tiempos del ciclo total de produccion.

A continuacion se presenta una matriz en la cual se describen los materiales a

transportar y sus medios de acarreo respectivos.
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Tabla 5.28.

Medios de acarreo

Material AT e Punto final HEalie @z Medidas Imagen
inicio acarreo
Bobinas del protector
Bobinas de TST Areade
Bobinas de la envoltura produccion
Cajas de sangre de grado en polvo
Recipiente con solucién de quitosano al Alngjicen Carretilla 80 cm x 120 cm
1% en &cido acético 0,1 M insumos hidraulica (3) =
. — - Tanque de
Recipiente con solucién de alcohol al 70 almacenamiento
en agua bidestilada
Recipiente con solucion de PVA al 10%
en agua destilada
Mesas
Area de Area de auxiliares de
Balanza con Sangre de Grado pesado produccion trabajo con 95cm x 70cm x 80 cm
ruedas
- Modelo GP15ZNT
Almacén de - Capacidad de carga:
. o Patio de | Materia Primas o g
Parihuelas con Insumos y Materia Prima - Montacargas |- Ancho: 1.065 m
Maniobras Productos . e
. - Radio de giro: 1.9 m
Terminados

- Altura: 2.05 m (4.055
m extendido)

Fuente: All-biz (2016), Alibaba, (2016)

Elaboraci6n propia



A la entrada del proceso productivo, las sustancias quimicas almacenadas en los
tanques de almacenamiento, son transportadas por medio de tuberias hacia las maquinas
para continuar su respectivo proceso. Las maquinas cuentan con fajas transportadoras

incorporadas, las cuales permiten el adecuado transporte.

5.12.1.2. Factor espera

El proceso productivo cuenta Unicamente con cuatro puntos de espera, uno al inicio del
proceso, otro al costado de la maquina productora de tiras adhesivas, otro al costado de
la encajadora donde se agrupan 100 unidades de “T’iri” y finalmente al terminar el
encajado de las cajas grandes para el almacenamiento y posterior transporte.

En el primer caso una carretilla hidraulica transportara los recipientes (38.5 cm de
alto y un radio de 13.3 cm) esterilizados, los cuales contienen la sangre de grado en polvo,
desde el almacén de materia prima hacia el punto de espera ubicado al costado del
mezclador. Los recipientes se colocan sobre parihuelas (100 cm x 120 cm).

El siguiente punto de espera estd conformado por cuatro parihuelas (rollflex,
protector y dos caras de envolturas). A continuacion se detallan la cantidad de insumos
disponibles por parihuela para 7 horas de trabajo efectivo:

Tabla 5.29.
NUmero de rollos de insumo por parihuela en el punto de espera de la maquina productora

de tiras adhesivas

Und /
rollo

Dimensiones

Dimensiones bobina Area Espacial
(Ixa)

6.5 cm (3 cm de tubo y
Rollflex 10 mts x 10 cm | 3.5 cm de Rollflex) 132.73 cm2 690
3 cm de altura

6.5 cm (3 cmde tubo y
Protector 10 mts x 10 cm | 3.5 cm de Protector) 132.73 cm2 690
3 cm de altura

6.5cm (3cmde tubo y
Envolturas * [ 10 mts x 10 cm | 3.5 cm de Envoltura) 132.73 cm2 333
3 cm de altura

* Se necesitan 2 caras para envolver la tira adhesiva

min x rollo
6.9 (rollflex, > 52.17  rollos x dia
protector)
3.3 min x rollo de > 108.11  rollos x dia
envolturas
1 parihuela > 63 rollos

Fuente: Rollflex, (2016)
Elaboracion propia
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El tercer punto de espera es en la encajadora, donde se tendran las cajitas que

contendran 100 unidades de “T’iri”. Para este punto es necesaria una parihuela que

aglomere las cajas desarmadas.

El altimo punto de espera es en el encajado de las cajitas de “T’iri”, en donde la

parihuela con cajas grandes (seis cajas en las cuales cada caja contiene sesenta y cuatro

cajitas de tiras adhesivas con Sangre de Grado) son llevadas desde el punto de espera

hacia el almacén de productos terminados.

5.12.1.3. Factor servicio

Relativo al hombre: La empresa implementara distintas areas que permitiran
satisfacer las necesidades basicas de los operarios en planta y los trabajadores en
oficina. Esto permitir4 garantizar un buen desarrollo de las actividades del
proceso, Y evitar perjudicar la salud de los operarios.

Vias de acceso: La planta contard con dos entradas. La primera sera la entrada
principal de la planta, por donde ingresaran todos los empleados de la fabrica, esta
puerta sera de 1.5m de ancho y 2.5m de alto. La segunda, serd la entrada al patio
de maniobras, el cual se encontrara conectado con el almacén de materias primas
y con el de productos terminados. Esta puerta tendra 6m de largo y 5m de alto.
Las puertas que conecten los almacenes con el patio de maniobras seran de 2m de
ancho y 3m de alto. Los pasadizos son de 2m de ancho. Toda via de acceso sera
debidamente sefializada.

Instalaciones sanitarias: Se dispondra de dos servicios higiénicos uno para la zona
administrativa y otro para la zona de produccion. En la zona administrativa habran
dos, uno de ellos para personas con discapacidad, estos son considerados como
parte del area administrativa. Para la zona productiva se tendrd un servicio
higiénico independiente, el cual tendra camerinos, lockers y duchas para que los
operarios se puedan cambiar y asear y no comprometan los productos. Ademas se
tiene una zona de aduana sanitaria para que los operarios se limpien antes de entrar
a la zona productiva.

Comedor: La planta contard con un pequefio comedor, equipado con un
microondas, un refrigerador y servicio de vajilla. Ademas, se dispondra de ocho
mesas donde los empleados podrén almorzar. Es necesario tener en cuenta que se

debe considerar 1.58m? por persona.
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Servicios médicos: La planta cuenta con un topico de emergencias, el cual estara
preparado para cualquier accidente.

[luminacidn: Los puestos de trabajo tendran la iluminacion requerida para que los
operarios puedan realizar de manera eficiente su labor. Ademas, las oficinas,
pasillos, puntos de ingreso y salida de las instalaciones, contardn con la
iluminacion adecuada. Asimismo, es importante mencionar que se colocaran
luces de emergencia en los pasillos y dentro del &rea de produccién. Se muestra a

continuacion una tabla indicando la iluminacién adecuada para industrias

alimentarias.
Tabla 5.30.
Iluminacion necesaria segun el area
Area Iluminacién necesaria
Procesos automaticos 200 lux con calidad D-E
Avreas de trabajo general 300 lux con calidad C-D
Area de inspeccion 500 lux con calidad A-B

Elaboracion propia

Ventilacion: La planta contara con servicios de aire acondicionado en la zona
administrativa. Para la zona de produccion se colocaran equipos de ventilacion
simples.

Vigilancia: Se dispondran 12 m? para el area de vigilancia, en donde podra
controlar el ingreso de las personas y camiones a la planta.

Oficinas: En el siguiente cuadro se indica el area promedio que ocupara cada
miembro del area administrativa. Estos rangos se obtuvieron de acuerdo al
articulo “La oficina ideal: 14 m? por persona” (Cincodias, 2016). En dicho articulo
se indica que es recomendable que cada colaborador tenga a disposicion 14 m?

para realizar sus labores administrativas.
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Tabla 5.31.

Areas de zona administrativa

Rango
Cargo de area
(m2)
Asistente de Gerencia 14
Gerente General 14
Jefe de Planta 14
Practicante de Produccion 14
Responsable de Calidad 14
Responsable Comercial 14
Responsable de Finanzas 14
Responsable de Logistica 14
Responsable de Recursos Humanos 14
Total area administrativa 126

Elaboracion propia

e Relativo al material: Como ya se ha mencionado anteriormente, se realizan
inspecciones periddicas de los diferentes lotes tanto de materia prima como los
producidos a lo largo del proceso. De ello se encargan el Responsable de Calidad,
el area de produccidn y el encargado de Logistica. La empresa estd comprometida
con el medio ambiente, por ello tiene campafias de reciclaje y se comprometera a
separar los desperdicios solidos segun corresponda.

e Relativo a la maquinaria: Las herramientas serdn almacenadas en un espacio
determinado para ello dentro del &rea de produccion. El equipo de proteccion
contra incendios consta de un extintor, de una manguera y de una alarma contra
incendios. Este sistema se instalara en la zona segura del area de produccién, en

la zona segura del area administrativa, y al final del pasillo principal de la fabrica.

5.12.1.4. Factor edificio

El espacio donde se desarrollaran las actividades de produccion, se disefiara para permitir
un flujo continuo en las operaciones, para proteger el producto, y para brindar seguridad
a todas las personas que laboren en la planta.

El area de produccidn estard totalmente techada, debido a que se tienen que
proteger la produccién de las precipitaciones, polvos y gases del exterior. Se usaran
laminas de polipropileno mas fibra de madera para el techo, el cual poseera una
inclinacion de 30° para drenar el agua de lluvia a través de canaletas. Ademas, se
aprovechara esta inclinacion para permitir un flujo de aire que permita la ventilacion del

espacio de trabajo.
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Los almacenes se mantendran cerrados por seguridad. El terreno estara cimentado
para evitar fisuras y el deterioro acelerado de la instalacion, las columnas seran de
concreto armado para soportar los esfuerzos de compresion.

Con respecto a las puertas, estas seran de madera y los portones de entrada a la
planta de acero. Las oficinas contaran con ventanas para el flujo de la luz natural.

Adicionalmente, se contaran con 4 estacionamientos de 2.50m por 5m, dando un
area de 50 m? de estacionamientos. Esto debido al Reglamento Nacional de Construccion,
donde se indica que como minimo debe haber un estacionamiento por cada 50 m? de area
administrativa (160 m?). No se esta contemplando un estacionamiento exclusivo para
personas con discapacidad, ya que el numero de estacionamientos minimos para contar
con un estacionamiento exclusivo para personas con discapacidad es de 5

estacionamientos (Ministerio de Vivienda, Construccion y Saneamiento, 2009).

5.12.2. Determinacion de las zonas fisicas requeridas
Para la buena distribucion de la planta, se establecen las siguientes zonas:

e Zona de produccion

e Almacén de materia prima e insumos
e Almacén de productos terminados

e Zona administrativa

e Servicios Higiénicos

e Comedor

e Vigilancia

e Patio de maniobras

e Estacionamiento

e Enfermeria

5.12.3. Calculo de areas para cada zona
5.12.3.1. Determinacion del area de produccion
Se utilizara el metodo de Guerchet para determinar la superficie minima requerida del

area de produccion.
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Tabla 5.32.

Determinacion del area de produccion

Elaboracion propia

Equipos Fijos n L (m) A(m) H(m) N SS SG SE ST SSn SSnH
Almacén Temporal De Sangre De Grado 1 1.20 1.00 0.49 0 1.20 0.00 1.49 2.69 1.20 0.58
Mesa De Trabajo 1 0.95 0.70 091 4 0.67 2.66 4.14 746 0.67 0.61
Mezcladora 1 0.63 0.34 0.87 3 0.21 0.64 1.06 191 0.21 0.18
Maquina Fabricadora De Hidrogel 1 2.70 1.06 1.96 2 2.86 5.12 10.68 19.27 2.86 5.61
Maguina Productora De Tiras Adhesivas 1 3.20 0.65 1.90 2 2.08 4.16 7.76 14.00 2.08 3.95
Almacén Temporal De Bobinas 4 1.20 1.00 0.20 0 452 0.00 5.63 40.61 18.10 362
Empacadora 1 1.80 0.74 0.86 2 133 2.66 497 8.97 133 115
Almacén Temporal Empacadora 1 1.20 1.00 0.35 0 452 0.00 5.63 10.15 4.52 1.58
Balanza 1 0.30 0.30 0.13 3 0.09 0.27 0.45 0.81 0.09 0.01
Almacén Temporal De Producto Terminado 1 1.20 1.00 0.30 0 1.20 0.00 1.49 2.69 1.20 0.36
32.26 17.65
Equipos Moviles n L (m) A(m) H(m) N SS SG SE ST SSn SSnH
Carretillas Hidréulicas 3 12 0.5 08 0.6 18 144
Operarios 7 1.65 0.5 35 5.775
5.3 7.215
k
1.2439257




Se utiliza el analisis del 30% para determinar si se asigna la zona de almacén

temporal para ambos casos.
Tabla 5.33.
Anélisis del 30%

Almacenes Temporales SS VS. 30% * SG Asignacion
Almacén temporal de Sangre de Grado 1.20 > 0.798 Si
Almacén temporal de Bobinas 18.10 > 1.248 Si
Almacén temporal Empacadora 4,52 > 0.7992 Si
Almacén temporal Producto Terminado 1.20 > 0.7992 Si

Elaboracion propia

Todos los almacenes temporales establecidos son mayores al 30%, por esta razon

se le considera elemento independiente. De acuerdo a lo indicado anteriormente el area

total obtenida es de 108.55 m? de donde se obtiene que el largo es aproximadamente 15

metros y el ancho 7.5 metros; por lo tanto se debera considerar un area de 112.5 m? para

el &rea productiva.

5.12.3.2. Determinacion de otras areas

Ademéas del area de produccion, la planta esta integrada por otras areas, cuyas

dimensiones se aprecian a continuacion.

e Almacén de Materia Prima: Para hallar el area del almacén de materia prima se

consideran tanto el area que ocupa el stock de insumos asi como también los

tanques de almacenaje. El area para los insumos se determiné en base a las

parihuelas necesarias, este calculo se detalla a continuacion.
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Tabla 5.34.

Determinacién almacén de Materias Primas

Almacén de Materia Prima

Insumos Radio (cm) VB Cantidad N‘"T‘ero de
stock (meses) parihuelas
Sangre de grado en polvo 13.3 2 2 baldes (1 Kg) 1
Alcohol al 70° con agua bidestilada 13.5 1 10 baldes (10 L) 1
Solucidn de quitosano 135 1 17 baldes (10 L) 2
Solucién de PVA 135 1 12 baldes (10 L) 1
Bobinas de TST 3.25 6 3,174 rollos 6
Bobinas de protector 3.25 2 1,058 rollos 2
Bobinas de envoltura 3.25 2 4,412 rollos 8
Dimensiones Tiempo de . Numero de
Insumos Cantidad .
(Ixa)cm stock (meses) parihuelas
Cajas grandes 60 x 54 2 114 unidades 1
Cajas chicas 18.5x 15 15 5,455 unidades 26
Total de parihuelas 48
Cantidad Radio (m) Area (m2) Avrea Total
Tanque
3 0.28 0.25 0.74
Area Total Almacén Materia Prima 67.2

Elaboracion propia




Se ha considerado colocar estantes para las parihuelas y que estas estén
apiladas en tres pisos. Cada estante tendra una altura maxima de 4 metros. Es
importante mencionar que se contara con un pasadizo de 3 metros de ancho.

Respecto al area que ocupan los tanques, esta se detalla a continuacion.

Tabla 5.35.
Calculo del area de tanques de almacenamiento
Cantidad Radio (m) Area(m?) | Ared Iotal
Tanques (m?)
3 0.28 0.25 0.74

Elaboracion propia

El &rea necesaria para el almacén de materia prima es de 67.2 m2 En la

siguiente figura se detalla la distribucion del almacén.

Figura 5.11.

Distribucion del almacén de materia primas
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Elaboracion propia

e Almacen de Productos terminados: Se ha considerado realizar la distribucion
mensual para contribuir a la reduccion de costos. De esta manera es necesario
calcular un area que pueda acaparar cajas de producto terminado para dos meses,
teniendo en cuenta las variaciones del mercado. Cada caja de producto terminado
contiene 64 cajas chicas con 100 tiras adhesivas sanitarias con sangre de grado en
su interior. A continuacion se detalla el nimero de parihuelas necesarias y en base

a esto se calcular el area total del almacén.
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Tabla 5.36.

Caélculo del numero de parihuelas en el almacén de productos terminados

L (m)

A (m)

Area (m2)

Cantidad

Numero de parihuelas

Cajas

0.4

0.34

0.136

114

10

Elaboracion propia

Las parihuelas seran ordenadas en dos filas de cuatro unidades cada una, en

estantes de dos pisos. De esta manera es posible determinar que son necesarios

19.2 m? para el almacén de productos terminados.

Figura 5.12.

Almacén productos terminados
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Elaboracién propia

e Area Administrativa: Como se mencion6 anteriormente, se considera como area

minima por persona 14 m? para el area de oficinas. Se considera que cada

miembro de la empresa, a excepcion de los operarios, cuenta con un espacio

dentro del area administrativa para realizar sus labores diarias en caso sea

necesario. De acuerdo a esto, el area administrativa para el trabajo cuenta con 126

m?. Adicional a ello, es importante realizar el calculo de los servicios higiénicos,

los cuales integran el area administrativa. A continuacion los detalles.

Tabla 5.37.
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Caélculo Servicios Higiénicos area administrativa

Servicios Higiénicos Administrativos L A Rango de area (m?)
1WC 0.75 0.6 0.9
1 Lavamanos 0.5 0.6 0.6
Area minima para WC 1.5 1 1.5
Avrea de Trénsito 4.25 1 4.25
Area minima para lavamanos 1.5 1 1.5
Area Total Servicios Higiénicos Administrativos (2 - S.S.H.H.) 14

Elaboraci6n propia

De esta manera resulta que el area administrativa debe contar con
aproximadamente 140 m?. Dentro de los 14 m? de servicios higiénicos del area
administrativa, se estd considerando un bafio para discapacitados el cual cuenta
con los accesorios y las medidas requeridas por la “Norma A.120 Accesibilidad
para Personas con Discapacidad y de las Personas Adultas Mayores” obtenida del
Ministerio de Vivienda, Construccion y Saneamiento del Perd.

Patio de maniobras: Para el calculo del patio de maniobras se debe considerar dos
camiones pequefios de 2 toneladas cada uno, tres carretillas hidraulicas y un

montacargas. A continuacion el detalle.

Tabla 5.38.
Calculo de las dimensiones del patio de maniobras
Radio Area minima de Area Total
Transporte n|L(m)|A(m)|H(m)| minimode | estacionamiento (m2)
giro (m) (m2)
Camion 2|5.165| 1.74 | 2.035 7.8 27.89 108.78
Montacargas 1| 1.1 [1.065|4.055 1.17 1.17
Carretillas 3] 1.2 | 05 | 0.8 0.60 1.80
Avrea Total Patio de maniobras 111.75

Elaboracion propia

Comedor: El 4rea minima por persona en un comedor debe ser 1.58 m?. Teniendo
en cuenta que hay 21 personas que pueden comer a la vez. El area del comedor
resulta 33.18 m2,

Servicios Higiénicos produccion: Considerando que son Unicamente 7 operarios,
los servicios higiénicos contaran con un WC, un lavamanos, una ducha y
vestidores. Considerando que todos los operarios se cambian a la vez, se le

atribuye un espacio de 1.58 m? por cada uno. A continuacion el calculo.

Tabla 5.39.
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Calculo servicios higiénicos area productiva

Servicios Higiénicos L A Rango de area (m2)

1WwWC 0.75 0.6 0.45
1 Lavamanos 0.5 0.6 0.3
1 Ducha 0.9 0.9 0.81
Area minima para WC 1.5 1 1.5
Area de Trénsito 1.19 1 1.19
Area minima para lavamanos 1.5 1 15
Vestuarios 11.06

Total area Servicios Higiénicos 16.81

Elaboracion propia

e Enfermeria: Segun el Ministerio de Salud el area minima requerida para un tépico

es de 16 m2.

Finalmente, el detalle del area total de produccién se muestra en la siguiente tabla.
Cabe resaltar que las areas mencionadas puntos arriba son las areas minimas y debido al
area total que se tiene, se han realizado ajustes a las areas de cada zona con el fin de lograr
una mejor distribucién dentro de la empresa.
Tabla 5.40.
Area total en metros cuadrados

Zona Area (m?)

Produccién 112.50
Almacén de Materia Prima 70.00
Almacén de Productos Terminados 20.00
Patio de maniobras 112.50
Zona Administrativa 140.00
Enfermeria 16.50
Comedor 35.00
Estacionamientos 50.00
Pasadizos / Zona de Aduanas Sanitaria 31.50
Vigilancia 12.00
Servicios Higiénicos 20.00

Area Total de la planta 620.00

Elaboracion propia

Las dimensiones de la planta seran 30 metros por 21 metros de largo y ancho

respectivamente. Con esto se concluye que el area total de la planta es de 630 m?.
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5.12.4. Dispositivos de seguridad industrial y sefializacion

La sefializacion en una planta es basica, por ello esta estara correctamente sefializada para

evitar accidentes e incidentes. Se exigird un ambiente limpio y ordenado con el fin de

preservar la salud de los trabajadores y el buen estado de los equipos. Se colocaran

equipos contra incendios a una distancia méaxima de 22.9 metros cubriendo

completamente toda el area. Se implementara cada zona con un extintor de tipo ABC a

excepcioén de la zona de produccion que adicionalmente se implementard con un tipo de

extintor K. Se debe tener en cuenta que para los almacenes donde se encuentran las

sustancias quimicas se debera colocar extintores tipo D y PQS para el alcohol. Ademas

se instalarén detectores de humo, alarmas de incendio y luces de emergencia.

A continuacion se detallan la cantidad de extintores necesarios para cubrir toda la

zona de la planta de acuerdo al Ley de Seguridad y Salud Ocupacional.

Tabla 5.41.

Cantidad de extintores por tipo y zona

Tipos de Extintores Zonas Cantidad

Produccion + Almacén PT + Area

ABC Administrativa + Comedor + Patio de 7

Maniobras (2) + Enfermeria

K Produccién 1

D Almacen MP 1

PQS Almacén MP + Area Administrativa 2

Total 11

Elaboraci6n propia
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Figura 5.13.
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Figura 5.14.
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5.12.5. Disposicién general
Figura 5.15.
Plano General
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5.12.6. Disposicion de detalle de la zona productiva

5.12.6.1. Tabla Relacional de Actividades

Para determinar las zonas dentro de la planta se utiliz6 el método relacional de actividades

en donde se establecid ciertos criterios que establecen la cercania o lejania de las zonas

dentro de la planta.
Tabla 5.42.

Parametros para la tabla relacional de actividades

Motivos

1 Secuencia de operaciones

2 Abastecimiento de materiales

3 Peligro de contaminacién

4 Requerimiento de despacho

5 Conveniencia y/o flujo de informacion

6 Control

7 Complementaciéon del area
- - N°

Cddigo Proximidad Color .
Lineas

A | Absolutamente Necesario Rojo 4 rectas
E Especialmente Importante Amarillo | 3 rectas

I Importante Verde 2 rectas
) Normal Azul 1 recta
U Sin Importancia - -

X No deseable Plomo 1 zigzag
XX | Altamente No Deseable Negro 2 zigzag

Fuente: Diaz Garay, Jarufe Zedan y Noriega Aranibar (2007)

Elaboracién propia
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Tabla 5.43.
Tabla relacional de actividades
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Elaboracion propia

Tabla 5.44.

Tabla de pares

Tabla de Pares
A E | (0] X | XX
1-2 4-12 | 2-10 | 1-12 | 2-15 | 2-14
1-3 6-8 |2-11| 1-13 | 3-6
2-4 5-13 | 1-14 | 3-7
2-5 8-13| 2-9 3-8
2-6 9-13 | 2-13 | 45
2-7 3-13 | 4-9
2-8 3-15 | 4-11
3-11 4-13 | 4-14
4-6 6-9 5-6
4-7 6-13 | 5-14
5-8 7-13 | 6-15
6-7 10-13 | 79
7-8 12-13 | 7-14
8-9 12-14 | 9-15
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Elaboracién propia
Figura 5.16.
Grafico relacional de actividades
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5.13. Cronograma de implementacion del proyecto

Tabla 5.45.
Diagrama de Gantt

Afio 1 Afio 2
Tarea Duracion (meses) [Precedoras|M1[M2|M3|M4|M5 [M6|M7|M8 (M9 |M10 [M11 [M12 [M13|M14|M15|M16 |M17 |M18 |M19 [M20 [M21
Estudio de prefactibilidad 5 =
Estudio de factibilidad 2 A
Ingenieria de detalle 2 B
Cestion financiera 1 C
Contrato y adquisiciones 3 B
Constitucion de la empresa 1 B,D
Organizacion de la empresa 3 CD
Instalacién y montaje 6 DE
Pruebas y puesta en marcha 2 H
Trabajos complementarios 1 [

Elaboracion propia




CAPITULO VI: ORGANIZACION Y ADMINISTRACION

6.1. Formacion de la organizacion empresarial

Segun la SUNARP®, la sociedad anonima es una sociedad de capitales, con
responsabilidad limitada, en la que el capital social se encuentra representado por
acciones, y en la que la propiedad de las acciones estd separada de la gestion de la
sociedad. Nace para una finalidad determinada. Los accionistas no tienen derecho sobre
los bienes adquiridos, pero si sobre el capital y utilidades de la misma. (Superintendencia
Nacional de Registros Publicos, 2016). Por las caracteristicas anteriormente
mencionadas, se ha determinado constituir la empresa como una sociedad anénima
ordinaria.

La organizacién empresarial hoy en dia debe ser mas fluida e interrelacionada, es
por eso que se plantea realizar una estructura mixta para crear ese flujo de informacion
dentro de la empresa. Si bien en la estructura organizativa esta dada por una jerarquia de
puestos, esto se da debido a las responsabilidades que cada integrante de la organizacion
asume. Sin embargo, no se busca crear dicho ambiente, en que existan jefes y no lideres,
por el contrario, se intentara crear un dialogo fluido entre jerarquias para romper la
estructura y crear la estructura mixta.

Con el fin de realizar esta organizacion, se pretendera realizar capacitaciones,
actividades conjuntas, reuniones de mejoras y de sugerencias. Ademas los jefes estaran
dispuestos a escuchar todas las opiniones de los demas colaboradores para luego decidir
tomar una accion. Con esto, se logrard crear confianza entre colaboradores y que la

produccidn sea mas eficiente y traiga consigo mejores beneficios para la empresa.

6.1.1. Visién de la empresa

Ser una empresa lider a nivel nacional e internacional en producir y comercializar tiras
adhesivas sanitarias con sangre de grado de alta calidad, desarrollando una cultura de
excelencia con productividad y competitividad, actualizandose tecnol6gicamente con las
exigencias del mercado para satisfacer las necesidades de nuestros clientes,
contribuyendo al desarrollo y mejora de la calidad de vida de los colaboradores y

comunidad en general. Ademas de ser embajadores de la Sangre de Grado en el mundo.

18 Superintendencia Nacional de Registros Publicos.
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6.1.2.

Mision de la empresa

Cicatrizar heridas con un producto de alta calidad, dandoles a las personas una nueva

solucidén para una mejor calidad de vida.

6.2. Requerimientos de personal directivo, administrativo y de servicios; funciones

generales de los principales puestos

Uno de componentes mas importantes de una empresa son sus colaboradores, pues ellos

son quienes generan valor. Se considera sustancial que cada uno conozca su labor en la

empresa, por esta razon se detalla a continuacion la distribucion de responsabilidades y

funciones:

El gerente general es el encargado de establecer los objetivos, politicas y planes
globales de la empresa. Debe planear, organizar, controlar, dirigir y coordinar las
diversas areas para la toma de decisiones.

El jefe de planta tiene como responsabilidad garantizar el buen funcionamiento
de la linea de produccién, ademas de optimizar los procesos dentro de la planta y
planificar la produccion de la empresa.

El responsable de Calidad debe asegurar la buena calidad de los productos y
verificar los puntos de control del proceso.

El responsable de Recursos Humanos es el encargado de todo lo relacionado con
el desemperio del personal. Debe velar por los colaboradores y gestionar tanto los
derechos como sus obligaciones.

El responsable de Finanzas debe clasificar, registrar, analizar e interpretar la
informacién financiera de la empresa. Es el encargado de administrar el capital
econdmico, controlar los ingresos y egresos de la institucion.

El responsable de Logistica es el encargado de salvaguardar la correcta logistica
de la empresa, para que los materiales y productos lleguen y salgan a un ritmo
correcto, lo que permita reducir al maximo los inventarios.

El responsable Comercial tiene como responsabilidad alcanzar los objetivos de
ventas, aumentando la participacion de mercado y fidelizando a los clientes. Es
encargado de realizar investigacion de mercado, precios y promociones, ademas
de realizar las actividades de marketing y ventas.

Los operarios tienen como funcién verificar, controlar y producir el producto bajo

las especificaciones técnicas definidas.
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6.3. Esquema de la estructura organizacional

Es importante en toda empresa tener un orden establecido que garantice el buen
funcionamiento y un adecuado control de sus movimientos financieros, lo cual permitira
que los trabajadores tengan una vision clara respecto a las actividades y autoridades
definidas por la empresa.

Figura 6.1.

Organigrama

Gerente General

Asistente de

Gerencia
Responsable Responsable de Responsable de Responsable de Rcs&)onsablc £ Jefe de Planta
Comercial Finanzas Logistica Calidad Hﬁf]']";[slzz

Practicante de
Produccion

Operarios

Elaboracion propia
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CAPITULO VII: ASPECTOS ECONOMICOS Y
FINANCIEROS

7.1. Inversiones

7.1.1. Estimacion de las inversiones de largo plazo (tangibles e intangibles)

Las inversiones tangibles son compuestas basicamente por la maquinaria y equipos y el
terreno. Ademas para estimar las inversiones de instalacion de equipos, instalacion de
tuberias y cableado, los edificios entre otros, se utilizé el método de Peter & Timmerhaus,

con un proceso solido-liquido y con la maquina productora de tiras adhesivas sanitarias

como hase.

En la tabla 7.1. se detalla el cuadro de Peter y Timmerhaus y en la tabla 7.2. las

inversiones tangibles. Ademas en la tabla 7.3 se pueden observar el desagregado de los

costos de la maquinaria requerida para la implementacion de la planta.

Tabla 7.1.

Método de Peter y Timmerhaus

Items

A-1 Valor del equipo (equipo fabricado y maquinaria de

Proceso
Solido

Proceso
Soélido/Fluido

Proceso
Fluido

A- Costos Directos

proceso puesto en almacén: FOB + flete + aduana) L0 100 100
A-2 Instalacion del equipo 45 39 47
A-3 Instrumentacion y control 9 13 18
A-4 Tuberias (instalados) 16 31 66
A-5 Eléctricos (instalados) 10 10 11
A-6 Edificios (incluye servicios) 25 29 18
A-7 Mejoras del terreno 13 10 10
A-8 Servicios (instalados) 40 55 70
A-9 Terreno (si se compra) 6 6 6
Total Directo 264 293 346

B- Costo Indirecto

B-1 Ingenieria del proyecto 33 32 33

B-2 Gastos de construccion 39 34 41

Total Indirecto 72 66 74

Total Directo + Indirecto 336 359 420
Oftro

C-1 Contratistas: 5% (A+B) 17 18 21

C-2 Contingentes: 10% (A+B) 34 36 42

Total Otros 51 54 63

Capital Fijo 387 413 483

Capital de Trabajo 68 74 86

Inversion Total 455 487 569

Elaboracion propia
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Tabla 7.2.

Inversion Tangible

Inversién Fija Tangible Cantidad Unidad Unigcr)isoto(S/.) S/.

Terreno 630 m2 495.00 311,850.00
Magquinaria y equipo - - - 581,278.72
Tuberias instaladas 1 vez 46,035.00 46,035.00
Electricidad instalada 1 vez 14,850.00 14,850.00
Edificios incluido servicios 1 vez 43,065.00 43,065.00
Servicios Instalados 1 vez 81,675.00 81,675.00
kI;/{;Lc%k(;lsl|ar|o de oficina, comedores y i r i 38,480.00
Total 1,117,233.72
(*) Tipo de Cambio Referencial 3.30

Elaboracion propia

Para la obtencidn de los costos de la maquinaria y equipos, se considerd un 15%

sobre su valor FOB para cubrir los gastos de flete, seguros y aduaneros.

Tabla 7.3.
Costos de Maquinaria y Equipos

Magquinaria y equipo Cantidad | Unidad COStO(SL;r;'ta”O S/.
Méguipa productora de tiras adhesivas 1 und 148.500.00 170,775.00
sanitarias
Mezcladora 1 und 82,500.00 94,875.00
Magquina de fabricacion de hidrogel 1 und 148,500.00 170,775.00
Viscosimetro 1 und 9,799.81 11,269.78
Termometro 1 und 495.00 569.25
Medidor de humedad 1 und 36,300.00 41,745.00
Medidor de PH 1 und 298.32 343.07
Montacargas 1 und 12,500.00 12,500.00
Carretilla Hidraulica 3 und 1,350.00 4,050.00
Mesas de Trabajo 1 und 495.00 495.00
Maquina empacadora 1 und 15,559.50 17,893.43
Balanza grande 1 und 297.69 342.34
Balanza pequefa 1 und 331.18 380.85
Tanques de almacenamiento 3 und 4,950.00 17,077.50
Total 543,091.22
(*) Fletes, seguros, impuestos,
transporte 115
(*) Tipo de Cambio Referencial 3.30

Elaboracion propia
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Tabla 7.4.

Costos de Mobiliarios

Mobiliario de oficina | Cantidad | Unidad | Costo Unitario (S/.) S/.
Computadora 2 und 1,500.00 3,000.00
Laptop 7 und 2,000.00 14,000.00
Fotocopiadora 1 und 2,800.00 2,800.00
Horno Microondas 1 und 500.00 500.00
Teléfono 12 und 90.00 1,080.00
Silla escritorio 12 und 145.00 1,740.00
Silla comedor 20 und 45.00 900.00
Mesa comedor 6 und 150.00 900.00
Escritorio 12 und 450.00 5,400.00
Locker 12 und 320.00 3,840.00
Cajonera 12 und 210.00 2,520.00
Refrigerador 1 und 1,050.00 1,050.00
Basurero 15 und 50.00 750.00
Total 38,480.00

Elaboracién propia

En la tabla 7.5. se pueden observar las inversiones intangibles del proyecto.
Tabla 7.5.

Inversion intangible

Inversion Fija Intangible S/.
Licencias, trdmites y registros 9,547.78
Instalacion y puesta en funcionamiento 19,008.00
Gastos pre-operativos 32,371.00
Supervision 16,186.00
Administracién del proyecto 284.00
Total 77,396.77

Elaboracion propia

Las licencias, tramites y registros se pueden apreciar en la tabla 7.6. Ademas, la
inversion en la instalacion y puesta en funcionamiento se obtuvieron a base de porcentajes

sugeridos por parte de Gabriel Baca, en su libro “Evaluacion de proyectos™.
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Tabla 7.6.

Licencias, tramites y registros

Licencias, tramites y registros S/.
Tramites legales y reglamentarios 955.00
Registro de marca 500.00
Patentes* 2,782.78
Licencias de computo y manejo de correo 3,135.00
Inscripcion de Trabajadores en el MINTRA 120.00
Licencia Funcionamiento 850.00
Licencia DIGESA 455.00
Inscripcion en Registro Industrial 750.00
Total 9,5647.78

*UIT(S/. 3,950)*(35.20% + 20% + 15.25%). Dura 10 afios
Elaboracion propia

Tabla 7.7.

Porcentajes de la inversion intangible

Inversion Fija Intangible %
Gastos pre-operativos 3% | de la inversion fija tangible
Supervision 2% | de la inversidn fija tangible
Instalacion y puesta en funcionamiento | 3.50% | de la inversién de activos de produccion
Administracion del proyecto 0.50% | de la inversion total

Fuente: Baca Urbina, Gabriel. Evaluacion de Proyectos. McGraw - Hill, 7ma edicién. México 2013, (2016)
Elaboracion propia

Finalmente, en la tabla 7.8. se encuentra la inversion total del proyecto. Se
considerd6 un 10% de la inversion fija como contingencias para afrontar posibles

percances durante la implementacién del proyecto.

Tabla 7.8.

Inversion Total del proyecto
Inversion Total S/.
Inversion Fija tangible 1,079,046.22
Inversion Fija intangible 77,396.77
Total Inversion Fija 1,156,442.99
Contingencias (10%) 115,644.30
Capital de Trabajo 455,347.19
Inversion Total 1,727,434.48

Elaboracion propia

7.1.2. Estimacion de las inversiones de corto plazo (Capital de trabajo)
El capital de trabajo se obtuvo utilizando el método de déficit acumulado para el afio

2016. Se considerd ingresos a 30, 60 y 90 dias debido a los tipos de clientes que van a
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comprar el producto, que en su mayoria son mayoristas 0 cadena de supermercados y
farmacias. Se tomé el mayor déficit para utilizarlo como capital de trabajo. También se
considerd una estacionalidad trimestral de acuerdo a la reparticion de las importaciones
del 2012 hasta el 2015.
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Tabla 7.9.

Importaciones mensuales acumuladas 2012 — 2015

Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Importaciones
2012-2015 15,713,143 | 7,225,652 | 12,290,930 | 7,813,440 | 7,594,726 | 10,234,063 | 12,516,009 | 12,729 | 13,695,013 | 2,791,329 | 15,913,381 | 1,146,813
Fuente: Veritrade, (2016)
Elaboraci6n propia
Tabla 7.10.
Método de déficit de caja acumulado
Afo 2016
Meses 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ventas (S/.) 305,260 | 305,260 | 305,260 | 222,186 | 222,186 |222,186 | 227,225 | 227,225 | 227,225 | 172,011 | 172,011 | 172,011
Contado (0%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
30 dias (5%) 15,263 15,263 15,263 11,109 | 11,109 | 11,109 | 11,361 | 11,361 | 11,361 8,601 8,601
60 dias (10%) 30,526 30,526 30,526 | 22,219 | 22,219 | 22,219 | 22,722 | 22,722 | 22,722 | 17,201
90 dias (85%) 259,471 | 259,471 (259,471 | 188,858 | 188,858 | 188,858 | 193,141 | 193,141 | 193,141
Egresos 189,429 | 152,451 | 174,519 | 155,012 | 154,059 | 165,558 | 175,500 | 121,027 | 180,636 | 133,132 | 190,301 | 125,968
Saldo -189,429 | -137,188 | -128,730 | 150,248 | 147,047 |127,241| 46,686 | 101,411 | 42,306 | 94,093 | 34,163 | 92,975
Acumulado -189,429 | -326,617 | -455,347 | -305,099 | -158,051 | -30,810 | 15,876 | 117,287 | 159,593 | 253,686 | 287,849 | 380,824

Elaboracion propia




7.2. Costos de produccion

7.2.1. Costos de las materias primas

Los costos de materias primas se obtuvieron de acuerdo a las cotizaciones solicitadas y/o

a paginas web como “Mercado Libre”, “Alibaba”, “Amazon”, entre otras. Por lo tanto

son precios aproximados y en compras sin volumen. En la tabla 7.12 se detallan los costos

de la materia prima y en la tabla 7.13 los costos de los insumos del producto.

Ademas, cabe resaltar para los costos anuales (MO, MOD, CIF, Costos de

Insumos, etc.) se aplico una variacion de acuerdo a la inflacion estimada por el BCR.

Tabla 7.11.

Proyeccion de la inflacion

2015 | 2016 2017 2018 2019 2020
[Inflacion - | 350% | 3.00% 2.90% 3.13% 3.01%
Fuente: BCR, (2016)
Elaboracion propia
Tabla 7.12.
Costos de Materia Prima

Afo
Materia Prima | Unidad COSt"(SL;r;'ta”O 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020

zg'é?aﬂisangre Kg 2,240.00 |16,733.02 | 17,865.91 | 21,087.94 | 24,916.82 | 29,350.16

Fuente: Manuel Riesgo, (2016)

Elaboracién propia
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Tabla 7.13.

Costos de insumos

Afo
Insumo Unidad Costo 2016 2017 2018 2019 2020
Unitario (S/.)
Caja chicas Und 3.47 10045639 | 10725767 | 126,601.08 | 149587.69 176.203.22
Cajas grandes Und 3.00 1,358.99 1,451.00 1,712.68 2,023.64 2,383.70
Envoltura Und 0.01 18,264.80 19,501.40 23,018.38 27.197.76 32,036.95
Protector Rollos 1.16 4.870.61 5,200.37 6,138.23 7.252.74 8,543.19
TST Rollos 17.48 73.703.54 78,693.56 92,885.57 109,750.55 129.278.01
Solucion de PVA al 10% en agua L 9.80 8,696.64 9,285.43 10,960.01 12,949.99 15,254.13
destilada
— : —

Solucion de quitosano al 1% en acido L 158.40 20631543 | 22028379 | 26001091 | 30722038 361,882.84
acético 0.1M
Alcohol al 70° con agua bidestilada L 13.37 9,888.93 10,558.45 12.462.62 14.725.42 17.345.45

Total 42355532 | 45223167 | 53378948 | 630,708.17 742.927.48




Fuente: Mercado Libre, (2016), Amazon, (2016), Trovaprezzi, (2016), Alibaba, (2016)
Elaboracion propia

125



7.2.2. Costo de la mano de obra directa

El costo de mano de obra directa se compone por los colaboradores que influyen
directamente en la elaboracion del producto, en la tabla 7.14. y 7.15. se observan los
sueldos de los mismos.

Tabla 7.14.

Calculo de la mano de obra directa

Detalle Costo MOD Anual

Salario Salario Aporte del Costo Total | Nimero de | Costo Total
Puesto CTS o .

mensual anual empleador * Unitario operarios Anual
Operarios | 950.00 | 13,300.00 1,296.75 1,108.33 | 15,705.08 7 109,935.58
Fuente: Essalud, (2016), Senati, (2016)
Elaboracion propia
Tabla 7.15.
Célculo de la mano de obra directa

Costo MOD Anual (S/)
2016 2017 2018 2019 2020

Operarios 113,783.33 | 121,298.72 | 133,060.50 | 150,536.27 | 175,435.40

Elaboracion propia

7.2.3. Costo Indirecto de Fabricacion
Para los costos indirectos de fabricacion se realiz6 una reparticion de costos entre
materiales indirectos, mano de obra indirecta, servicio a terceros y agente logistico. En

las siguientes tablas se puede observar el calculo de cada costo indirecto.
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Tabla 7.16.

Costos de materiales indirectos (para 10 personas)

Afio
Insumo Unidad | Cantidad | Costo Unitario (S/.) 2016 2017 2018 2019 2020
Extintores Und 11.00 105.00 1,155.00 - 1,267.00 - 1,346.04
Parihuela Und 58.00 25.00 1,450.00 - 1,590.60 0.00 1,689.83
Mascarilla Und 2,400.00 0.45 1,117.80 | 1,151.33 1,184.72 1,221.84 | 1,258.64
Guantes de latex Par 2,400.00 0.39 968.76 997.82 1,026.76 1,058.93 | 1,090.82
Lentes de seguridad Und 12.00 7.90 98.12 101.06 103.99 107.25 110.48
Traje de proteccion Und 12.00 35.50 440.91 454.14 467.31 481.95 496.46
Botas de seguridad Par 12.00 45.90 570.08 587.18 604.21 623.14 641.90
Casco de seguridad Und 12.00 24.95 309.88 319.18 328.43 338.72 348.92
Cubre cabello Und 2,400.00 0.33 819.72 844.31 868.80 896.02 923.00
Total 6,930.27 | 4,455.02 7,441.81 4,727.86 | 7,906.09
Fuente: Sodimac, (2016), Ace Home Center, (2016), Ferreterias, (2016)
Elaboracion propia
Tabla 7.17.
Célculo de mano de obra indirecta
Detalle Costo MOI Anual
Puesto Salario Salario anual Aporte del cTS Costg T(_)tal Nt'Jmerc_) de | Costo Total
mensual empleador * Unitario operarios Anual
Jefe de Planta 8,000.00 112,000.00 10,920.00 9,333.33 132,253.33 1 132,253.33
Practicante de Produccion 1,000.00 14,000.00 1,365.00 1,166.67 16,531.67 1 16,531.67
Responsable de Calidad 8,000.00 112,000.00 10,920.00 9,333.33 132,253.33 1 132,253.33
Responsable de Logistica 8,000.00 112,000.00 10,920.00 9,333.33 132,253.33 1 132,253.33

Fuente: Essalud, (2016), Senati, (2016)

Elaboracion propia
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Tabla 7.18.

Costos de mano de obra indirecta

Costo MOI Anual (S/)

2016 2017 2018 2019 2020
Jefe de Planta 132,253.33 140,988.67 154,659.70 174,972.24 203,913.15
Practicante de Produccion 16,531.67 17,623.58 19,332.46 21,871.53 25,489.14
Responsable de Calidad 132,253.33 140,988.67 154,659.70 174,972.24 203,913.15
Responsable de Logistica 132,253.33 140,988.67 154,659.70 174,972.24 203,913.15
Total 413,291.67 440,589.58 483,311.55 546,788.25 637,228.59
* Incluye ESSALUD (9%) y SENATI (0.75%)
Elaboracion propia
Tabla 7.19.
Servicios de Terceros
Costos de Servicios de Terceros Costo Anual (S/)
item Costo mensual Unitario(S/) Cantidad 2016 2017 2018 2019 2020
Vigilancia 850.00 2 21,114.00 | 21,747.42 | 22,378.10 | 23,079.28 23,774.22
Limpieza 850.00 2 21,114.00 | 21,747.42 | 22,378.10 | 23,079.28 23,774.22
Soporte Técnico 800.00 1 9,936.00 10,234.08 | 10,530.87 | 10,860.84 11,187.87
Enfermeria 950.00 1 11,799.00 | 12,152.97 | 12,505.41 | 12,897.24 13,285.59
Mantenimiento Extintores - 11 341.55 351.80 362.00 373.34 384.58
Mantenimiento 1,800.00 1 22,356.00 | 23,026.68 | 23,694.45 | 24,436.88 25,172.70
Fumigacién - 1 258.75 266.51 274.24 282.83 291.35
Esterilizacion 3,960.00 1 49,183.20 | 50,658.70 | 52,127.80 | 53,761.14 55,379.94
Transporte 1,000.00 - 12,420.00 | 12,792.60 | 13,163.59 | 13,576.04 13,984.83
Agente Logistico - 1 3,073.95 3,166.17 3,257.99 3,360.07 3,461.25
Total 151,596.45 | 156,144.34 | 160,672.53 | 165,706.94 | 170,696.56

Fuente: Movistar del Per(, (2016), REDM S.A.C., (2016), Beagle, (2016)

Elaboraci6n propia
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Tabla 7.20.

Costo de Energia Eléctrica

Costo de Corriente Eléctrica* (*) Costo Energia Eléctrica:
Afo | Consumo Anual en Kw-hra al afio | Costo Anual
2016 17,305.91 25,647.74
2017 17,646.53 26,936.94
2018 18,035.95 28,329.59
2019 18,478.63 29,934.16
2020 18,978.57 31,669.56

Fuente: Luz del Sur, (2016)
Elaboracion propia

Tabla 7.21.
Costo de Agua

Costo de Agua, desagiie y alcantarillado
Afio Consumomrr;ensual en Costo Anual
2015 7.88 724.95
2016 7.95 757.22
2017 8.03 787.04
2018 8.11 817.17
2019 8.19 850.32
2020 8.27 883.69

(*) Litros promedio de agua por persona al dia 250

(*) Costo Agua:

Fuente Sedapal, (2016)
Elaboraci6n propia

S/. 4.886 + 7.051 S/. / m3 al mes
(*) Consumo humano x 1.5 para limpieza.

S/. 3.68 +143.17 cts. S/. / KW-h
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7.3. Presupuesto Operativos

7.3.1. Presupuesto de ingreso por ventas

Para el presupuesto por ventas se aplico el IPC detallado en el Capitulo I1.

Tabla 7.22.

Presupuesto de ingresos por ventas

Presupuesto de Ingresos Afios
2016 2017 2018 2019 2020

Unidades 2,489,897 2,857,697 3,278,183 3,756,182 4,296,016
Precio unitario 1.19 1.15 1.11 1.08 1.05
Ingreso por Ventas 2,954,115.08 3,280,399.05 3,644,737.71 4,048,853.31 4,493,736.03

Elaboracion propia

7.3.2. Presupuesto operativo de costos

Tabla 7.23.

Presupuesto operativo de costos

] Afios
Presupuesto de Costos Operativos 2016 2017 2018 2019 2020

Costo MP 16,733.02 17,865.91 21,087.94 24,916.82 29,350.16
Costo Insumos 423,555.32 452,231.67 533,789.48 630,708.17 742,927.48
Costo materiales indirectos 6,930.27 4,455.02 7,441.81 4,727.86 7,906.09
Costo Unidades por vencer/devolucion 73,852.88 82,009.98 91,118.44 101,221.33 112,343.40
Energia 25,647.74 26,936.94 28,329.59 29,934.16 31,669.56
MOD 113,783.33 121,298.72 133,060.50 150,536.27 175,435.40
MOI 413,291.67 440,589.58 483,311.55 546,788.25 637,228.59
Dep Fabril 110,275.61 110,275.61 110,275.61 110,275.61 110,275.61
Costo de ventas 1,184,069.83 1,255,663.43 1,408,414.93 1,599,108.48 1,847,136.30

Elaboraci6n propia
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7.3.3. Presupuesto operativo de gastos

Tabla 7.24.

Presupuesto operativo de gastos

Presupuesto de Gastos Afios

Administrativos y de Venta 2016 2017 2018 2019 2020
Sueldos 669,298.00 713,505.13 782,690.48 885,486.73 1,031,948.75
Terceros 151,596.45 156,144.34 160,672.53 165,706.94 170,696.56
Agua 757.22 787.04 817.17 850.32 883.69
Depreciacién NO Fabril 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88
Amortizacion Intangibles 954.78 954.78 954.78 954.78 954.78
Otros Gastos Administrativos 7,200.00 7,675.56 8,419.82 9,525.66 11,101.23
Publicidad 96,000.00 102,340.80 112,264.32 127,008.78 148,016.40
Gastos Administrativos y de ventas 937,278.33 992,879.54 1,077,290.99 1,201,005.08 1,375,073.29

Elaboracion propia




7.4. Presupuestos Financieros

7.4.1. Presupuesto de Servicio de Deuda

Para el financiamiento del proyecto se pedird un préstamo al Banco Interamericano de
Finanzas, ya que cuenta con la menor tasa de interés (8.98%)*° para la pequefia y mediana
empresa. En la tabla 7.25 se puede observar que el 60% de la inversion va a estar
financiado por el BIF, mientras que el restante serd con capital propio.

Tabla 7.25.

Financiamiento

Tipo de Financiamiento
Concepto S/ Porcentaje
Inversion Total 1,727,434.48 100%
Aporte Propio 690,973.79 40%
Financiamiento 1,036,460.69 60%

Elaboracion propia

Se considerd un afio de gracia total y cuotas crecientes debido a que se pagan
menos intereses mediante ese método.
Tabla 7.26.

Servicio de la Deuda

item 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Deuda 1,036,460.69 | 1,129,534.86 | 1,054,232.53 | 903,627.89 | 677,720.91 | 376,511.62
Amortizacion - 75,302.32 150,604.65 | 225,906.97 | 301,209.30 | 376,511.62
Interés - 101,432.23 | 94,670.08 81,145.78 | 60,859.34 | 33,810.74
Cuota - 176,734.55 | 245,274.73 | 307,052.76 | 362,068.63 | 410,322.36
Saldo 1,129,534.86 | 1,054,232.53 | 903,627.89 | 677,720.91 | 376,511.62 -

Elaboracion propia

19 Segun la Superintendencia de Banca, Seguros y AFP la tasa mas baja del mercado para pequefas
empresas es el BANBIF con 8.98% de interés.
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7.4.2. Presupuesto de Estado Resultados

Tabla 7.27.
Estado de Resultados

Afos

Estado de Resultados

2016 2017 2018 2019 2020
Unidades 2,489,897.00 | 2,857,697.00 | 3,278,183.00 | 3,756,182.00 | 4,296,016.00
Precio Unitario 1.19 1.15 1.11 1.08 1.05
Ingreso por Ventas 2,954,115.08 | 3,280,399.05 | 3,644,737.71 | 4,048,853.31 | 4,493,736.03
Costo MP 16,733.02 17,865.91 21,087.94 24,916.82 29,350.16
Costo Insumos 423,555.32 | 452,231.67 | 533,789.48 | 630,708.17 | 742,927.48
Costo materiales indirectos 6,930.27 4,455.02 7,441.81 4,727.86 7,906.09
S:rfégr%';'\‘j;%?lop:r 73,852.88 | 82,000.98 | 91,118.44 | 101,221.33 | 112,343.40
Energia 25,647.74 26,936.94 28,329.59 29,934.16 31,669.56
MOD 113,783.33 | 121,298.72 | 133,060.50 | 150,536.27 | 175,435.40
MOI 413,291.67 | 440,589.58 | 483,311.55 | 546,788.25 | 637,228.59
Dep Fabril 110,275.61 | 110,275.61 | 110,275.61 | 110,275.61 | 110,275.61
Costo de Ventas 1,184,069.83 | 1,255,663.43 | 1,408,414.93 | 1,599,108.48 | 1,847,136.30
Utilidad Bruta 1,770,045.26 | 2,024,735.63 | 2,236,322.78 | 2,449,744.83 | 2,646,599.73
Sueldos 669,298.00 | 713,505.13 | 782,690.48 | 885,486.73 |1,031,948.75
Terceros 151,596.45 | 156,144.34 | 160,672.53 | 165,706.94 | 170,696.56
Agua 757.22 787.04 817.17 850.32 883.69
Dep NO Fabril 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88
Amortizacion Intangibles 954.78 954.78 954.78 954.78 954.78
Publicidad 96,000.00 | 102,340.80 | 112,264.32 | 127,008.78 | 148,016.40
Otros Gastos Administrativos 7,200.00 7,675.56 8,419.82 9,525.66 11,101.23
Total Gastos 937,278.33 | 992,879.54 |1,077,290.99 | 1,201,005.08 | 1,375,073.29
Utilidad Operativa 832,766.92 |1,031,856.09 | 1,159,031.79 | 1,248,739.75 | 1,271,526.44
Gastos Financieros 101,432.23 | 94,670.08 81,145.78 60,859.34 33,810.74
Utilidad Antes de Impuestos 731,334.69 | 937,186.01 |1,077,886.01|1,187,880.41 | 1,237,715.70
Impuesto a la Renta 27,386.70 25,560.92 21,909.36 16,432.02 9,128.90
Utilidad Neta 703,947.99 | 911,625.08 |1,055,976.64 |1,171,448.39 | 1,228,586.80
Reserva Legal 70,394.80 91,162.51 | 105,597.66 0.00 0.00
Utilidad a Libre Disposicion 633,553.19 | 820,462.58 | 950,378.98 |1,171,448.39 |1,228,586.80

Elaboracion propia
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7.4.3. Presupuesto de Estado de Situacion Financiera (apertura)

Tabla 7.28.
Balance de Apertura

Balance Apertura

Activo Corriente 570,991 Pasivo Corriente -
Caja 570,991 Cuentas por pagar
Cuentas por Cobrar C.P Deudas corto plazo
Existencias Impuesto a la renta
Participacion
Activo No Corriente 1,156,443 | Pasivo No Corriente 1,036,461
Inversiones Largo Plazo Deudas Largo Plazo 1,036,461
Créditos Largo Plazo
Activo Fijo Tangible 1,079,046 | Total Pasivo 1,036,461
Activo Fijo Intangible 77,397
(-) Depreciaciones Patrimonio 690,974
(-) Amortizaciones Capital Social 690,974
Reserva Legal
Utilidades Retenidas
Total Activo 1,727,434 | Total Pasivo + Patrimonio 1,727,434

Elaboracion propia

7.4.4. Flujo de caja de corto plazo

El flujo de caja a corto plazo se puede observar en la Tabla 7.10 Método de déficit de

caja acumulado, en donde las ventas fueron impactadas de acuerdo a la estacionalidad

trimestral de importaciones de tiras adhesivas a lo largo del 2012 hasta el 2015,

obteniendo asi un flujo mas adecuado para determinar los ingresos y egresos mensuales

del primer afio. A partir de dicho calculo se pudo obtener el capital de trabajo necesario

para implementar el proyecto, el cual fue de 455,347.19 soles.

7.5. Flujo de fondos netos

Para hallar los flujos de fondos se encontré el CPPC del proyecto, el cual se encuentra

detallado en la tabla 7.29. EI COK de los accionistas se ve afectado por el impuesto a la

renta, es debido a esto que el COK resulta 18.25% y no 25%.

Tabla 7.29.
CPPC
Rubro Importe Participacion Interés Tasa de dscto
Financiamiento 1,036,461 60.00% 8.98% 5.388%
Aporte Propio 690,974 40.00% 18.25% 7.300%
Total 1,727,434 100.00% 12.69%

Elaboracion propia
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7.5.1. Flujo de fondos econémicos

Tabla 7.30.
Flujo de Fondos Econdmico
item 2015 2016 2017 2018 2019 2020

Inversion Total -1,727,434.48
Utilidad Neta 703,947.99 911,625.08 1,055,976.64 1,171,448.39 1,228,586.80
(+) Amortizacion intangibles 954.78 954.78 954.78 954.78 954.78
(+) Gastos financieros * (1-R) 74,045.53 69,109.16 59,236.42 44,427.32 24,681.84
(+) Depreciacion fabril 110,275.61 110,275.61 110,275.61 110,275.61 110,275.61
(+) Depreciacion no fabril 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88
(+) Valor en libros 475,082.64
Capital del Trabajo 455,347.19
Flujo Neto de Fondos Econémicos -1,727,434.48 900,695.79 1,103,436.51 1,237,915.34 1,338,577.98 2,306,400.74

Elaboracion propia
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7.5.2. Flujo de Fondos financieros

Tabla 7.31.
Flujo de Fondos Financiero

item 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Inversion Total -1,727,434.48
Préstamo 1,036,460.69
Utilidad Neta 703,947.99 911,625.08 1,055,976.64 1,171,448.39 1,228,586.80
(+) Amortizacion intangibles 954.78 954.78 954.78 954.78 954.78
(+) Depreciacidn fabril 110,275.61 110,275.61 110,275.61 110,275.61 110,275.61
(+) Depreciacion no fabril 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88
(-) Amortizacidn de préstamo - -75,302.32 -150,604.65 -225,906.97 -301,209.30 -376,511.62
(+) Valor en libros 475,082.64
Capital del Trabajo 455,347.19
Flujo Neto de Fondos Financiero -690,973.79 751,347.94 883,722.71 952,771.94 992,941.37 1,905,207.28

Elaboracion propia




CAPITULO VIII: EVALUACION ECONOMICA'Y
FINANCIERA DEL PROYECTO

Las siguientes evaluaciones se realizan con la funcion de determinar qué tan atractivo es

el proyecto econémica y financieramente.

8.1. Evaluacion econémica: VAN, TIR, B/C, PR
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Tabla 8.1.
Evaluacion econémica

| Costo Oportunidad 12.69%

item 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Factor de actualizacion 1.00 0.89 0.79 0.70 0.62 0.55
Flujo de fondo descontado | -1,727,434.48 | 799,282.79 | 868,944.44 865,083.30 830,104.93 | 1,269,247.78
Flujo de fondo acumulado 799,282.79 | 1,668,227.23 | 2,533,310.54 | 3,363,415.46 | 4,632,663.24
Valor Actual Neto -928,151.69 | -59,207.25 805,876.06 | 1,635,980.98 | 2,905,228.77
VAN Econémico 1,177,794.29 Interpolacion
Relacion B/C 2.68 -59,207.25 0 805,876.06
TIR 60% 2 X 3
Periodo de recupero 2.06844

Elaboracion propia

8€T

Luego de la evaluacion respectiva se pueden apreciar que el Valor Actual Neto Econdmico con un costo de oportunidad de 12.69% es de S/
1°177,794. La Tasa Interna de Retorno, con un valor del 60%, es mucho mayor al costo de capital, lo cual hace mas atractivo al proyecto.
Respecto a la relacion Beneficio — Costo, esta mayor a la unidad, lo cual indica que la inversion es aceptable, se recupera la inversion y
ademas se obtiene una ganancia extra. En relacion al periodo de recupero, este es atractivo, aproximadamente 2.68 afios, lo cual determina

un riesgo menor para el proyecto.
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8.2. Evaluacion financiera: VAN, TIR, B/C, PR
Tabla 8.2.

Evaluacion financiera

| Costo Oportunidad 15.39%

item 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Factor de actualizacion 1.00 0.87 0.75 0.65 0.56 0.49
Flujo de fondo descontado -690,973.79 651,149.11 | 663,735.00 620,164.67 560,119.92 931,405.94
Flujo de fondo acumulado 651,149.11 | 1,314,884.12 | 1,935,048.79 | 2,495,168.71 | 3,426,574.65
Valor Actual Neto -39,824.68 | 623,910.33 | 1,244,075.00 | 1,804,194.92 | 2,735,600.86
VAN Financiero 2,044,627.07 Interpolacion
Relacién B/C 3.96 -39,824.68 1 623,910.33
TIR 120% 1 X 2
Periodo de recupero 1.0600024

Elaboracion propia

La evaluacion respectiva da como resultado un Valor Actual Neto Econdmico de S/. 2°044,627. La Tasa Interna de Retorno tiene un valor
de 120% es mucho mayor al costo de capital, el cual es 15,39%; esto cual hace mas atractivo al proyecto. Respecto a la relacién Beneficio —
Costo, esta mayor a la unidad, lo cual indica que la inversién es aceptable, se recupera la inversion y ademas se obtiene una ganancia extra.

En relacion al periodo de recupero, este es bajo, aproximadamente un afio, lo cual determina un riesgo menor para el proyecto.



8.3. Analisis de ratios e indicadores economicos y financieros del proyecto

8.3.1. Andlisis de solvencia

Para analizar la solvencia de la empresa se vio conveniente utilizar el ratio razon deuda
patrimonio, el cual mide la capacidad de la empresa para mantenerse en el tiempo
satisfactoriamente. Muestra el grado de endeudamiento con relacion al patrimonio. Por
cada S/ 1 aportado en el patrimonio, existen S/1.50 de deuda.

Por otro lado, la razon de endeudamiento es de 60%, esto mide el nivel global de
endeudamiento en relacién a lo aportado por los acreedores. Como se menciono en el
punto 7.4.1 Servicio de la deuda, se financiara con el banco el 60% de la inversion total,
el resto sera capital propio.

El ultimo ratio a analizar es la razon cobertura de intereses. Este mide la capacidad
que tiene la empresa de cumplir con sus obligaciones financieras. Esto quiere decir que
la empresa genera una utilidad 7.21 veces superior a los intereses que se pagaron en el
afio evaluado. A continuacion se muestra el detalle
Tabla 8.3.

Ratios de solvencia

Analisis de solvencia 2016
Razon deuda-patrimonio 1.50
Razén de endeudamiento 0.60

Razén cobertura de intereses
(EBITDA)

Elaboracion propia

7.21

8.3.2. Anadlisis de rentabilidad
La empresa cuenta con una rentabilidad neta sobre activos de 41% en el primer afio, esto
determina la rentabilidad de las ventas como resultado de usar los activos totales,
independientemente de como se hayan financiado. Respecto a la rentabilidad neta sobre
ventas, esta es 24% en el primer afio. Esto se traduce a la rentabilidad de las ventas luego
de haber deducido todos los costos y gastos respectivos.

Por ultimo se decidio realizar el andlisis de la rentabilidad neta del patrimonio, es
decir la capacidad que tiene la empresa para generar beneficios con el aporte de los

accionistas, esta es de 102%. A continuacién se presenta el detalle.
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Tabla 8.4.

Ratios de rentabilidad

Andlisis de rentabilidad 2016
Rentabilidad neta sobre ventas 24%
Rentabilidad neta del patrimonio 102%
Rentabilidad neta sobre Activos 41%

Elaboracién propia

8.4. Analisis de sensibilidad del proyecto
Esta herramienta es Gtil cuando se desea tomar decisiones de inversion, permite medir
cuan sensible es la evaluacion realizada en funcion a la variacion de algunos parametros,
en el presente caso, el variable precio, en la cual se considerd una variacién de £10%.
Esto debido a que al ser un producto nuevo en el mercado, este puede ser muy variable a
la hora de determinar su compra.

Para medir la variacion se realizé la simulacion de Monte Carlo, siendo el precio
el afectado y esperando una variacion en el VAN Financiero. Se han considerado tres

escenarios; optimista, moderado y pesimista, los cuales tienen como valor S/1.31, S/1.19

y S/1.07, respectivamente.

Analizando los resultados de la simulacién es posible observar que sin importar

el escenario siempre se obtiene un VAN atractivo ya que el peor resultado es de S/

876,924.

La tabla de estadisticas muestra los resultados luego de las 10°000 simulaciones.

Da informacidn acerca de la media, desviacion estandar y rangos en los que varia el VAN

Financiero. A continuacidn se aprecia la tabla y los datos que esta ofrece.

Tabla 8.5.

Estadisticas de simulacion

Elaboracion propia

Estadisticas Resultado
Mimero de simulaciones 10000
Media 20467877110
Mediana 2,047,058 5777
Desviacion Estandar 438 4603670
Variacian 238.5593,530.098.5750
Coeficiente de Variacian 0.2386
Maximo 3,226,305 8026
Minimo 876,923 5675
Rango 2,349,381.8301
Agimetria 0.0276
Curtdsis 06010
25% Percentil 1,701,122 6651
75% Percertil 2,406,042 3246
Precision de Emor al 95% de Confianza 046774
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A continuacidn se presenta la figura 8.1 Variacion VAN Financiero, donde se
muestra el cambio del VAN con relacion a la variacién de precios.
Figura 8.1.
Variacién VAN Financiero

YAN Financiero (10000 Ensayos)
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Elaboracién propia
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CAPITULO IX: EVALUACION SOCIAL DEL PROYECTO

9.1.
Como se menciond en la justificacion social del proyecto, la sangre de Grado es un

Identificacion de las zonas y comunidades de influencia del proyecto

producto natural de procedencia peruana que puede generar una atraccion mas del
exterior a la diversidad que existe en el pais. Por otro lado, las comunidades indigenas y
productores naturales que extraen la materia prima del proyecto, generarian mayores
ingresos, pudiendo mejorar sus condiciones de vida. Asi estas comunidades se verian
beneficiadas con mejores recursos como infraestructura, materiales, herramientas para
aumentar su calidad de vida. Finalmente, Lima es la ciudad donde mayor impacto
generaria el proyecto, debido a que la planta de produccién y la red de comercializacion
se crearian en dicha ciudad. Esto beneficiard a las zonas aledafias y demas zonas que
influyan en el proyecto, generandose empleos de trabajo y mejorando las condiciones de

dichas zonas.

9.2. Analisis de indicadores sociales
Para poder cuantificar el beneficio social que generara el proyecto se calcularon los
siguientes indicadores:

e Valor Agregado: Al finalizar el periodo del proyecto, en el afio 2020, se generara
un valor agregado de 10 millones de soles aproximadamente, lo cual resulta de la
transformacion que se realiza de la materia prima e insumos. Para la obtencion de
este indicador, se utilizd una tasa social de descuento de 9%, segun el Ministerio

de Economia y Finanza.

Tabla 9.1.
Valor Agregado
Valor Agregado
Afo 2016 2017 2018 2019 2020

Sueldos y Salarios 1,196,373 1,275,393 | 1,399,063 | 1,582,811 | 1,844,613
Depreciacién 121,747 121,747 121,747 121,747 121,747
Gastos Financieros 101,432 94,670 81,146 60,859 33,811
UAI 731,335 937,186 | 1,077,886 | 1,187,880 | 1,237,716
Valor Agregado 2,150,887 2,428,997 | 2,679,842 | 2,953,298 | 3,237,887
Valor Agregado Actualizado 1,973,291 2,044,438 | 2,069,330 | 2,092,191 | 2,104,404
Valor Agregado Acumulado 1,973,291 4,017,729 | 6,087,059 | 8,179,250 | 10,283,654

Elaboracion propia
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e Relacion Producto — Capital: Por cada S/ 1 invertido en el proyecto, este generara

un valor agregado de 5.95 veces mas.

Producto — Capital =

Valor Agregado _ 10,283,654

Inversién Total

1,727,434

e Densidad de Capital: Por cada puesto generado a partir del proyecto, se va a
invertir S/ 107,965.

Densidad de Capital =

Inversion Total

1,727,434

# de Trabajadores

16

= 107,965

¢ Intensidad de Capital: Se requieren 0.17 soles para que el proyecto genere valor,

esto demuestra una gran eficiencia en el manejo de los recursos.

Intensidad de Capital =

Inversion Total B 1,727,434

Valor Agregado ~ 10,283,654 -

0.17

e Productividad Mano de Obra: Cada puesto genera en promedio S/ 139,679 de

produccion para el proyecto.

Produc. MO =

Costo Prom. Prod. Anual _ 2,234,862

# de Trabajadores

16

139,679

e Balance de divisas: La generacion de divisas se muestra en la Tabla 9.2, son flujos

negativos debido a que no hay exportacion de productos para este proyecto.

Tabla 9.2.

Balance de divisas

Balance de Divisas

Afio 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Ingresos
Ingresos ) = = - - -
Exportaciones
Sustitucion de i 125,479 131,030 156,844 181,256 215,843
importaciones
Ingreso total = 125,479 131,030 156,844 181,256 215,843
Egresos
mpra Maquinari - - - - -
quuﬁpzs aquinana | goe 046
Insumos - 96,839 103,395 122,042 144,201 169,858
Egresos total 526,046 96,839 103,395 122,042 144,201 169,858
Balance de divisas -526,046 28,640 27,634 34,801 37,055 45,985
Elaboracion propia
CONCLUSIONES
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Luego de realizado el estudio, se ha podido determinar que existe un mercado
significativo al cual el producto propuesto puede llegar, se estima que para el 2020
el mercado esté cerca de los 64 millones de tiras adhesivas.

Debido a las caracteristicas del producto y la innovacion que presenta frente a los
productos sustitutos y complementarios, se determiné que la estrategia Optima de
precio es la de descreme, siendo este S/. 2.00 para el cliente final. Este precio le
permite a los diferentes canales de distribucién tener margenes de hasta 30%
pudiendo lograr una distribucion intensiva. Asi mismo, la diferenciacién del
producto encaja como la estrategia ideal para lograr un posicionamiento adecuado
en el mercado y de esta forma generar altas barreras de ingreso para posibles
competidores.

Se definid que el tamafio de planta necesario para la produccién de tiras adhesivas
sanitarias con Sangre de Grado es de 630 m?, la cual tiene una distribucion de
areas en funcion al producto, con un area de produccion de 112.5 m?,

Es posible determinar que el proyecto es altamente rentable y esto se ve reflejado
en diferentes resultados financieros. Por ejemplo; la relacion beneficio-costo es
superior a la unidad (3.96), lo cual indica que se por cada sol invertido, se genera
un beneficio de 3.96 soles; el periodo de recupero menor que 1.5 afios (1.06)
determina un riesgo menor. Es importante mencionar que a pesar de ser un
producto nuevo en el mercado y su aceptacion es incierta todavia, por lo que se
procedié a analizar la sensibilidad del proyecto con una variacion porcentual en
los precios en tres casos diferentes (optimista, medio, pesimista), lo cual dio como
resultado un Valor Actual Neto positivo (como minimo 876,924), esto demuestra
que por mas cambios y alteraciones en el mercado, es un producto con buena
rentabilidad.

El proyecto es tecnologicamente viable. Si bien es cierto, no existe produccion
nacional y por lo tanto no hay maquinaria y equipos para este fin en territorio
peruano, la tecnologia existe y el procedimiento de fabricacion del hidrogel con
sangre de grado ya ha sido probado y sus resultados en cicatrizacion ha sido
excelentes.

De acuerdo a la evaluacion social para el proyecto, este contribuye con el

crecimiento de las poblaciones indigenas de la selva peruana, siendo ellos los
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primeros productores de Sangre de Grado para el proyecto. Es de gran importancia
mencionar que con las tiras adhesivas sanitarias con Sangre de Grado, se esta
impulsando el consumo de productos peruanos y de esta forma se pretende
contribuir con el crecimiento del pais, generando 5.95 soles de valor agregado por

cada sol invertido.

RECOMENDACIONES
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Si bien se cuenta con tecnologia de primera calidad, se recomienda capacitar
constantemente a los colaboradores para que continuamente busquen la
excelencia y sea posible mantener altos estandares de eficiencia y calidad. Con
ello se reducirian enormemente los costos y de esta manera se generarian mayores
utilidades para la empresa. Un buen ejemplo de capacitacion es en el
mantenimiento autonomo que busca el excelente performance de los operarios al
momento de que una falla o averia se presentaran, para que sean ellos mismos
quienes los reparen y solucionen, esto trae consigo grandes reducciones de costos
y tiempos.

Es recomendable contar con méas de un mayorista y tener la opcion disponible de
atender al canal minorista cuando se requiera, con el fin de no depender
Unicamente de un cliente, sino de armar una red de distribucion que a partir de
Lima, llegue a todo el Perd.

Si bien la empresa cuenta con varios proveedores, dentro de ellos de origen
internacional, es importante una buena negociacion, usando como soporte la
compra por volumen, esto hara que los proveedores pierdan un poco mas el poder
de negociacion y que la empresa genere mayores margenes al reducir los costos
de adquisicion. La negociacion en tiempo de reabastecimiento es importante
también, pues si no se cumple con el tiempo pactado pueden existir rupturas de
stock, lo cual generaria problemas con las ventas.

Se recomienda no confiar en la innovacion del producto a ciegas, es importante
estar alerta a los nuevos competidores, pues al ser un producto nuevo, la tendencia
es que nazcan varias imitaciones. Por ello se debe colocar grandes barreras de
entrada a nuevos competidores, como puede ser la fidelizacion con los puntos de
venta al igual que la fidelizacién con los clientes. Aprovechar la etapa de

crecimiento del producto para el posicionamiento de la marca en el mercado.
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ANEXOS

Anexo 1: Formulario de la entrevista a profundidad

Esta encuesta a profundidad se realiza con la finalidad de conocer la opinidn de expertos

en salud con respecto a la produccion de "curitas™ con Sangre de Grado. Este producto
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innovador esta orientado a la rapida cicatrizacion de heridas de grado menor con la ayuda
de un cicatrizante natural, la Sangre de Grado.
De antemano agradezco su sinceridad y tiempo para responder esta encuesta.
*QObligatorio

¢Cual es su especialidad? *

¢ Donde labora actualmente? *

¢Qué tan importante considera la cicatrizacion de heridas de grado menor? *

1 2 3 4 5

Poco importante & ¢ Muy importante

Respecto a la pregunta anterior, ;por qué? *

¢Con cuanta frecuencia atiende heridas de grado menor? *

1 2 3 4 5

Poco frecuente ¢ ¢ ¢ & Muy frecuente

En base a su experiencia, ¢qué utiliza para la cicatrizacion de heridas? *
¢Utilizaria un cicatrizante natural para curar heridas de grado menor/medio? ¢Por
qué? *

¢Conoce algun cicatrizante natural? ¢;Cual / Cuales? *

¢Qué beneficios cree que tiene un cicatrizante natural, como por ejemplo la
Sangre de Grado? *

¢Considera algin inconveniente en el uso de un cicatrizante natural, como la
Sangre de Grado, al tratar heridas? *

¢Utilizaria las "curitas" con Sangre de Grado como una opcién para tratar heridas
menores? ¢Por qué? *

¢En qué otras presentaciones le gustaria este producto? *

Ej: parches

En base a su experiencia, ¢recomendaria y/o utilizaria este producto? *

Anexo 2: Encuesta

Esta encuesta tiene la finalidad de conocer las caracteristicas del mercado de tiras

adhesivas sanitarias en Lima, asi como las opiniones de los consumidores sobre el
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producto innovador que se pretende ofrecer, tiras adhesivas sanitarias con Sangre de

Grado, un insumo natural que ayuda a la rapida cicatrizacion de heridas.

De antemano agradezco su sinceridad y tiempo para responder esta encuesta.

*QObligatorio
Edad *

RS IS S IS

15 - 24
25 - 34
35-44
45 - 54
55 - Mas

Femenino
Masculino

¢En qué distrito vive? *
Seleccione el grupo al que su distrito pertenece

(@]

O

(@]

(@]

i
o
i
i

Miraflores, San Isidro, San Borja, Surco, La Molina
Jesus Maria, Lince, Pueblo Libre, Magdalena, San Miguel
Surquillo, Barranco, Chorrillos, San Juan de Miraflores
Otros

¢ Qué utiliza para cicatrizar sus heridas de grado menor? *

(@]

O

O

O

i
I
I
I

Cremas
Tiras adhesivas sanitarias (“curitas")
Nada

Otro: I

¢Cuando compra tiras adhesivas sanitarias? *

o

(0]

(0]

(0]

o
-
i
-

Cuando tiene una herida
Cuando usa zapatos nuevos
Para tener de reserva en casa

Otro: I

¢Dbnde compra tiras adhesivas sanitarias? *

(0]

o

(e]

(e]

(e]

-
o
-
i
i

Boticas y Farmacias
Supermercados
Clinicas y Hospitales
Bodegas

Otro: I

¢En qué presentacion considera que es mas atil? *
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Tira adhesiva
Parche

o Venda

o Otro:

(o]

DS S IS

¢Estaria dispuesto a reemplazar las tiras adhesivas comunes por este nuevo

producto con Sangre de Grado? *

o © si

or‘NO

Sefiale el grado de intensidad de su posible compra *
1 2 3 4 5

Poca preferencia ¢ ¢  Mucha preferencia

¢Cual considera que es el precio mas adecuado para una unidad? *

o © s1.050-5/.0.80
o © s/.080-5/.1.20
o © s1.1.20-5/.150
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LST

Anexo 3: Plan de trabajo de mantenimiento

Plan de Trabajo de Mantenimiento
Descripcion: Nero. Plan:
Marca: Version:
Modelo:
Equipos de Seguridad:
Planos:
Manual:
Trabajo : Frecuencia:
Actividad | Técnico Dura_C|on Herramientas | Repuestos | Suministros| Terceros Costo Costo de | Costo de Indlcac_|ones
(min) 3eros. M.O. R.yS. | especiales
Costo Total: soles
Tiempo Total: min
Fecha: Hecho por:
Revisado: Aprobad(?
por:

Elaboraci6n propia



Anexo 4: Orden de trabajo de mantenimiento

Fecha Orden:
Nro de Orden:
Orden de Trabajo de Mantenimiento
Descripcion: Nro. Plan;
Marca: Fecha Inicio:
. Fecha
Modgles Termino:
Cdbdigo
Activo:
Ubicacion: Equipos de Seguridad:
Planos:
Manual:
Trabajo: Ultimo Mantenimiento:
.. .. Duracion . . . . .
Actividad Teécnico Tedrica Herramientas | Repuestos Suministros Terceros Tiempo real | Observaciones

Recibido

por:

Supervisado:

Elaboraci6n propia
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Anexo 5: Depreciacion de la maquinaria

tangibles

Activo Fijo Valor % Afios Depreciacién Valor
Tangible Adquisitivo | depreciacion| 2015 2016 2017 2018 2019 2020 Acumulada Residual
Terreno 311,850.00 0% 311,850.00
Fllr‘;r':"t"aes"ucwra 33,147.32 506 0.00 1,657.37 1,657.37 1,657.37 1,657.37 1,657.37 8,286.83 | 24,860.49
E“gﬁ?;;”a”a Y| 581,278.72 20% 000 | 116,25574 | 116,255.74 | 116,255.74 | 116,255.74 | 116,255.74 | 581,278.72 0.00
F'Zﬁ'i’irleda"ié” 926,276.04 000 | 117,91311 | 117,91311 | 117,91311 | 11791311 | 117,913.11 | 589,565.55 | 336,710.49
C';}l{;?ﬁ;g”"t”ra 152,477.68 5% 0.00 7,623.88 7,623.88 7,623.88 7,623.88 7,623.88 38,119.42 | 114,358.26
O“Q;fﬁ;e: 16,050.00 10% 0.00 1,605.00 1,605.00 1,605.00 1,605.00 1,605.00 8,025.00 | 8,025.00
Equipos Oficina | 22,430.00 10% 0.00 2,243.00 2,243.00 2,243.00 2,243.00 2,243.00 11,215.00 | 11,215.00
I\?(flpzfgriﬁcm” 190,957.68 0.00 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88 11,471.88 | 57,350.42 | 133,598.26
Depreciacion |4 1479437, 000 | 120384.99 | 12038499 | 12038499 | 12938499 | 129,384.99 | 646,924.97 | 470,308.75

Elaboracion propia
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Anexo 6: Amortizacion de los intangibles

Activo Fijo Valor % Afios Amortizacion | Valor
Intangible Adaquisitivo | depreciacion | 2015 2016 2017 2018 2019 2020 Acumulada | Residual
Tramites legales y 955.00 10% 0.00 95.50 95.50 95.50 95.50 95.50 47750 477.50
reglamentarios
Registro de marca 500.00 10% 0.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 250.00 250.00
Patentes* 2,782.78 10% 0.00 278.28 278.28 278.28 278.28 278.28 1,391.39 1,391.39
Licencias de
cémputo y manejo 3,135.00 10% 0.00 313.50 313.50 313.50 313.50 313.50 1,567.50 1,567.50
de correo
Inscripcion de
Trabajadores en el 120.00 10% 0.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 60.00 60.00
MINTRA
Licencia
. . 850.00 10% 0.00 85.00 85.00 85.00 85.00 85.00 425.00 425.00
Funcionamiento
Licencia DIGESA 455.00 10% 0.00 45,50 45.50 45.50 45,50 45,50 227.50 227.50
Inscripeion en 750.00 10% 0.00 75.00 75.00 75.00 75.00 75.00 375.00 375.00
Registro Industrial
Amortizacion 9,547.78 0.00 954.78 954.78 954.78 954.78 954.78 4,773.89 4,773.89

Elaboraci6n propia




