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Lm Smopsis

SINoPsIS

En los qltimos afios el desarrollo de nuevos envases, especialmente los destinados a
alimentos y bebidas, han ido cambiando los habitos de compra del consumidor, que ahora
buscan envases practicos y livianos, vistosos e higiénicos, que puedan volver a cerrarse
herméticamente una vez abiertos, que sean amigables con el medio ambiente y, la mas
importante de estas exigencias, que sean economicos. En respuesta a esto, los materiales
plasticos, entre ellos el PET, responden a estas exigencias de proteccion, conservacion y
presentacion gracias a sus reconocidas virtudes: ambientalmente amigables, pudiendo después
de su uso reutilizarse, reciclarse o convertirse por incineracion en energia, con mas poder
calorico que el carbon; durables y practicamente irrompibles, reduciendo accidentes e
impidiendo el deterioro; higiénicos y seguros, impidiendo la contaminacién y dispersion de
gérmenes; economicamente efectivos, por su menor costo de manufacturacién; livianos y
flexibles.

Es por ello que la empresa Alfonzo Rivas & Cia, siempre en la ruta de la innovacion en
materia de alimentos, promovio el presente estudio con la finalidad de analizar la factibilidad
en el cambio de envases de vidrio a envases de plastico tipo PET, en la linea de hierbas y
especias fabricadas en su Centro de Produccion McCormick. Este estudio constd
principalmente de tres capitulos en los cuales se contempl6 la viabilidad del plan tanto desde
el punto de vista del mercado como a nivel técnico y su evaluacion economica.

La primera parte de la investigacion formal de este estudio de factibilidad la
constituyo el estudio de mercado. Con la finalidad de evaluar la percepcion de la marca del
producto ante un posible cambio de empaque, la percepcion que el consumidor tiene del
producto a través del empaque y la imagen que estos proyectan, se llevo a cabo una
investigacion de campo cuya principal herramienta fue las encuestas aplicadas a mujeres con
edades comprendidas entre 25-45 afios, pertenecientes a las clases sociales, AB, C' y C,
residentes en el Distrito Federal, por ser esta zona la mas representativa pais. Por otro lado, se
realizo un analisis de la oferta existente en el mercado venezolano, el cual permitio evaluar
tanto la presentacion como los precios de aquellos productos que representaban una
competencia para las especias McCormick. Los datos recogidos a través de la encuesta se

analizaron junto con la oferta, lo que permitié proponer una estrategia de rentabilidad a seguir
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por la empresa, en caso de realizarse el cambio de envase, para finalmente sefalar las
conclusiones mas relevantes de este estudio.

Por otro lado, la verificacion de la posibilidad técnica de la utilizacion de envases de
plastico PET como contenedor de las especias, se analizo a través del estudio técnico, donde el
estudio de estabilidad y las pruebas de operatividad en linea constituyeron los principales
elementos de anlisis que ayudaron a determinar las adaptaciones necesarias para operar en la
linea de produccion con estos nuevos envases. Adicionalmente, fue necesario conocer la
disponibilidad y ubicaciéon de los proveedores mas idoneos de los materiales de empaque a
utilizar en este proceso productivo.

La ultima fase de este analisis la constituyo el estudio economico del proyecto, el cual
se realizo con la finalidad de determinar la rentabilidad del mismo y asi poder tomar la
decision de participar o no en el negocio. Conocer los costos de implementacion del plan y
proyectar las ventas reales obtenidas en el afio 1999 fueron de gran utilidad para calcular la
rentabilidad de cada uno de los escenarios probables de venta (optimista, esperado y
pesimista) por el método de analisis incremental, determinandose la Tasa Interna de Retorno,
en cada uno de estos, para luego compararlas con la Tasa de Retorno Atractiva Minima que
posee la empresa Alfonzo Rivas & Cia para sus proyectos de inversion.

Una vez realizadas estas tres fases de la evaluacion del proyecto, se procedio a elaborar
las conclusiones obtenidas a lo largo del analisis, para luego indicar las recomendaciones que

ayudarian a garantizar el éxito de la decision tomada.
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—

L-DESCRIPCION DE LA EMPRESA.
I.1.-RESENA HISTORICA.

La casa Matriz de McCormick & Cia se encuentra en Maryland, en la Costa Atlantica
de los Estados Unidos de Norte América, y esta considerada entre las 250 compaiiias mas
grandes de este pais, ademas de ser una de las 20 primeras empresas de alimentos a nivel
mundial. McCormick & Cia posee fabricas y centros de distribucion en casi todo el mundo y
sus productos se venden en mas de 100 paises.

Los inicios de McCormick & Cia se remontan al afio 1889 en Baltimore, cuando
Willoughby M. McCormick y su personal dieron origen a lo que hoy es esta gran empresa
transnacional. Poco después, en 1896, McCormick adquiere la empresa F. G. Emmett Spice
Company de Filadelfia, dedicada al trabajo con especias y hace trasladar su maquinaria a
Baltimore, incursionando asi en el negocio de las especias. Posteriormente adquirid otras
empresas productoras de: café, saborizantes, extractos, aros de cebollas, asi como también
deshidratadoras de ajo y cebolla, procesadoras de pollos y hasta una linea naturista. Fue asi
como el negocio siguidé expandiéndose y adquiriendo caracter transnacional, lo que trajo
consigo el surgimiento de nuevos productos como: catering, gourmet, salsas, productos
industriales y de decoracion de alimentos, entre otros.

Con mas de 100 afios de experiencia mundial, McCormick, comienza su
funcionamiento en Venezuela en 1958. Desde entonces, se ha dado a conocer por su gran
capacidad de respuesta ante las necesidades del mercado, y por adaptar sus funcionamientos a
cambios tanto internos como externos. McCormick de Venezuela C.A. fabricaba y
comercializaba productos tales como especias, alifios, salsas liquidas y untables, té e
infusiones, pastas para untar, productos de reposteria, sirope y bebidas instantaneas, todos
productos de alta calidad elaborados con un sistema industrial de alta tecnologia. Durante sus
41 anos de experiencia en Venezuela, McCormick se ha convertido en una excelente compafiia
por la calidad y variedad de sus productos, la apariencia de sus empaques y la eficiencia del
servicio que proporciona.

En el afio 1998, esta empresa retira sus operaciones de Venezuela, y McCormick
Company autoriza a Alfonzo Rivas y Cia, empresa de gran trayectoria nacional, a producir y
comercializar sus productos, conservando su Know How y tutoria internacional. La

corporacion Alfonzo Rivas y Cia fue fundada en 1910 por Don Santiago Alfonzo Rivas. Esta
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empresa comenzo desde entonces a comercializar y producir, bajo licencia, toda la linea de

productos “McCormick™”, que incluyen especias, salsas, siropes y té, tanto instantaneo como
infusiones o filtrantes. Ahora bajo el nombre de Centro de Produccion McCormick, la planta
ubicada en La California Sur, estado Miranda, con una extension de 5000 metros cuadrados,
cuenta con un equipo humano de mas de 180 personas entre ejecutivos, empleados y obreros,
quienes laboran para los 4 departamentos de produccion existentes: el de Salsas, encargado de
elaborar salsas y productos de reposteria como siropes, colorantes y extractos, entre otros; el
de Té e Infusiones, el cual empaca gran variedad de hierbas que sirven como infusiones o
filtrantes; el de Nevazicar, encargado de elaborar y envasar azicar pulverizada, el de Molino
y Mezcla, el cual muele, mezcla y selecciona las materias primas que requieren los demas
departamentos para la elaboracion de sus respectivos productos, ademas de elaborar ciertas
mezclas para ventas industriales; y por ultimo, el de Especias encargado de envasar las
mezclas de especias y productos de reposteria para ventas a consumidores minoritarios o
distribuidores. Estos departamentos de produccion dependen directamente de una Gerencia de
Produccion, la cual depende a su vez de la Unidad de Negocios. La estructura administrativa

de la empresa, se muestra en el organigrama general, anexo N°1.

L.2.- PLANIFICACION ESTRATEGICA.,
I.2.1.- VISION DE ALFONZO RIVAS & CiA, CENTRO DE PRODUCCION MCCORMICK.
“Brindar la mas alia calidad en cada uno de nuestros productos”.

L.2.2.- MISION DE ALFONZO RIVAS & CiA, CENTRO DE PRODUCCION MCCORMICK.
“Ser la mejor empresa venezolana fabricante y comercializadora de productos lideres

e innovadores de gran calidad con proyeccion internacional”.

L.2.3.- POLITICA DE CALIDAD DE ALFONZO RIVAS & CiA, CENTRO DE PRODUCCION
McCORMICK.

“Estamos dedicados a la calidad y es por ello, que trabajamos juntos con nuestros
clientes, para satisfacer sus necesidades actuales y futuras. Continuamente evaluamos
nuestros procesos y servicios para mejorarlos y adaptarlos a los cambios del entorno,

manteniéndonos asi a la vanguardia en la fabricacion y distribucion de nuestros productos.
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Cada persona, en cada nivel y en cada drea trabaja con ahinco y ética profesional
para cumplir consecuentemente con los requisitos de nuestros clientes.
Aseguramos este compromiso con la calidad a través del mejoramiento continuo;

motivando, capacitando y entrenando a todo nuestro personal y estableciendo un Sistema de
Calidad altamente eficaz”.
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IL.- EL PROBLEMA.
IL.1.- ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL.

La empresa McCormick de Venezuela C.A. y su representante nacional Alfonzo Rivas
& Cia, siempre en la busqueda de innovaciones y mejoras en sus productos, con el objetivo de
ofrecer mayores ventajas a sus consumidores, estudia en la actualidad la posibilidad de la
utilizacién de un nuevo tipo de envase hecho de Polietilen Tereftalato (PET), la adopcion de
esta alternativa le permitiria a la empresa estar a la par de los desarrollos tecnologicos que se
observan alrededor del mundo en las presentaciones de los productos de consumo masivo,
disefiando empaques elaborados con alta calidad, que se adapten a las necesidades del
consumidor y agreguen valor a los productos que se comercializan; con la finalidad de atender
no solo los requerimientos nacionales, sino también las exigencias de este mundo tan
competitivo.

Es importante destacar que debido a la reestructuracion operativa de la organizacion,
ahora la colocacion de sus productos en los puntos de venta del mercado se realiza a través de
un Centro de Distribucion ubicado en Cagua, lo cual implica el traslado del material desde el
Centro de Produccion McCormick, en la California Sur, hasta este distribuidor ubicado en el
interior del pais, exponiendo a los envases que contienen el producto a fracturas ocasionadas
tanto por los multiples choques sufridos durante este traslado, como por el inadecuado manejo
del material por parte del personal obrero; la ruptura de los frascos implica la pérdida total del
material, ya que no puede volver a procesarse por las particulas de vidrio que contienen.

Asi, la empresa decidio utilizar envases de Polietilen Tereftalato (PET), para la
realizacion de este analisis por las ventajas que estos ofrecen frente a otros materiales, entre
las cuales destacan: mayor flexibilidad operativa, menor peso, menores indices de ruptura,

brillo y transparencia, entre otras; ademas de ser retornables o descartables.

IL.2.- OBJETIVOS.
IL2.1.- OBJETIVO GENERAL.

Estudiar la Factibilidad en el Cambio de envases de vidrio a envases de plasticos de
Polietilen Tereftalato (PET), en una linea de produccion de especias, para una Planta de

CONSUmMo masivo.
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I1.2.2.- OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Estudiar el posible impacto de la nueva presentacion en el Mercado.

Estudiar la estabilidad del producto dentro de los envases de Polietilen Tereftalato.
Determinar la Operatividad de los envases de Polietilen Tereftalato (PET) dentro de la
linea de produccion de especies.

Plantear posibles adaptaciones a realizarse en la linea de produccion de especies, con la
finalidad de garantizar el éxito del proceso de produccion.

Determinar los costos en los cuales se incurriria con la adaptacion de este nuevo tipo de
envase en el Proceso Productivo.

Estudiar de forma comparativa los costos incurridos en el proceso de produccion y
distribucion, bajo las dos modalidades de envases (vidrio y PET).

Determinar la disponibilidad y ubicacion de los posibles proveedores de los envases de
Polietilen Tereftalato.

Determinar la Rentabilidad del Proyecto.

IL3.- ALCANCE.

Este trabajo se abarca el estudio de factibilidad en el cambio de envases de vidrio por

envases de Polietilen Tereftalato (PET), en la linea de produccion de especias del Centro de

Produccion McCormick de la Compaiiia Alfonzo Rivas. El estudio contempla tanto al aspecto

econémico y operativo como la estabilidad de las especias dentro de los envases de PET,

pasando por el estudio del impacto de esta nueva presentacion en el mercado. En la

investigacion solo se contemplaron los envases: J-60 (60 cc.) y J-120 (120 cc.), tanto en la

linea de llenado manual, como en la de llenado automatico. Se excluye en el estudio la

implantacion de las propuestas presentadas.







M CarrTuLo III: FUNDAMENTACION TEORICA

IIL.- FUNDAMENTACION TEORICA.
III.1.- MATERIALES DE EMPAQUE EN LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS.

El empacado, como proceso fundamental en la industria de los alimentos, es una
actividad cada vez mas técnica y sofisticada. Actualmente, el montaje sistematico del empaque
y el producto, es consecuencia del desarrollo de numerosas investigaciones que tienen como
objetivo alcanzar metas en comun de eficiencia y bajo costo, elementos que conducen al
aumento de la productividad de la empresa. El disefio del empaque esta enfocado, no sélo a
proveer de proteccion al producto, sino también a ofrecer a los clientes ventajas de comodidad
y facilidad a la hora de usarlos. Estos factores son claves en el éxito del mercadeo de los
productos.

El empaque juega un papel muy importante en todos los eslabones de la cadena
logistica, desde la obtencion de la materia prima, hasta la actividad de distribucion necesaria
para entregar el producto al consumidor final.

El rol del empaque en la preservacion de los alimentos es esencialmente la proteccion
ante agentes extrafios y contra la incorrecta manipulacion. El material del envase puede
extender la vida util del producto proporcionando ademéas una presentacion atractiva al
consumidor.

La elaboracion de empaques requiere la colaboracion de los productores de alimentos,
los disefiadores y productores de empaques y finalmente del consumidor a través de
investigaciones de mercado, para de esta forma obtener empaques que se adapten a los
requerimientos del producto; sin embargo, las consideraciones econdmicas imponen
restricciones adicionales, ya que los consumidores estan sélo interesados en el producto y no
en el empaque. Por lo tanto, el empaque deberia ser tan simple y tan econémico como sea
posible; lo que se contradice con los objetivos primarios de proteccion y atractivo para la
venta, entonces le corresponde a la industria lograr un equilibrio entre esos requerimientos.
Mas obligaciones pueden ser impuestas por la necesidad de usar maquinarias durante el
proceso de produccion, donde jugarian un papel importante la flexibilidad y la capacidad de
imprimir sobre el empaque. Otras propiedades deseables de particular importancia en la
industria de alimentos son la transparencia, y la permeabilidad al vapor de agua, dioxido de
carbono, oxigeno o nitrogeno. Todos estos factores determinan la seleccion del envase a

utilizar en una aplicacion particular.
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II1.2.- PRINCIPALES REQUERIMIENTOS DE UN MATERIAL DE EMPAQUE PARA ALIMENTOS.

La naturaleza del producto que va a ser empacado es la principal consideracion a la
hora de seleccionar el envase a utilizar, ya que la vida til condiciona el tiempo y el tipo de
almacenaje. Por lo tanto los requerimientos de un material de empaque para alimentos son
generalmente mas estrictos y severos que los de otras aplicaciones industriales.

A los consumidores les gusta ver que estan comprando, por lo tanto, la transparencia
con brillo es un requisito esencial en muchas aplicaciones del empacado de alimentos. Los
materiales opacos generan desconfianza y en consecuencia resistencia a la compra.

El control sobre los cambios en la humedad de los alimentos almacenados es muy
importante. Algunos productos deben ser empacados con un material de muy baja
permeabilidad al vapor de agua, para preservar la fragilidad del producto y reducir las pérdidas
de humedad. Por otro lado, en algunos alimentos la pérdida de humedad es deseable, para
evitar la condensacion en el interior del empaque.

Adicionalmente a la transferencia de vapor de agua dentro y fuera del material de
empaque, es de vital importancia mantener un control sobre la permeabilidad a otros gases
tales como oxigeno, dioxido de carbono y nitrogeno.

Otros factores relevantes para la seleccion de un material para el empacado de

alimentos son: el bajo costo, la resistencia al impacto y la inocuidad del material.

HL3.- INFLUENCIA DEL EMPAQUE EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO.

Los requerimientos del empaque pueden ser determinados por la evaluacion de la
susceptibilidad del producto al tipo y a la duracion de la exposicion al medio ambiente. Por lo
tanto, conocer los ambientes a los cuales sera expuesto el producto, es de vital importancia,
para realizar un balance correcto de los riesgos en la seleccion del material; debido a que ésta
junto con el uso de técnicas de control de headspace pueden mantener o extender la vida qtil
del alimento empacado. La vida til esta definida como el tiempo en el cual las propiedades

del producto permanecen inalteradas, bajo condiciones especificas de almacenamiento.

IL3.1.- RIESGOY CALIDAD.
Los productos alimenticios pueden suffir una pérdida de su calidad a causa del

debilitamiento del empaque y/o la interaccion entre el producto y el empaque. Este
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debilitamiento puede ser el resultado de unas inadecuadas propiedades de barrera del

empaque, lo que se traduce en reduccion de la vida util del producto o pérdida de integridad
del mismo durante la distribucion.

La interaccion producto-empaque se presenta de diversas maneras. En situaciones
especificas, los componentes del producto pueden penetrar la estructura del material de
empaque, causando pérdidas de las propiedades de barrera y/o mecanicas. Ademas, la
migracién de componentes de bajo peso molecular desde el material del empaque hacia el
contenido pueden causar pérdidas de sabor y/o cambios en el color del producto.
Adicionalmente, se especula que un material de empaque en proceso de oxidacion puede
también acelerar la oxidacion de los productos en contacto con él. Por otro lado, los materiales
de empaque pueden absorber los componentes del sabor de los productos, reduciendo la
percepcion de la calidad por parte del cliente.

El uso o seleccion inadecuada del material de empaque puede incrementar el riesgo
asociado con los productos alimenticios en él empacados. Por ejemplo, el debilitamiento del
empaque debido a la pérdida de su integridad puede incrementar en gran escala el riesgo de
contaminacion microbiana y la potencial descomposicion de los alimentos.

La migracion de particulas potencialmente toxicas desde el material de empaque a la
fase de contacto con el producto es de gran importancia en la seleccion y uso de los materiales
para empacar los alimentos, por el efecto que este fenomeno pudiera tener en la salud humana.
Adicionalmente, la migracion de otros componentes no nocivos para la salud, desde el
material del empaque, podria también tener efectos adversos en la calidad del producto al
alterar sus propiedades organolépticas.

Todo esto indica que la potencialidad de los materiales de empaque para proteger y
preservar productos alimenticios, dependera de la capacidad que tienen para inhibir o prevenir

el transporte de gases, vapores y otros compuestos de bajo peso molecular desde el sistema de

empaque hasta el alimento.

IIL3.2.- SELECCION DE UN SISTEMA DE EMPAQUE.
Cuando se selecciona un sistema de empaque para una aplicacién dada, deben ser
considerados muchos factores, entre los que se incluyen: el costo total del sistema, los

requerimientos del mercado y la disponibilidad del sistema de empaque. El costo total del
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envase se determina evaluando los costos asociados a su fabricacion, almacenaje y costo de

envio.

Tan importante como el costo en la seleccion de un sistema de empaque es la seguridad
que éste le ofrece a los consumidores, de que todos los requerimientos legales estan siendo
satisfechos. En este sentido, las regulaciones de los empaques para productos alimenticios
establecidas por dos agencias federales en los EE.UU.: Foods and Drugs Administration
(FDA) y United States Deparment of Agriculture (USDA), sirven de referencia internacional.
En Venezuela existen las normas COVENIN, resoluciones y decretos del Ministerio de la
Salud y Desarrollo Social — Division Higiene de los Alimentos.

Al seleccionar un material de empaque en la industria de alimentos es necesario que
éste sea aprobado por estas instancias para usarse en contacto con alimentos, seguido del
correcto cumplimiento de las buenas practicas de manufactura en la elaboracion de estos

€nvases.

I11.3.3.- UTILIDAD DEL EMPAQUE, ORIENTACION DEL MERCADO.

En la seleccion de un sistema de empaque es importante considerar el uso al cual estara
destinado y la comodidad que le pueda ofrecer al consumidor. Por ejemplo, los empaques que
sean maniobrables con facilidad poseen una ventaja competitiva en el mercado donde se
desarrollan.

El énfasis hacia estas dos cualidades ha afiadido a la seleccion del empaque
requerimientos relacionados con los habitos de consumo de los clientes. Investigaciones de
mercado indican que los consumidores estan dispuestos a pagar mas por aquellos empaques
que afiadan valor al producto que estan adquiriendo, este hecho le ha permitido a los plasticos

penetrar en un mercado que anteriormente solo era ocupado por envases de vidrio y metal.

ITL.3.4.- LA BARRERA QUE OFRECE EL EMPAQUE Y LA VIDA UTIL DEL PRODUCTO.

La barrera del empaque, utilizada para mantener la vida util esperada del producto,
ofrece una garantia al éxito en el mercado.

La vida util del producto esta controlada por tres factores: las caracteristicas del
producto, el ambiente al cual se encuentra expuesto durante la distribucion y las propiedades

del empaque. Los alimentos deben ser clasificados de acuerdo a la cantidad de proteccion que

11




an CAPITULO ITI: FUNDAMENTACION TEORICA

requieren, para asi poder cuantificar las caracteristicas de la barrera que requieren. Como se

vera mas adelante la barrera puede ser provista por diversos materiales tales como: vidrio,

metal, plastico o sus combinaciones.

IIL4.- CONDICIONES DE EMPAQUE PARA " CONVINIENCE FOODS".

Estos alimentos comprenden porciones individuales de salsas, especias, azucar,
mermeladas o cremas correctamente almacenadas en contenedores y cuyas principales
aplicaciones son en los establecimientos proveedores de comidas (catterings) y en los hogares
(envases mas pequefios). En estos tipos de alimentos es importante cuidar tanto el aislamiento
al calor, usando cubiertas de polietileno, como la resistencia a la humedad.

Sin embargo, dentro de esta categoria de alimentos la caracteristica principal a
preservar es su aroma. El balance de los particulares componentes de aroma determina la
calidad de los alimentos. Esta en el interés tanto del productor de alimentos como del
productor del material de empaque que los alimentos alcancen al consumidor en el estado de
calidad con el cual contaban para la fecha de produccién y empacado.

Con la finalidad de preservar las caracteristicas antes nombradas es comun observar a
este tipo de alimentos empacados de la siguiente manera: mermeladas, jaleas y salsas en
envases de plastico con tapas de aluminio peel-off y los condimentos o especias se empacan

comiunmente en sobres laminados, en envases plasticos o de vidrio.

IILS.- MATERIALES USADOS PRINCIPALMENTE EN LA INDUSTRIA DEL EMPAQUE PARA
ALIMENTOS.

Los materiales empleados principalmente en la industria del empaque de alimentos son
los elaborados de metal, vidrio (descritos en el anexo N°2) y plastico. A continuacion se
describen en detalle los envases elaborados de materiales plasticos, por ser estos los analizados

en este trabajo.

II1.5.1.-ENVASES DE PLASTICO.
Los envases plasticos pueden usarse como materiales de empaque para ciertos
alimentos. Los polimeros barrera han sido usados por muchos afios en el empacado de

productos tales como: carnes, snacks, nueces, sabores y productos secos; pero es en la
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actualidad cuando estructuras plasticas multicapas estan comenzando a moverse en areas

donde los productos requieren una larga vida util. Los plasticos difieren ampliamente en sus
permeabilidades caracteristicas al vapor de agua, oxigeno, dioxido de carbono y compuestos
organicos volatiles, y estas son afectadas por la temperatura y la humedad. Los principales
materiales plasticos utilizados para contener alimentos son el polipropileno y polietilen
tereftalato. En la actualidad cuando el interés principal se centra en lo moderno y lo practico,
los plasticos se encuentran en un area de rapida expansion, desplazando al metal y al vidrio,
gracias a sus propiedades caracteristicas de flexibilidad, bajo peso molecular, maniobrabilidad,
bajo costo, resistencia al impacto, conservacion del sabor de los alimentos, transparencia, y
posibilidad de recalentamiento en hornos microondas.

En el anexo N°3 se muestra una tabla que resume las caracteristicas de los materiales

polimeros mas utilizados para la fabricacion de envases en contacto con alimentos.

ITL5.1.1.- Alimentos Almacenados a Temperatura Ambiente en Envases Plasticos.

La barrera gaseosa que aporta el envase es la caracteristica mas importante a considerar
en la seleccion de contenedores para alimentos, que se almacenan a temperatura ambiente
(21°C-32°C) por muchos meses después de ser usado por el consumidor, tiempo en el cual
debiera haber muy poca decoloracion o pérdida del sabor y/o de otra calidad nutritiva, como es
el caso de las especias. Tanto las barreras al oxigeno como a la humedad se pueden obtener
con la utilizacion de materiales como polipropileno coextruido, olefinas con alta barrera al
oxigeno (etilen vinil alcohol o polivinilo clorado) o poliésteres como el polietilen tereftalato,
el cual ofrece una barrera moderada a estos factores. Los requerimientos precisos de la barrera
de oxigeno para una determinada combinacion envase-producto son dificiles de determinar sin
un test actualizado de la vida util de los productos. Sin embargo, en el anexo N°4 se muestra
una escala de valores de permeabilidad al oxigeno para botellas plasticas de 10 a 20 onzas.

Una buena barrera al oxigeno no garantiza una vida 0til aceptable, pues algunos
componentes del sabor del producto pueden ser perdidos a través de la pared del envase y
malos olores pueden desarrollarse por la presencia de aditivos o productos degradados en los
polimeros utilizados. Estos ultimos efectos se pueden eliminar con el empleo de resinas

adecuadas y buenas practicas de manufactura en la elaboracion de estos empaques.
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Los envases plasticos para productos alimenticios estan en continuo crecimiento y
desarrollo dentro de la industria, se espera que en los proximos cinco afios este proceso sea
impulsado tanto por la penetracion de nuevos mercados como por la evolucion de mejoras en
estos envases. Los beneficios a los consumidores son la fuerza generadora de estos cambios.
La tecnologia de plasticos multicapas es la principal herramienta para atender los
requerimientos de funcionamiento, las necesidades de los consumidores y ofrecer envases de

interés al publico.

IIL5.1.2.- Uso de las Barreras Poliméricas en el Empaque de Alimentos y Bebidas.

A pesar de las ventajas, antes mencionadas, existen algunas propiedades de los
plasticos, las cuales pueden limitar su aplicaciéon como material de empaque para alimentos y
bebidas, algunas de estas pueden ser: alta permeabilidad al agua y al gas, absorcion del sabor
de los alimentos y bebidas que contienen, baja resistencia al calor y migracion de monoémeros
(necesita la aprobacion del FDA). Sin embargo, los nuevos polimeros barrera han solucionado
muchos de estos problemas y han demostrado que son capaces de proteger efectivamente a los
alimentos y bebidas por largos periodos de tiempo, principalmente por sus bajos valores de
permeabilidad. La discusion sobre la permeabilidad y otras propiedades relacionadas con los
plasticos y su interaccion con los alimentos se presenta en el anexo N°5.

En el anexo N°6 se presenta la permeabilidad al oxigeno y al agua de varios materiales
poliméricos empleados en la actualidad.

IIL.5.1.2.1.- Vida itil de los productos empacados en polimeros barreras.

La vida util de un alimento o bebida empacada en un polimero dependera de muchos
factores, pero uno de los mas importantes es la rata con la cual el oxigeno del aire entra al
empaque. En el anexo N°7 se muestra la permeabilidad de varios empaques poliméricos al

oxigeno.

I1L6.-POLIETILEN TEREFTALATO (PET).
El polietilen tereftalato, mejor conocido como PET, fue patentado, como un polimero
para fibra, por J. R. Whinfield y J. T. Dicksonen 1941. La produccion comercial de fibra de

poliester comenzé en 1955, desde entonces, el PET ha presentado un continuo desarrollo
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tecnologico hasta lograr un alto nivel de sofisticacion basado en la diversificacion de sus

posibilidades y en su espectacular crecimiento en el mundo. A partir de 1976 se usa a este
polimero para la fabricacion de envases ligeros y resistentes; comenzandose a utilizar en
Meéxico para este fin, a mediados de la década de los ochenta.

El polietilen tereftalato es un polimero policondensado producido cominmente a partir
de la reaccion de etilen glicol con acido tereftalatico por un proceso de polimerizacion en fase
liquida, donde se forma inicialmente la resina de PET o el PET en grado fibra en estado
amorfo. Esta resina es almacenada como cristales llamados chips antes de ser procesada. En
muchos casos este proceso inicial es seguido por una polimerizacion en estado solido con la
finalidad incrementar su peso molecular y su viscosidad para obtener PET grado film, muy util
en la produccion y disefio de empaques, envases y contenedores para la industria en general
como se vera mas adelante. La estructura quimica del polietilen tereftalato se muestra en el
anexo N°8.

El PET es un polimero cristalino que esta por debajo de su punto de transicion vitrea a
temperatura ambiente. Sus fibras se producen por hiladuras fundidas y cuando se lleva a
temperaturas superiores a las del punto de transicion vitrea las moléculas se orientan en la
direccion del arrastre, dando como resultado fibras con una alta resistencia a la tensiéon y un
alto grado de cristalinidad. El PET grado film es primero extruido y luego templado
rapidamente. Si el enfriamiento se realiza lo suficientemente rapido, el plastico no cristaliza
permaneciendo amorfo. Los cristales resultantes de este proceso se encuentran orientados en el

plano del film con un consecuente incremento de la resistencia ténsil.

H1L6.1.-PROCESO DE FABRICACION DEL PET.
Existen en el mercado dos tipos de instalaciones para fabricar envases de PET:
= Sistema de dos etapas
= Sistema de una etapa, también denominado sistema integrado
En el primero, las dos etapas son la inyeccion y el soplado. Los chips secos se funden e
inyectan a presion en maquinas inyectoras de cavidades miltiples, de las que salen las
preformas: recipientes ain no inflados que solo presentan la boca del envase en forma

definitiva. Después, las preformas son sometidas a un proceso de calentamiento preciso y
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gradual para ser metidas a un molde; alli se les estira por medio de varillas y se les infla con

aire a presion hasta que toman la forma del molde.

Gracias a este proceso, las moléculas se acomodan en forma de red; esta disposicion
otorga al material propiedades de alta resistencia mecanica, asi como baja permeabilidad a
gases y vapores.

El PET resulta un material polimero de gran versatilidad ya que puede ser utilizado
para el moldeo de articulos rigidos, semirrigidos y flexibles por inyeccion o por extrusion y
soplado, sin necesidad de utilizar cantidades importantes de aditivos. Los productos
elaborados con PET poseen excelente resistencia al impacto, buena transparencia, acabado con
brillo controlado, son ligeros, tienen cierre hermético, excelentes condiciones de barrera por su
baja permeabilidad tanto para gases como para liquidos y no son toxicos; lo que ha sido
decisivo para que se le considere el material por excelencia para el envasado de bebidas
gaseosas que requieren resistencia a la presion interna, al igual que en el sector de alimentos y
en el sector clinico quirtrgico y hospitalario. Debido a estas propiedades, el PET ha
desplazado a otros materiales y tiene una demanda creciente en todo el mundo. Algunas de
estas propiedades se muestran en el anexo N°9.

El PET permite que muchos productos lleguen al consumidor de forma higiénica y
segura. Se usa principalmente en la industria alimenticia para envasar refrescos, agua, aceite
comestible, vinagre, especias, aderezos y miel, entre otros. También se emplea para envasar
medicamentos, licores, limpiadores liquidos, productos para el aseo personal y agroquimicos.

La manera mas facil de saber si un envase esta fabricado con resina PET es buscar el
simbolo que lo identifica: un triangulo formado por flechas continuas y el nimero 1 en el
centro. Este simbolo se incorpora en el proceso de fabricacion o se imprime en la etiqueta.
Otra forma de identificarlo es buscar un punto en relieve situado en el centro de la base del

recipiente, que es resultado del proceso de fabricacion de la preforma.

I1L6.2.- RECICLADO DE LA RESINA DE PET.

Los envases de PET son 100% reciclables. Ademas, por ser ligeros, contribuyen a
reducir la generacion de residuos, disminuyen el consumo de materia prima no renovable, y la
emision de contaminantes durante su transporte es menor, comparada con la que se produce

durante el transporte de envases equivalentes de vidrio. El reciclaje del PET se explica en
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detalle en el anexo N°10.

II1.7.- DEFINICION Y ORIGEN DE LOS PROYECTOS.

Un Proyecto es definido como el trabajo que realiza la organizacion con el objetivo de
dirigirse hacia una situacion deseada. Entre sus caracteristicas fundamentales se debe
mencionar que es un trabajo temporal, su resultado es un producto o servicio unico y es
ejecutado por un conjunto de recursos y personas con habilidades multidisciplinarias.

El resultado de un proyecto suele ser tnico e irrepetible, ya que implica hacer algo que
no estaba hecho anteriormente. Esto hace entender que los proyectos son los medios para
construir la infraestructura bajo la cual funciona el hombre.

Los aspectos que se deben cubrir a través de los diferentes proyectos de inversion, van
desde que se detecta una necesidad del bien o servicio en el consumidor potencial, hasta el
proyecto definitivo que sera capaz de generar tal bien o servicio.

En funcién del enfoque y el nivel de complejidad, los proyectos de inversion se pueden
clasificar en tres tipos: Estudio de Oportunidad, Estudio de Factibilidad y Proyecto Definitivo.

En este trabajo se desarrollaran los aspectos necesarios para realizar un Estudio de
Factibilidad. En este nivel se profundizan las investigaciones de mercado, tecnologia,
estructura de costos e ingresos levantando las bases para la evaluacion de la inversion
concluyendo con el calculo de la rentabilidad. Por otro lado en esta etapa de los proyectos de
inversion, quedan la mayoria de las oportunidades de nuevos negocios, ya que con el Estudio

de Factibilidad se puede tomar una decision sobre la realizacion o no del proyecto.

IIL8.- ETAPAS EN LA ELABORACION DE UN PROYECTO.

Metodologicamente se pueden identificar tres grandes areas de accion en el proceso de
evaluacion, que deben ir precedidas de un estudio de consideraciones generales acerca de la
inversion y los promotores. Esquematizando las etapas para la elaboracion de un proyecto se

obtiene:

I11.8.1.- ESTUDIO DE MERCADO.
Con este nombre se denomina la primera parte de la investigacion formal del Estudio.

El objetivo general de esta investigacion es verificar la posibilidad real de penetracion del
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producto en un mercado determinado. El investigador de Mercado al final de su estudio

meticuloso y bien realizado, podra “palpar” o “sentir” el riesgo que se corre y la posibilidad de
€xito que habra con la venta de un nuevo articulo o con la existencia de un nuevo competidor
en el mercado. Aunque hay factores intangibles importantes, como el riesgo, que no es
cuantificable, pero que puede “predecirse”, esto no implica que puedan dejarse de realizar
estudios cuantitativos. Por el contrario, la base de una buena decision siempre seran los datos
recabados en la investigacion de campo, principalmente en fuentes primarias.

Por otro lado, el Estudio de Mercado también es util para prever una politica adecuada
de precios, estudiar la mejor forma de comercializar el producto, y determinar si existe o no un

mercado viable para el producto que se pretende elaborar.

IT1L8.1.1.- Investigacion de Mercado.

Es un método de recopilacion objetiva y sistematica de informacién 1til para servir de
base en la toma de decisiones. El proceso consiste e delimitar el problema, disefiar la
investigacion, ubicar las fuentes primarias que son basicamente las que se obtienen en las
mediciones de campo y las secundarias obtenidas a partir de la informacién ya disponible
sobre el tema, recopilacion y procesamiento (cualitativo y cuantitativo estadistico) de datos
para transformarlos en informacion, analisis y presentacion de resultados y conclusiones.

Entre las principales herramientas de investigacion se citan:

I11.8.1.1.1.- Investigacion de Mercado en Fuentes Primarias.

* Observacion Directa: Los investigadores captan in sifu durante un periodo de tiempo, todos
los factores que determinan e inciden sobre el objeto de la investigacion.

* La Entrevista: Establece una comunicacion directa, verbal y personal con el informante,
que puede ser abierta o estructurada dependiendo del objetivo deseado.

* La Encuesta: Se asemeja a una entrevista estructurada pero dirigida a conocer la opinion del
consumidor sobre un producto en especial.

I11.8.1.1.2.- Investigacion de Mercado en Fuentes Secundarias.

* Fuentes Internas: Provenientes de la empresa, como lo es toda informacion que se reciba a
diario por el solo funcionamiento de la misma. Esta informacion puede no sélo ser util, sino

la tinica disponible para el estudio.
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= Fuentes Externas: Ajenas a la empresa, como estadisticas de las camaras sectoriales, del

gobierno, las revistas especializadas, y otros.

I11.8.1.2.- Medicion e Interpretacion de Datos.
Ya que se ha recopilado toda la informacion, lo siguiente es medir los resultados. Una
mediciOn consiste en representar por medio de simbolos las propiedades de personas, objetos,
eventos o estados. En la evaluacion de proyectos seria interesante, por ejemplo, medir la
actitud de las personas y evaluar ciertos estados del mercado. Se sugiere que se use en las
preguntas la llamada técnica estructurada, la cual consiste en respuestas breves, especificas y
restringidas. Para elaborarlas no se requiere de especializacion, y su tratamiento estadistico es
muy sencillo. Por otro lado, no se recomienda hacer preguntas abiertas muy dificiles de medir.
Las Escalas que se utilizan para medir en ciencias sociales, son:
= Nominal: Consiste en que el encuestado mencione nombres de articulos relacionados con el
producto, que recuerde.

* Ordinal: Consiste en que el encuestado ordene datos conforme a su preferencia.

= Intervalos: Permite hacer afirmaciones significativas acerca de la diferencia entre dos o mas
objetos. Este tipo de preguntas tiene diversos usos. Uno de ellos es cuando se quiere saber
edades o ingresos del encuestado o cuando este tiene una idea clara pero no precisa de su
respuesta.

Para medir la actitud de un usuario hacia cualquier situacion no se debe hacer una sola
pregunta, sino cuando menos dos. Ambas deben reforzarse y coincidir; si sucediera lo
contrario, es decir, que preguntando lo mismo no coincidieran las respuestas, o se elimina el
resultado de la pregunta o se vuelve hacer otra encuesta. Hay que tener habilidad para
preguntar lo mismo, pero con otras palabras.

Para interpretar mejor los datos es necesario formar varias categorias. Partiendo de la
necesidad de formular varias preguntas para investigar y obtener informacion sobre un tema
en especifico, agrupar y categorizar ayudara a establecer un mejor analisis. Todas las
preguntas de una categoria tendran la caracteristica de ser similares en el objetivo que buscan.

Finalmente, y como una gran ayuda para una mejor interpretacion de los datos, se
pueden hacer tabulaciones sencillas o cruzadas. Una tabulacion sencilla significa simplemente

resumir en un so6lo cuadro o tabla todas las observaciones.

19




L,_m CarrruLo II: FUNDAMENTACION TEORICA

La tabulacion cruzada consiste en sintetizar dos 0 mas variables en un sélo cuadro, esto

permite tener resumida toda la informacion, facilitando el anélisis y comparacion entre
diversos aspectos de un mismo punto.

Como recomendacion para aplicar encuestas en la evaluacion de un proyecto se
sugieren las siguientes categorias:

= Perspectiva del mercado en volumen probable de ventas.

» Perspectiva de los precios en el mercado.

* Facilidad de penetracion en el mercado.

* Problemas de los intermediarios con los proveedores actuales de productos

similares (calidad, precio y tiempo de entrega, entre otros).

= Habitos de consumo en productos similares del usuario.

I11.8.1.3.- Analisis de la Demanda.

El principal proposito que se persigue con el analisis de la demanda es determinar y
medir cuales son las fuerzas que afectan los requerimientos del mercado con respecto a un
bien o servicio, asi como determinar la posibilidad de la participacion del producto del
proyecto en la satisfaccion de dicha demanda. La demanda es funcion de una serie de factores,
como son la necesidad real que se tiene del bien o servicio, su precio, el nivel de ingreso de la
poblacién, y otros, por lo que en el estudio habra que tomar en cuenta las fuentes primarias y
secundarias y los indicadores econométricos.

Cuando existe informacion estadistica resulta facil conocer cual es el monto y el
comportamiento historico de la demanda, aqui la investigacion de campo serviria para formar
un criterio en relacion con los factores cualitativos de la demanda, esto es, conocer un poco
mas a fondo cuales son las preferencias y los gustos del consumidor. Cuando no existen
estadisticas, lo cual es frecuente en muchos productos, la investigacion de campo queda como

el unico recurso para la obtencion de datos y cuantificacion de la demanda.

I11.8.1.4.- Anailisis de la Oferta.
El proposito que se persigue mediante el anélisis de la oferta es determinar o medir las
cantidades y las condiciones en que una economia puede y quiere poner a disposicion del

mercado un bien o un servicio. La oferta, al igual que la demanda, es funcién de una serie de
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factores, como lo son los precios en el mercado del producto, los apoyos gubernamentales a la
produccion, y otros. La investigacion de campo debera tomar en cuenta todos estos factores
junto con el entorno econémico en que se desarrollaré el proyecto.

Aqui es necesario conocer los factores cuantitativos y cualitativos que influyen en la
oferta. En esencia es recaudar datos de las fuentes primarias y secundarias, como se indicé en
el apartado anterior.

Los datos mas indispensables para hacer un mejor analisis de la oferta son:

* Numero de proveedores

* Localizacion.

= Capacidad instalada y utilizada.

= Calidad y precio de los productos.

= Planes de expansion.

* Inversion fija y nimero de trabajadores.

I1L8.1.5.- Estrategias de Rentabilidad.

En base a la manera como se interrelacionan todos los aspectos antes mencionados se
establecera el precio de la transaccion econdmica, sin embargo hay que considerar también las
estrategias de rentabilidad que se hayan planteado para la transaccion, las habilidades
comercializadoras de los participantes, de forma de saber aprovechar las oportunidades, y las
regulaciones que implanta la sociedad, el gobierno o el sistema.

La fijacion del precio es un arte y una herramienta de estrategia mercadotécnica que
dispone el vendedor para perseguir alguna de las siguientes estrategias: maximo rendimiento
de la inversion, maximizar utilidades inmediatas, incrementar la participacion en el mercado,
dar a conocer un producto, desestabilizacion del mercado, dumping y evitar regulaciones.

Cada una de estas estrategias se explican en detalle en el anexo N°11.

111.8.1.6.- Conclusiones del Estudio de Mercado.

Ya que se han desarrollado todas las bases y partes que comprende el estudio de
mercado, debe emitirse una conclusion. Esta debe referirse a los aspectos positivos y negativos
encontrados a lo largo de la investigacion. Riesgos, trabas que se encontraran, condiciones

favorables y toda la informacion que se considere importante, debe aparecer aqui.
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Por dltimo, y en forma numérica, debe decirse cual es la magnitud del mercado
potencial que existe parar el producto en unidades/afio. La conclusion debe referirse a si se
recomienda continuar con el estudio o si la recomendacion es detenerse por falta de mercado o

cualquier otra causa. Se aconseja ser breve y conciso en las conclusiones.

I11.8.2.- ESTUDIO TECNICO.

El trabajo en la etapa del Estudio Técnico, consistira en materializar los resultados del
estudio de mercado, dar forma a ese producto o servicio que requiere el consumidor con la
tecnologia existente, basandose en los recursos con los que cuenta el inversionista. Esto es
muy importante ya que habra diferentes procesos para generar un bien o servicio, pero las
limitantes de inversion y volimenes de produccion determinaran en gran parte la ingenieria

del proceso.

ITL8.2.1.- Factores relevantes que determinan la adquisicién de un insumo.

Cuando llega el momento de decidir sobre la compra de un insumo, se deben tomar en
cuenta una serie de factores que afectan directamente la eleccion. A continuacion se menciona
toda la informacion que se debe recabar y la utilidad que ésta tendra en etapas posteriores.
Proveedor. Es til para la presentacion formal de las cotizaciones. Es muy importante conocer
la ubicacion de los mismos.

Precio. Se utilizan en el calculo de la inversion inicial.

Dimensiones. Es muy importante conocer la forma y tamafio de los lotes entregados por el
proveedor con la finalidad de asignar el espacio necesario para su ubicacion en el almacén.
Capacidad. Este es un aspecto muy importante, ya que, de él depende el nimero de unidades
que se van a adquirir. Para esto es conveniente conocer la capacidad instalada y la capacidad
ociosa del proveedor.

Flexibilidad. Esta caracteristica se refiere a que algunos equipos son capaces de realizar
operaciones y procesos unitarios en ciertos rangos, y provocan en el material cambios fisicos,
quimicos o mecanicos en distintos niveles; por lo tanto hay que analizar la flexibilidad que
tengan los equipos de dicho proveedor a la hora de adaptarse a la produccion de distintos tipos

de productos finales.
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Infraestructura necesaria. Se refiere a que algunos insumos requieren de alguna
infraestructura especial para su almacenamiento, y es necesario conocer esto, tanto para
preverlo, como porque incrementa la inversion inicial.

Costo de fletes y seguros. Debe verificarse si se incluyen en el precio original o si debe

pagarse por separado y a cuanto asciende.

I11.8.2.2.- Técnicas de analisis del proceso de produccion.

Para representar y analizar el proceso productivo, existen varios métodos, el empleo de
cualquiera de ellos dependera de los objetivos del estudio. Algunos son muy sencillos, como el
diagrama de bloques, y hay otros muy completos, como el cursograma analitico. Cualquier
proceso productivo, por complicado que sea puede ser representado por medio de un diagrama
para su analisis.

Diagrama de flujo de procesos.

Este método es el mas usado para representar graficamente los procesos y en el se usa
una simbologia internacionalmente aceptada para representar las operaciones efectuadas en el
proceso. Dicha simbologia es la siguiente:

Operacion. Significa que se efectia un cambio o transformacion en algin

O componente del producto, ya sea por medios fisicos, mecanicos o quimicos, o la
combinacion de cualquiera de los tres.
Transporte. Es la accion de movilizar algin elemento en determinada operacion de
un sitio a otro, hacia algin punto de almacenamiento o demora.
Demora. Se presenta generalmente cuando existen cuellos de botella en el proceso
y hay que esperar el turno para efectuar la actividad correspondiente. En otras
ocasiones, el propio proceso exige una demora.
Almacenamiento. Puede ser tanto de materia prima, de producto en proceso o de
producto terminado.
Inspeccion. Es la accion de controlar que se efectie correctamente una operacién o
un transporte o verificar la calidad del producto.

Operacion combinada. Ocurre cuando se efectiian simultineamente dos de las

ooO<d o0J

acciones mencionadas.
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I11.8.2.3.- Marco Legal. Factores relevantes.

En toda nacion existe una constitucion o su equivalente que rige los actos tanto del
gobierno en el poder como las instituciones y los individuos. A esa norma le siguen una serie
de codigos de la mas diversa indole, como el fiscal, el sanitario, el civil y el penal; finalmente,
existe una serie de reglamentaciones de caracter local o regional, casi siempre sobre los
mismos aspectos.

Aunque parezca que solo en el nacimiento de una empresa es importante el conocimiento
de las leyes, a continuacion se mencionan aspectos relacionados con la empresa en marcha, y
orientados especificamente al objetivo de este analisis, que sefialan como repercute el
conocimiento profundo del marco legal, en el mejor aprovechamiento de los recursos con que
ella cuenta.

= Legislacion sanitaria sobre los permisos que deben obtenerse, la forma de presentacion

del producto, sobre todo en el caso de los alimentos.

= Elaboracion y funcionamiento de contratos con proveedores y clientes.

* Permisos de vialidad y sanitarios para el transporte del producto.

Estos aspectos legales son muy importantes tanto para su conocimiento como para su buen

manejo, a fin de que la empresa aplique 6ptimamente sus recursos y alcance las metas que se
ha fijado.

I11.8.2.4.- Manejo de Materiales.

El manejo de materiales tiene que ver con el movimiento de los mismos desde la
recepcion, durante el proceso de fabricacion hasta el embarque del producto terminado. De
manera mas amplia, se considera que el manejo y la distribucion son un solo sistema global.
Este punto de vista toma en consideracion todas las actividades de manejo involucradas en el
movimiento de materiales, partiendo de todas las fuentes de abastecimiento a través de las
diversas operaciones de las plantas y almacenes centrales hasta la red de distribucion del
cliente. El manejo y almacenamiento ineficiente de los materiales incrementan el costo del
producto, retrasan la entrega del mismo y consumen un exceso de area de la planta y espacio
de almacén.

La tecnologia para el manejo de materiales incluye equipos y sistemas que pueden

categorizarse como sigue:
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=  Empleo de contenedores.

= Manejo en trayectoria fija.
= Manejo movil.
* Almacenamiento.
Esta area del manejo de materiales involucra una mayor planeacion y analisis. Para ello
deben tomarse en consideracion algunos de los siguientes factores:
=  Ubicacion de la actividad.
= Dimensiones y caracteristicas fisicas relacionadas con el tamafio, tipo y volumen del
producto.
®= Numero de unidades en almacenamiento.
* Equipo de almacenamiento.
=  Seleccion de métodos para el movimiento de materiales.

= Métodos de empaque para el embarque.

IL8.3.- ESTUDIO ECONOMICO.

En esta etapa del estudio debemos transformar en unidades monetarias medibles, toda
la informacion recopilada en las etapas previas del proyecto a fin de poder construir el flujo de
fondos que sera el mecanismo a través del cual determinaremos la rentabilidad del negocio.

En esta etapa se comienza por ordenar y sistematizar la informacion de caracter
monetario que proporcionan las etapas anteriores y elaborar los cuadros analiticos que sirven
de base para la posterior evaluacion economica.

Comienza con la determinacion de los costos totales y de la inversion inicial, cuya base
son los estudios de ingenieria, ya que tanto los costos como la inversion inicial dependen de la
tecnologia seleccionada. Continiia con la determinacion de la depreciacion y amortizacion de
toda la inversion inicial.

Los aspectos base para la evaluacion economica son la determinacion de la tasa de
rendimiento minima aceptable y el calculo de los flujos netos de efectivo. Los flujos provienen
del estado de resultados proyectados en el horizonte de tiempo seleccionado.

Luego de recoger la informacion antes mencionada, se procede a evaluar

economicamente el proyecto, usando métodos de evaluacion que tomen en cuenta el valor del
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dinero a través del tiempo, como lo son: la tasa interna de rendimiento, el valor presente neto y
el valor equivalente anual.

Esta es la parte mas importante del estudio, pues es la que al final permite decidir la
implantacion o no del proyecto. Normalmente no se encuentran problemas en relacion con el
mercado o la tecnologia disponible que se empleara en la fabricacion del producto; por tanto,
la decision de inversion casi siempre recae en la evaluacion economica. Ahi radica su

importancia.

HL8.3.1.- Costo de Capital Promedio del Proyecto. Tasa de Rendimiento Atractiva
Minima (TRAM).

Es el costo de oportunidad ponderado que tienen los distintos inversionistas que
participan en el financiamiento del proyecto. Si los fondos son propios, el costo de capital es el
de los duefios de la empresa, mientras que si es externo corresponde a las tasas de interés
negociadas con la institucion que financia el proyecto multiplicada por un factor que depende
del ahorro fiscal que impera en este sistema, ya que los pagos por interés bancarios son

descontables del pago de impuestos, mientras que los dividendos a los accionistas no lo son.

I11.8.3.2.- Técnicas de Evaluacion de Proyectos. |

Valor Presente Neto: Es un modelo matematico donde se descuentan en el tiempo los
valores de los flujos de ingresos y egresos, que genera el proyecto a lo largo de su vida
economica. Consiste en hallar el valor presente de todos los flujos netos futuros del proyecto

utilizando como tasa de descuento la TRAM.

: B, F, T R, T F,
en donde: T +

= ], = Inversion Inicial

= F; =Flujo Neto en el periodo j I
®= n= Numero de periodos
= i=TRAM

Las restricciones que tiene el modelo matematico son:
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1. El flujo de caja debe ser convencional, es decir todos los flujos netos son positivos

y la suma de todos los flujos sin descontar su valor en el tiempo es mayor que la
inversion inicial.

2. La reinversion de los flujos se hace a la T.R.AM.,, al asumir el modelo que el
inversionista reinvertira todos los flujos entrantes en el mismo proyecto o en uno
similar en cuanto a su rentabilidad, lo cual es dificil de prever, ya que se
desconocen las alternativas de inversion futuras.

Desde el punto de vista economico mide en que medida aumenta la riqueza del
inversionista por encima de lo que €l le exigia al proyecto con la TR.AM. Los criterios de
seleccion del proyecto utilizando el Valor Presente Neto se muestran en el anexo N°12.

Tasa Interna de Retorno (T.I.R.): Corresponde a aquellas tasas de descuento que hace
que el valor actual de todos los flujos del modelo sea cero. Es una medida de rentabilidad que
indica la T R.AM. minima a la cual la riqueza del inversionista no se altera, no aumente ni
disminuya (T.LLR. = TR.A M. si y s6lo si V.P.N. = 0).

Desde el punto de vista matematico se calculara expresando la ecuacion del Valor
Presente Neto en funcion de una tasa de descuento conocida (T.L.R) e igualando a cero, para
luego despejar T1.R.

Desde el punto de vista economico la Tasa Interna de Retorno es el interés pagado
sobre el saldo deudor de dinero tomado en préstamo o la tasa de interés ganada sobre el saldo
aun no recuperado de un préstamo (inversion, recursos comprometidos en un proyecto), de tal
manera que el pago o ingreso final, considerando esta tasa de interés, lleva el valor a cero.

La Tasa Interna de Retorno, como mecanismo de seleccion de alternativas de
inversion, representa:

La tasa de rendimiento que estan rindiendo los recursos ain no recuperados en el
proyecto con saldo igual a cero al final de la vida economica del mismo.

Cuando los flujos no son convencionales, como ya se indico tendran diferentes valores
que hacen cero el V.P.N. generando asi multiples T.IR., para definir cual es la verdadera
rentabilidad del proyecto, se debe llevar el flujo a convencional a través de desplazamientos
sucesivos de los flujos netos en el tiempo, manteniendo su valor con la T.R.A. M., es decir se
mueven a futuro o presente utilizando como tasa de descuento la T.R.A.M.. Asi tenemos un

nuevo flujo que sera convencional y tendra un Gnico valor que hara cero el V.P.N.; ésta sera la
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tasa compuesta de retorno y se llama compuesta debido a que puede tomar diversos valores

muy cercanos segun sea la forma final del flujo de caja, la cual dependera de cuales fueron los
movimientos de los flujos netos que lo generaron.
Los criterios de seleccion del proyecto utilizando la Tasa Interna de Retorno se

muestran en el anexo N°13.

I1L.8.3.3.- Evaluaciéon Econémica en caso de reemplazo de Equipo y Maquinaria.

Cuando se realiza la sustitucion de un equipo o maquinaria, la evaluacion econdémica
difiere ligeramente de los métodos presentados en las secciones anteriores. En el reemplazo de
equipo existen dos situaciones claramente definidas, que a su vez, obliga a definir un método
especifico de evaluacion economica. La primera situacion surge cuando la maquinaria a
sustituir solo es parte del proceso productivo y no produce ingresos por si misma, es decir,
contribuye a la elaboracion del producto y es muy dificil cuantificar con precision con cuanto
contribuye el trabajo de esta maquina, al costo real del producto. En este caso, como la
magquina bajo estudio no produce un ingreso directo porque junto con otras maquinas elaboran
un producto, la evaluacion economica mas recomendable es una comparacion de costos por el
método de valor anual equivalente.

Si la maquina bajo estudio produce ingresos, aunque la misma empresa produzca una
gran variedad de articulos, es posible aislar la evaluacion econémica de esa maquinaria por el
método de analisis incremental, el cual permite introducir al anélisis toda la serie de datos
reales que se pueden originar, como son aumento de productividad, disminucién de costos,
depreciacion e impuestos, entre otros.

Se llama andlisis incremental porque cuantifica aumentos de inversion a los cuales
deben corresponder aumentos de ingresos, es decir, se tiene un equipo trabajando
normalmente y este produce un determinado ingreso, la inversion inicial es cero, puesto que el
equipo se compré hace tiempo. Como se pretende reemplazar dicho equipo, se produce un
incremento de inversion por la compra de un equipo nuevo; a este incremento de inversion
debe corresponder un aumento proporcional de ingresos, de no ser asi la inversion tendria que

rechazarse.
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111.8.4.- MUESTREO ALEATORIO SIMPLE.

En muchas ocasiones, nos enfrentamos con el problema de necesitar el valor de un
determinado parametro en una poblacion, o en un lote, y no podemos examinar a todas las
unidades que lo conforman, bien sea por razones econdmicas, o de tiempo. En estos casos, la
unica manera practica de enfrentar el problema, es aplicar las técnicas de muestreo, las cuales
permiten mediante la observacion de una parte de la poblacion, obtener una estimacion
bastante precisa del valor de ese parametro desconocido.

Existen numerosas técnicas de muestreo, que se diferencian unas de otras en la manera
de seleccionar la muestra; en el muestreo aleatorio simple la muestra debe ser tomada de
manera que cada una de todas las posibles muestras tenga la misma probabilidad de ser

seleccionada.

I11.8.4.1.- Muestreo Aleatorio para Proporciones.

En numerosas oportunidades, el parametro que se quiere estimar, es la proporcion de
elementos que en una poblacion tienen una caracteristica determinada. En estos casos, es
aplicado un muestreo aleatorio simple, tomando la muestra de la misma manera como se
describi6 anteriormente, con igualdad de chance para todas las muestras posibles.

El muestreo de proporciones sera utilizado para estimar la proporcion de la poblacion
con el atributo de aceptar un envase de plastico como contenedor de las especias.

El parametro a estimar por muestreo estratificado es P, siendo su intervalo de

confianza:

prz,+ LBl )

Z.2= Abscisa que en la Normal Estandar deja a la derecha un area o2

IIL8.4.1.1.- Determinacién del tamaiio de la muestra para proporciones.

La definicion del error y riesgo son importantes para poder calcular el tamafio de
muestra. Tomando en cuenta que el parametro a estimar es P, se tiene lo siguiente:
Error Absoluto de Estimacion = | p—P |

Error maximo tolerado (¢) =max. |p-P |
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Riesgo=pB=Prob(|p-P|>¢)

Una vez definidos el error maximo tolerado y el riesgo, el tamafio de muestra, puede

ser calculado mediante la aplicacion de la siguiente formula, desarrollada en el anexo N°14.

N*Z; *p*(1-p)
"N+ 2, pr(-p)

Donde:
Zp* = Coeficiente de confiabilidad.
pi = Proporcion de elementos que en la poblacion, poseen una cierta caracteristica
€ = Error maximo tolerado de estimacién.
n = Numero de observaciones necesarias.

El valor de p no es conocido, de manera que debe ser estimado a través de una muestra
piloto; lo que conduce a un proceso iterativo, que consiste en ir completando la muestra, hasta
que al recalcular el valor de “»”, se obtenga un valor igual o menor al ya tomado. Esto
procedimiento se puede apreciar en el “Flujograma para la Elaboracion del Muestreo
Estadistico” Anexo N°15.

IIL8.5.- PRUEBA DE HIPOTESIS SOBRE DOS PROPORCIONES.
Cuando se tienen dos parametros binomiales de interés (por ejemplo p; y p2), y se
desea probar que son iguales, se recurre a las pruebas de hipotesis. Es decir, se recurre a
probar:
Ho pi=p2
Hiipi#p2
A continuacién se presenta un procedimiento para muestras grandes basado en la

aproximacion normal de la distribucion binomial.

ITL.8.5.1.- Prueba de muestra grande para H,: p1= p;
Supdngase que se toman dos muestras aleatorias independientes de tamafios n; y n; de
dos poblaciones, y sean X; y X, el nimero de observaciones que pertenecen a la clase de

interés en las muestras 1 y 2, respectivamente. Por otra parte, supongase que se aplica la
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aproximacion normal a la distribucion binomial de cada poblacion, de modo que los

estimadores de las proporciones poblacionales 13, = X‘A y }32 :"%z tienen distribuciones

aproximadamente normales. Ahora bien, si la hipotesis nula H,: p; = p; es verdadera, entonces

utilizar el hecho de que p; = p>= p, la variable aleatoria

F-P

=

tiene una distribucion N(0,1) aproximadamente. Un estimador del parametro comun p es

}3 - X g T X. 2

m+n,

El estadistico de prueba para H,: p; = p; es, entonces,
P-P

Z,=
Jﬁ(l—ﬁ{l+i]
n n,

Sea z el valor calculado del estadistico de prueba. Entonces, si

20> Za2 0 2 < -Zan
Se rechaza la hipétesis nula.

I1L8.5.1.1.- Selecciéon del tamaiio de la muestra.
Para un par de valores especificos de p; y p2, pueden encontrarse los tamafios de
muestras requeridos n; = n; = n para dar a la prueba el tamafio o y el valor de B especificados.

Para la hipotesis alternativa bilateral, el tamafio comin de la muestra es:

(Z%J(p, +P2X‘h +‘I2)/2 +Z5+ P +Pz‘12)z
(p-p,)

Donde q; = 1- p1y q2 = 1- p,. Para una alternativa unilateral, es necesario reemplazar

n=

Zyn en la ecuacion del tamafio de muestra por z,_ la deduccion de esta formula se encuentra

desarrollada en el anexo N°16.
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IV.- METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION.
IV.1.- FASE I: LEVANTAMIENTO DE LA INFORMACION.

En esta fase inicial del estudio se analizaron los eslabones de la cadena logistica
asociados al proceso de fabricacion, envasado y comercializacion de las especias, observando
el comportamiento de los envases en cada uno de ellos. También se estudiaron las empresas
productoras y comercializadoras de especias en el pais, analizando principalmente los precios
y presentaciones de sus productos. Por otro lado, fue necesario conocer las politicas de
Alfonzo Rivas & Cia ante los negocios de inversion y los estudios previos desarrollados por la
empresa en relacion con el tema de este proyecto y asi como recolectar datos vinculados con
los costos de la materia prima, envases, mano de obra directa empleada en el proceso de
produccion, gastos indirectos de fabricacion y estadisticas de las paradas de produccién no

programadas, obtenidas tanto en la linea automatica como en la manual.

IV.2.- FASE II: FUNDAMENTACION TEORICAL.

Esta fase tuvo como objetivo recaudar la documentacion relacionada con los materiales
de empaque utilizados por la industria de alimentos, sus principales requerimientos y las
variables a considerar para su seleccion como contenedores de las especias, con el objeto de
utilizar esta informacion para el desarrollo del proyecto. La investigacion realizada se enfocé
principalmente hacia los materiales plasticos y en particular hacia el polietilen tereftalato, por
ser este el objeto del estudio, profundizando en sus propiedades barrera y en las actuales
investigaciones sobre su reciclaje. Por otro lado, se llevo a cabo un proceso de investigacion
exhaustiva de la teoria necesaria para realizar un estudio de factibilidad exitoso, ademas de
plasmar en el papel la fundamentacion tedrica de las principales herramientas de ingenieria
industrial aplicadas en este estudio.

Para llevar a cabo esta fase fue necesario, la consulta de las siguientes fuentes de
informacion:

* Fuentes Bibliograficas.

* Fuentes Hemerograficas.

= Paginas Web.

= Informes realizados por la empresa.

®= Manuales de disefio de envases.
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®= Manuales de procedimientos.
* Trabajos Especiales de Grado.

IV.3.- FASE III: ESTUDIO DE MERCADO.

Esta fase constituye la primera parte de la investigacion formal de este estudio de
factibilidad. En ella, basicamente, se realizo una descripcion exacta de la presentacion del
producto que se deseaba elaborar; luego se llevo a cabo la investigacion de campo por medio
de encuestas, con la finalidad de evaluar la percepcion de la marca del producto ante un
posible cambio de empaque, la percepcion que el consumidor tiene del producto a través del
empaque y la imagen que estos proyectan. Otro aspecto importante a considerar en la
recoleccion de datos de las fuentes primarias son las evaluaciones comparativas, entre los
empaques de vidrio, los de polietilen tereftalato (PET) y los envases plasticos utilizados por
las empresas de la competencia. El tamafio de la muestra se realiz6 a partir del calculo de la
estimacion de la proporcion de la poblacion que desea el cambio de envase de vidrio a PET, el
cuestionario fue aplicado a las mujeres en edades comprendidas entre 25-45 afios,
pertenecientes a las clases sociales, AB, C"y C, residentes en el Distrito Federal, por ser esta
zona la mas representativa pais. El calculo de este tamafio muestral fue realizado utilizando un
método iterativo donde, partiendo de la muestra piloto realizada por la empresa, se
completaron las encuestas necesarias para hacer esta muestra valida. Para realizar la encuesta
se le mostro a las entrevistadas un prototipo de los envases en estudio, ofreciéndole la
oportunidad, no solo de observarlos, sino también de manipularlos; para asi evaluar de forma
objetiva la percepcion que estas tenian sobre los envases en estudio. Para medir los datos
recopilados se utilizaron diferentes escalas: La escala nominal, ayudé a determinar el Top of
Mind de las marcas de especias, es decir, conocer cual marca ocupa un lugar privilegiado en la
mente de las consumidoras; la escala ordinal ayud6 a determinar el grado de preferencia, tanto
de las marcas de especias como de los empaques estudiados y de sus propiedades principales;
mientras que los intervalos se usaron para conocer la edad de las encuestadas.

Por otro lado, se realizo6 un analisis de la oferta existente en el mercado venezolano,
evaluando tanto la presentacion como los precios de los productos similares a las especias
ofrecidas por la empresa McCormick. Los datos recogidos en el cuestionario diagnostico

fueron tabulados y analizados para asi, junto al analisis de la oferta, proponer la estrategia de
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rentabilidad que deberia seguir la empresa, en caso de realizarse el cambio de envase, y

finalmente sefialar las conclusiones mas relevantes del estudio de mercado realizado.

IV.4.- FASE IV: EsTUDIO TECNICO.

El objetivo principal de esta fase es la verificacion de la posibilidad técnica de la
utilizacion de envases de plastico de polietilen tereftalato como contenedor de las especias
producidas y envasadas en el Centro de Produccion McCormick de la empresa Alfonzo Rivas
& Cia. Para ello, esta fase del estudio se dividioé en siete partes principales. La primera de ellas
constituye el estudio del proceso productivo, las especias a envasar y los equipos que
componen la linea de produccion, para asi tener una vision mas clara del proceso en detalle.
Luego se analiz6 la estabilidad de las especias dentro de los envases de PET a partir de un
estudio realizado por la Casa Matriz McCormick Company el cual contemplaba el tiempo de
vida util de las especias tanto en envases de vidrio como en envases de plastico de PET; este
analisis se realizo con la finalidad de garantizar la vida util de los productos empacados en este
material para asi cumplir con la funcién principal de todo empaque. En la tercera parte del
estudio se determinaron los nuevos contenidos netos de las especias dentro de los nuevos
envases de polietilen tereftalato, para asi verificar los niveles alcanzados por el producto en
estos empaques. Posteriormente se realizo una de las partes mas importantes de esta fase, el
estudio de la operatividlad de los envases de PET dentro de la Linea de Producciéon de
Especias, para ello fue necesario calcular el nimero de envases requeridos para la realizacion
de las pruebas, partiendo de una prueba de hipotesis donde se plante6 que la proporcion de
paradas no programadas de la linea de produccion con los envases de vidrio seria igual a la
obtenida con los envases de PET, dada la amplia gama de especias con la cual trabaja este
centro de produccion se decidio experimentar con las especias mas representativas en peso y
granulometria. En este estudio de operatividad se llevaron a cabo dos pruebas, la primera con
la finalidad de conocer cuales eran los principales factores a considerar en el disefio de los
envases y la segunda para verificar si existia una variacion en la operatividad de la linea,
donde se experimentd con un envase que presentaba los factores de disefio mas cercanos a los
arrojados por la primera prueba; sin embargo, ambas pruebas ayudaron a determinar las
adaptaciones necesarias para operar en la linea de produccion con los nuevos envases. La

quinta etapa de esta fase consistié en estudiar los posibles cambios en el manejo de materiales.
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Por otro lado, fue necesario conocer en el mercado nacional la disponibilidad y ubicacién de

los proveedores mas idoneos de los materiales de empaque a utilizar en el proceso productivo
de este proyecto. Por ultimo, se revisaron las normativas relacionadas con los nuevos envases
de plastico PET, determinando la guia de muestreo para la verificacion de la calidad necesaria
para que la empresa se asegure que los envases adquiridos cumplen con los requisitos

establecidos.

IV.5.- FASE V: EsTUDIO ECONOMICO.

En esta fase se elabor6 el estudio economico del plan que contempla el Centro de
Produccion McCormick de la empresa Alfonzo Rivas & Cia con la finalidad de determinar la
rentabilidad del proyecto y asi poder tomar la decision de participar o no en el negocio. Este
estudio se inici6 con la exposicion detallada de todas las consideraciones para la
implementacién del plan con sus respectivos costos, determinando asi el monto total de la
Inversion Inicial necesaria para llevar a cabo el proyecto. Es importante destacar que en un
pais lleno de incertidumbre como Venezuela, es necesario tener presente en todo estudio
economico la influencia de la inflacion. Por otro lado, se plantearon los escenarios de ventas,
calculando sus respectivas utilidades, para luego construir los estados de ganancias y pérdidas
pro-forma que ayudaran a calcular la rentabilidad de cada escenario. Los escenarios
mencionados, se realizaron partiendo de una fecha de inicio probable del proyecto (enero
2001), por lo que fue necesario conocer las ventas que han de obtenerse en el presente afio
2000, para ello se utilizaron las ventas reales obtenidas en el afio 1999, afio a partir del cual la
empresa Alfonzo Rivas & Cia tomo las riendas del Centro de Produccion McCormick; estos
datos se proyectaron utilizando la tasa de crecimiento esperada por la empresa y de esta forma
se obtuvo la base para la realizacion de las proyecciones de las ventas una vez iniciado el
proyecto (afios 2001, 2002, 2003). Para realizar estas proyecciones se plantearon tres
escenarios probables de venta: uno optimista, uno esperado y otro pesimista, cada uno con una
tasa de crecimiento distinta, para asi calcular la rentabilidad del proyecto de una forma
objetiva. Luego de planteados los escenarios probables del comportamiento de las ventas para
los afios futuros, se procedio a calcular la rentabilidad de cada uno por el método de analisis
incremental, para ello se obtuvieron los Flujos Netos de Efectivo de cada estado de Ganancias

y Pérdidas pro-forma incremental y se determiné la tasa interna de retorno TIR, presente en
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cada escenario estudiado, la cual se compar¢ posteriormente con la Tasa de Retorno Atractiva

Minima TRAM que posee la empresa Alfonzo Rivas & Cia para sus proyectos de inversion.
Finalmente se analizaron los resultados obtenidos, planteando las conclusiones pertinentes del
estudio.

IV.6.- FASE VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Una vez realizado el proceso de evaluacion del proyecto, el cual comprende
basicamente los Estudios de Mercado, Técnico y Economico, se procedié a elaborar las
conclusiones obtenidas a lo largo del estudio, resaltando aquellas que poseian mayor
relevancia en el analisis del proyecto, para luego indicar, de ser necesario, las

recomendaciones pertinentes que ayudarian a garantizar el éxito de la decision tomada.
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V.- ESTUDIO DE MERCADO.
V.1.- DEFINICION DEL PRODUCTO.

Las especias son productos vegetales usados en la dieta humana como sazonadores de

alimentos, estos productos en la actualidad son envasados por la empresa McCormick en

envases de vidrio. Se plantea en este estudio el cambio de envase por uno de plastico,

elaborado de (PET) polientilen tereftalato, material que ofrece ciertas ventajas como:

El PET es aproximadamente siete veces mis liviano que el vidrio, por lo que disminuye
costos de su transporte y manipulacion.

La resistencia del PET es bastante alta, éste puede caer desde 2 mts. de altura sin suffir
ninguna deformacion, por lo cual disminuye los costos por rotura de los envases. Por otro
lado la imagen de los productos se mejora, gracias a que la ausencia de roturas elimina las
cajas maltratadas por producto vertido.

La transparencia que ofrece el PET a los envases es muy similar a la del vidrio, por lo cual
los productos en él envasados no ofrecen dudas a los consumidores.

Los productos envasados en PET mantienen sus caracteristicas organolépticas sin que
exista deterioro de las unidades por el paso del tiempo.

Los envases de PET son reciclables. Por su alto contenido energético se utilizan como
fuente de calor, y por las caracteristicas de sus moléculas, juegan un importante papel en la
fabricacién de redes de pesca, alfombras, y otros. También se usa como materia prima en
la fabricacion de otros envases.

La biorientacion de sus moléculas en la etapa de soplado, durante su proceso de
fabricaci6n, le proporciona una alta resistencia llegando a soportar una carga superior a 20
kg.

Estos envases elaborados con Polietilen Tereftalato presentan una elevada resistencia a la
entrada de oxigeno, por lo cual no se produce la oxidacion de los productos en él
envasados.

Como consecuencia del proceso de fabricacion (inyeccion y soplado) los envases obtienen
en su boca un indice de calidad superior a otro tipo de material, disponiendo asi de un

cierre perfecto asegurando la calidad del producto que contiene.




&hm CAPITULO V: ESTUDIO DE MERCADO

V.2.- ANALISIS DE LA OFERTA.
V.2.1.- DEFINICION DEL TIPO DE MERCADO.

El mercado en el cual se desenvuelven las especias producidas en el centro de
produccion McCormick de la empresa Alfonzo Rivas & Cia, puede ser catalogado como de
libre competencia, gracias a que existen multiples compradores y vendedores, pero cada uno
buscando distinguirse de los demas mediante la comercializacion de productos con
caracteristicas distintas o manejando las variables mercadotécnicas del producto ya sea por

marca, publicidad, servicio o, como en el caso de este estudio, por el empaque utilizado.

V.2.2.- PRINCIPALES CARACTERISTICAS DE LOS ENVASES EMPLEADOS POR LOS PRINCIPALES
PRODUCTORES DE ESPECIAS.

Badia Spice, Inc.: Es una empresa americana, residenciada en Miami Florida, sus
productos son importados y distribuidos en Venezuela por Distribuidora Palo Verde IT C.A.
Produce, al igual que McCormick, una gran variedad de especias y posee tres presentaciones;
de las cuales 2 son empacadas en envases de plastico de polipropileno y la tercera, cattering,
en envases de plastico de polietilen tereftalato.

Industrias Iberia C.A.: Es una empresa venezolana, productora de especias, su planta
esta ubicada en Cagua, Edo. Aragua. Ofrece bajo su marca tres presentaciones para sus
productos, dos de las cuales son en vidrio y la tercera es en cajitas de carton cubiertas con
papel celofan, esta ultima sélo es utilizada en productos como: laurel en hojas, anis estrellado,
clavos de especias y canela en rama. Cada producto tiene su etiqueta y tapa del mismo color y
diferentes entre si. Las tapas utilizadas por esta empresa son lisas y poseen un dispensador
incorporado. Es importante resaltar que esta empresa ofrece en sus envases mayor cantidad de
producto que las otras marcas (bajo las mismas presentaciones). Por otro lado, esta empresa
ofrece bajo el nombre de Olympia, otros productos como: adobo (envasado en vidrio) y
pimenton deshidratado (envasado en policloruro de vinilo).

C.A Especieras Indian.: Empresa venezolana ubicada en la Urb. La California, Edo.
Miranda. Esta empresa ofrece entre sus productos una gran variedad de especias, en tres

presentaciones, todas en vidrio y con un dispensador incorporado a su tapa lisa.
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V.3.- ANALISIS DE LA DEMANDA.
V.3.1.- CUESTIONARIO DIAGNOSTICO.

El objetivo de la encuesta fue el de evaluar la percepcion de la marca McCormick, en
el mercado, ante un posible cambio de empaque en las especias. Para ello, se elaboraron
preguntas con el proposito de cumplir con los siguientes objetivos especificos:

* Evaluar la imagen que se percibe de la marca a través del empaque.

= Evaluar la percepcion que el consumidor tiene del producto a través del empaque.

* Evaluar la imagen del consumidor que proyectan los empaques.

= Realizar una evaluacién comparativa entre los empaques de vidrio y plastico.

* Evaluar de manera comparativa los empaques en estudio contra el empaque de la marca
Badia.

El modelo de la encuesta realizada se ilustra en el anexo N°17.

El mercado meta de esta encuesta lo constituyen las Amas de Casa en edades
comprendidas entre 25 y 45 aiios de edad pertenecientes a las clases sociales: AB, C altay C
estandar y baja (ver anexo N°18), dicha seleccion se realizo basandose en el target de las
especias que maneja la empresa McCormick. Por otro lado, la recoleccion de estos datos fue
realizada en el Distrito Federal, por considerar esta zona la mas representativa del pais.

Para determinar el numero de personas a ser encuestadas, se calculé el tamafio de
muestra, a partir de la estimacion de la proporcion de la poblacion con el atributo de aceptar
un envase de plastico como contenedor de las especias. La deduccion del tamafio de muestra
se encuentra desarrollada en el anexo N°19. Este calculo arrojé que el mimero de encuestadas
debia ser de 374.

V.3.2.- ANALISIS DE RESULTADOS DE LAS FUENTES PRIMARIAS DE INFORMACION.
V.3.2.1.- Habitos y Usos.

La accion de recordar las marcas permite evaluar la presencia de estas en la mente de
las consumidoras. En el grafico “Conocimiento de marca”, anexo N°20, se observa que
McCormick presenta el mas alto Top of Mind de marca, 70,9%, con un total de menciones de
81% representando esto una diferencia importante con respecto a sus competidoras mas
cercanas. Esta situacion se mantiene incluso entre las no usuarias de la marca (46% de ellas

mencionan a McCormick en primer lugar). El total de las recordaciones consolida a
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McCormick como la més recordada tanto entre las usuarias y no usuarias (81.2% entre las
usuarias y 65.6% entre las no usuarias). Iberia es la marca mas cercana a McCormick con un
52,4% de menciones.

El rechazo hacia la marca McCormick es de apenas un 4,0%, el nivel mas bajo entre
todas las marcas mencionadas. Los niveles de preferencia son muy elevados (73,5%) y son
similares al uso de la marca. Este hecho se ratifica en el grafico “Uso, preferencia y rechazo

de marcas”, ilustrado en el anexo N°21.

V.3.2.2.- Evaluacion de los Empaques.

Para efectos de este analisis los empaques de plastico tipo PET, se han denominado
McCormick PET y los envases de vidrio, actualmente en uso, McCormick Vidrio.

La opinion sobre los empaques evaluados, en términos generales, muestran una
pequefia inclinacion a preferir McCormick PET sobre McCormick Vidrio. En el grafico
“Opinién sobre el empaque”, anexo N°22, el Top to Box (muy bueno) de McCormick PET es
de 21,4%, mientras que el de McCormick Vidrio es de 17,6%. La media de preferencia de
McCormick PET se ubico en 3,913, esta misma media se observa entre usuarias y No usuarias
de la marca (en una escala donde 1 equivale a Muy malo y 5 a Muy bueno), mientras que la de
McCormick Vidrio fue de 3,882.

Las razones de preferencia, analizadas por pruebas, muestran a McCormick PET con
mas fortalezas ante el empaque de vidrio. En términos generales, no se observan, para ninguno
de los empaques evaluados, elementos que generen desagrado o rechazo hacia cualquiera de
los empaques, como puede observarse en el grafico “Razones para considerar un empaque
bueno/muy bueno”, anexo N°23.

La evaluacion de un grupo de atributos permiten delinear el perfil de los empaques. En
la prueba McCormick PET vs. McCormick Vidrio el primero de ellos, es asociado
principalmente con atributos que lo ubican como juvenil, moderno, innovador, diferente,
seguro, conveniente y econémico. En esta prueba el envase de McCormick Vidrio es percibido
como tradicional, de precio mas alto, de prestigio, con clase, ideal para especias, mejor
producto y fuera de moda, como se ilustra en la tabla del anexo N°24 “Evaluacion de
atributos, prueba McCormick PET vs. McCormick Vidrio”.
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Estos elementos comienzan a orientar los resultados hacia una preferencia por los

envases de plastico, sin embargo es necesario observar con cierto cuidado las fortalezas del
envase de vidrio ya que estas son las que de alguna manera han identificado la marca.

La evaluacién de los perfiles psicograficos muestran la asociacion que se realiza de
cada empaque con las caracteristicas de las personas. En la prueba McCormick PET vs.
McCormick Vidrio, las caracteristicas donde coinciden ambos envases son: para gente
simpatica, para gente como yo y para gente creativa en la cocina. Las diferencias se ubican de
forma clara en que el envase de plastico es apreciado como para la gente joven, con poca
experiencia en la cocina, de bajos recursos e ideal para cocinar al aire libre. El envase de
vidrio es asociado con la gente con clase, preocupada por la salud de su familia y que le gusta
cocinar. Esto puede apreciarse claramente en el grafico “Evaluacion de atributos por prueba”,
anexo N°25.

La evaluacion comparativa de los empaques permite continuar profundizando en el
analisis. El grafico “Evaluacion comparativa de los atributos de los empaques. Prueba
McCormick PET vs. McCormick Vidrio”, anexo N°24, muestra con absoluta claridad donde se
ubican las fortalezas y las debilidades de cada uno de los empaques, segin la prueba realizada.
Las fortalezas de McCormick PET se ubican en: popular, moderno, conveniente, innovador,
seguro, diferente, econémico y juvenil. Las de McCormick Vidrio se ubican en: mejor
producto, de prestigio, con clase e ideal para especias. Las debilidades principales de este
envase son: el ser considerado sensiblemente de precio mas alto, fuera de moda y tradicional.
Este puede ser un elemento importante a considerar en la toma de decisiones.

La evaluacion de ciertas caracteristicas de los empaques importantes para el ama de
casa, al momento de realizar la compra, se evaluaron en cada una de las pruebas. Nuevamente
se puede apreciar que los envases plasticos resultan, en la mayoria de los aspectos
considerados, mejor evaluados que el vidrio.

En las unicas caracteristicas donde el envase plastico de PET pierde contra el de vidrio
son en: de calidad y conserva mejor las especias. Esta situacion se ilustra en el grafico
“Evaluacion comparativa. Prueba McCormick PET vs. McCormick Vidrio”, anexo N°26.

Todo lo descrito anteriormente se ve reflejado en el grafico “Preferencia de los

empaques”, anexo N°27. En la prueba plastico PET contra vidrio, el 59,1% de las
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entrevistadas prefirieron el envase de plastico. De este grupo un 65,5% son usuarias de
McCormick y el otro 34,5% no lo son.

Estos resultados parecieran indicar que un posible cambio de empaque de vidrio a
plastico no podria afectar seriamente la marca. Sin embargo, es necesario considerar también
otros elementos como los que se han venido sefialando en cuanto a los perfiles psicograficos y
la asociacion con los elementos que podrian identificar la marca.

Las razones fundamentales para preferir un empaque de plastico, ver anexo N°28, son:
la seguridad, que es liviano y no se rompen facilmente. Mientras que las razones principales
para preferir el empaque de vidrio, ver anexo N°29, son la conservacion del sabor de las
especias y lo higiénico que este resulta. En concordancia con esto, las razones principales para
rechazar un envase de plastico, ver anexo N°30, son que no conserva las especias y que puede
resultar antihigiénico en la cocina, ya que se le pega la grasa. La debilidad fundamental de los
envases de vidrio es su facilidad para romperse, lo pesado que son y en consecuencia lo
inseguro que pueden resultar, ver anexo N°31. Una razén que fue mencionada, en pequefias
proporciones, pero que puede resultar interesante analizar, es que estos envases de vidrio son
percibidos como més pequefios que los de plastico y en consecuencia la cantidad que tienen
aparenta ser menor.

La intencion de compra se orienta con fuerza hacia el envase de plastico, tanto en
usuarias de la marca McCormick como entre las no usuarias, como se puede observar en el
grafico “Intencion de compra por prueba”, anexo N°32, donde las opciones de:
probablemente compraria el de plastico (26,7%) y seguramente compraria el de plastico
(37,4%) representan el 64,2% de la opinion de las encuestadas.

Por otra parte, al colocar a las entrevistadas en la situacion extrema de conseguir a la
marca McCormick sélo en envase pléstico, la gran mayoria de ellas (86,1%) sefialaron que no
comprarian otra marca, lo que indica que la marca tiene mas peso sobre la decision de compra
que el envase mismo; hecho claramente observable en el grifico “Si encuentra especias
McCormick sélo en envase plastico ud...”, anexo N°33.

De las personas que sefialaron que se cambiarian de marca (13,9%, 52 entrevistadas)
un 61,1% (32 entrevistadas) son usuarias de McCormick y 38,8% (20 entrevistadas) no son

usuarias de la marca. Es importante destacar que los productos sin marca (bolsitas), serian los

42




Lhm CAPITULO V: ESTUDIO DE MERCADO

mas comprados por la gente que abandonara la marca McCormick, ver grafico ";Qué marca
Compraria?", anexo N°34.

Todos los elementos desarrollados en este analisis deben ser manejados si se decide
cambiar el empaque de vidrio a uno de plastico, ya que pueden explotarse a su favor
caracteristicas como mayor tamafio, mayor cantidad, y menor precio, sin disminuir la calidad

del producto.

V.3.2.3.- Evaluacién del empaque McCormick contra el empaque de la marca Badia.

Como se puede observar en el anélisis de la oferta los productos de la marca Badia son
los unicos que en el mercado venezolano se comercializan en envases de plastico, para las
presentaciones en estudio. Por esta razon, se decidio realizar el estudio comparativo entre los
empaques ofrecidos por Badia y las dos modalidades analizadas en este estudio (Envases de
Vidrio y Envases de PET).

En términos globales, se puede sefialar que los resultados arrojan que la marca Badia
no pareciera representar un serio competidor para McCormick, aun cuando su empaque es
similar a los evaluados para McCormick. Lo que indica la fortaleza de la marca como tal,
independientemente del envase en el que se presenta. Esto puede observarse ain mas claro en
el grafico “Preferencia de los empaques en estudio contra Badia”, anexo N°35.

En la evaluacion especifica de los atributos, se pueden identificar los puntos mas
debiles del envase Badia contra McCormick PET. Los empaques de Badia son percibidos
como ordinarios, fuera de moda, con poca clase, poco convenientes, y no son percibidos como
mejor producto, ver anexo N°36. Esto se debe a que el empaque de la marca Badia esta
elaborado de polipropileno, un material plastico de buenas propiedades barrera pero opaco y
poco atractivo al consumidor. Por el contrario, el envase McCormick PET esta elaborado de
polietilen tereftalato un material que ademas de presentar buenas propiedades barrera, es
transparente y con brillo lo que lo hace ain mas atractivo al consumidor. La prueba contra el
empaque de Vidrio desfavorece aun mas a los empaques de la marca Badia. El empaque de
vidrio controla muy bien los atributos mas favorables a la marca y se siente la diferenciacion
entre un empaque y otro, ver anexo N°37.

El perfil de evaluacién de atributos que pueden influir en la compra de la marca (lo que
se refiera a la facilidad de manejar, guardar, marca favorita, producto lider, de calidad,
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conservacion de las especias) muestra que el envase mas fuerte contra el envase de Badia es el

de vidrio, existiendo atributos donde los dos empaques son evaluados de manera muy similar
contra los de Badia, este es el caso del producto lider y de la marca favorita, tal como se puede
observar en el grafico “Evaluacion de atributos con respecto a Badia”, anexo N°38.

Para reafirmar todo lo descrito anteriormente en cada una de las pruebas realizadas
contra Badia, la marca McCormick en sus dos presentaciones (plastico PET y vidrio), obtienen
por encima del 90% de preferencia, y una intencion de compra de mas del 86,4% para los
envases de plastico. Esto Gltimo se ilustra en el anexo N°39. Los datos recogidos en las

encuestas se encuentran tabulados en el anexo N°40.

V.3.3.- ANALISIS DE LOS PRECIOS DE LOS PRODUCTOS.

Como se discutié anteriormente en el analisis de la oferta, existen varias empresas
comercializadoras de especias en Venezuela, las cuales se desenvuelven en un mercado de
libre competencia. Gracias a esto existe una diferencia significativa entre los precios ofrecidos
por cada una de estas empresas para un mismo producto. A pesar que el precio del producto
varia segun sea el tipo de especia, se pudo observar que esta diferencia de precios se mantiene
mas o menos igual entre estas empresas. Para determinar esto se calculé un promedio de los
precios unitarios (Bs/gr) de las principales especias, para cada una de las empresas estudiadas.

Este calculo arroj6 que la empresa McCormick posee el precio mas alto del mercado
venezolano de las especias al mantener una diferencia aproximada del 36,47% con los precios
ofrecidos por la marca Badia, 12,69% con los precios de la Industrias Iberia C.A. y una
diferencia del 18,05% con los ofrecidos por la empresa C.A. Especieras Indian.

Sin embargo, se observa que al utilizar envases de PET, en el proceso de fabricacion de
las especias, la empresa McCormick experimentaria una reduccion en sus costos de
produccién, lo cual le permitiria, manteniendo el mismo margen de ganancia, salir al mercado
con un precio mas competitivo que el actual, consolidindose asi aiin mas en el mercado

venezolano.

V.3.3.1.- Precio de Venta Estimado.
Para determinar el precio de venta estimado del producto bajo la nueva presentacion, se

consideraron tres parametros: la materia prima (especias), el costo de los materiales indirectos
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(envases, tapas, etiquetas y miscelaneos) y el costo de la mano de obra utilizada en la
fabricacion del producto final.

El calculo del precio de venta se realizo utilizando los costos estimados de mano de

obra y materia prima, proporcionados por la empresa. Sin embargo el costo de los materiales
de empaque (envases, tapas, etiquetas y fitments) corresponden a datos fieles tomados del
Libro de Costos fecha 13/04/2000. Luego, a estos costos se le adiciono el costo del nuevo
envase plastico PET a utilizar, para asi obtener un precio estimado de cada producto bajo la
nueva presentacion. Es importante destacar que el calculo de los nuevos precios de venta, se
realizé utilizando el contenido neto corregido de cada producto, dentro de los nuevos envases
de PET, ver anexo N°45.

Como se puede observar en el anexo N°41 el precio estimado de cada producto bajo la
actual presentacion (envases de vidrio), es relativamente mayor al precio de los productos
contenidos en envases de plastico PET, existiendo una reduccion del 4,06% en el precio de
venta de los productos en envases de 60cc y del 5,22% en los de 120cc, lo cual se traduce en

un ahorro promedio de 30 y 85 Bs./unidad, respectivamente.

V.4.- ESTRATEGIA DE RENTABILIDAD RECOMENDADA.

Los resultados obtenidos en el estudio de mercado, indican que la mejor estrategia de
rentabilidad a seguir es “El mdximo rendimiento en la inversion”, la cual implica que la
empresa colocaria el precio del producto en el tiempo que le permitiria obtener el mayor valor
presente neto, en el transcurso de la vida util del mismo.

La empresa, de seguir esta estrategia de fijacion de precios, podria establecer un precio
de introduccion relativamente bajo, ya que la disminucién de costos producida por la
utilizacion de los nuevos empaques de plasticos de polietilen tereftalato asi lo permitiria. Este
hecho permitira que muchos clientes prueben el producto notando que no existe ninguna
disminucion de la calidad del mismo, y que por el contrario ahora cuenta con caracteristicas
como: seguridad, de menor peso, conveniente y econémico, las cuales le aportan un mayor
valor agregado al producto por menor precio. Posteriormente, la empresa podra elevar
gradualmente el precio, gracias al apoyo que le otorga la marca, hasta que considere que esta

cerca de llegar al tope de la curva de ingresos, manteniéndose luego en ese nivel por un largo
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periodo de tiempo, recuperando la inversion realizada en el cambio de empaques e invirtiendo

recursos para nuevos proyectos, publicidad agresiva y optimizacion de la calidad del producto.

V.5.- CONCLUSIONES DEL ESTUDIO DE MERCADO.

McCormick presenta una excelente imagen entre las consumidoras, tanto en uso como en
preferencia. Caracteristicas como calidad, ideal para especias y de prestigio son elementos
que definen la marca.

La presencia de la marca McCormick se ve reflejada en los resultados del estudio, en
donde se observa que, independientemente del empaque evaluado lo que prevalece es la
imagen de la marca.

La fortaleza de la marca se ve nuevamente reflejada al realizar el analisis de los precios,
pues, a pesar de que los productos McCormick presentan el mayor precio en el mercado
son los preferidos por la mayoria de los consumidores.

Al evaluar las caracteristicas individuales de los empaques McCormick Vidrio y
McCormick PET no se observan grandes diferencias entre uno y otro. Ambos son
evaluados de manera positiva. La inclinacion del consumidor hacia un empaque especifico
probablemente responde a una preferencia de tipo emocional mas que racional. Sin
embargo, el empaque mas favorecido en las evaluaciones fue el de McCormick PET.

Es necesario tener presente que, aun cuando la imagen de la marca es mas relevante que el
empaque utilizado, la seleccion de un envase de plastico PET necesariamente implicaria la
pérdida en algunos de los atributos que definen a la marca, como los son: calidad,
prestigio, con clase, y conserva el sabor de las especias. Todas éstas fortalecidas a través
de la imagen que se proyecta actualmente con el empaque de vidrio.

Se recomienda a la empresa utilizar algin tipo de estrategia publicitaria que resalte en los
nuevos envases de PET, las caracteristicas mencionadas en el apartado anterior, rescatando
asi la confianza de algunos consumidores, fieles a los productos envasados en vidrio.

Los atributos que pueden resultar fortalecidos con el cambio de empaque son los de:
juvenil, llamativo, moderno, seguro, economico y diferente.

La marca Badia no pareciera representar un competidor para McCormick, ain teniendo un

empaque similar a los evaluados. Esta marca resulta desfavorecida al realizar la
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comparacion contra los empaques McCormick (evidenciandose la fortaleza de la marca) y
principalmente contra el empaque de vidrio.

= La reduccion de costos en la adquisicion de los nuevos envases le permitira a la empresa
reducir el precio de venta de sus productos, captando asi mayor mercado entre los
consumidores de este tipo de producto.

= La estrategia de rentabilidad recomendada es la de "EI mdximo rendimiento en la

inversion”
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VL- ESTUDIO TECNICO.
VI1.1.- PROCESO PRODUCTIVO.

El proyecto contempla un cambio en el material de empaque usado en los contenedores
de las especias que produce y envasa el Centro de Produccion McCormick de la empresa
Alfonzo Rivas & Cia, que como puede observarse en el anexo N°42, abarcan una gran
variedad de productos. Para la fabricacion de las especias la empresa cuenta con dos lineas de
produccion: una manual y otra automatica, las cuales facilitan el envasado de los productos
tomando en cuenta su granulometria; la descripcion completa del proceso se encuentra en el
anexo N°43.

VL2.- ESTUDIO DE ESTABILIDAD DE LAS ESPECIAS EN LOS ENVASES DE POLIETILEN
TEREFTALATO.

Garantizar la vida util de los productos es la principal funcién de todo empaque, es por
ello que un aspecto importante en el desarrollo de éste proyecto sera el estudio de la
estabilidad de las especias dentro de los empaques de polietilen Tereftalato (PET).

El estudio de estabilidad se realiz6 analizando los datos suministrado por la Casa
Matriz, McCormick Company. Este informe contempla el tiempo de vida util (en meses), tanto
en envases de vidrio como en envases de plastico PET, para la gran mayoria de las especias
manejadas por el Centro de Produccion McCormick de la empresa Alfonso Rivas & Cia, ver
anexo N°44.

Realizando un anilisis comparativo entre los tiempos de vida util de las especias
contenidas en envases plasticos PET y las contenidas en envases de vidrio, se observa que el
91,67% de las especies estudiadas (22 de ellas), presentaban el mismo tiempo de vida util
tanto en vidrio como en plastico, mientras que el 8,33% (2 de ellas), presentan un tiempo de
vida 1til envasadas en plastico, claramente superior al presentado en envases de vidrio. Con
esto se puede concluir que los envases de PET ofrecen a los productos en él envasados una
conservacion similar a la ofrecida por los envases de vidrio, esto se debe a la baja
permeabilidad al oxigeno que estos envases presentan, reduciendo asi la oxidacion de los

productos.
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VL3.- DETERMINACION DEL CONTENIDO NETO DE LAS ESPECIAS EN LOS NUEVOS ENVASES
DE POLIETILEN TEREFTALATO.

Cuando se plantean realizar cambios en el disefio del empaque de un producto que ya
se encuentra en el mercado, es importante realizar un chequeo del contenido neto del producto
necesario para alcanzar los mismos niveles dentro de los nuevos envases, con el fin de evitar
el descontento dentro de los usuarios del producto. Por ello se decidié determinar el contenido
neto de las especias dentro de los nuevos envases de PET, los resultados de esta prueba se
presentan en el anexo N°45.

El contenido neto de las especias dentro de los nuevos envases, supera o iguala en
todos los casos al contenido indicado en la etiqueta del producto, sin embargo en algunos
casos, el contenido neto de los productos disminuyd o aument6 con respecto al peso estandar
implementado por la empresa en el proceso de llenado. Esta variabilidad dependié de la
granulometria de la especia en cuestion, debido a que si esta era muy grande o irregular su
acomodamiento dentro de los envases se dificultaba por el disefio interior de este; tal es el caso
del ajo picado, la cebolla picada, el laurel en hojas, la albahaca entera y la nuez moscada
entera, entre otros; en contra posicion, si se trataba de especias en polvo muy fino, su
acomodamiento dentro del empaque se facilitaba de tal manera, que abarcaba toda la
superficie interna del rea de llenado, permitiendo contener mas producto que sus homélogos
de vidrio; tal fue el caso de la canela molida, los clavos molidos y el jengibre molido entre
otros. Por otro lado, se observo también que existian algunos productos, cuyo contenido neto
no solo diferia del peso estandar, sino que también se encontraban fuera del rango de pesos
manejados por la empresa para cada uno de ellos, pero en todo caso como se mencioné al
principio, siempre se superé o igual6 el contenido neto indicado en la etiqueta.

Es importante destacar, que la determinacion de los contenidos netos de las especias se
realizo empleando los envases que luego se utilizarian en la prueba de operatividad
denominada PRUEBA 1 y cuyo disefio obedece al designado como ENVASES 2, como se vera

mas adelante.

49




Lm CAPITULO VI: ESTUDIO TECNICO

VL.4.- ESTUDIO DE LA OPERATIVIDAD DE LOS ENVASES DE POLIETILEN TEREFTALATO
DENTRO DE LA LINEA DE PRODUCCION DE ESPECIAS.

Con la finalidad de garantizar el éxito en la integracion de los nuevos envases de PET
al proceso productivo de las especias en el Centro de Produccion McCormick, fue necesario
estudiar su operatividad dentro de las lineas de produccion para asi detectar a tiempo los
posibles problemas y disefiar las propuestas de las adaptaciones que se deberian realizar para
solventarlos.

Para estudiar la operatividad en linea de los empaques fue necesario calcular el nimero
de envases requeridos para la realizacion de las pruebas. Este calculo se hizo partiendo de una
prueba de hipotesis donde se plantea que la proporcion de las paradas no programadas de la
linea de produccion con los envases de vidrio es igual a la obtenida con envases de PET,
permitiendo una desviacion del 5% y bajo un nivel de confianza del 95%, la operacién dej6
ver la necesidad de elaborar la prueba con 982 envases. El calculo del tamafio de muestra se
presenta en el anexo N°46.

Para la realizacion de la prueba se seleccionaron las especias mas representativas,
dicha seleccion se llevo a cabo tomando en consideracion el peso y la granulometria de éstas,
escogiendo un solo tipo entre aquellas con propiedades similares, resultando:

* Alifio Preparado (62gr) y Ajomix (90gr), en representacion de los mas pesados.

* Canela Molida (51gr), Ajo Puro Molido (56gr) y Comino Molido (41gr), representando los
de peso intermedio.

*= Perejil Entero (5gr), por ser el mas liviano de los productos envasados.

* Laurel en hojas (5gr), por llenarse manualmente.

* Pimienta Negra Entera (25gr), por su granulometria.

Es importante destacar que por no existir en el mercado proveedores capaces de
suministrar envases de PET que obedezcan a las capacidades (60 y 120cc) y disefio similares a
los manejados por la empresa, las pruebas que se discutiran a continuacion se realizaron
empleando envases elaborados con materiales plasticos de propiedades similares a las del
PET. Estos materiales fueron Policloruro de Vinilo (PVC) para la primera prueba y
Polipropileno (PP) para la segunda. Es importante resaltar que las propiedades mas influyentes
para la realizacion de las pruebas son: el peso especifico y la resistencia a esfuerzos; y es por

ello que se pudieron reemplazar a los envases de PET por otros elaborados de un material

50




an CAPITULO VI: ESTUDIO TECNICO

distinto como el PVC y el PP, ya que como se puede observar en el anexo N°47 las densidades
de estos materiales son muy similares a las del PET, mientras que otras propiedades como la
resistencia al impacto, a la tension y la flexibilidad se encuentran en niveles mas bajos en
comparacion con €l, esto Ultimo garantiza que si estos dos tipos de envases presentan un
comportamiento aceptable dentro de la linea, los envases de PET también lo tendran,

exigiéndose asi un mayor rendimiento en estas pruebas.

VL4.1.- PRUEBAS DE OPERATIVIDAD EN LiNEA.
VL4.1.1.- PRUEBA 1.

Como se indico anteriormente en esta prueba se emplearon envases elaborados de
PVC, con el disefio deseado por la empresa y una capacidad de 120cc, ver anexo N°48. El
resto de los materiales de empaques utilizado: tapas, tapas dosificadoras (denominadas
fitments a lo largo del analisis), pegamento y etiquetas, corresponde a los usados actualmente
en el envasado de especias en vidrio. Las velocidades empleadas en el llenado de las especias

en los envases fueron las siguientes:

5 Velocidad de llenado 2 Velocidad de llenado
Exposinn rp.m. Enpacion rp.m.
Pimienta Negra Entera 75 Canela Molida 85
Perejil Deshidratado 85 Ajo Puro Molido 88
Comino Molido 85 Ajomix 88
Alifio Preparado 88 Laurel en Hojas Llenado Manual

Durante la realizacion de la prueba, se emple6 un formato disefiado para recoger los
aspectos mas relevantes, observados en cada estacion del proceso productivo, una copia de

este formato se muestra en el anexo N°49.

VL4.1.1.1.- Andlisis de los resultados de la PRUEBA 1.

Los envases de PVC no experimentaron muchas caidas en la mesa giratoria cuando
ingresaron al proceso de produccion, debido a que se encontraban muy juntos y no quedaba
espacio libre entre ellos que diera lugar a posibles caidas, como se muestra en el anexo N°50.
Sin embargo, se noté6 que los operarios presentaron ciertas dificultades al momento de

colocarlos sobre la mesa por la poca estabilidad que poseian.
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Luego, los envases ingresaron a la banda transportadora de la maquina llenadora

exitosamente, debido a que este proceso se realizo con un pequefio descenso, desde una pieza
metalica ubicada a la salida de la mesa giratoria hasta la correa de la banda transportadora, los
envases no experimentaron ningun choque con el borde de esta. Por otro lado, la salida de la
mesa giratoria y la entrada a la banda transportadora se realizo de forma tangencial
favoreciendo el movimiento de los envases.

Luego se transportaron los envases hacia la maquina llenadora, donde no se observo
ninguna caida antes ni después de ser llenados, gracias a la existencia de unas barras ubicadas
a cada lado de la banda transportadora que retuvieron perfectamente los empaques dentro de la
linea de produccion, conduciéndolos exitosamente hasta la maquina colocadora de fitments,
ver anexo N°51. La maquina llenadora no present6 ninglin problema en la toma de los envases
y el proceso de llenado se realizo normalmente, como se muestra en el anexo N°52. Por otro
lado, cuando los envases pasaron por el tornillo sinfin, que los guiaba hacia la maquina
llenadora (ver anexo N°53), no se observo ningun aplastamiento en sus paredes.

El disefio de los envases no permiti6 la colocacion de los fitments, debido a la pequefia
superficie de sujecion que éstos ofrecian, observandose que cuando la maquina realizaba la
operacion de colocar los fitments sobre el producto, éstos no se ajustaban correctamente
cayendo al piso, lo que originé la exclusion de esta etapa del proceso productivo, durante las
corridas experimentales del producto.

En la maquina tapadora, no se observaron grandes inconvenientes, las tapas fueron
colocadas, en la mayoria de los casos, con éxito, ver anexo N°54; sin embargo, en algunos
envases la tapa no quedé bien ajustada, debido a que el nimero de vueltas en la rosca de la
boca envase y el espacio entre ellas, no coincidian con los de la tapa. Por otro lado, a la salida
de la maquina tapadora se observO que los envases perdian estabilidad, cayéndose
eventualmente en la linea, este hecho puede deberse a la poca diferencia existente entre los
pesos de la tapa y el del envase, los cuales son 10,7gr y 14,9gr respectivamente, hecho que
origin que los envases tendieran a perder el equilibrio con facilidad al no existir ningn
contrapeso en el fondo del envase que compensara el gran peso concentrado en la tapa.

Luego, se observaron algunas caidas de los envases en el cambio de direccion de la
banda transportadora que conduce a la mesa giratoria de desahogo; esto se debié a la mala

distribucién de peso de los mismos y al choque producido entre los envases con el borde de la
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pieza metalica que une a las dos bandas. Por otro lado, los envases generalmente atraviesan

esta placa metalica con la ayuda de un empuje generado por los envases que provienen de la
tapadora; sin embargo, la falta de simetria entre sus partes superior e inferior, perjudicé la
corrida de estos nuevos envases, ya que generé inestabilidad, al no establecerse un contacto
alineado verticalmente entre los puntos superior e inferior del envase, este hecho puede
observarse en el anexo N°55. Es importante destacar que se produjeron mayores caidas cuando
los envases ingresaban a la pieza metalica conectora de bandas transportadoras que cuando la
abandonaban.

Sobre la banda transportadora que conducia a la mesa giratoria de desahogo, no se
observaron mayores inconvenientes, sin embargo, como se puede observar en el anexo N°56,
cuando los envases abordaron la mesa giratoria de desahogo experimentaron multiples caidas,
producidas quizés, por la inestabilidad causada por el cambio de velocidad (tanto en magnitud
como en sentido) que se presenta en esta etapa del proceso; ya que como se muestra en el
anexo N°57, los empaques ingresan a la mesa giratoria con una velocidad que apunta hacia el
centro de esta, mientras que la velocidad de la mesa es tangente y en sentido opuesto a la cual
los envases la abordan. Este hecho se observo con mayor intensidad en los envases que tenian
menor contenido neto de especias (perejil deshidratado y pimienta negra entera) que en
aquellos que contenian las especias mas pesadas de la prueba. Por otro lado se observo, que
los envases no eran capaces de mover el brazo mecanico dispuesto sobre la mesa giratoria de
desahogo cuya funcién primordial es la de guiarlos hacia la maquina etiquetadora, este hecho
obedecié al poco peso de los envases, ver anexo N°58. Durante la estadia de los envases sobre
la mesa giratoria de desahogo se observd que aquellos que se ubicaban en el borde de la mesa
alcanzaban estabilidad durante el proceso, mientras que los que se encontraban ubicados en el
centro 0 en zonas aledafias a este la perdian con facilidad, hecho se intensifico en los
productos de bajos contenidos netos.

El ingreso a la maquina etiquetadora no fue tan suscitado, pero la asimetria entre la
parte superior e inferior del envase, origin6 que éstos se acomodaran de manera desordenada y
que aquellos envases que se encontraban fuera del canal que conducia hacia la etiquetadora se
cayeran.

Una vez en la maquina de etiquetado, se observd que las etiquetas que correspondian al

tamafio de J-120, con los cuales se realizo la prueba, no se adherian correctamente al envase,
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pues la longitud de estas es mayor a la longitud de la circunferencia de la seccion transversal
del envase; sin embargo, este problema se solucioné al utilizar las etiquetas correspondientes
al tamafio de J-60 las cuales son de menor tamafio que las anteriores. El comportamiento de
los envases en el proceso de etiquetado puede observarse en el anexo N°59.

A la salida de la etiquetadora y en el paso a la banda transportadora de la maquina
formadora de docenas, no se observo ninguna caida, sin embargo, la formacion de docenas no
se realiz exitosamente, pues los envases al no poseer simetria entre sus partes superior e
inferior, la formacién de los grupos se realizo de manera desordenada, lo que aunado a la mala
distribucion del peso de los envases, genero inestabilidad en estos produciendo multiples
caidas durante esta etapa, ver anexo N°60. Por otro lado, esta asimetria originé que el empuje
dado por el piston, que introduce al grupo de envases a la maquina envolvedora, produjera la
caida de estos durante este proceso.

Este problema con la simetria de los envases, se present6 en todas las etapas restantes
del proceso, donde fue necesario manejar al grupo de envases como un bloque unido. En todos
estos casos, los puntos de contacto en la parte superior e inferior de los envases son puntos
vitales para la transmisién del movimiento.

Como se pudo observar a lo largo de este analisis, la PRUEBA 1 ayudo a conocer cuales
eran los principales factores a considerar en el disefio de los envases para garantizar el
cumplimiento del proceso productivo, pero no se pudo determinar si con estos nuevos envases
existe alguna variacion en la operatividad de la linea, ya que los miltiples inconvenientes
ocasionados por el disefio de los envases no permitieron el cumplimiento de todas las etapas
del proceso productivo. Por esta razon se decidié recurrir a una segunda prueba denominada
PRUEBA 2, donde se experimentd con un envase, que si bien no tenia la capacidad deseada,

presentaba los factores de disefio mas cercanos a los arrojados por la PRUEBA 1.

V14.1.2.- PRUEBA 2.

En esta prueba se experiment6 con envases de Polipropileno de 90cc de capacidad, el
cual tenia un disefio que podria ser capaz de solventar los inconvenientes presentados en la
PRUEBA 1, ver anexo N°61. Las tapas utilizadas en esta prueba, fueron disefiadas para tener un
ajuste perfecto a estos envases, eran lisas garantizando la simetria del envase y su peso era de

4,8gr. El fitment utilizado también se disefi6 para que tuviese un ajuste perfecto a la boca de
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los envases. Por otro lado las etiquetas y el pegamento usado para adherirlas al envase

correspondian a los usados actualmente en el proceso de produccion regular. Para la
realizacion de esta prueba se manejaron las mismas velocidades de la linea utilizadas en la
prueba anterior y se emplearon formatos disefiados para recoger los aspectos mas relevantes
observados en cada estacion del proceso productivo, una copia de este formato se muestra en

el anexo N°49.

VL4.1.2.1.- Analisis de los resultados de la PRUEBA 2.

Durante la realizacion de la prueba no se observaron caidas de los envases, el producto
tuvo un buen comportamiento y gran estabilidad en todas las etapas del proceso, lo cual es una
garantia de que el disefio de los empaques se acopla perfectamente al proceso. Los unicos
ajustes realizados a la linea de produccion fueron los correspondientes al tamaiio de los
envases, que por poseer una capacidad intermedia entre las habituales (60cc y 120cc), eran de
menor tamafio comparados con los envases de J-120 y de mayor tamafio comparado con los J-
60. Sin embargo, el lugar donde se debieron realizar la mayor cantidad de ajustes fue en la
maquina llenadora, mas especificamente en las estrellas que guian a los envases hacia la tolva,
con la finalidad de garantizar el acople entre los envases y los conos dosificadores. El ajuste
realizado, consistié basicamente en utilizar las estrellas correspondientes a los envases J-120,
pero empleando el eje correspondiente a las estrellas utilizadas en el llenado de los envases J-
60.

Por otro lado, se observaron algunos inconvenientes en la tapadora, los cuales se
presentaron debido a que las tapas utilizadas en la prueba eran lisas y de menor tamafio que las
tapas en forma de hongo, usadas en la actualidad por la empresa y por tal, la salida del bajante
de las tapas era muy grande en comparacion con ellas, lo cual permitia que existiera juego
entre las tapas y los topes de la salida del bajante de las mismas, por lo que algunos envases,
salian sin tapa de esta etapa; para evitar esta problematica, podria reducirse la altura de la
salida del bajante de tapas, colocando unos pequefios cilindros entre los topes que le
proporcionen un mejor ajuste al sistema, garantizando la colocacién exitosa de las tapas en los
envases.

En general el comportamiento de los envases dentro de la linea fue exitoso,

observandose el cumplimiento a cabalidad de todas las etapas del proceso.
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VLS.- DISENO DE LOS NUEVOS MATERIALES DE EMPAQUE DE ACUERDO A LOS RESULTADOS
OBTENIDOS EN LA PRUEBA 1.

Luego de analizar los resultados obtenidos en la PRUEBA 1 se realizaron las siguientes
sugerencias en el disefio de los nuevos envases, con la finalidad de garantizar el éxito en el
proceso productivo. El material de empaque de las especias estudiadas estd constituido
principalmente por los siguientes componentes: envase contenedor, fitment con agujeros, tapa
principal y una etiqueta. A continuacion se proponen dos modelos posibles a emplear como

envase definitivo, si la empresa decide cambiar la modalidad de los envases.

VLS5.1.- ENVASE 1.

Esta primera alternativa sugiere emplear envases elaborados de plastico de polietilen
tereftalato, un material liviano, de alta resistencia ténsil y al impacto, ademas de tener
excelentes propiedades barrera y una alta cristalinidad que permite observar los productos que
contienen. Basicamente se desea mantener el mismo disefio que hasta ahora se ha tenido, con
la finalidad de preservar los elementos que identifican a la marca, sin embargo el espesor de
las paredes del envase es significativamente menor al presentado anteriormente por el material
de vidrio, es por ello que se plantea disminuir el didmetro del envase actual, con la finalidad
de mantener su volumen interno. Las tapas actualmente son elaboradas de polipropileno (en
color rojo para el producto ajomix y en color verde para el resto de las especias) y su forma
asemeja la de un hongo, con un diametro igual al de la base, generandose simetria entre las
partes superior e inferior del envase. Esta alternativa de disefio plantea mantener este modelo,
pero con una variante, que la parte superior de la tapa (donde es mas ancha) sea hueca
internamente, disminuyendo asi su peso y dandole mayor estabilidad al envase. Con la
finalidad de asegurar el cierre perfecto del producto, se recomienda que el envase posea en su
rosca tantos hilos en vueltas de espiral como tiene la tapa a utilizar. Por otro lado, también se
plantea mantener disefio de las etiquetas, pero deberan ser mas pequefias a las actuales
(107x60mm) y se adheriran al envase con la ayuda de un pegamento especial para PET,
denominado Optal 267. Es importante destacar que para facilitar el reciclado de los envases de
PET, se usaran etiquetas elaboradas de papel, ademas de un adhesivo conveniente que les

permita ser desprendidas en el proceso de lavado en el reciclador. Por tltimo, el envase debe
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poseer en su boca un anillo de sujecion de 0,94mm de altura y con 20° de inclinacién con la

vertical, con la finalidad de retener firmemente al fitment, usado actualmente en el proceso de
produccion. Los planos de disefio de estos envases se muestran en el anexo N°62.
Adicionalmente por seleccionarse un envase de PET transparente sin pigmentos, este tiene

mejor valor y mayor variedad de usos en su reciclaje.

VL.5.2.- ENVASE 2.

Esta alternativa ofrece un disefio del envase muy similar al utilizado en la PRUEBA 1,
pero en esta ocasion deben ser elaborados de PET. La base de este empaque es ancha como la
del envase de vidrio y adicionalmente posee unos hombros del mismo diametro en su parte
superior, donde descansa la tapa. En cuanto a la tapa, esta alternativa sugiere dos modalidades:
la primera es usar una tapa lisa como la empleada por la mayoria de los envases de PET, y la
segunda consiste en usar una tapa con forma de hongo, similar a la empleada por la marca
hasta en el momento, pero con un didmetro en la parte superior, igual o menor al didmetro que
posee el envase en sus hombros y en su base. Con estas dos alternativas se espera garantizar la
simetria del envase. Al igual que en el ENVASE 1, las tapas estaran elaboradas de polipropileno
y el nuimero de hilos en vueltas de espiral en su rosca debera ser igual al que posee la corona
del envase para asegurar asi el cierre perfecto del producto. Los fitments sugeridos para este
disefio, son idénticos a los utilizados en la actualidad, pero el envase debera poseer en su boca
un anillo de 0,94mm de altura con la finalidad de garantizar la fuerte sujecion de los fitments a
€l. Las etiquetas a emplear en este modelo, deberan ser mas pequefias a las actuales
(107x60mm) y se utilizara un pegamento especial para botellas de PET (Optal 267) para

adherirlas al envase. Los planos de disefio de estos envases se muestran en el anexo N°63.

VL6.- DETERMINACION DE LAS ADAPTACIONES NECESARIAS PARA OPERARAR EN LA LINEA
DE PRODUCCION CON LOS NUEVOS ENVASES.

Los equipos actuales de la linea automatica de produccion son capaces de operar con
un rango considerable de diferentes dimensiones de envases. Por ello, para trabajar con los
nuevos envases es necesario, tan solo, realizar unos pequefios ajustes, de costos y complejidad

despreciables, que pueden ser realizados por el personal mecanico con el cual cuenta el Centro
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de Produccion McCormick de la empresa Alfonzo Rivas & Cia. Estos ajustes versan en los

siguientes puntos:

Biselar los extremos de las piezas metalicas que conectan las bandas transportadoras de los
distintos equipos que conforman la linea automatica de produccion, ver anexo N°64, para
facilitar el ascenso y descenso de los envases a esta. Este bisel debe poseer un angulo
agudo y ser ascendente en el extremo donde los envases ingresan a la pieza y descendentes
por el extremo donde la abandonan.

Disponer el ingreso a la mesa giratoria de desahogo en forma tangencial, de forma tal que
la direccion de la velocidad con la cual los empaques abandonan la banda transportadora,
sea la misma con la cual los envases ingresan a esta mesa giratoria, disminuyendo asi las
potenciales caidas de los envases en esta etapa del proceso. Por otro lado es necesario que
la velocidad de la mesa giratoria de desahogo coincida con la de la banda transportadora,
para que los empaques no aceleren ni desaceleren bruscamente al pasar de una etapa a otra.
Reducir el 4rea interna de la cabeza del piston (area de contacto con la docena de envases),
para garantizar un mayor agarre y en consecuencia un desplazamiento uniforme de los
envases hasta la maquina envolvedora.

Disminuir la resistencia aportada por el brazo mecanico dispuesto sobre la mesa giratoria
de desahogo, ver anexo N°65. Con esto se persigue conseguir que los envases en lugar
caerse al chocar con este, logren hacerlo girar para continuar su camino hacia la
etiquetadora.

En el caso de escoger el disefio de empaque que posee el modelo de tapa lisa es necesario
reducir la altura de la salida del bajante de tapas, en la maquina tapadora, colocando unos
pequefios cilindros entre las topes que le proporcione un mejor ajuste al sistema,

garantizando la colocacion exitosa de las tapas en los envases.

VL.7.- ESTUDIO DEL MANEJO DE MATERIALES.

El embalaje de los envases al salir de la planta del proveedor debera ser en cajas de

carton N°2 y 3 para los envases J-60 y J-120 respectivamente, estas cajas deberan estar

rotuladas externamente con el simbolo de la Empresa en color verde. Por otro lado, las cajas

que contienen los envases deberan estibarse en paletas, 4 cajas N°3 y 5 cajas N°2 por camada,
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hasta completar en ambos casos 3 pallets por torre con ellas. Es importante aclarar que cada

producto debe estibarse en grupos distintos.

El manejo de los materiales luego de realizado el proceso de produccion se mantendra
igual a como se ha venido realizando hasta el momento. Las docenas de frascos envueltas en
papel polietileno, deberan ser colocadas dentro de cajas N°2 6 3, segun sea el caso, los envases
deberan disponerse boca abajo, con las tapas en contacto con el fondo de la caja, para evitar
que el producto se apelmazase en el fondo del envase y produzca en el consumidor la idea de
que el producto no contiene la cantidad referida en la etiqueta. Luego de esto las cajas con el
producto deberan estibarse, si se trata de productos en envase J-120 dentro de cajas N°3, en
grupos de 4 cajas por camadas y si se trata de productos en envase J-60 dentro de cajas N°2,
en grupos de 5 cajas por camadas, en ambos casos estas cajas deberan apilarse hasta un
méaximo de 3 pallets por torre sobre paletas dispuestas para ello. Una vez apiladas las cajas
deberan envolverse en papel plastico (envoplast), evitando asi caidas durante el traslado de

éstas.

VL8.- ESTUDIO DE LOS PROVEEDORES.
Con la finalidad de obtener materiales de empaques iguales o similares a los descritos
anteriormente, se llevo acabo un estudio en el mercado nacional para conocer quienes podrian
ser los proveedores, mas idoneos, de estos materiales. En este estudio se seleccionaron las
siguientes empresas:
® CORPORACION PET-PAK, C.A. ubicada en la Urb. Industrial Terrinca, Av. Ppal. Centro
Industrial ARO, Galpon B2, Guatire, Edo. Miranda, Venezuela. Esta Empresa se
seleccion6 como proveedor de los envases de PET.

= LITOGRAFIA “LA PRECISION” ubicada en Centro Industrial de Palo Grande Av. José Angel
Lamas. San Martin, Caracas. Edif. N°2. y Eizmendi Impresores, ubicada en Calle “E” de
Boleita Norte Caracas, Venezuela. Estas empresas son en la actualidad los proveedores de
etiquetas para la empresa y se planea conservarlos de llevarse a cabo el proyecto.

* HENKEL C.A. ubicada en Guacara, Edo. Carabobo. Esta empresa proveera el pegamento

Optal 267 necesario para adherir las etiquetas a los envases de PET.
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= PLASTICOS VENEZOLANOS CORP., empresa ubicada en Carretera Vieja Santa Lucia
Hacienda “Las Marias” km. 4, filas de Mariches y actual proveedor de las tapas para la
empresa, también se planea conservar de realizarse el cambio en los envases.

* INTERMAQ, actual proveedor de fitments para la empresa, que se encuentra ubicada en
Turumo, esta empresa ha de permanecer como proveedor de llevarse a cabo el proyecto.

® VARIPACK, actualmente se encuentra ubicada en la Zona Industrial de Cagua, Av. Isaias
Medina Angarita, Edo. Aragua y es el proveedor de las bobinas de Polietileno para la
empresa, se planea conservarlos de llevarse a cabo el proyecto.

La seleccion de estas empresas como proveedores se encuentra en el anexo N°66.

V1.9.- ASPECTOS LEGALES RELACIONADOS CON LOS NUEVOS EMPAQUES.

En Venezuela existe la norma COVENIN 1917-88 de caracter obligatorio, que
contempla los requisitos minimos que deben cumplir los envases plasticos hasta cuatro litros
de capacidad para las industrias farmacéuticas, domésticas y alimenticias, entre otras. Es por
ello que la empresa, Alfonzo Rivas y Cia, debe seguir la guia elaborada para el consumidor,
que ofrece esta norma para asi determinar la calidad de los lotes adquiridos y asegurarse que
los proveedores de los nuevos envases de PET, seleccionados para este proyecto, cumplan con

los requisitos establecidos. Esta guia plantea lo siguiente:

VL9.1.- MUESTREO DE VERIFICACION DE LA CALIDAD DE LOS ENVASES.

El muestreo para la verificacién de los siguientes defectos criticos: rosca, capacidad,
hermeticidad al choque o caida, hermeticidad y efectividad del sellado, resistencia a la
comprension, absorcion de agua, sucio, grasa y/o polvo interno. Se realizard segin lo
establecido en la Norma Venezolana COVENIN 598 utilizando el siguiente plan, segin el lote
recibido.

* Nivel de Inspeccion General I1.
* Simple Normal.
® Nivel de calidad aceptable (AQL) igual a 0,65%.
El muestreo para la verificacion de los defectos mayores tales como: acabado e

impresion, incrustaciones, sucio, polvo y/o grasa externa, deformaciones y/o abultamientos,
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espesor de pared, peso y cuello. Se realizara segin lo establecido en la Norma Venezolana
COVENIN 598 utilizando el siguiente plan segin el lote recibido.
= Nivel de Inspeccion General I1.
* Simple Normal.
* Nivel de calidad aceptable (AQL) igual a 1,5%.
Criterio de Aceptacion y Rechazo.

El nimero de aceptacion para cada defecto vendra dado por la letra “c” y no debera ser
mayor al especificado en las tablas de muestreo de la Norma Venezolana COVENIN 598. Si
en los “n” envases seleccionados segiin el tamaiio de lote, el nimero de envases defectuosos es

menor o igual al namero de aceptacion, el lote debera ser aceptado; de lo contrario, debera ser
rechazado.
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VIL- ESTUDIO ECONOMICO.
La parte fundamental de un estudio de factibilidad es el estudio y evaluacién

econoémica del proyecto. La finalidad de este estudio es determinar la rentabilidad del
proyecto, con el objeto de decidir si es recomendable o no realizar la inversion.

En el presente capitulo se elaborara el estudio econémico del proyecto para luego
calcular su rentabilidad, y asi poder aconsejar o disuadir, al Centro de Produccién McCormick
de la empresa Alfonzo Rivas & Cia, del cambio de envases planteado a lo largo de este
trabajo.

VIL1.- CoSTO TOTAL DE LA INVERSION.

Para la implementacion del proyecto de cambio de envases de vidrio a envases de
plasticos tipo PET, es necesario la adquisicion de los moldes a emplear para la fabricacién de
los nuevos contenedores y tapas correspondiente al disefio descrito en el capitulo de este
analisis. Estos costos sumados, conforman la inversién inicial que requeriria el plan para
llevarse a cabo. En el anexo N°67 se muestra la tabla N°62 que contiene un resumen de estos

costos y el monto total de la inversion inicial.

VIL2.- PLANTEAMIENTO DE LOS ESCENARIOS DE VENTAS.

El estudio econémico del proyecto se realizo en dos etapas: primero se plantearon
escenarios de ventas y se calcularon sus respectivas utilidades, cifras utiles para el calculo de
la rentabilidad del plan; para luego construir los estados de ganancias y pérdidas pro-forma y
asi poder para realizar los calculos finales de rentabilidad de cada escenario.

Con la finalidad de conocer el estado de las ventas de la empresa para el momento de
iniciar el proyecto (enero 2001), se parti6 de las ventas obtenidas en el afio 1999, y desde ese
punto se proyectaron las ventas para los siguientes afios de acuerdo con los prondsticos
suministrados por la empresa, los cuales suponian una tasa de crecimiento del 5 % anual. En el
anexo N°68, se presentan las Tablas N°65 y 66 donde se muestran los historicos de ventas
correspondientes al afio 1999 y las ventas esperadas de las especias para el afio 2000, en sus
dos presentaciones J-60 y J-120. En el presente analisis no se contemplaron los historicos de
ventas correspondientes a los afios anteriores a 1999, debido a que la empresa Alfonzo Rivas

& Cia, tomo las riendas del Centro de produccién McCormick a finales del afio 1998, época
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para la cual este centro se encontraba atravesando una mala situacion econémica, por lo tanto,

los volumenes de ventas, bajo la nueva gerencia son mas indicativos de lo que sucedera en el
futuro que los datos de los afios anteriores.

Para realizar las proyecciones de ventas para los afios 2001, 2002 y 2003, se manejaron
tres escenarios, para ambos casos: productos envasados en vidrio y productos envasados en
vidrio.

Se escogio una tasa de crecimiento, de acuerdo a cada escenario, para luego comparar
el crecimiento esperado de la empresa con el que tendria de llevar a cabo el proyecto. Si la
empresa decide no emprender el proyecto se espera que el crecimiento de las ventas sea del
5% anual (15% en tres afios), un poco mayor a la tasa de crecimiento anual de la poblacion
(3%).

En caso de realizarse el proyecto la empresa espera tener un crecimiento en las ventas
del 27% en tres afios.

Mientras que en un escenario optimista se maneja una tasa de crecimiento de 30% para
este mismo periodo.

Por otro lado, la empresa en un escenario pesimista desearia obtener una tasa de
crecimiento superior en 3,3 puntos por afio a la esperada en las ventas de las especias
envasadas en empaques de vidrio, esto significa que en un escenario pesimista se manejara
una tasa de crecimiento del 25%, en tres afios.

En el anexo N°69 se muestran las tablas que contienen los volimenes de ventas
esperados para los proximos tres afios, construidas a partir de la tasa de crecimiento segun

escenario en estudio, para las dos modalidades de contenedores.

VIL3.- EVALUACION ECONOMICA.

Una vez planteados escenarios probables del comportamiento de las ventas para los
afios futuros, se realizaron los calculos de rentabilidad del plan, es decir, la evaluacién
economica del mismo. Los precios de ventas y costos de produccion utilizados en este analisis
para cada presentacion bajo cada escenario, se muestran en los anexos N°70 y 71, para las
especias envasadas en vidrio y en plastico PET, respectivamente. Estos valores fueron
tomados del Libro de Costos fecha 13/04/2000 y afectados por el indice de inflacion para cada
periodo en estudio (2001, 2002 y 2003).
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Luego, como se puede observar en el anexo N°72, se construyo, para cada escenario,
los estados de ganancias y pérdidas pro-forma, obteniendo asi, los Flujos Netos de Efectivo
(FNE) para cada periodo.

Es importante destacar que la presente evaluacion econdmica posee caracteristicas
especiales debido a que se estd evaluando una inversion adicional a un proyecto en marcha,
por lo que se utilizara el método de evaluacion econoémica conocido como analisis incremental
o TIR incremental. Este método solo toma en consideracion las variaciones en las cuentas del
estado de ganancias y pérdidas que se originan al implementar el plan que se esta evaluando y
utiliza los incrementos en los flujos netos de efectivo para los calculos de la evaluacion
economica;, por esto, en los estados de ganancias y pérdidas, aquellas cuentas que se
mantendran constantes al implementarse el plan se muestran como letras, debido a que no son
importantes para los calculos.

El Flujo Neto de Efectivo obtenido de cada estado de ganancias y pérdidas pro-forma
incremental es el aumento en los beneficios obtenidos al implementar el plan para cada uno de
los escenarios.

Se puede observar que en los Estados de Ganancias y Pérdidas Incrementales, anexo
N°73, el valor de la depreciacion de los moldes que se adquiriran, de implementarse el
proyecto, es cero, debido a que el tiempo de vida util de éstos es indefinido. Por otro lado, se

aplicé una tasa del 34 %, correspondiente al ISLR.

VIL3.1.- EVALUACION ECONOMICA DE CADA ESCENARIO POR EL METODO DE LA TIR
INCREMENTAL.,

Luego de obtenidos los Flujos Netos de Efectivo incrementales (FNE) de cada uno de
los escenarios y tomando como inversion inicial el costo total de la inversion, se realizo la
evaluacion economica de los mismos utilizando el método de la Tasa Interna de Retorno
Incremental.

Al FNE correspondiente al afio final del periodo de estudio (3 afios), se le agregd un
Valor de Salvamento, debido a que se espera que el plan tenga una duracioén mayor al tiempo
de estudio. Para el calculo de este valor, se supuso que en esos afios se tendrin ingresos
constantes iguales al FNE del ultimo afio del periodo en estudio. Estos ingresos se deben llevar

a su valor presente para el ultimo afio del estudio para luego sumarlos con el FNE de ese afio.
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Sin embargo, el calculo de los valores presentes para flujos infinitos de ingresos constantes
depende de una tasa de interés por lo que este valor de salvamento también posee la TIR como
incognita. El calculo de la TIR Incremental para cada escenario se encuentra desarrollada en el
anexo N°74.

Calculadas las Tasas internas de Retorno Incrementales para cada uno de los
escenarios, estas deberan compararse contra la Tasa de Retorno Atractiva Minima (TRAM)

establecida por la empresa para este tipo de inversion.

VIL3.2.- TRAM ESTABLECIDA POR LA EMPRESA ALFONZO RIVAS & CiA, PARA SUS
INVERSIONES.

Un requisito para la evaluacion de la rentabilidad de una inversion es poseer una Tasa
de Retorno Atractiva Minima (TRAM), con la cual comparar las Tasas Internas de Retorno
obtenidas de los Flujos Netos de Efectivo. La TRAM es particular para cada empresa y para su
calculo se deben tomar en cuenta diversos factores, coma la estructura del capital de la
empresa, el costo de oportunidad, el factor de riesgo del proyecto, entre otros. El Centro de
Produccién McCormick de la empresa Alfonzo Rivas y Cia posee una TRAM del 46% para
sus proyectos de inversion, este valor toma en cuenta tanto el riesgo existente en el pais como
la actual tasa de inflacion. Esta sera la Tasa de retorno Atractiva Minima con la cual se

compararan las TIR obtenidas.

VIL4.- INTERPRETACION DE RESULTADOS.

En la evaluacion econémica de los escenarios se obtuvieron los siguientes resultados:
TIR optimista= 88,42%, TIResperaa= 61,43%, TIRpesimisa= 42,09%. Estas tasas se ubican en este
orden ya que las ganancias son una funcion directa del nivel de ventas y cada escenario posee
un nivel de ventas mayor al otro.

En la siguiente tabla se presenta la comparacion entre la TRAM establecida y las TIR

de cada escenario.
EVALUACION DE ESCENARIOS
Escenario Comparacion Recomendacién
Escenario Optimista TIR>TRAM  Realizar el Cambio
Escenario Esperado TIR>TRAM  Realizar el Cambio
Escenario Pesimista TIR<TRAM  No realizar el Cambio
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Como puede observarse, el estudio econdémico indica que tnicamente en el escenario
optimista y en el esperado seria rentable y por tal recomendable la realizaciéon del cambio de
envases de vidrio a envases de plastico tipo PET, en la linea de produccion de especias del
Centro de Produccion McCormick de la empresa Alfonzo Rivas & Cia., pero si el estudio se
guia por el escenario pesimista el plan no seria nada atractivo y se recomendaria no llevarlo a
cabo. Sin embargo, la construccion de escenarios no se realiza con la finalidad de obtener un
resultado exacto de la rentabilidad del plan propuesto, sino mas bien con el fin de obtener una
idea general de la rentabilidad del mismo. Lo expuesto anteriormente se debe a que la TIR en
el escenario optimista y en el escenario esperado se encuentran por encima de la TRAM
establecida por la empresa (46%), mientras que la TIR en el escenario pesimista se encuentra
por debajo alcanzando un valor de apenas 42,09%.

Los resultados obtenidos en la evaluacion econoémica de los escenarios, no indican de
manera concluyente que el proyecto no sea recomendable, unicamente establecen que si las
ventas en Venezuela de las especias envasadas en plastico PET creciesen con una tasa de 25%
en los primeros tres afios, no seria suficiente para obtener las utilidades necesarias que
justifiquen la inversion en este proyecto. Sin embargo de crecer las ventas con una tendencia
cercana al 27%, para el mismo periodo, es decir apenas dos puntos por encima de la tasa
planteada en el escenario pesimista, el proyecto obtendria las utilidades que justificaria el
cambio, sin contar el elemento intangible de haber sido la empresa pionera en el mercado, por
haberlo realizado.

Finalmente, puede concluirse que los niveles de rentabilidad obtenidos indican que el
proyecto, por reportar ganancias cercanas a las esperadas, podria ser atractivo para la empresa
Alfonzo Rivas & Cia y posiblemente con una serie de consideraciones y modificaciones, las
cuales se mencionaran en el capitulo de recomendaciones, podria reestructurarse el proyecto
convirtiéndolo en un plan ain mas rentable y por tal atractivo para la empresa. En otras
palabras, los resultados obtenidos se deben interpretar como un motivo para la realizacién de

un estudio mas profundo del proyecto y no como una disuasion a la realizacién del mismo en
la actualidad.
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VIIL- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
VIIL1.- CONCLUSIONES.

* La presencia de la marca McCormick presenta una excelente imagen entre los
consumidores, tanto en uso como en preferencia, observandose que independientemente
del empaque evaluado lo que prevalece es la imagen de la marca donde caracteristicas
como: calidad, ideal para especias y de prestigio son los elementos que la definen.

* Al evaluar las caracteristicas individuales de los empaques McCormick Vidrio y
McCormick PET no se observaron grandes diferencias entre ellos. Ambos fueron
evaluados por los consumidores de manera positiva. La inclinacion del consumidor hacia
un empaque especifico probablemente responde a una preferencia de tipo emocional mas
que racional. Sin embargo, el empaque mas favorecido en las evaluaciones fue el de
McCormick PET, lo cual refleja el impacto positivo generado por este en el mercado; pero
es necesario tener presente que, aun cuando la imagen de la marca es mas relevante que el
empaque utilizado, la seleccion de un empaque de plastico PET necesariamente implicaria
la pérdida de algunos de los atributos que definen la marca, como los son: calidad,
prestigio, con clase, y conserva el sabor de las especias. Todas éstas fortalecidas a través
de la imagen que se proyecta actualmente con el empaque de vidrio.

* De acuerdo al analisis del Estudio de Estabilidad, los envases de PET ofrecen a los
productos en €l envasados una conservacion muy similar a la ofrecida por los envases de
vidrio, esto se debe a la baja permeabilidad al oxigeno que estos envases presentan,
reduciendo asi la oxidacion de los productos.

* Con ayuda de las pruebas de operatividad realizadas en la linea automatica de producciéon
se pudo conocer que los equipos que la integran en la actualidad son capaces de operar con
un rango considerable de diferentes dimensiones de envases. Por ello, para trabajar con los
nuevos envases es necesario, tan solo, realizar unos pequefios ajustes, de costos y
complejidad despreciables, que pueden ser realizados por el personal mecanico con el cual
cuenta el Centro de Produccion McCormick de la empresa Alfonzo Rivas & Cia.

* Para la implementacién del proyecto de cambio de envases de vidrio a envases de plasticos

tipo PET, es necesario la adquisicion de los moldes a emplear para la fabricacién de los
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nuevos contenedores y tapas correspondiente al disefio descrito en este analisis. Estos
costos sumados, conforman la inversion inicial que requeriria el plan para llevarse a cabo.

Los niveles de rentabilidad obtenidos indican que el proyecto, por reportar ganancias
cercanas a las esperadas, podria ser atractivo para la empresa Alfonzo Rivas & Cia; sin
embargo es necesario que las ventas en Venezuela de las especias envasadas en plastico
PET crezcan con una tasa cercana al 27% en los primeros tres afios, para obtener las
utilidades necesarias que justifiquen la inversion en este proyecto. Esta tasa de crecimiento
puede alcanzarse ya que si disminuyen los precios del producto, como se indicé en el
analisis, este pudiera ser adquirido por una porcion de la clase D (38% de la poblacion

venezolana) que hasta ahora no formaba parte del mercado meta de la empresa.

VIIL2.- RECOMENDACIONES.

Se recomienda a la empresa utilizar algin tipo de estrategia publicitaria que resalte en los
nuevos envases de PET, las caracteristicas de calidad, prestigio, con clase, y conserva el
sabor de las especias, hasta ahora fortalecidas a través de la imagen que se proyectan los
empaques de vidrio, para rescatar la confianza de algunos consumidores, fieles a los
productos envasados en vidrio. Por otro lado también se deben resaltar los atributos que
pueden resultar fortalecidos con el cambio de empaque como lo son: juvenil, llamativo,
moderno, seguro, econoémico y diferente.

Si la empresa lleva a cabo el proyecto, la estrategia de rentabilidad recomendada es la de
"El maximo rendimiento en la inversion”.

De realizarse el proyecto, podria considerarse la posibilidad de sustituir primero tan sélo
una de las presentaciones, y esperar los resultados para luego a mediano plazo sustituir la
segunda presentacion. De esta forma se podria disminuir la inversion inicial, y los
resultados obtenidos en la primera sustitucion serviran de aprendizaje para llevar a cabo
exitosamente el proyecto.

Realizar el proyecto del cambio en el material de empaque usado en los contenedores de
las especias, usando un envase de capacidad intermedia (90cc);, reduciendo los costos de
puesta en marcha del cambio de envases, al disminuir el monto de la inversion inicial, a la

vez que le permita a la empresa ser la pionera en el cambio en Venezuela. La factibilidad
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técnico-economica de este plan alterno se muestra en el anexo N°75, sin embargo, para
asegurarse del éxito de este proyecto, sera necesario realizar una investigacion de mercado
exhaustiva, con la finalidad de conocer los habitos de consumo del cliente de las especias,
determinando la frecuencia de uso de cada uno de los productos ofrecidos por la empresa y

con esto conocer el posible impacto que causaria en el mercado la nueva presentacion.
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