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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto muestra un estudio de factibilidad compuesto por estudios de
mercado, técnico y econdémico, que sirven para determinar si es recomendable o no la
instalacién de una fabrica de produccién de jabones artesanales.

El estudio de mercado arroj6 resultados positivos pudiéndose interpretar estos
como que existe un nicho de mercado potencial capaz de absorber la oferta del nuevo
producto, el cual se propone salga al mercado en presentacioén de 100 gr. y a un costo
para el revendedor de 1100 Bs. El porcentaje del mercado que se pretende obtener es
del 4% de la poblacion proyectada del estado Miranda y Distrito Capital, localidad
considerada debido a la facilidad de acceso de las mismas desde la localizacién de la
empresa.

En cuanto al estudio técnico, el mismo indica que es factible la instalacion de una
planta de este tipo con la tecnologia presente en el mercado con una inversion baja,
se consideré que con un turno de ocho horas al dia en 20 dias de trabajo habiles por
mes, la produccién podria alcanzar su maxima capacidad el séptimo afio, dandole
trabajo a 11 empleados los cuales tendrian la capacidad de producir diariamente 2000
barras de jabon.

Las variables economicas estudiadas arrojan que la inversion asciende al monto
de 64.379.723, con una TIR de 98,61 lo que la hace siete veces superior a la tasa de
costo de capital actual, ademas el valor presente neto se ubica en 229.560.749
millones de Bolivares lo que hace lucir al proyecto como altamente atractivo.

El anélisis de sensibilidad del proyecto arroja que el mismo es bastante estable y
que las variables que lo podrian afectar serian una caida brusca de los precios de
venta del producto o que no se alcanzasen las expectativas en cuanto al incremento
de la capacidad utilizada.

Se recomienda completar el presente estudio observando variables como el efecto
de la inflacién, ventajas o desventajas de la solicitud de un financiamiento a fin de
hacer mas grande el proyecto o utilizar una mejor tecnologia, incremento en el numero
de turnos de produccién y realizacién de encuestas que tipificaran las preferencias del
consumidor.

El proyecto se presenta como una opcién bastante interesante de inversion, y
muestra ser integramente sélido.




INTRODUCCION

El principal objetivo de este estudio es el analisis de una alternativa real y
efectiva de la produccion de jabones artesanales de tocador a partir de materia prima
nacional como es el caso de las grasas y aceites vegetales, de tal modo que resulte
competitivo con los jabones presentes actuaimente en el mercado.

La investigacion abarca la recopilacion de los conceptos mas resaltantes del
area de gerencia de proyectos y de la industria jabonera, asi como el estudio de
mercado y las evaluaciones técnicas y econdémicas, por ultimo presenta las
conclusiones y recomendaciones para los promotores del proyecto.

El estudio de mercado primeramente revisa y describe las caracteristicas que el
producto debe poseer, luego analiza la demanda y la oferta a través de las
importaciones y los estimados de consumo, para seguidamente realizar un analisis
de los precios del mercado y formas de comercializacioén, por ultimo presenta las
conclusiones de si puede 0 no existir un mercado potencial para los jabones
artesanales de tocador.

La segunda parte del proyecto comprende el Estudio Técnico el cual comprende
la localizacién de la planta, el disefio de las condiciones de trabajo como lo pueden
ser los turnos y dias laborables, la maquinaria y adecuaciones requeridas en el local,
capacidad de la empresa, aflos de duracién del proyecto, controles aplicables, y
detalles del proceso de produccion.

La tercera parte consiste en un analisis econémico de todas las condiciones de
operacion que previamente se determinaron en el estudio técnico. Adicionalmente a
la inversion inicial, esto incluye determinar, los costos totales de operacion, el capital
de trabajo, los ingresos, el estado de resultados, punto de equilibrio, rentabilidad de
la inversion y por ultimo el analisis de sensibilidad.

Finalmente se declaran las conclusiones generales de todo el proyecto con
base en los datos y determinaciones hechas en cada una de sus partes.



CAPITULO I: PRESENTACION DEL PROYECTO.

1.1. JUSTIFICACION

En la actualidad existe la tendencia al uso de productos naturales para la
belleza y el cuidado diario, los promotores del presente proyecto encontraron una alta
oferta de productos naturales para la limpieza de la piel, como es el caso de los
jabones, en paises como EUA, Francia, Argentina, Chile, Esparia, etc. se observa la
gran acogida que ha tenido el publico al ofrecimiento de jabones artesanales
elaborados a base de productos naturales.

Si observamos el caso del mercado venezolano encontramos que 1) la
presencia de este tipo de producto es casi nula, la mayoria de los jabones ofrecidos
en los mercados son producidos a nivel industrial con una gran cantidad de afadidos
quimicos. 2) un alto porcentaje de los jabones consumidos dentro del mercado
venezolano son producidos por las Empresas Trasnacionales fuera de nuestras
fronteras 3) Venezuela posee suficiente materia prima para la fabricacién de este tipo
de jabones.

Los jabones artesanales presentan ventajas comparativas respecto a los
jabones comerciales, debido a:
1) Su alto contenido de glicerina lo que le confiere propiedades suavizantes y
humectantes,

2) La escasa presencia de afadidos quimicos que contribuye a mantener el
balance natural de la piel,

3) El afadido de productos naturales con propiedades especiales de
exfoliacién, humectacién, fragancia.

4) Por sus formas, colores, olores poseen una doble funcién como jabones y
como decoradores.

Un estudio técnico-econémico que sirva como base para la toma de decisiones
sobre la inversidon en un proyecto de fabricacién artesanal de jabones de tocador,
aumenta la posibilidad de éxito del mismo. Es por esto que la presente propuesta
busca realizar dicho estudio.




Las actuales politicas del estado propician la inversion en la pequefia y mediana

empresa mediante el otorgamiento de prestamos a tasas preferenciales lo cual podria

ser un incentivo para la realizacion de proyectos de este tipo.

La investigacion es de tipo evaluativo e incluye a) un estudio técnico que evalta

las opciones de produccion, y b) un estudio econémico-financiero que expresa la

magnitud de las inversiones y la rentabilidad esperada con los procesos y la cuota de
produccién determinada.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. General

Realizar un estudio técnico-econdémico para un proyecto que considera la

elaboracion de jabones artesanales de tocador mediante el establecimiento y

evaluacion de las condiciones Optimas de la produccion.

1.2.2. Especificos

]

Realizar el estudio técnico de los métodos de produccion de jabén
artesanal a fin de determinar cual de ellos es viable con la materia prima
que se dispone en Venezuela, capacidades de produccidn y costos
asociados a la misma.

Realizar el estudio econémico-financiero para determinar la rentabilidad del
negocio y formas de financiamiento.

Basados en los resultados obtenidos realizar recomendaciones a los
promotores de la idea acerca de realizar o no el proyecto.

Determinar los aspectos legales, normativas vigentes y permisos
necesarios asociados a este tipo de negocio y los costos relacionados a la
permisologia correspondiente.



CAPITULO 2: MARCO CONCEPTUAL Y METODOLOGICO

En este Capitulo incluiremos tanto el marco conceptual, como el metodolégico en

los cuales se ubicara al lector acerca de cual es el camino a seguir en el
desenvolvimiento del presente trabajo especial de grado.

Dentro del Marco Conceptual encontraremos definiciones y descripciones de los
temas, conceptos, procedimientos que se hacen claves para el entendimiento del
trabajo.

En el marco metodolégico se especifican los pasos o etapas a seguir para llevar a
buen término el presente trabajo especial y se identifica el tipo de investigacion
realizada

2.1 Marco Conceptual

El presente trabajo estd enmarcado dentro del area de Gerencia de Proyectos,
especificamente orientado hacia la evaluacién de proyectos: el mismo pretende
evaluar los aspectos técnicos y econdmicos, por lo que se realizara una breve revision
de estos topicos.

En la actualidad, una inversién inteligente requiere una base que la justifique.
Dicha base es precisamente un proyecto bien estructurado y evaluado que indique la
pauta que debe seguir. De aqui se deriva la necesidad de elaborar proyectos.

“Un proyecto es un emprendimiento temporaneo realizado para crear un producto
o0 servicio unico.” (PMBOK Guide, 2000)

E! Project Management Institute (PMI) a través de su libro “Una guia a los
fundamentos de la direccibn de proyectos (PMBOK Guide)” cita: cuando una
organizacion identifica una oportunidad a la cual le interesaria responder,
frecuentemente autoriza una evaluacion de las necesidades y/o estudio de factibilidad
para decidir si se emprendera un proyecto.
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Un proyecto de inversiobn se puede describir como un plan que, si se le asigna
determinado monto de capital y se le proporcionan insumos de varios tipos, podra
producir un bien o un servicio, util al ser humano.

Para tomar una decision sobre un proyecto es necesario que sea sometido al
andlisis, multidisciplinario de diferentes especialistas. Una decision de este tipo no
puede ser tomada por una sola persona con enfoque limitado, o ser analizada desde
un punto de vista. Por estas razones, la toma de decision acerca de invertir en
determinado proyecto siempre debe recaer no en una sola persona ni en el analisis de
datos percibidos, sino en grupos multidisciplinarios que cuenten con la mayor cantidad
de informacién posible. A toda actividad encaminada a tomar una decision de
inversién sobre un proyecto se le llama evaluacion de proyectos.

Las areas generales en las que se puede aplicar la metodologia de la evaluacién
de proyecto son:

M Instalacién de una planta totalmente nueva.

Elaboracién de un nuevo producto de una planta ya existente

Ampliacién de la capacidad instalada o creacién de sucursales
Sustitucion de maquinaria por obsolescencia o por capacidad insuficiente

Se distinguen tres niveles de profundidad en un estudio de evaluacion de
proyectos:

1- Perfil, gran visién o identificaciéon de la idea

2

3

i

Estudio de factibilidad o anteproyecto

Proyecto Definitivo.

El nivel de aplicacién y conocimiento que se estudiara en el presente trabajo
especial de grado sera el de estudio de factibilidad o anteproyecto y se realiza para
analizar la instalacion de una planta totalmente nueva.

Todo estudio de factibilidad dirigido a evaluar un proyecto de inversidon debe
constar de cinco secciones principales denominados segun se especifica a
continuacion: 1) Presentacion, Il) Marco institucional, Ill) Estudio de mercado, V)
Estudio Técnico, V) Estudio Econdmico-Financiero (Blanco, 2003). El presente estudio
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se enfoca en los estudios técnico y econdmico de un proyecto para fabricacion de
jabones artesanales de tocador.

El objetivo general que un estudio técnico persigue es la determinacion de las
capacidades instaladas y utilizadas de la empresa, asi como la de todos los costos
involucrados en el proceso de produccién, y para lograrlo debe cubrir, por lo menos, el
andlisis de los nueve puntos siguientes: localizacién de la planta, infraestructura de
servicios, tecnologia a utilizarse, procesos de produccion, efluentes y pérdidas del
proceso, cronograma de inversién, volumen de ocupacién, capacidad instalada y
utilizada y control de calidad. (Blanco 2003)

Una vez encuadrado el proyecto dentro de sus parametros de actuacion, se
procede a realizar la evaluacidon econdémico-financiera cuyo objetivo general es
ordenar y sistematizar la informacion derivada de las etapas anteriores y elaborar los
cuadros que servirdn de base para la evaluacion de resultado. Para lograrlo es
necesario analizar en detalle los puntos siguientes: componentes de la inversion,
inversion total, depreciacibn y amortizacion, financiamiento de terceros, Némina,
materias primas, ingresos, gastos de fabricacion, estado de resultados.

Para entender el proyecto y los procesos que conlievan a la obtencién de un jabdn
artesanal debemos entender algunos conceptos basicos, propios de la industria del
jabén y que definiremos a continuacion.

Las Grasas y Los Aceites.

La diferencia entre las grasas y los aceites consiste simplemente en que las
primeras son sélidas o semisolidas a temperatura ambiente mientras que los aceites
son liquidos. Las grasas y los aceites vegetales se presentan en los frutos y semillas
de las plantas y se extraen por prensado en frio en prensas hidraulicas o escurridores
continuos, por prensado en caliente y por extraccion con solventes.

Las grasas animales se obtienen por calentamiento de los tejidos grasos a alta
temperatura (fusién seca) o por tratamiento con vapor o agua caliente y separacién de
la grasa liberada.




Mas que simples mezclas de glicéridos que tienen los tres grupos hidroxilo
esterificados con el mismo &cido graso, las grasas y aceites son una mezcla
principalmente de glicéridos mixtos en las que cada molécula de glicerina esta
esterificada con mas de un acido graso. La glicerina es una molécula sencilla,
compuesta por 3 atomos de carbono, 3 de oxigeno y 8 de hidrogeno como se muestra
la Figura 1

HO-CH,
HO-CH
HO-CH,

Figura 1 Molécula de glicerina

Los acidos grasos, por su parte, son cadenas de carbohidratos, con un grupo
carboxilico en un extremo, los saturados tienen el numero maximo de hidrégeno
posible (no contienen dobles enlaces), mientras que los insaturados no (los mono-
insaturados poseen un doble enlace y los poli-insaturados mas de uno), un ejemplo de
un acido graso se puede observar en la Figura 2.

A

i
B ™
e

L1
H HH s

0

Figura 2 Molécula de Acido Graso (Acido Butilico)

La esterificacion de la glicerina (para formar las grasas y los aceites) consiste en
la sustitucién de uno (mono-glicérido) o mas (di-glicéridos o triglicéridos) de sus
grupos —OH, por un &cido graso, mediante la eliminacién de una molécula de agua, un
ejemplo de ello se muestra en la Figura 3

CH;(CH,),CH=CH(CH,),C(0)O-CH,
CH,(CH,),CH=CH(CH,),C(0)O !H
CH ;(CH,),4C(0)0O-CH,

Figura 3 Moléculas Esterificadas de Glicerina



Como todas las grasas y aceites son ésteres de la glicerina, sus diferencias se
deben a los acidos con que esta esterificada. Estos acidos pueden ser saturados e
insaturados, de los primeros los mas importantes son: el acido laurico, acido palmitico,
acido estearico. Los acidos insaturados mas importantes tienen dieciocho atomos de
carbono y generalmente una doble ligadura en el medio de la cadena. Cuando se
encuentra presente otro doble enlace, éste se localiza mas alejado del grupo
carboxilo.

La cadena hidrocarbonada es larga y varia entre 12 y 26 atomos de carbono. La
cadena hidrocarbonada puede ser saturada, es decir, tener enlaces simples entre sus
carbonos, o bien presentar uno o mas dobles enlaces.

En las grasas de reserva de los animales existen sobre todo los acidos de 16 y 18
atomos de carbono. Ademas de la nomenclatura que les corresponde oficialmente
(terminacién oico), son conocidos por otros nombres que han sido derivados casi
siempre de su origen. Esto sucede, por ejemplo, con el acido de 16 atomos de
carbono, denominado hexadecanoico, que habitualmente se conoce como acido
palmitico por ser el principal componente del aceite de palma. Su férmula molecular
es CqsH320,. Otro acido graso importante es el acido octadecanoico o estearico. Su
nombre se debe a que es el mas abundante en el sebo animal.

Ademas de estos acidos saturados, tiene importancia el acido oleico, con 18
carbonos; su caracteristica es la existencia de un doble enlace entre los carbonos
nueve y diez. El acido linoleico (comunmente conocido como omega-6) tiene
igualmente 18 atomos de carbono, con dos dobles enlaces entre los carbonos 9y 10y
entre los 12y 13.

En cuanto al punto de fusion encontramos que la no saturacion disminuye el punto
de fusidn, por consiguiente los grupos acilos saturados predominan en las grasas y los
no saturados, en los aceites. Otro factor que afecta el punto de fusién es el peso
molecular. Los acidos obtenidos de grasas de bajo punto de fusién, como el aceite de
coco, palma, y la manteca, contienen cantidades relativamente pequefas de acidos
no saturados, pero cantidades considerables de &cidos grasos inferiores.
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Las grasas y aceites pueden clasificarse segin su origen y sus propiedades
fisicas y quimicas como muestra la Figura 4:

No Secantes
Vegetales Semisecantes

Vegetales Secantes

Grasas Aceites

Animales Terrestres
Animales "
Marinos

Figura 4 Clasificacién de Grasas y Aceites

En la Tabla N° 1 se presenta la composicién de acidos grasos de algunas de las
grasas y aceites mas comunes.

Tabla N° 1 Composicién en Acidos Grasos, de Aceites y Grasas méas Comunes

Grasa o aceite Composicién en Acido Grasos (%)
Miristico | Palmitico | Estedrico | Palmitoleico | Oleico | Linoleico
Grasas Coco 17-20 4-10 1-5 2-10 0-2
Vegetal Babasu 15-20 6-9 3-6 12-18 13
Palma | 1-3 34-43 36 38-40 5-11
Grasas Manteca 79 23-26 10-13 5 30-40 4-5
Animales | Manteca cerdo 1-2 28-30 12-18 1-3 41-48 6-7
Sebo 2-3 24-32 14-32 1-3 35-48 2-4
2 Castor 0-1 0-9 3-7
E Qliva | 0-1 5-15 14 0-1 69-84 4-12
$ Mani 5 6-9 26 0-1 50-70 13-26
2 Colza 0-2 0-1 0-2 20-38 10-15
E " Maiz 0-2 7-11 34 0-2 43-49 34-42
& 2 Sesamo 8 4 1 45 41
& |38 [ Semiade 0-2 19-24 12 0-2 2333 | 4048
i o Algodén
= Soja 0-1 6-10 2-4 21-29 50-59
§ Girasol 10-13 10-13 21-39 5168
£ Canamo 4-10 4-10 13 53
g; Linaza 47 25 9-38 343
Tung 26 26 4-16 0-1
Oiticica | 11 11 6
© Cerdo [ 22-26 15-17 45-55 8-10
g8 © 8 [ Pata de Vaca 17-18 23 7477
§-§ - Ballena 456 11-18 24 13-18 3338
=c Pescado 6-8 10-16 1-2 6-15
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Grasas y Aceites Vegetales

Los aceites y grasas vegetales solo contienen acidos grasos con un namero par
de atomos de carbono, se encuentran en los frutos y semillas de las plantas. Para su
produccion, si el producto graso esta humedo, se le seca en secadores especiales
hasta un grado de humedad de 5 a 10%. Después se le libra de impurezas extrafias
por cribado y aventado y finalmente se le tritura. A continuacion; se le lleva a la
prensa, donde se exprime la mayor parte de la grasa. Para facilitar la salida de la
grasa se calienta el producto, antes de prensarlo, con vapor de agua. Mediante el
prensado no puede obtenerse foda la grasa; incluso en los casos mas favorables
queda un 5% de grasa en las tortas, que se beneficia por extracciéon. Las fabricas de
aceites comestibles muy a menudo prensan los productos solo hasta dejarlos con un
10 a un 20% de grasa y recuperan después esa parte por extraccion.

La clasificacion de los aceites vegetales en no secantes, semisecantes y secantes
depende de la facilidad de autooxidacién y polimerizacién que aumenta con la no
saturacion. Los principales acidos grasos no saturados de los aceites no secantes
contienen solamente un doble enlace; los de los aceites semisecantes contienen
mayor porcentajes de acido doblemente insaturados, (ej. linoleico); los acidos de los
aceites secantes contienen muy poco &cido oleico pero principalmente el linoleico y
los triplemente insaturados (linoleico, eleostedrico, y licanico). Sin embargo no existe
una linea clara de demarcacién entre los diferentes tipos de aceites.

Reacciones de grasas y aceites.

Las caracteristicas quimicas de las grasa son las uniones de ésteres y la no
saturacion. Como ésteres, pueden hidrolizarse en presencia de acidos, enzimas o
alcalis para dar acidos grasos libres o sus sales y glicerina, estas reacciones se
conocen con el nombre de saponificaciéon, cuando ocurren en presencia de alcalis. La
Figura 5 presenta los dos tipos de descomposicion, mediante alcalis y mediante
hidrélisis.
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RCOOH H,OH
(+3H,0 —> RCOOH _ CHOH

RCOOCH,
R"COOH CH,OH
R'COOCH, ﬁ g
RCOO-*OH  CH,OH
R'COOCH, |+3M*-OH —» RCOO*OH + CHOH

R'COO-*OH  CH,0H
Figura 5 Descomposicién de Las Grasas Mediante Hidrdlisis y Reaccién Con
Alcalis

Como los acidos grasos difieren en peso molecular y pueden estar presentes
sustancias que no reaccionan con alcalis (alcoholes e hidrocarburos), las diferentes
grasas requieren cantidades distintas de alcali para saponificarse. Por lo tanto, la
cantidad de alcali necesaria para la saponificacién de un peso dado puede ser usada
como caracteristica de una grasa particular. Se utiliza una unidad arbitraria conocida
técnicamente como indice de saponificacion que no es mas que el nimero de
miligramos de hidroxido de potasio necesarios para saponificar 1 g de grasa.

El grado de no saturacion es también caracteristico de una grasa y puede
determinarse por la cantidad de halégeno que puede adicionar. El yodo no forma
ordinariamente productos de adicion estables con los dobles enlaces mientras que el
cloro o el bromo reemplazan al hidrogeno ademas de adicionarse al doble enlace. Se
conoce al indice de yodo como la diferencia entre la cantidad de reactivo que queda
después de la reaccion con una grasa, expresada en términos de gramos de yodo
(como si este se hubiera agregado) por cada 100 gramos de grasa.

Agentes humectantes, emulsificantes y detergentes.

Si las fuerzas atractivas entre moléculas de agua y una superficie sélida no son
suficientes para confrarrestar la tensién superficial del agua, esta no humedece la
superficie. Si se agrega una tercera sustancia que se absorba a la superficie mas
fuerte que el agua y provea una nueva superficie que absorba fuertemente al agua, se
conseguira la humectacion de la misma. Los compuestos que actian de esta manera
se conocen como agentes humectantes.

13



El aceite y el agua no se mezclan por que hay una mayor atraccién de las
moléculas de agua entre si y de las moléculas de aceite entre si que de las moléculas
de agua por las de aceite. Si en las moléculas de una tercera sustancia existiese una
porcion que posea una fuerte atraccion por las moléculas de aceite (grupo oleofilico) y
otra porcién que ejerza una fuerte atraccion por las de agua (grupo hidréfilico), la
misma puede dispersarse en agua para dar una solucién coloidal, siempre que la
porcién aceptora de agua de sus moléculas sea suficientemente grande. La sustancia
dispersa tiene también; sin embargo, una atracciéon por las moléculas de aceite, de
modo que si se agita un aceite con una solucion coloidal, puede dispersarse al
primero en forma de gotitas muy pequefas formandose una emulsiéon del tipo aceite
en agua (Figura 6). Por el contrario, si el efecto de la porcion soluble en aceite de la
molécula con propiedades mixtas es suficientemente grande, la sustancia puede
disolverse en el aceite. Los grupos solubilizantes del agua sin embargo, tienen
atraccién por ésta, de modo que si se agita la solucion con agua, ésta puede
dispersarse para dar una emulsién del tipo agua en aceite (Figura 7). Se llaman
agentes emulsificantes a las sustancias que tienen propiedades de facilitar la
produccién de emulsiones.

Figura 6 Emulsién de Agua Figura 7 Gota de Agua Emulsionada

La suciedad se adhiere a los tejidos y otras superficies principalmente por medio
de peliculas de aceite. La accion detergente es principalmente el resultado de la
accion humectante y emulsificante. La adsorciéon de detergente en las superficies
sélidas permite la humectacién de la superficie por el agua y hace que la pelicula de
aceite se desprenda formando pequenas gotitas. La agitacién de las gotitas de aceite
con la solucién detergente causa la emulsion del aceite, permitiendo que el mismo y
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las suciedades adheridas se eliminen, quedando la superficie limpia. Si el detergente
hace espuma, el aceite puede emulsificarse mas faciimente cuando el sistema se
agita debido a que se divide en peliculas finas en la superficie de la burbuja.

Aceites vegetales mas cominmente usados en la fabricacion de jabones.

Aceite de coco: es uno de los aceites vegetales mas importantes en la fabricacién
de jabon de tocador, es suave, de color claro, con un elevado porcentaje de acido
laurico, se saponifica faciimente y produce un jabén blanco y firme que rapidamente
forma espuma y es mas soluble que los jabones de sebo. Su principal caracteristica
es su alto contenido en acidos grasos de bajo peso molecular. Posee un bajo punto de
fusién causado por un bajo peso molecular de sus glicéridos

Este aceite presenta dentro de su composicion gran nimero de acidos grasos
dentro de los cuales estan el laurico, miristico, palmitico, caproico, oleico, y estearico
en diferentes porcentajes.

Aceite de palmiste: es muy similar al del coco pero posee un indice mas alto de
yodo debido a su mayor contenido en acidos no saturados.

Aceite de palma: es de color rojo anaranjado debido a su gran contenido de
caroteno. Se hidroliza facilmente y se convierte en aceite oscuro con gran contenido
de acidos grasos libres. Se saponifica facil y da jabones duros. Posee un olor
agradable y es estable a la oxidacion.

Sebo: se utiliza en la fabricacion de jabones en mayor cantidad. Se obtiene
derritiendo grasa de ganado y se obtiene en dos variedades la comestible y la no
comestible. El sebo determina el color del jabén.

Jabonadura: es otro tipo de material graso que se obtiene como residuo de las
plantas refinadoras de grasas. Se deriva de grasas y aceites que han sido purificadas
por pre-tratamientos antes de la neutralizacion alcalina. Se usan siempre que
contengan mas del 30% de materia grasa total y que su transportacion sea
econdmica. Por lo general la jabonadura presenta una composicién que consiste en
26% de jabones de sodio, 18,7% de acido neutro, 7.52% de glicerina, 45.6% de agua
y 2.18% de materia saponificable.
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Lejias (Hidréxido de Sodio y Potasio)

Las lejias son sustancias basicas formadas a partir de una mezcla de hidroxidos y
6xidos. Se usan principalmente para la elaboraciéon de jabon comercial y son residuos
de procesos industriales. Estan compuestas principalmente de hidréxido de sodio o
bien de hidréxido de potasio y contienen en menor cantidad 6xidos de los metales
correspondientes.

Pueden tener diversas concentraciones y es comun encontrarlas como lejias de
"X" grados Baumé. Los grados Baumé representan la densidad de una sustancia. En
este caso habla de manera indirecta de la concentracion de hidréxidos contenidos en
la solucion.

Este concepto es de vital importancia ya que este indica exactamente que
cantidad de éster es necesario para saponificar un Mol de lejia que se este utilizando,
pues si se intenta saponificar con mayor cantidad de éster, que el que es necesario,
provoca que el producto no tenga las caracteristicas que en los objetivos se plantean.

Saponificacién

Como se ha mencionado anteriormente, la saponificacién es una reaccién quimica
mediante la cual se descomponen las sustancias grasas cuando se les calienta con
una solucién de un hidréxido fuerte, como el de sodio o el de potasio. El fenémeno es
comparable a la hidrélisis pero, en lugar de quedar libres los acidos, se convierten en
las sales del metal del hidréxido empleado. Estas sales son los jabones. El proceso
mediante el cual ocurre la saponificacion es representado en la Figura 8.

frigicérido  Alcali ~ Jabén  Agua
Figura 8 Reaccién de Saponificacion

16



Como los acidos predominantes en las grasas son el palmitico, el estearico y el
oleico, se formaran mezclas de palmitatos, estearatos y oleatos de sodio o de potasio,
que son los que componen la mayor parte de los jabones. Las reacciones de
saponificacion no son reversibles.

Jabones

Se conocen como jabones a las sales de metales alcalinos de los acidos grasos
que tienen diez a dieciocho atomos de carbono. Poseen una cadena hidrocarbonada
larga soluble en aceite unida a un ién carboxilato soluble en agua, de modo que
actuan como agentes humectantes, emulsionantes y detergentes. En sentido estricto,
solamente estas sales deben denominarse jabones. Si la cadena hidrocarbonatada de
la sal alcalina tiene menos de diez atomos de carbono no causa la emulsion del
aceite. Si hay mas de dieciocho atomos de carbono, la sal resulta insoluble en agua
como para formar una solucién coloidal suficientemente concentrada. El agua dura
que contiene iones calcio, magnesio y hierro, precipita estas sales insolubles cuando
se agregan soluciones de jabon, no ocurriendo accion detergente hasta que se hayan
eliminado completamente esos iones. Ademas, los restos de las sales insolubles
producidas por el jabon y las sales inorganicas pueden ser dificiles de eliminar del
material que se esta lavando. Las sales insolubles, sin embargo tienen otros usos y
frecuentemente se las designa como jabones.

Los esteres grasos de la glicerina pueden desdoblarse por dos procedimientos.
Segun el mas antiguo, se cuece la grasa con una lejia alcalina, por ejemplo, KOH o
NAOH, con lo que la grasa se desdobla en sus componentes principales, la glicerina y
los acidos grasos, al mismo tiempo que los acidos forman con la lejia las sales
potasitas o sodicas, es decir, los jabones. (Figura 9)

I
H,C-O-C~(CH,),,-CH,

o
I

HC-O-C~(CH,),-CH, + 3 NaOH—> 3CH,(CH,),,COONA + Glicerina
0

Il
H,C-O-C~(CH,),-CH,

Figura 9 Desdoblamiento de las grasas en presencia de hidréxido de sodio.

17




El procedimiento mas moderno consiste en desdoblar la grasa a presion, por
medio de vapor de agua sobrecalentado, en acidos grasos y glicerina, los acidos
grasos pueden entonces neutralizarse con sosa o potasa para convertirlos en jabones.
También pueden ser elaborados quimicamente de otras maneras.

Las sales de los acidos superiores se diferencian mucho de las sales de los
acidos inorganicos y organicos de bajo peso molecular. Son solubles en agua caliente,
pero tienen reaccién alcalina a causa de la hidrdlisis y al evaporar no se separan en
forma de cristales definidos, sino como gelatinas. Tienen caracter coloidal.
Disminuyen la tension superficial del agua, de manera que al agitarla forma espuma;
su poder limpiador esta relacionado con esta propiedad. Separan las capas de grasa
del soporte que las tiene y las arrastran.

Esta accion limpiadora de los jabones depende de los componentes grasos de la
molécula de jabén; solamente son adecuados los acidos grasos, que no tengan
menos de 7 atomos de carbono ni mas de 18, por lo demas, es indiferente que los
acidos sean saturados o no saturados.

Variedades comerciales de los jabones

Segun el hidréxido usado en la saponificaciéon, los jabones obtenidos tienen
distintas caracteristicas; por ellas se clasifican en:

M Jabones duros, compuestos por sales de sodio (también llamados
jabones de grano debido a su condicién sdélida).

@ Jabones blandos, compuestos por sales de potasio.

Los jabones para lavar son jabones de sodio, elaborados a partir de materias
primas de poco costo, como los sebos y las grasas animales. Si su elaboracién no es
cuidadosa, pueden contener restos de hidréxido de sodio.

La manera mas generalizada de usarlos es en forma de polvo, obtenido al
desecar una solucién jabonosa, que contiene ademas una porcién de soda Solvay
(Na2C0s.10 H20), dentro de calderas por donde circula aire caliente. Los jabones en
polvo se clasifican en: especiales, comunes e industriales.

18



Los jabones de tocador se elaboran a partir de aceites vegetales como materias
primas; por ejemplo, de los aceites de coco, palma y oliva. Se refinan mediante salado
y lavado, para librarlos de restos de soda caustica, que perjudicarian la piel.

Los jabones de afeitar, las cremas jabonosas y las pastas dentifricas son
preparados a partir de jabones de potasio.

En los ultimos afios se han desarrollado detergentes sintéticos que, aunque .de
origen distinto al de los jabones, tienen también en su constitucién una porcién
lipofilica y otra hidrofilica, y ejercen frente a las grasas una accién similar a la de los
jabones. Tienen la ventaja de que pueden sintetizarse a partir de los derivados del
petréleo, por lo que su costo es menor que el de los jabones. Actualmente se
preparan detergentes que tienen cadenas carbonadas rectas, que son
biodegradables.

Procedimiento para la manufactura de jabones duros mediante saponificacion con lejias.

Se funde en una caldera la grasa que se sometera a la saponificacion.
Seguidamente se agrega poco a poco, en porciones, la cantidad necesaria de lejia se
sosa en solucion al 10% aproximadamente. El curso de la saponificacién ha de
vigilarse constantemente. Siempre debe haber un exceso de lejia de sosa. La lejiay la
grasa forman conjuntamente una emulsion, que se agita constantemente. Incluso al
final de la saponificacion debe existir un pequefio exceso de lejia, que cominmente es
llamado picor debido a la sensacion que produce al probario con la lengua. Cuando
después de cocer algun tiempo no disminuye el picor, se da por terminada la coccion.
Entonces la masa, jabonosa fluye en hilos cuando se la deja caer desde una espatula.
En el proceso descrito se forma una masa gelatinosa, que contiene la sal sédica de
los acidos grasos, es decir, al jabén en solucion coloidal. Esta se separa por saladura
en el jab6én propiamente dicho y la “lejia madre”.para ello se afade a la masa
jabonosa una cierta cantidad de sal comun. El cloruro de sédico, al actuar como
electrolito, determina que el jabdn se insolubilice y se separe en la superficie de la
lejia en la forma sdélida granulada. La lejia contiene el pequefio exceso de sosa, la sal
comun y, sobre todo, la glicerina. Esta lejia se recoge y se benefician de ella la
glicerina por separacion de las impurezas mediante filtraciones y destilacion de la
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glicerina en el vacio. Recientemente también se libera la glicerina de la sal comun y
del NaOH restante mediante el empleo de intercambiadores ibénicos vy, por
evaporacion del agua, se obtiene entonces aquella totalmente pura.

No obstante, el jabén aun no esta totalmente terminado, contiene aiin demasiada
humedad y estaran flojamente unidos, que es mas ligero que el agua. Por ello se le
seca hasta que no contiene mas que un 5% de agua, lo que puede lograrse de dos
modos: Se desmenuza el jabén, frio y solidificado, en pequefios fragmentos que
después se secan o bien se lleva el jabén aun fluido (pero ya separado de la lejia
madre) a un rodillo refrigerador, en el que se le divide en laminas delgadas que luego
se llevan a un secador. En éste, el jabén se seca hasta el grado deseado de
humedad, no obstante, sin proceder demasiado de prisa.

El jabén seco y troceado se lleva a una maquina mezcladora, e la que se mezcla
con colorantes, productos quimicos y substancias de relleno. A continuacién pasa a
una maquina que, por medio de una serie de rodillos de acero, lo mastica y
homogeniza, lo hace mas denso y finalmente conduce a una prensa de husillo en la
que adquiere la forma deseada y se le imprime la marca.

El nombre jabén de grano dado a esta clase de jabon se debe a su condicion
solida. Los jaboneros llaman grano a la torta que se forma después del salado. Entre
los jabones de grano existen diferentes variedades, como el jabén de Marsella.

Manufactura de jabones duros por desdoblamiento de las grasas con vapor de agua

A nivel comercial no se realiza el desdoblamiento de las grasas mediante lejias,
sino con vapor de agua a una temperatura de 250° C y a 45 atm., se afiade oxido de
zinc o de magnesio para facilitar la emulsién de la mezcla. El desdoblamiento tiene
lugar en recipientes resistentes a la presion, revestidos de acero noble para evitar
corrosién debida a los acidos grasos calientes que queden en libertad. A esta
temperatura y presion, las grasas disuelven hasta el 23% del agua, lo que facilita
notablemente el proceso de desdoblamiento.

El agua y la grasa se introducen independientemente en la autoclave, en la
proporcién de 2:5. Los acidos grasos se separan en la parte superior y se retiran a
través de una valvula de descompresién. La solucién acuosa de glicerina sale por el
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fondo de la autoclave, se limpia de impurezas en el filiro y se concentra en el
evaporador, hasta convertirla en glicerina del 80%. Este concentrado se deja en
reposo durante algun tiempo, para que puedan separarse la glicerina de las pequefas
porciones de sedimento que alin quedan. Después se elimina el agua de esta
glicerina purificada y se la destila al vacio.

La glicerina posee una gran importancia técnica. Por nitracién con &cido nitrico se
obtiene la nitroglicerina, explosivo de gran potencia rompedora que, adsorbido en
tierras de infusorios, forma la dinamita. Se utiliza mucho la glicerina como liquido para
bafios calientes y como anticongelante. Ademas sirve como materia prima para
preparar una serie de esteres sintéticos y otros productos.

Ultimamente se evita la destilacién al vacio cuando se ha recuperado la glicerina
de acidos grasos muy puros y esta libre de sales. En este caso, se la purifica antes de
la deshidratacién por medio de intercambiadores idnicos. A continuacién se evapora el
agua en varias etapas.

La mezcla de acidos grasos que resulta de la descomposicion de las grasas, se
transforma después en jabén. Se agitan los acidos grasos en caliente con una
solucién de carbonato sédico en ebullicién, con lo que se forman las sales sodicas de
aquellos y se desprende anhidrido carbdnico. Como en la coccidn se produce mucha
espuma, se emplean grandes calderas para evitar que la espuma rebose. Tras la
neutralizacién completa de los acidos, se sala el jabén de grano, se le deja enfriar y se
prosigue su elaboracién del modo descrito en la saponificacion con lejias.

Procedimiento para manufactura de jabones blandos

Los jabones blandos se obtienen por saponificaciéon de las grasas y aceites con
lejia de potasa en lugar de lejia de sosa. Asi se forman las sales potasicas de los
acidos grasos, que no pueden salarse para separarlas de la lejia madre. Por ello el
jabén adquiere una consistencia pastosa, que en dltima instancia depende de la
proporcién de grasa. Es tanto mas sélido, cuanto mayor proporciéon de grasas sélidas
y menor de aceites se haya empleado. Como la consistencia del jabén acabado
depende de la temperatura a la que se almacena y a la que se emplea, la proporcion
de grasas se regula segun la estacion del afio. En invierno se emplean aceites y en
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verano mas grasas sélidas a fin de conseguir jabones lo mas homogéneo posibles en
sus cualidades. Como materia prima se emplea el aceite de linaza, el de cacahuete, el
de soya, entre otros aceites vegetales, y ademas sebo y otras grasas solidas.

Para saponificar las grasas y aceites se afade lejia de potasa caustica, mezclada
con carbonato potasico en proporciones separadas, de manera que se mantenga la
masa emulsionada. Es muy importante la dosificacién adecuada de la lejia durante la
coccién, sobre todo al final de la saponificacién. Se reconoce que la operaciéon ha
llegado a término, cuando la lejia jabonosa hierve en la caldera y se hace
transparente. Se confirma haber alcanzado tal fase en el proceso mediante la prueba
del vidrio, que consiste en poner una muestra del jabén sobre una placa de vidrio
limpia y seca. Si la muestra se enturbia al enfriarse hay que afadir mas lejia, hasta
que una de la muestras no se enturbie al enfriarse, sino que solamente forme en su
borde un anillo blanco fino, conocido como el anillo de lejia. Entonces el jabén estara
listo y después del enfriamiento aparecera como una pasta mas o menos consistente,

segun las proporciones de grasa, clara que no se enturbia, dispuesta para su envio al
mercado.

Jabon de tocador

Es un producto sélido con propiedades de actividad superficial, destinado
principalmente a la limpieza corporal del ser humano y que consiste basicamente de
un agente tensoactivo producido por la saponificacién de grasas o aceites, o bien por
la neutralizacion de &acidos grasos. Puede contener agentes neutralizantes,
perfumantes, colorantes, humectantes, suavizantes, extractos, vegetales o animales o
mezclas de ellos, aunque los mas utilizados son los aceites vegetales.

Aditivos de [os jabones

Entre los materiales destinados a formar parte del jabén final como elementos de
relleno o como elementos que conceden propiedades particulares a los jabones tales
como: mayor duracion, mejor consistencia o mejores aromas, encontramos:

Silicato de sodio: se conoce como vidrio soluble, posee caracteristicas que
permiten dar una buena consistencia al jabén, ayudando al ensanchamiento durante
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de aproximadamente uno 50-60° C (dependiendo del punto de fusién de las grasas
utilizadas), se une la solucién de lejia a la mezcla de grasas y aceites y se bate hasta
llegar a un punto llamado punto de traza, en el que la viscosidad de la mezcla es tal
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que posee la consistencia de un gel, en este punto se le agregan los aditivos tales
como fragancias y colorantes. La mezcla es vertida en moldes y se deja secar de 24 a
48 horas, tiempo en el cual alcanza la dureza necesaria para ser cortado sin
deformarse o romperse, luego de este tiempo de secado viene la etapa de curado (3 a
4 semanas), en la cual termina de ocurrir la reaccién de saponificaciéon y el jabén
alcanza el pH indicado (de 7 a 9 dependiendo del tipo de jab6on que se esté
produciendo), para su uso en el cuerpo humano.

Proceso en caliente

El proceso en caliente se diferencia del proceso en frio debido a que una vez
alcanzado el punto de traza la mezcla de jabén se mantiene a temperatura constante
mediante calentamiento hasta que practicamente ocurre toda la reaccidon de
saponificacion y se alcanza el pH deseado, lo que acorta considerablemente el
tiempo de curado.
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2.2 Marco Metodolégico

Este trabajo, correspondiente a la Especializacién en Gerencia de Proyectos,
esta enmarcado en la disciplina de Organizacién y Direccién de Empresas, dentro del
campo de las Ciencias Econémicas (UNESCO, 1996).

El trabajo especial de grado (TEG) de especializaciéon en Gerencia de Proyectos
puede estar basado en un trabajo de aplicacion profesional orientado a: (a)
desarrollar productos o servicios, (b) evaluar organizaciones, unidades
organizacionales, proyectos o programas y (¢) modificar condiciones existentes en la
organizacion y direccién de empresas a través de programas de intervencion (Yaber
y Valarino, 2003).

En ese sentido, el TEG en Gerencia de Proyectos puede consistir de una
aplicacion de los conocimientos del campo de las ciencias econémicas en la gestion
de empresas y demostrar la experiencia en la identificacion y resoluciéon de
problemas practicos en organizacién y direccion de empresas.

Segun Yaber y Valarino (2003), de acuerdo al propésito y al tipo de problema
que aborda, este trabajo se puede clasificar como una investigacién evaluativa.

La base teérica para realizar este trabajo sera la metodologia propuesta por
Adolfo Blanco para la formulacién y evaluacién de proyectos, representada en la
Figura 10.

De los componentes inmersos en los elementos de costos e ingresos
operacionales y en los de costos de inversion, fluye la data en forma conjunta para
proceder a calcular el estudio econdmico-financiero, el cual presenta dos partes: la
evaluaciéon econémico-financiera y la evaluacién de resultados (Blanco, 2003).
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CAPITULO III: MARCO INSTITUCIONAL

3.1 Aspectos administrativos

La Empresa promotora del presente proyecto se encuentra en los actuales
momentos en fase de registro y obtencién de permisologia necesaria para la
comercializacion de este tipo de productos.

Nombre de la empresa: Onda Quimica C.A. El objeto de la Compaiiia sera
todo lo relacionado con la fabricacion, distribucién, compra, venta, de productos
quimicos y cosmeéticos en los términos y condiciones establecidos por las Leyes
aplicables, asi como la promocién, importacién, exportacién y almacenamiento, de
los mismos; ademas y en forma separada podra dedicarse a la comercializacién de
productos cosméticos y distribuir, promocionar, importar, exportar y almacenar los
cosméticos por ella representados.

Situacién Juridica: Como se dijo anteriormente es una empresa en formacién
la cual se encuentra registrando su documento constitutivo.

Sede Juridica: La empresa se encontrarda domiciliada en la Ciudad de
Caracas, Parroquia La Pastora, Municipio Libertador, Cruz a Tajamar N° 44, Local 1.

3.2 Aspectos legales
Legislaciones Vigentes involucradas en el proyecto:

Leyes generales:

Nombre del instrumento legal Gaceta Oficial N°
Cédigo de Comercio E-475 del 21/12/1955
Ley Organica del Trabajo E-5.152 del 19/06/1997
Reglamento ley Orgéanica del Trabajo E-5.292 del 25/01/1999
Cadigo Organico Tributario E-4.727 del 27/05/1994
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Leyes Regulatorias de la Actividad Econémica del Proyecto:

Nombre del instrumento legal Gaceta Oficial N°

Normas de buenas practicas de manufactura de N° 34.584 del 31/10/1990
productos cosméticos del ministerio de salud y
desarrollo social, Resolucion N° 82

Normas de buenas practicas de manufactura de E-36.038 del 06/09/1996
productos cosméticos del ministerio de salud y
desarrollo social, Resolucién N° SG-386

Normas del Acuerdo de Cartagena de la | E-771 del 14/03/2002
comunidad Andina de Naciones, Anexo 2, decision
N° 516

Leyes de incentivo a la actividad econémica del proyecto:

Nombre del instrumento legal ) Gaceta Oficial N°

Proteccion de Bienes de Primera Necesidad
decreto ley 2304, resoluciones 029,030

E-37.629 del 11/02/2003

Reglamentos:

Reglamento Vigente de la Ley de Ejercicio de la Farmacia, Articulo 30.
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El jabén en su estado final debe presentar un pH que oscila entre 7 y 9 y una
humedad no superior al 20%. Debe poseer un olor y presentacion agradables y de
contener anadidos soélidos los mismos deben estar presentes en un tamafo de
particula que no sea abrasivo para la piel del consumidor.

Por su naturaleza y uso podria clasificarse como
Un bien de consumo final
| No perecedero.

4.2. Estudio de la Demanda

La demanda de un producto es funcion de una serie de factores, como lo son la
necesidad real que se tiene del bien o servicio, su precio, el nivel de ingreso de la
poblacion y otros, para evaluar todo lo anterior se tienen fuentes de informacion
primarias, secundarias e indicadores economeétricos, etc. Entendiéndose como
informacioén primaria aquella procedente directamente del usuario o consumidor del
producto y como secundaria aquellas que reunen informacion escrita existente del
tema, como lo son las estadisticas del gobierno, libros datos de las empresas y otras.

En el presente estudio basa sus calculos en informacién secundaria suministrada
principalmente por el Instituto Nacional de Estadistica (INE) y las estimaciones del
consumo per capita de la empresa Procter & Gamble.

Debido a la poca informaciéon existente en cuanto a la producciéon nacional, se
estimara la demanda relacionando el consumo per capita con la poblacion residente
del area en estudio, la cual se circunscribe al area del Distrito Capital y el Estado
Miranda.

Se estima que el consumo per capita anual de jabones de tocador sea de 1,62
Kg., se tiene que la poblacién en estudio, segun proyecciones para el 2005 (datos
Censo 2001) ascendera a un total de 4.839.210 personas lo que daria un consumo
aproximado de 7.840 toneladas de jabdn anual.

Se considerard que aproximadamente solo el 15% de la poblacion en estudio
pertenece a las categorias designadas como Estratos A y B tendremos que al
realizar las proyecciones de consumo y de produccion del producto segun este
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proyecto solo representaria un maximo de 3,87 %. En la siguiente tabla (tabla N°3)
se muestra un calculo tipo de los datos mostrados el grafico proyeccioén de poblacion

en estudio (Grafico N° 1) y de proyeccion de la demanda para estratos A y B asi
como la cuota de ésta que se desea cubrir en el proyecto (Grafico N° 2).

Hogares por Entidad Federal total no pobres
Distrito Capital 448.407 281.906
Miranda 676.693 395.623
total hogares area en estudio 1.125.100 677.529
Porcentaje de hogares no pobres 60,2%
Hogares clasificados como Ay B 15,05%
Total de poblacién afio 2005 4.839.210
Total de personas estratos Ay B 728.536
Estimado de consumo de jabén en Kg. anual por persona 1,62
Consumo en Kg. de jabén anual 1.180.229
Oferta Kg. de jabén en el mercado segun proyecto 4.800
Representacién porcentual del producto para el mercado 0,41%

Tabla N°3 Calculo Tipo, Demanda de Jabon estratos A y B Distrito Capital y Edo.
Miranda afio 2004

Proyeccion de Poblacién en Estudio,
Poblacién Perteneciente a Estratos Ay B

6.000.000 7+ -

5.000.000

4.000.000

3.000.000 +—

2.000.000

Millones de personas

1.000.000 -~

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 ;
Ao ' —e— Total Poblacién Area Estudio |
| = Poblacién Estratos Ay B |

Grafico N° 1 Total Poblacion en Estudio y Poblacion Perteneciente a estratos A y B

2001 | 16.522.150| 17.781.254.215| 24.531.088
2002 | 13.444.929| 22.363.835.188| 19.598.624
| 2003 | 14.993.457| 27.595.933.511| 17.182.551
2004 9.085.522| 22.758.005.244| 12.182.789
Tabla N° 4 Importaciones de Jabones de Tocador 1994- Agosto 2004 * Fuente INE
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La tendencia segun grafico de proyeccién de importaciones (Grafico N°3) es
clara hacia el alza lo que normalmente se debe a las siguientes causas:
M El articulo es indispensable para el pais y nadie ha asumido su produccién
local en masa.

B Los productores nacionales no han logrado producir al mismo ritmo con el
que crece la demanda y satisfacer asi las necesidades, obligando a que
cada vez se importen en mayor cantidad.

18.000.000

Jabon de Tocador 1994- Agosto 2004
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‘ &
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Kilos de Jabones

ey

Afo i—o—iKiTos Netos |

i Tendencia importaciones |

Grafico N°3 Importaciones de Jabon de Tocador Afio 1994-Agosto 2004

En el caso del mercado Venezolano se cree confluyen estas dos razones
expuestas anteriormente las grandes comparias trasnacionales que en el pasado
producian localmente estos productos debido a la inestabilidad econémica, ademas
de los altos costos de produccién en Venezuela comparado a otros paises,
decidieron refirar sus plantas y seguir manteniendo presencia en el mercado
mediante la importacion de sus productos y los productores nacionales por razones
similares no han podido crecer al ritmo que exige la demanda.
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También servira de base para la comparacién entre el precio comercial y el preci
probable al que se pudiera vender en el mercado el producto objeto de este estudio
tomando en cuenta a los intermediarios que intervienen en la comercializacién del
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mismo. En la Tabla N° 5§ se presenta un andlisis de los precios de las marcas
existentes actualmente en el mercado.

Marca Peso Precio Imp./Nac. Pais de origen Compaiiia
Dove 100 1550 | Alemania Hada
Cristalino 100 1720 I Colombia Varella
Gold Pro 150 1825 [ Colombia P&G
Camay 100 1120 | México P&G
Safeguard 150 1125 | México P&G
Paimolive Botanical 150 1580 | Meéxico Palmolive
Banner 150 1325 N Palmolive
Neutro Balance 150 1458 | México Palmolive
Lux 100 1020 I Argentina Palmolive
Moncler 160 1540 | México Palmolive
Norah 90 1080 N Poliquimia
Alara 5 720 I Turquia Dalan Kimya
Deval 90 890 N Valebrony

Tabla N° 5 Anélisis de Precios de la Competencia

En promedio un jabdén de tocador comercial de 100 gr. es vendido al consumidor
final en 1320 Bs. Se puede suponer que el precio al cual se venden estos productos
al consumidor final, se encuentra inflado en un 25 a 30% que representa la ganancia
del intermediario (datos de los principales 3 supermercados del area metropolitana
de Caracas: Central Madeirense, Excelsior Gamma, Automercado Plazas) por lo que
el precio de venta, antes del intermediario podria ser en promedio de 924 Bs.

Ademas de los jabones comerciales los jabones que por sus propiedades serian
los mas parecidos a los que se desea comercializar, los cuales se encuentran en
casas especializadas y tiendas de manualidades presentan precios desde 3.000 a
10.000 Bs. la unidad por lo que al aplicar el mismo descuento de intermediario
encontramos un rango de precios de venta de 2100 a 7000 Bs.

En cuanto a los productos sustitutos podriamos mencionar el jabén liquido el cual
se vende en distintas presentaciones que abarcan desde los 300 ml. a 1,5 L y en
precios variados. Un precio promedio por litro podria ser fijado en 8.500 Bs.
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Al analizar los posibles competidores encontramos que en promedio los precios
de jabones de tocador en barra se pudiesen ubicar en 1320 Bs., si le descontamos al
mismo la ganancia del comerciante final encontramos que el precio de venta al
intermediario es alrededor de los 924 Bs., en cuanto a los productos sustitutos
observamos que su precio se encuentran muy por encima de los 2100 Bs.

Del analisis anterior y del estudio de ios costos y gastos de produccién podemos
fijar un precio de venta para nuestro producto de 1100 Bs. la barra de 100 gr., que si
bien es cierto que esta por encima de los precios de marcas comerciales, sus
propiedades y diferenciacién podrian justificar el pago del mismo.
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CAPITULO V: ESTUDIO TECNICO

El estudio técnico como su nombre lo indica tiene como objetivo establecer las
bases técnicas sobre las que se construira e instalara la planta, en caso de que el
proyecto demuestre ser econdmicamente atractivo, especificamente:

M Verificar la posibilidad técnica de la fabricaciéon del producto.

Analizar y determinar el tamafo optimo, localizacion, equipos, instalaciones
y organizacién requeridos para realizar la produccion.

En resumen pretende resolver preguntas referentes a donde, cuando, cuanto,
como y con que producir o que se desea.

5.1. Localizacién de la Planta

El local de produccion se encuentra ubicado en la Parroquia La Pastora, por
haber sido destinado anteriormente, al envasado de productos quimicos, se conoce
que el mismo se encuentra apto para producciones de este tipo y cumple con los
requisitos que dicta la ley.

Tal como hemos circunscrito en el Capitulo Ill, el mercado de consumo
corresponde al de la ciudad de Caracas, por lo que la distribucién desde la localidad
de la fabrica resulta perfectamente factible.

Las fuentes de materia prima se encuentran ubicadas algunas dentro del area
metropolitana y otras suplidoras de insumos, como por ejemplo, distribuidoras de
aceites y grasas, colocan sus productos llevandolos a la puerta del consumidor.

El canon de arrendamiento que debera cancelar la empresa a los duefios del
local se calcula en Seiscientos Mil Bolivares (Bs. 600.000,00)

El local se encuentra en una calle principal por lo que la vialidad es
perfectamente apta para el transito tanto de los vehiculos que transportaran los
insumos, como aquellos del tipo considerado para la distribucién del producto.
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5.2. Factores que determinan la escala de produccion:

El mercado de proveedores es lo suficientemente grande como para que la
produccién estimada en el presente proyecto no constituya ningdn tipo de problema.

Las materias primas constan basicamente de aceites y grasas, hidréxidos,
colorantes, fragancias, todas ellas sin fluctuaciones significativas a lo largo del afo
debido a cambios por estacion u otros. Un punto a considerar es la frecuencia de
entrega de algunos distribuidores de grasas y aceites, que suele ser de quince dias
lo que habra que tomar en cuenta a la hora del calculo de insumos minimos en
almacén.

5.3 Infraestructura de Servicio.

El local donde se planea llevar a cabo la produccién disfruta de todos los
servicios de agua, energia eléctrica, telefonia, comunicacién vial, transporte y
servicio de aseo urbano.

Para la obtencidn de permisos sanitario el local debe cumplir con las siguientes
normativas:

1° Normas WHO.GMP (Normas de Buenas Practicas de Manufactura de la
Organizacion Mundial de la Salud “O.M.S.”)

2° Manual de Buenas Practicas de Manufactura de Productos Cosmeéticos del
Ministerio de Salud y Desarrollo Social.

Segun estas normas el local debe poseer una serie de caracteristicas como la
division de las areas, con instalaciones eléctricas convenientemente protegidas, con
paredes y revestimientos lisos, buena ventilacién, etc, por lo que a pesar de haber
sido utilizado el local anteriormente para el envasado de productos quimicos es
necesaria la revision, adecuacion y reparacién de algunas de la areas.

El tamafio de los equipos es tal que la construcciéon de instalaciones especiales
no se hace necesaria sin embargo una vez establecido en plano la distribucién se
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debera revisar las instalaciones de agua y eléctricas a fin de chequear que cumplan
con los requerimientos técnicos de los mismos

Obras civiles

Local: no presenta costo de inversion por tratarse de un local alquilado.

Equipo auxiliares para produccion y curado

En el area de curado es necesaria la utilizacion de estanterias con capacidad
para 20.000 jabones 0 2.000.Kg. lo que representa quince dias de produccion ya que
este es el tiempo en que el jabon toma la consistencia deseada para su
empaquetamiento.

Cada estanteria tiene dimensiones de 2m de altura, 2m de ancho y 78cm. de
profundidad, poseen 6 entreparios separados entre si 30 cm. y para el momento que
la planta alcanza su capacidad instalada se necesitan 15 de ellas ya que cada una
posee capacidad para un dia de produccion.

En el area de produccion es indispensable la instalacion de cuatro estanterias
para la colocacién de materiales de trabajo frascos y muestras con fragancia y
demas utensilios.

Mobiliario y Equipo de Oficina

Una parte del local estara destinada al area administrativa para tal fin es
necesaria la instalacién de dos escritorios, dos sillas de escritorio, cuatro sillas de
visita, un archivador, dos computadores, un teléfono, un fax, un aire acondicionado.
Se calcula que para la instalacion de la oficina es necesaria un area de
aproximadamente 8mts cuadrados.

5.4 Tecnologia Utilizada

La tecnologia utilizada por ser esta una fabrica de corte artesanal es sencilla y
como veremos mas adelante en el diagrama de flujo los equipos mas importantes
son: la olla de calentamiento de grasas y aceites, la balanza electronica, el agitador
mecanico y la empaquetadora.
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A excepcion de la olla de calentamiento de grasas todos los demas equipos son
nacionales o se pueden conseguir con proveedores nacionales a precios variables de
acuerdo a sus capacidades y caracteristicas especificas.

La olla de calentamiento de grasas es de tecnologia Americana, de una
compania llamada Sun Feather Natural Soap Company especialistas en maquinaria
y equipos para la fabricacion de jabones a nivel artesanal y posee las siguientes
caracteristicas:

Calentador de Aceites 40 Galones (40 Gallon Qil Heater).
B Construido completamente con acero inoxidable.
Dimensiones 74 cm. alto, 61 cm. diametro.
Chaqueta de Agua para calentamiento 3,8 cm.
Capacidad 40 gal (169 L) 0 320 libras (145 Kg.)
M Calentador/ termostato de 3000 Watt.

5.5 Procesos de Produccién

A fin de entender el proceso de Produccién se detalla el mismo y se anexa el
respectivo diagrama de flujo en la Figura 11.

El proceso de produccion consiste en recepcién de materia prima, la seleccion y
pesado de materiales, preparacion de solucion de hidréxido, calentamiento de grasas
y aceites, mezclado, anadido de aditivos, vaciado en moldes, desmolde, corte,
curado, empaquetado y etiquetado, almacenamiento del producto terminado.
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Figura 11 Diagrama de Flujo del proceso

Recepcién de materia prima.

La recepcion de productos en la fabrica se hace en las siguientes presentaciones
(Tabla N° 6):
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Insumos Presentaciéon Unidades
Grasas Cajas 15 Kg.
Aceites Vegetales Cufetes 18 Lts.
Aceite de Coco Tambor 302 Lts.
Hidréxido de Sodio Sacos 25 Kg.
Fragancias Frascos 5 Lts.
Colorantes y Pigmentos | Bolsas 1 Kag.
Empaque Plastico Paquetes 500 U.
Etiquetas Rollos 1000 U
Cajas de Cartdn Paquetes 25U
Otros afadidos - -

Tabla N° 6 Presentacion de Materia Prima para la Fabricacion.

Una vez que llegan a la planta los insumos son revisados para verificar cantidad
y calidad mediante inspeccién visual, luego de esto son llevados al almacén.

Seleccion y Pesado.

Aqui se inicia propiamente el proceso productivo, ya que esta seleccién y pesado
se refiere a la cantidad que se procesara en un lote de produccién. Segun el tipo de
jabon a elaborar, se seleccionan los insumos, mediante el uso de una balanza
electrénica (1), se pesan las grasas, aceites, hidroxido de sodio, agua, fragancias,
colorantes y demas afadidos.

Preparacion solucion de hidréxido.

El hidréxido de sodio previamente pesado, es afladido lentamente (tomando las
previsiones pertinentes de seguridad industrial, especificadas en el anexo 1) a la
porcibn de agua correspondiente en un recipiente plastico resistente al calor,

agitandose dicha solucion hasta lograr una completa disolucién de los cristales de
hidréxido.



Calentamiento de Grasas

Se colocan en la olla de calentamiento de grasas (2) las grasas y aceites,
calentandose hasta lograr una solucién homogénea, generalmente entre 49° C y 65°
C temperatura correspondiente al punto de fusioén de las grasas empleadas, una vez
alcanzada dicha temperatura se vacia la porcidon que corresponda al tamafo del
molde de secado, el resto permanecera en la autoclave hasta su procesamiento.

Mezclado

A la porcién de grasas y aceites se le agrega lentamente la solucién de hidréxido
correspondiente y se mueve con un agitador mecanico (3) por espacio de algunos
minutos, hasta que la mezcla se presente totalmente homogénea y con la
consistencia de gel.

Aditivos

Cuando se logra la consistencia deseada y se ha alcanzado una temperatura tal
que no afecte las propiedades de los aditivos, se afiaden a la solucién los colorantes,
las fragancias y demas compuestos, mediante agitacién mecanica (3), dependiendo
del tipo de jabon que se esté produciendo.

Vaciado

La mezcla aun tibia y en estado de gel es vaciada en los moldes de secado (8)
y se deja reposar por un lapso de 24 a 48 horas en un ambiente calido.

Desmoldado

Al pasar el tiempo de secado el jabén debe haber alcanzado un estado tal que
sea sélido pero no estar demasiado duro como para que al cortarlo se agriete
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Corte

Una vez desmoldados, los bloques de jabon son llevados a la mesa de corte y
cortados (9) en barras de aproximadamente 100 gr. de peso.

Curado

Las barras de jabén son llevadas al area de curado donde se colocan en
estanterias (7) en las cuales termina de ocurrir el proceso de saponificaciéon y se
alcanza el nivel de humedad y pH deseado, 20% de humedad y entre 7 y 9 de pH
dependiendo del tipo de jabén, el tiempo estimado para que esta reaccién ocurra es
de 2 a 3 semanas.

Empaquetado y Etiquetado

Al pasar el periodo de curado se empaquetan individualmente, con cubiertas
plasticas mediante el uso de la empaquetadora (4) y luego se etiquetan
manualmente. La presentacion lista para distribucién se prepara, colocandolos en
cajas de 24 unidades, las cuales son identificadas segun el tipo de producto.

Almacenamiento de Producto Terminado

Las cajas identificadas con el producto respectivo son transportadas con el trolly
(5) al almacén de productos terminados y clasificadas por tipo de producto dandose
por terminado en este punto el proceso de produccion.

5.6 Efluentes y Pérdidas del proceso

El proceso no presenta pérdidas o efluentes méas que residuos de jabén,
presentes en los moldes después del desmoldado y pedazos de jabdn obtenidos
luego del cortado en el proceso mediante el cual se redondean los bordes de las
barras. sin embargo, estos pequefios trozos pueden ser derretidos nuevamente o
mezclados con otros lote para formar nuevos jabones por lo que no son
considerados como pérdidas.




De igual manera si se presentan problemas en el procesamiento de algun lote
que le confieran al jab6n propiedades no deseadas el mismo puede someterse a un
proceso llamado rebatching mediante el cual se le corrigen las propiedades, bien sea
por la adicién de mas grasa o mas lejia u otro afiadido, segun sea el caso.

A pesar de lo anterior se consideraran perdidas del 2% como contingencia.

5.7 Cronograma de Inversion

El proyecto en estudio tendra una duraciéon de siete afios, el primero de
investigacion, instalacién y obtencién de permisos y los seis restantes de operacion.
Se tomara este periodo debido a que es en el sexto afio en el que se planea llegar al
maximo de la capacidad instalada y en el séptimo al maximo de la capacidad
utilizada. Ademéas imaginar los cambios en las condiciones econémicas, politicas y
sociales del pais mas alla del periodo de afios considerado se torna altamente
especulativo.

En cuanto al equipo principal, la olla de calentamiento de grasas y aceites, posee
una garantia de los fabricantes de cinco afios y su vida Util se calcula en diez afios,
por lo que no se previsualiza su reemplazo en el periodo en estudio.

5.8 Volumen de Ocupacién

Se trabajara 1 turno diario de 8 horas durante 20 dias al mes y 12 meses del afio
el personal empezara a laborar una vez terminada la adecuacién del local, lo cual se
estima sera para principios del segundo afio.

La siguiente tabla especifica los cargos, el numero de empleados por afio su
clasificacién en fijos o variables y el sueldo o salario individual basico mensual al
inicio del primer afio de operaciones. (Tabla N° 7)
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Salario Basico
CARGO FIV| 2 3 4 5 6 7 p/persona
Gerente General F 1 1 1 1 1.200.000,00
Secretaria F 0 0 1 1 1 1 400.000,00
Vendedor / Distribuidor Vv 0 1 2 2 3 3 321.235,00
Operador de autoclave F 1 1 1 1 1 1 600.000,00
Asistente de operaciones | V 0 1 2 2 2 2 321.235,00
Empaquetador V 1 1 2 2 3 3 321.235,00
Total 3 5 9 9 11 11

Tabla N° 7 Descripcién de N° de empleados por afio, Salario Bésico para el
Primer Afio, Clasificacién Fijos o Variables

La siguiente figura (Figura 12) muestra como esta estructurado el organigrama
de la empresa, también se muestra la integracion de los procesos de produccion,
ventas y, empaque y almacenaje

Figura 12 Organigrama de la Empresa

Se cancelara al personal tres meses de prestaciones sociales por cada afo, o
que equivale a un 25 % del sueldo basico anual, A partir del tercer afio, los sueldos
experimentaran un crecimiento anual por productividad del 10% calculado sobre el
sueldo basico del afio anterior.
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5.9. Cuadro de Capacidades Instalada y Utilizada

La informacién del estudio técnico nutre el Cuadro N° 1 el cual muestra para los
anos de duracion del proyecto, las capacidades instaladas y utilizadas, las pérdidas
del proceso y la produccion neta

Capacidad Instalada

La capacidad instalada de la planta sera de aproximadamente unas 40.000
unidades de jabén mensual en su maxima capacidad, lo que representa unas 2000
unidades diarias 0 40000 unidades mensuales. La presentacion es en barras de 100
gr. c/u, empacadas para distribucion en cajas de 24 unidades.

Este tamafio se basa en la capacidad de procesamiento, fijlada por la olla de
calentamiento de grasas la cual posee una capacidad maxima de 320 |b. 6 145 Kg.

Se pretende alcanzar el 100% de la capacidad instalada de la planta para el afio
sexto del proyecto en el cual se llegara al maximo de la capacidad de las areas de
secado y empaquetado.

Capacidad Utilizada

La capacidad utilizada de la planta arranca el segundo afo (primero de
operacion) representando un 15% de la capacidad instalada, para ir aumentando
gradualmente a un 35%, 55%,75%,95% en afios sucesivos hasta llegar al 100% en
su septimo afo, lo que representara una produccién de 6000, 14.000, 22.000, 30000,
38000 y 40.000 unidades de jabén mensual respectivamente.

Estos porcentajes encuentran su razéon de ser debido a 1) La cantidad limitada de
inversion necesaria para equipos secundarios y de almacenaje, 2) Una vision
conservadora de la capacidad de colocacién en el mercado, del producto, 3)
Crecimiento limitado a fin de mantener la calidad del producto ofrecido, 4)
Especializacién y capacitacion del personal requerido.
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5.10. Control de calidad

La calidad del producto se verifica primeramente en la apariencia fisica, al
momento de cortarlo, tarea esta que corresponde al cortador-empaquetador
(evaluandose olor, color, textura, consistencia, humedad, etc.) por lote producido,
luego se realizaran mediciones periddicas (semanales) de pH. hasta que el mismo
llegue a su punto idéneo (dependiendo de la formulacién utilizada este se debe
encontrar entre 7 y 9). La segunda verificacion viene a darse luego de cortada la
barra, comprobandose el peso segun sea el caso.

Las especificaciones fisico-quimicas se rigen segun normativas vigentes en
Venezuela del Ministerio de Salud y Desarrollo Social Divisién Cosmética, y de Pesos
y Medidas por el Servicio Nacional de Metrologia.
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CAPITULO VI:
FORMULACION DEL ESTUDIO ECONOMICO FINANCIERO

El Estudio Econémico pretende determinar cual es el monto de los recursos
econdémicos necesarios para la realizacion del proyecto, cual serd el costo total de la

operacion de la planta asi como una serie de indicadores que serviran como base
para concluir acerca de la viabilidad del proyecto.

El estudio consta de 15 cuadros:

Elementos de infraestructura y Ingresos.

estructura. Gastos de fabricacion.
Maquinaria y Equipos de Estado de resultados
Produccion Estructura del Valor de la

Estudios y Proyectos. Produccién.

Inversiones. Punto de equilibrio
Depreciacién y amortizacion. Capital de Trabajo
Financiamiento de Terceros. Flujo de Fondos

Volumen de Ocupacion. Rentabilidad de la Inversion.
Materias Primas. Andlisis de Sensibilidad

BERAREAE @B ®
RERAX

Los cuadros se relacionan entre si y parten en muchos casos del cuadro de
capacidad instalada y utilizada presentado en el estudio técnico.

6.1 Cuadro Elementos de Infraestructura y Estructura

En el Cuadro 2A se presentan los elementos de infraestructura y estructura del
proyecto los mismos se dividieron en costo de instalaciones civiles, instalaciones
eléctricas, equipo auxiliar, mobiliario y equipo de oficina y vehiculo de distribucién y
ventas.

No se consideraron gastos de en cuanto a construccion de local ya que como se
comento anteriormente el mismo sera alquilado a uno de los accionistas de la
compafia y por haber sido utilizado anteriormente para el empaque de productos
quimicos, se encuentra en condiciones de operacién. El resto del detalle de la
procedencia de la inversién se encuentra detallado dentro del estudio técnico en la

Seccion 4.3.
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CUADRO 2B

MAQUINARIAS Y EQUIPOS DE PRODUCCION

Costo Total Traslado Costo CIF Costo
Céd. Descripcion Cantidad en Planta USA- Puerto Transporte Total
USA VZLA Venezolano en Planta
Equipos Importados Uss uss uss Bs. Bs. |
2 | Olla de Calentamiento de Grasas _ 1] 625 | 469 | | 1.094]2.100.000] | 52.500] 2.247.000
Total M y E importados 1 _ n.u_aq.ooo_
Costo
Equipos Nacionales Cantidad  Unitario .
1 | Balanza Electronica 2 650.000 1.300.000
3 | Agitador Mecanico 2 200.000 400.000
4 | Empaquetadora 2 300.000 600.000
Total maquinaria y equipos de produccién
nacionales 3 2.300.000
Costo
Otros Equipos para Produccién Cantidad Unitario
5 |Trolly de carga y descarga 1 100.000 100.000
6 | Estanterias Area Produccion 4 142.000 568.000
7 | Estanterias Area Curado 15 200.000 3.000.000
8 | Moldes de secado 60 50.000 3.000.000
9 | Cortadoras 2 70.000 140.000
6.808.000
TOTAL MAQUINARIA Y EQUIPOS DE
PRODUCCION 11.355.000
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6.3 Cuadro Estudios y Proyectos

El Cuadro 2C de estudios y proyectos Cuadro 2C presenta los costos
relacionados con la Ingenieria de proyectos y el estudio de factibilidad.

Se estima que la ingenieria de proyecto asciende a 1.000.000 Bs. y el estudio de
Factibilidad 2.000.000. Bs. lo que en total representara un monto de 3.000.000 Bs. la
inversion en estos estudios dara como resultado un andlisis de si es viable o no llevar
a cabo el proyecto de alli su importancia.

CUADRO 2C
ESTUDIOS Y PROYECTOS
Unidad
Unidades Costo Costo
Utilizada Totales Unitario Total
| Ingenieria del proyecto 1/2.000.000| |2.000.000
Costo del estudio de
factibilidad 111.000.000| |1.000.000
3.000.000
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6.4 Cuadro Inversion Total

El Cuadro 3 Inversién Total da un resumen de las inversiones detalladas en los
tres cuadros anteriores (2A, 2B, 2C) mas el total del calculo del capital de trabajo
(proveniente del cuadro 13 presentado mas adelante) y las pruebas en caliente las
cuales se calcularon como la mitad del costo total de materia prima del promedio del
primer afio de operaciones.

El cuadro muestra:
Verticalmente la distribucién de la inversién a través de los primeros seis afios,
en los que el proyecto alcanza el 100% de su capacidad instalada.
Horizontalmente en Activos Fijos, Otros Activos, Capital de Trabajo y la
Distribucion Porcentual de la Inversion.

Se considero un 1% sobre el total de los activos fijos como costo de instalacién y
montaje de los equipos y un 5% como gastos varios, lo cual debe cubrir cualquier
gasto menor no previsto dentro de los otros items.

La dltima columna del cuadro muestra un resumen de la inversiéon que no es mas
que la sumatoria de todos los afos considerados, el total de la misma asciende a
64.379.723 Bs.

En la Gltima fila conseguimos la distribucién porcentual de la inversién. La misma
presenta valores de 56,76%, 32,95%, los dos primeros afios que son el fuerte de la
inversion ya que primordialmente se enfocan en la compra de los equipos principales
indispensables para el funcionamiento de la planta, los afios subsiguientes la
inversiones va dirigida a aumentar los equipos secundarios representados en moldes
para el proceso de secado y estanterias para produccién y curado.
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6.6 Cuadros Nomina

Los cuadros 5 se encuentran divididos en 7 partes, cada uno correspondiente a
cada afo de operacion, es decir, a partir del segundo afio del proyecto y hasta el
séptimo afio (Cuadros 5A, 5B, 5C, 5D, 5E, 5F) y uno resumen (Cuadro 5G) que
engloba todos los cuadros anteriores.

Cuadros 5A, 5B, 5C, 5D, 5E, 5F

Cada ario se considera por separado debido a que las condiciones cambian de
aflo a afo, ya que se incluye el aumento del 10% por productividad para los
empleados y los empleados van aumentando a medida que se avanza en los afios
del proyecto.

En la primera columna de la parte superior de cada cuadro aparece un cédigo
que permitira reclasificar la nomina por categorias en la parte media del cuadro, a
continuaciéon se indica la descripcion de los cargos, luego su caracter de fijos o
variables, después el numero de personas por cargo y finalmente el salario basico
por cargo. Toda esta informacién permite calcular en las tres columnas siguientes el
costo mensual de la nomina, el de las prestaciones mensuales y su costo total anual.
En la parte media del cuadro aparece reclasificada la nomina en cinco categorias. En
la parte inferior del cuadro se reclasifica nuevamente la nomina, para efectos del
calculo posterior, el personal fijo y variable. En estas dos reclasificaciones se
presentan montos anuales.

Observamos un aumento del numero de empleados de la planta de 3 a 11 a
través de los afios de estudio, este aumento se justifica con el aumento de la
capacidad utilizada de la planta. Los montos anuales de salarios aumentan desde
25.818.528 Bs. para el segundo afo hasta 105.566.070 Bs. el séptimo afo.
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CUADRO 5A

NOMINA
SEGUNDO ANO
Costo Mensual
; Costo
Salario Prestaciones
Cédigo  Descripcion del Cargo FV No Basico Némina Soclaiss er:::ll
1 Gerente General F 1 1.000.000 1.000.000 | | 250.000| |15.000.000
2 Secretaria v 0 400.000 0 | ‘ 0 0
2 Vendedor / Distribuidor F 0 321.235 0| | 0 0
Operador de olla de |
3 calentamiento £ 1 400.000 400.000 | | 100.000 6.000.000
4 Asistente de operaciones Vv 0 321.235 0| | 0 0
5 Empagquetador Vi1 321.235 321.235 ~80.309 4.818.528
TOTALES 3 1.721.235 430.309 25.818.528
Costo Anual
Clasificacién por Prestaciones
Categorias Nl Sociales Tol
T
J
1 Gerentes y Directivos 1 12.000.000 | | 3.000.000, |15.000.000
|
2 Empleados Comunes 0 Of | 0 0
3 |Personal Técnico 1 4.800.000| | 1.200.000, | 6.000.000
4 Obreros Semiespecializados 0 0 [ 0 0
5 Obreros No Especializados 1 3.854.822 963.706 4.818.528
TOTALES 3 20.654.822 5.163.706 25.818.528
Empleados Fijos F 2 16.800.000 4.200.000 21.000.000
Empleados Variables Vv 1 3.854.822 963.706 4.818.528
TOTALES 3 20.654.822 5.163.706 25.818.528
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cUADRO 5B

NOMINA
rERCER ANO
Costo Mensual

codigo Descripcion del Cargo FIV No. g:?i':: Némina Pr;s;’t:iillc;:es 233:1

| Total
1 Gerente General L 1.100.000 1.100.000 275.000| |16.500.000
2 Secretaria | V 0 440.000 0 0 0
2 Vendedor / Distribuidor | FE 1 353.359 353.359 88.340 5.300.381

Operador de olla de |
3 calentamiento LB 1 440.000 440.000 110.000 6.600.000
4 Asistente de operaciones : V 1 353.359 353.359 88.340 5.300.381
5 Empaquetador LV 1 353.359 353.359 88.340 5.300.381
TOTALES _5 2.600.076 650.019  39.001.142
Costo Anual

e Nomna  PECOTe  ro
1 Gerentes y Directivos | 1 13.200.000 3.300.000| |16.500.000
2 Empleados Comunes | 1 4.240.305 1.060.076 5.300.381
3 Personal Técnico 1 5.280.000 1.320.000 6.600.000
4 Obreros Semiespecializados 1 4.240.305 1.060.076 5.300.381
5 Obreros No Especializados 1 4.240.305 1.060.076 5.300.381
TOTALES _5 31.200.914 7.800.228  39.001.142
Empleados Fijos F 3 22.720.305 5.680.076  28.400.381
Empleados Variables .2 8.480.609 2.120.152  10.600.762
TOTALES _=§_ 31.200.914 7.800.228 39.001.142
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UADRO 5D

NOMINA
UINTO ANO
Costo Mensual

édigo Descripcion del Cargo FIV No. g;':lﬂg Némina Prgztca;:allzr;es ﬁzlsf;

‘ Total
Gerente General E 1 1.331 .O{JO\T 1.331.000 332.750| | 19.965.000
2 Secretaria 1 532.400 | 532.400 133.100 7.986.000
Vendedor / Distribuidor F 2 427 564 J 855.128 213.782| |12.826.922

Operador de olla de 1
3 calentamiento E 1 532.400 | 532.400 133.100 7.986.000
4 Asistente de operaciones V 2 427 .564 855.128 213.782| | 12.826.922
5 Empaquetador V 2 427.564 } 855.128 213.782| | 12.826.922
TOTALES _9 4.961.184 1.240.296 74.417.765
Costo Anual
Clasificacion por Categorias Némina Pr;staciones Total
ociales

1 Gerentes y Directivos 1 \ 15.972.000 3.993.000| | 19.965.000
2 Empleados Comunes 3 lr 16.650.337 4.162.584| | 20.812.922
3 Personal Técnico 1 | | 6.388.800 1.597.200 7.986.000
4 Obreros Semiespecializados 2 | 10.261.537 2.565.384| | 12.826.922
5 Obreros No Especializados 2 10.261.537 2.565.384| | 12.826.922
TOTALES _9 59.534.212 14.883.553  74.417.765
Empleados Fijos F 4 32.622.337 8.1565.584  40.777.922
Empleados Variables Vv _§ 26.911.874 6.727.969 33.639.843
TOTALES - 59.534.212 14.883.553 74.417.765
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ADRO 5E

NOMINA
XTO ANO
Costo Mensual
digo Descripcién del Cargo FIV No. g:l:;:g Némina Pr;zt:;:;lt;r;es ﬁﬁ:ta‘:
. Total
1 | Gerente General F | 1 1.464.100| | 1.464.100| | 366.025| | 21.961.500
2 Secretaria Vv 1 585.640 585.640 { 146.410 [ 8.784.600
2 Vendedor / Distribuidor 3 470.320 1.410.961 352.740 l 21.164.421
Operador de olla de I
3 calentamiento F 1 585.640 585.640 146.410 8.784.600
4 Asistente de operaciones V 2 470.320 940.641 235.160 14.109.614
S Empaquetador V 3 470.320 1.410.961 | | 352.740 21.164.421
TOTALES 1 6.397.944 1.599.486  95.969.155
Costo Anual
Clasificacion por Categorias Némina Prgit:icailc;:es Total
1 Gerentes y Directivos 1 17.569.200 l 4.392.300 21.961.500
2 Empleados Comunes 4 23.959.216 i 5.089.804 | | 29.949.021
3 Personal Técnico 1 7.027.680 ]T 1.756.920 I 8.784.600
4 | Obreros Semiespecializados 2 11.287.691| | 2.821.923|  14.109614
5 Obreros No Especializados 3 16.931.536 j 4.232.884| | 21.164.421
TOTALES . ;8 76.775.324 19.193.831 95.969.155
Empleados Fijos F 5 41.528.416 10.382.104 51.910.521
Empleados Variables vV 6 35.246.907 8.811.727  44.058.634
TOTALES _1l= 76.775.324 19.193.831 95.969.155




CUADRO 5F

NOMINA
SEPTIMO ANO
Costo Mensual
N Costo
; Salario 5 Prestaciones

Cddigo  Descripcién del Cargo FIV No. Basico Némina Soclales A'urr:::ll
1 Gerente General F 1 ‘ 1.610.510 1.610.510 402.628| | 24.157.650
2 Secretaria Vv 1 J 644.204 644.204 161.051 | 9.663.060
Vendedor / Distribuidor F 3 i\ 517.353 1.552.058 388.014 23.280.863

Operador de olla de ‘ |
calentamiento F 1| | 644.204 644.204 161.051 | 9.663.060
Asistente de operaciones V 2] | 517.353 1.034.705 258.676 ! 15.520.575
Empaquetador V 3 1 517.353 1.5562.058 388.014| | 23.280.863
TOTALES 11 7.037.738 1.759.435 105.566.070
Costo Anual
Clasificacion por Prestaciones

Categorias B Sociales Total
1 Gerentes y Directivos 1 19.326.120 4.831.530 ! 24.157.650
2 Empleados Comunes 4 26.355.138 6.588.785 32.943.923
3 Personal Técnico 1 7.730.448 1.932.612 | 9.663.060

Obreros !

4 Semiespecializados 2 12.416.460 3.104.115| | 15.520.575
8 Obreros No Especializados 3 18.624.690 4.656.173 23.280.863
TOTALES 11 84.452 856 21.113.214 105.566.070
Empleados Fijos F 5 45.681.258 11.420.315 57.101.573
Empleados Variables Vv 6 38.771.598 9.692.900 48.464.498
TOTALES 11 84.452 856 21.113.214  105.566.070
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Cuadro 5G

El Cuadro 5G resume los cuadros anteriores y se encuentra dividido en tres
categorias la primera de ellas reciasifica la nomina en empleados fijos y variables, la
segunda clasifica los empleados segun cinco categorias como gerentes y directivos,
empleados comunes, personal técnico, obreros semiespecializados y obreros no
especializados, por ultimo la tercera clasificacion relaciona porcentualmente el
numero de empleados segun las anteriores cinco categorias y su costo anual.

Encontramos que varia la relacion 2/1 entre empleados fijos y variables el primer
ano hasta convertirse en 5/6, lo que puede interpretarse como el aumento de los
empleados en el area de producciéon que es donde la empresa debe centrar sus
esfuerzos de crecimiento, asi mismo vemos que porcentualmente existe una
diferencia marcada en la distribucion porcentual del primer afio en los costos que
pasan de ser para los gerentes de un 58,10 % a un 22,88%.

68




JADRO 5G

NOMINA
RESUMEN DE LOS COSTOS FIJOS Y VARIABLES
Primer Segundo Tercer Cuarto Quinto Sexto Séptimo
Aio Ao Aiio Afio Afio Afo Afio
imero de Empleados
ijo 2 3 4 4 5 5
/ariable 1 2 5 5 6 6
npleados Totales 5 9 9 11 11
)sto Anual de Némina
ijo 16.800.000 | 22.720.305| 29.656.670| 32622.337| 41528416 45.681.258
/ariable 3.854.822 8.480.609 | 24465340 26.911.874| 35.246.907 38.771.598
sto Anual de Némina 0 20.654.822 31.200.914 54.122.011 59534212 76.775.324 84.452.856
)sto Anual Total
ijo 21.000.000 | 28.400.381| 37.070.838| 40.777.922| 51.910.521 57.101.573
/ariable 4818.528 | 10.600.762 | 30.581.676| 33.639.843| 44.058634 48.464.498
sto Anual Total 0 25818.528 39.001.142 67.852.513 74.417.765 95.969.155 105.566.070
asificacién por Categorias
imero de Empleados
serentes y Directivos 1 1 1 1 1 1
-mpleados Comunes 0 1 3 3 4 4
>ersonal Técnico 1 1 1 3 1 1
Dbreros Semiespecializados 0 1 2 2 2 2
dbreros No Especializados 1 1 2 2 3 3
pleados Totales 0 3 5 9 9 11 11
sto Anual Total
serentes y Directivos 15.000.000 | 16.500.000( 18.150.000| 19.965.000| 21.961.500 24.157.650
-mpleados Comunes 0 5.300.381| 18.920.838| 20.812.922| 29.949.021 32.943.923
*ersonal Técnico 6.000.000 6.600.000 7.260.000 7.986.000 8.784.600 9.663.060
)breros Semiespecializados 0 5.300.381| 11.660.838| 12.826.922| 14.109.614 15.520.575
Dbreros No Especializados 4.818.528 5.300.381| 11.660.838 | 12.826.922| 21.164.421 23.280.863
sto Anual Total 0 25818528 39.001.142 67652513 74417765 95969.155 105.566.070
asificacion Porcentual
imero de Empleados
serentes y Directivos 33,33% 20,00% 11,11% 11,11% 9,09% 9,09%
-mpleados Comunes 0,00% 20,00% 33,33% 33,33% 36,36% 36,36%
ersonal Técnico 33,33% 20,00% 11,11% 11,11% 9,09% 9,09%
)breros Semiespecializados 0,00% 20,00% 22.22% 22.22% 18,18% 18,18%
dbreros No Especializados 33,33% 20,00% 22,22% 22,22% 27 27% 27,27%
pleados Totales 0,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%
sto Anual Total
serentes y Directivos 58,10% 42 31% 26,83% 26,83% 22,88% 22,88%
‘mpleados Comunes 0,00% 13,59% 27.97% 27,.97% 31,21% 31,21%
ersonal Técnico 23,24% 16,92% 10,73% 10,73% 9,15% 9,15%
)breros Semiespecializados 0,00% 13,59% 17 24% 17,24% 14,70% 14,70%
)breros No Especializados 18,66% 13,59% 17,24% 17,24% 22,05% 22,05%
sto Anual Total 0,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%
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6.7 Cuadro de Materia Prima.

El siguiente Cuadro 6 presenta el cdlculo de materia prima basado en las
capacidades utilizadas previamente estudiadas en el Cuadro 1.

Se encuentra dividido en tres partes, la primera presenta la capacidad instalada,
la segunda la capacidad utilizada y la tercera el desglose del costo de la materia
prima por barra de jabén.

Es de hacer notar que en los calculos se consideraron precios fijos para la
materia prima y no se consideraron reducciones de los mismos por economia de
escala, o aumentos por inflacion.

El calculo se hace directamente al multiplicar los costos por barra por el nimero
de barras a producir.
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6.8 Cuadro de Ingresos.

Los ingresos provienen directamente de la venta de producto por lo que para el
calculo de los mismos, presentado en el Cuadro 7, se toma nuevamente el cuadro 1
de capacidad utilizada e instalada y se multiplica la produccién total de barras de

jabdn por el precio unitario determinada a partir del estudio de mercado que se ubica
en unos 1100 Bs. por barra.

Los ingresos provenientes de las ventas se ven incrementados desde
77.616.000Bs. el segundo afio hasta 517.440.000Bs. el séptimo afio.
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6.9 Cuadro de Gastos de Fabricacion

En el Cuadro 8 se desglosan los gastos en fijos y variables, debido a la dificultad
de separar perfectamente cuales pertenecen a que rubro, se considera un 20% de
ellos fijos y el restante 80% variable.

El alquiler del local por ser independiente de si existe o no producciéon es
considerado un gasto fijo y se presenta con un incremento del 10 % anual.

Los gastos como el seguro social, ley de paro forzoso, ley de politica
habitacional y el INCE, son relacionados con el resumen de la clasificacién de
empleados en fijos y variables dados en el Cuadro 5G.

Los gastos por combustible, impuestos y patentes son considerados en el
renglon de variables ya que solo se generan si efectivamente la empresa se
encuentra en actividades productivas.

Los datos especificos para construccion del cuadro se desglosan a
continuacion:

Seguro Social Obligatorio: 8% del costo anual de la nomina.

Ince: 2% del costo anual de la nomina.

Ley de politica habitacional: 2% del costo anual de la nomina.

Ley de paro forzoso: 1% del costo anual de la nomina.

Comunicaciones: 200.000 Bs. mensuales representados principalmente en
gastos telefénicos y envio de fax.

Articulos de Oficina: 100.000 Bs. mensuales.

Repuestos de mantenimiento: 5% del total del equipo auxiliar y de la
magquinaria y equipos de produccion.

Energia eléctrica: calculada a partir de un consumo diario de 100kWh por dia,
por 158,36 Bs. por kWh. por 20 dias laborales por mes por 12 meses del afio.
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Combustible: 20 litros por dia por 1 carro de distribuciéon por 20 dias laborables
por mes.

Seguros Mercantiles: 1% del total de Activos fijos.
Impuestos Municipales y Patentes: 0,5% de los ingresos totales.
Gastos varios: 1,5% de los ingresos totales.

El célculo de la energia eléctrica y el combustible también sufrié un ajuste de
acuerdo a la capacidad utilizada neta por afo. Todas las cuentas a excepcién de de
las relacionadas con la némina y los ingresos totales tienen un crecimiento anual de
5% a partir del tercer afio derivado de la inflacion importada.
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6.10 Cuadro de Estado de Resultados

El Cuadro 9 de Estado de Resultados se encuentra dividido en dos partes. La
primera muestra los valores totales y la segunda los valores unitarios de produccion.

Dentro del cuadro se consideran los ingresos por venta provenientes del Cuadro
7 Ingresos, se le restan los costos provenientes de la materia prima y los gastos
derivados de la nomina y demas gastos de fabricacién, a partir de la resta de los
anteriores rubros se obtiene la utilidad de produccién.

A la utilidad de produccion se le restan los gastos de depreciacién y amortizacion
y se obtiene la utilidad antes de impuesto, a esta se le resta el impuesto sobre la
renta y se obtiene el total de la utilidad neta.

Se observa que el segundo afo la utilidad neta es negativa si embargo esto se
debe al gasto contable proveniente de la depreciacién y amortizacion.

Para los valores unitarios encontramos que a través de los afos los ingresos por
venta y la materia prima mantienen su valor ya que como se menciono antes no se
consideran aumentos por inflacién. En cuanto a la nomina y los gastos de fabricacion
los mismos disminuyen considerablemente el tercer afio y luego se mantienen en un
rango determinado por el aumento del numero de empleados y aumentos asociados
a el crecimiento de la produccion.

El aumento de los valores unitarios de la utilidad neta justifican los aumentos por
productividad considerados para los empleados.
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6.12 Cuadro de Punto de Equilibrio.

El punto de equilibrio de un proyecto se halla al dividir los costos fijos entre la
resta de los ingresos provenientes de las ventas y los costos variables, tal como se
evidencia en el Cuadro 11 Pto. de Equilibrio.

Observamos el segundo afio un valor para el pto. de equilibrio de 93,17% el cual
es bastante alto, el mismo nos indica que los costos de produccion son casi
equivalentes al ingreso percibido por las ventas, esto tiene su razén de ser en la
relacion existente entre el monto de los factores de produccién (materia prima,
nomina, gastos de produccion, etc.) y el numero bajo de unidades producidas, lo cual
es logico por ser el primer afio de operaciones,

En los siguientes afios observamos una caida en el punto de equilibrio favorable
a la empresa es decir con el descenso del mismo vemos el incremento de la utilidad
de produccién, y de los ingresos por venta.

A fin de tener un estimado de donde se colocara en la vida real el proyecto se
hace necesaria la obtencién de un punto de equilibrio promedio que considere todos
los afios de proyeccién. Por lo general la empresa tendera a acercarse a este punto
promedio ya que si bien durante los primeros afios no incurrird en nuevas inversiones
con fines de aumentar la capacidad instalada, la misma debera hacer pequefnas
inversiones en mantenimiento y reparacion de equipos que incidiran en el aumento
de las cuotas de depreciaciéon. El valor promedio se ubica en un 44,82% lo que es
bastante aceptable para cualquier empresa.
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CUADRO 12
CALCULO DEL CAPITAL DE TRABAJO

~“MES z 3 4° 5 6° T 8° 9° 10° b b

PRODUCCION TOTAL

(barras de jabén) 5.880 5.880 5.880 5.880 5.880 5.880 5.880 5.880 5.880 5.880 5.880
ORIGEN DE FONDOS

Ingresos por Inversion

Aporte propio en activos  5.766.506

Capital de Trabajo

Ingresos Operacionales

Ingresos por ventas 6.468.000 6.468.000 6.468.000 6.468.000 6.468.000 6.468.000 6.468.000 6.468.0
INGRESOS TOTALES 5.766.506 0 0 6.468.000 6468.000 6.468.000 6.468.000 6.468.000 6.468.000 6.468.000 64680

APLICACION DE
FONDOS

Egresos por Inversién

Inversion total en activos 5.766.506
Egresos por costos de

ventas
Materia prima 2419499 2419499 2419499 2.419.499 2419499 2419499 2419499 2419499 2419499 2419499 24194
Nodmina 2151544 2151544 2151544 2151544 2.151.544 2151544 2151544 2151544 2151544 2151544 21515
Gastos de Fabricacion 866.662 866.662 866.662 866.662 866.662 866.662 866.662 866.662 866.662 866.662
Egresos fiscales

Impuesto sobre la renta
EGRESOS TOTALES 10.337.549 5.437.705 5.437.705 5437.705 5.437.705 5.437.705 5437.705 6437705 5437.705 5.437.705 5.437.71

SALDO DE CAJA -4.571.043 -5437.705 -5437.705 1.030.295 1.030.205 1.030.295 1.030.285 1.030.295  1.030.295 1.030.295 1.030.2!
SALDO DE CAJA - - s - - - - 3
ACUMULADO 4.571.043  10.008.748 15.446.454 14.416.150 13.385.864 12.355.569 11.325.275 .-10.294.980 -9.264.685 -8.234.390 7.204.0!

Valor minimo de la serie  15.446.454
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6.15 Cuadro Rentabilidad de la Inversion.

Para calcular la rentabilidad del los promotores (Cuadro 14) del proyecto
primeramente tomamos el valor para la tasas de Costo de Capital, fijada a partir de
las tasas nominal activa de los cinco bancos principales de Venezuela, informacion
suministrada por el Banco Central de Venezuela en su pagina Web, que para el
momento del estudio (Noviembre 2004) alcanza un valor de 12,73%. Seguidamente
se resta afio a afo la inversién realizada con el saldo de caja arrojado por el Cuadro
13, a los valores dados se les calcula el valor presente neto y la tasa interna de
retorno.

Observamos que la TIR es siete veces superior a la tasa de costo de capital y el

valor presente neto es de 229.560.749, lo que hace lucir al proyecto como altamente
atractivo.
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6.16 Cuadros Analisis de Sensibilidad.

El analisis de sensibilidad se encuentra dividido en tres cuadros (Cuadros 15A,
15B, 15C), el primero analiza 12 de las variables mas importantes que pueden
afectar el desenvolvimiento del proyecto, dentro de las que encontramos la tasa de
cambio délar/Bs., el costo de Kw. energia, incremento de los costos de fabricacion,
precio de venta, capacidad utilizada, capacidad instalada, pérdidas del proceso, dias
laborables por mes, incremento por productividad, valor de unidad tributaria, aporte
SSO y porcentaje prestaciones sociales.

El analisis persigue visualizar escenarios pesimistas y como afectarian los
mismos las variables econémicas del proyecto como monto de la inversién y
rentabilidad.

Los parametros fueron clasificados en inflacionarios, de ingresos, de mercado,
técnicos, laborales, fiscales y socio-politicos.

Parametros Inflacionarios: se seleccionaron la Tasa de Cambio en bolivares por
dolar, el costo del Kw. y el incremento anual de costo de gastos de fabricacion, el
valor de la tasa de cambio se calculé ligeramente superior al propuesto por el
gobierno para el afio 2005, el mismo es considerado inflacionario ya que incrementa
el monto en bolivares que hay que invertir por la maquinaria importada, los otros dos
parametros si bien no son causantes de inflaciéon se consideran consecuencia de ella
y castigan al proyecto al considerarse un aumento de ellos del 100% lo que es poco
probable ya que histéricamente los aumentos de energia no debiesen superar un
30% mismos y los gastos de fabricacion no debieran superar un 20% si el proyecto
fue bien calculado.

Parametros de Ingresos: Se consideré un descenso del precio de venta del 30%
debido a que el mercado donde se pretende introducir el producto es altamente
competitivo y que Venezuela se encuentra actualmente en periodo de recesion, por
lo que una estrategia podria ser la reduccién de precios a fin de ser mas
competitivos.




Parametros de Mercado: Se consideraron una reduccién de la capacidad
utilizada el segundo afio y una reduccion en el incremento de la capacidad utilizada
lo que también pudiese ser factible debido a la recesién presente en el mercado o
que el producto no tuviese las ventas esperadas que fueron proyectadas segun el
estudio de mercado.

Parametros Técnicos: La pérdida en el proceso se considero a partir de las
pruebas previas realizadas, sin embargo el llevar el proceso a escala industrial podria
incrementar las mismas por lo que se consideré un aumento del 100%.

Parametros Laborales: debido a una serie de factores no controlables por el
empleador podria reducirse el numero de dias laborables efectivos por mes lo que
afectaria directamente la productividad, o que el incremento anual por productividad
sea del 13 % debido a exigencias gubernamentales u otros, los que afectarian
directamente los costos de la nomina.

Parametros Fiscales: Se considerd un aumento del valor de la unidad tributaria y
un aumento del 100% del aporte del seguro social obligatorio o que pudiera reducir
la utilidad neta o encarecer los costos de produccion.

Parametros Socio-Politicos: se consider6 un aumento del 50% de las
prestaciones sociales lo que afectaria directamente los costos de la nomina.

Cuadro 15A Analisis de sensibilidad Fase 1: Cambio de Magnitud de Los
Parametros Seleccionados.

Se calcularon como afectan los parametros seleccionados a la TIRy a la
Inversién Total encontrando que las variables que mas afectan estos valores se
enumeran en el siguiente orden: 1) la disminucién del precio de venta en un 30%
aumenta la inversidn hasta ubicarla en 71M y disminuye la TIR a 11,47%. 2) la
disminucién del incremento de la capacidad utilizada anual proyectada en un 50%
coloca a la TIR en 54,66%, 3) la disminucién de la capacidad utilizada el 2do afio en
un 20% lleva la TIR a 86,51%, 4) un aumento de las prestaciones sociales del 50%
coloca la TIR en un 92,50% y por ultimo 5§) El aumento del Aporte del seguro social
del 100% disminuye la TIR hasta 94,50%.
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Se consideraron solo estos valores ya que los mismos son los que presentan una
mayor variacién de la TIR del proyecto, para comprobar su vulnerabilidad se trabaja
con ellos en la segunda fase del analisis donde se hallar el valor maximo de variacion
que pueden alcanzar antes que el empresario se vea obligado a cerrar la empresa.

Cuadro 15B Analisis de sensibilidad Fase 2: Determinacion del Entorno de
Variacion de los Parametros Seleccionados para una TIR Total igual a Cero.

Para este cuadro se coloca una valor de TIR igual a cero en las variables
seleccionadas y se calcula su variaciéon con respecto al valor original encontrandose
que las variables que con menor variacién pueden afectar el proyecto son 1) el precio
del Jabén que hacer el valor de la TIR aprox. 0 con solo una disminucién del 32,02 %
y el incremento de la capacidad utilizada con una variacion del 71%. El resto de los
parametros superan para el valor de la variacion el 100% por lo que no seran
considerados para la tercera fase de nuestro analisis.

En la tercera fase los parametros son variados y su efecto es acumulativo lo que
nos acerca mas a la realidad ya que la mayoria de las variables en la vida real varian
conjuntamente es decir el aumento o disminucién de de una generalmente afectara a
las demas directa o indirectamente.

Cuadro 15C Andlisis de sensibilidad Fase 3: Determinaciéon de una TIR
sobre la inversioén total por acumulaciéon de parametros.

Para este Ultimo andlisis se consideraron variaciones mas realistas de los
parametros colocando asi los valores de venta de la barra de jabon en 880 Bs. lo que
representa una disminucion de su precio proyectado del 20% y se tomo un
incremento de la capacidad utilizada del 14% anual. Al acumular el efecto de los dos
parametros sobre la TIR vemos que después de considerar las dos variaciones la
TIR definitiva se coloca en un 22,29%.

La TIR acumulada no liega a cero por lo que se puede concluir que la factibilidad
de mercado, técnica, econémica, del proyecto es integramente soélida.
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CUADRO 15B
ANALISIS DE SENSIBILIDAD FASE 2

Determinacién del Entorno de Variacién de los Parametros Seleccionados para una TIR Total igual a Cero

|
|
|
|

Valor del
parametro Rangos de Monto de Tasa Interna de Retorno e
Original | Modificado  Variaci6n la Inversion Promotores | fe Tasa Interna de Retorno

Valores originales de la Inversion y de la TIR -63.658.075 98,61% 6n Promotores _
Parametros inflacionarios )75 98,61%

1) Tasa de cambio: bolivares por US$

2) Costo del Kw.

3) Incremento anual de costos de gastos de fabricacion
Parametros de Ingresos

4) Precio de venta de la barra de jabon 1.100,00 747,79 -32,02% -72.568.947 | 0,02% |
Parametros de mercado %0 | 48,94% |

5) Porcentaje de capacidad utilizada 2do. Afio 15,00% -18,63% -224,20% -133.627.286 0,01%

6) Incremento anual de la capacidad utilizada 20,00% 5,66% -71,68% -59.462.840 -0,01%
Parametros técnicos 86 | 22,29% |

7) Pérdida promedio en el proceso 2,00% 52,81%  2540,64% £8.149.101 | 0,00% | ,ﬁ i
Parametros laborales ”

8) Dias laborables por mes 7

9) Incremento anual por productividad ,
Parametros fiscales |

10) Valor de la unidad tributaria m

11) Aporte al Seguro Social Obligatorio 8,00%  15597%  1849,66% -89.406.038 | 0,02% | _
Parametros socio-politicos “

12) Porcentaje de prestaciones sociales 25,00% 188,70% 654,81% -92.227.188 | 0,00% ,ﬁ
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
7.1 CONCLUSIONES

Luego de haber efectuado los estudios de mercado, técnico, econémico para la
fabricacion de Jabones artesanales de tocador, asi como una revisién de los
conceptos mas importantes, en cuanto a las empresas jaboneras se refiere y los
requisitos de ley para la instalacion de una planta productora de este tipo podemos
concluir:

M Del estudio de mercado se infiere que existe un nicho potencial, en la regién
capital, capaz de absorber la produccion propuesta por el proyecto. Esta
aseveracion se ve respaldada por el consumo per capita proyectado y los
altos niveles de importacion de jabones de tocador registrados.

El precio de venta definido para el producto es de 1100 Bs., por una barra de
100 gr., o que lo coloca por encima del precio de los jabones comerciales
convencionales. Sin embargo su diferenciacién en cuanto a presentacion y
propiedades, le confieren una calidad que justifica tal precio y lo hace
competitivo frente a productos importados de propiedades similares.

M Del estudio técnico se deriva que existen posibilidades reales y la tecnologia
necesaria en el mercado para instalar una fabrica de jabones artesanales
con un minimo de inversién capaz de procesar 2000 jabones diarios.
Ademas se encuentran en el mercado suficientes proveedores capaces de
satisfacer la demanda de insumos que el proyecto considerado generaria.

=

Se fij6 el periodo de estudio del presente proyecto en siete afios para
alcanzar el limite de la capacidad instalada, considerando el primer afio para
la inversion y comenzando operaciones a partir del segundo.

M Todos los equipos considerados son nacionales a excepcion de la olla de
calentamiento de grasas que es el equipo principal y sera comprada a una
compaiiia de origen americano la cual tiene experiencia comprobada en la
fabricacion de equipos para la industria jabonera.

M El estudio econémico financiero arroja que:
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7.2 RECOMENDACIONES.

Se recomienda al equipo del proyecto ahondar en el estudio de sensibilidad
calculando mas profundamente el efecto de la inflacién sobre el mismo.

A fin de complementar aspectos asociados al disefio y la calidad del producto,
se sugiere obtener informacion directa sobre las preferencias de los potenciales
consumidores, mediante la realizacién de encuestas que delimitaran la realidad del
consumidor a que va dirigido el producto.

Se puede hacer un estudio de las ventajas o desventajas econémicas y de
inversiéon resultantes de agregar un proceso de extraccién y comercializacién de
glicerina, a partir del proceso de produccién de jabones.

Entre las posibilidades no exploradas, se encuentra la realizacién de un estudio
en el cual la inversién sea mayor, con miras a instalar una mayor capacidad o quizas
una mejor maquinaria, posiblemente pudiera considerarse el apoyo de un préstamo a
una entidad bancaria, para tal finalidad.

Otros factores a estudiar en forma suplementaria serian:

o la posibilidad de instalar maquinaria para produccién comercial y no
artesanal.

o el impacto del aumento de los turnos de trabajo en cuanto a
productividad, gastos de Némina, ingresos, etc.

o variaciones (disminuciones) de precios de la materia prima por compras a
gran escala (mayores que las estudiadas) lo que podria afectar
directamente los costos asociados al proyecto aumentando asi la
rentabilidad.
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CUADRO 15C

ANALISIS DE SENSIBILIDAD FASE 3

Determinacion de una TIR sobre la inversién total por acumulacién de parametros

Valores originales de la Inversién y de la TIR
Parametros inflacionarios

1) Tasa de cambio: bolivares por US$

2) Costo del Kw.

3) Incremento anual de costos de gastos de fabricacion
Parametros de Ingresos

4) Precio de venta de la barra de jabén
Parametros de mercado

5) Porcentaje de capacidad utilizada 2do. Afio

6) Incremento anual de la capacidad utilizada
Parametros técnicos

7) Pérdida promedio en el proceso
Parametros laborales

8) Dias laborables por mes

9) Incremento anual por productividad
Parametros fiscales

10) Valor de la unidad tributaria

11) Aporte al Seguro Social Obligatorio
Parametros socio-politicos

12) Porcentaje de prestaciones sociales

Valor del
parametro Rangos de Monto de Tasa Interna de Retorno
Original | Modificado ~ Variacién  la Inversién Promotores _
-63.658.075 98,61%
1.100,00 880,00 20,00%  -65.743.230 | 48,94% |
20,00% 14,00% -30,00% 63348686 |  2229%|
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
7.1 CONCLUSIONES

Luego de haber efectuado los estudios de mercado, técnico, econdmico para la

fabricacion de Jabones artesanales de tocador, asi como una revision de los

conceptos mas importantes, en cuanto a las empresas jaboneras se refiere y los

requisitos de ley para la instalacion de una planta productora de este tipo podemos

concluir:

]

&

3]

Del estudio de mercado se infiere que existe un nicho potencial, en la region
capital, capaz de absorber la produccion propuesta por el proyecto. Esta
aseveracion se ve respaldada por el consumo per capita proyectado y los
altos niveles de importacion de jabones de tocador registrados.

El precio de venta definido para el producto es de 1100 Bs., por una barra de
100 gr., lo que lo coloca por encima del precio de los jabones comerciales
convencionales. Sin embargo su diferenciacién en cuanto a presentacién y
propiedades, le confieren una calidad que justifica tal precio y lo hace
competitivo frente a productos importados de propiedades similares.

Del estudio técnico se deriva que existen posibilidades reales y la tecnologia
necesaria en el mercado para instalar una fabrica de jabones artesanales
con un minimo de inversién capaz de procesar 2000 jabones diarios.
Ademas se encuentran en el mercado suficientes proveedores capaces de
satisfacer la demanda de insumos que el proyecto considerado generaria.

Se fij6 el periodo de estudio del presente proyecto en siete afios para
alcanzar el limite de la capacidad instalada, considerando el primer afio para
la inversion y comenzando operaciones a partir del segundo.

Todos los equipos considerados son nacionales a excepcion de la olla de
calentamiento de grasas que es el equipo principal y sera comprada a una
compaiia de origen americano la cual tiene experiencia comprobada en la
fabricacion de equipos para la industria jabonera.

El estudio econdmico financiero arroja que:
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7.2 RECOMENDACIONES.

Se recomienda al equipo del proyecto ahondar en el estudio de sensibilidad
calculando mas profundamente el efecto de la inflacién sobre el mismo.

A fin de complementar aspectos asociados al disefio y la calidad del producto,
se sugiere obtener informacion directa sobre las preferencias de los potenciales
consumidores, mediante la realizaciéon de encuestas que delimitaran la realidad del
consumidor a que va dirigido el producto.

Se puede hacer un estudio de las ventajas o desventajas econémicas y de
inversién resultantes de agregar un proceso de extraccion y comercializacion de
glicerina, a partir del proceso de produccion de jabones.

Entre las posibilidades no exploradas, se encuentra la realizaciéon de un estudio
en el cual la inversién sea mayor, con miras a instalar una mayor capacidad o quizas
una mejor maquinaria, posiblemente pudiera considerarse el apoyo de un préstamo a
una entidad bancaria, para tal finalidad.

Otros factores a estudiar en forma suplementaria serian:

o la posibilidad de instalar maquinaria para producciéon comercial y no
artesanal.

o el impacto del aumento de los turnos de trabajo en cuanto a
productividad, gastos de Némina, ingresos, etc.

o variaciones (disminuciones) de precios de la materia prima por compras a
gran escala (mayores que las estudiadas) lo que podria afectar
directamente los costos asociados al proyecto aumentando asi la
rentabilidad.
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Anexos

Ficha técnica Hidroxido de sodio, medidas preventivas.

Hidréxido de Sodio
SODIUM HYDROXIDE
Sindénimos: soda caustica, lejia, hidroxido de sodio soélido, hidrato de sodio.
Peso Molecular: 40.00
Formula Quimica: NaOH

Identificacion de peligro: Venenoso, altamente corrosivo, puede ser fatal si es ingerido, dafino si es
inhalado, causa quemaduras con cualquier area del cuerpo que entre en contacto, reacciona con
agua, acidos y otros materiales.

Rango para la salud: 3 — Severo (Veneno)
Inflamabilidad: O ninguna.

Rango de reactividad: 2 Moderado.
Rango de Contacto: 4 Extremo (Corrosivo)

Equipo de proteccién en laboratorio: Guantes, Cobertor, Lentes de Seguridad, Ventilacion
adecuada.

Color de Almacenamiento: Blanco (Consérvese separado)

Efectos potenciales para la Salud:

Inhalacién: Imitante severo, efectos de la inhalacién de polvo pueden variar de serios a medios de la
parte superior del tracto respiratorio, dependiendo de la severidad de la exposicién, los sintomas
incluyen estomudos y goteo nasal, neumonia severa puede ocurrir.

Ingestién: Corrosivo, su ingestion puede causar severas quemaduras en la boca, garganta y
estomago, los sintomas pueden ser vomito, diarea, caida de la presion sanguinea, el dafio puede
manifestarse al dia siguiente de la exposicién.

Contacto con la Piel: corosivo, el contacto con la piel causa irritacion y quemadas severas con
grandes cicatrices.

Ojos: Corrosivo, irritaciones en los ojos, grandes exposiciones pueden causar quemaduras que
resulten en la permanente perdida de la vision, y ceguera.

Exposiciones Crénicas:

Exposicién prolongada con soluciones diluidas o polvo puede tener un efecto destructivo sobre los
tejidos

Agravamiento de condiciones preexistentes: en personas con desordenes preexistentes en la piel
0 problemas en los ojos o respiratorios pueden resultar mas susceptibles a los efectos de esta
substancia.
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Medidas de primeros auxilios:

Inhalacién: Remueva hacia aire fresco, si la persona no esta respirando preste respiracion artificial, si
presenta dificultades respiratorias coloque oxigeno, llame a los paramédicos.

Ingestion: NO INDUZCA EL VOMITO, brinde grandes cantidades de agua o leche, preste atencién
médica de inmediato.

Contacto con la piel: lave con abundante agua por al menos 15 minutos remueva toda la ropa
contaminada y el calzado llame al medico inmediatamente

Contacto con los ojos:

Lave con abundante agua por al menos 15 minutos, mueva sus ojos en direccién arriba y abajo
ocasionalmente llame a su medico.

Medidas de sequridad en incendios:

Fuego: no es considerado como u material inflamable sin embargo puede reaccionar violentamente
en presencia de agua, al calentarse bruscamente. Puede reaccionar con ciertos metales como el
aluminio, generando gas hidrogeno inflamable.

Explosion: no es considerado como un material explosivo.

Medidas de extincién del Fuego: use las medidas necesarias para extinguir el fuego circundante,
afiadir agua puede generar mucho calor.

En caso de fuego debe vestir ropa protectora y trajes de autocontenido con oxigeno.

Manejo y almacenaje

Mantenga el material en contenedores cerrados, protegidos de dafio fisico, almacenados en sitios
ventilados y secos, lejos de superficies calientes, humectantes o incompatibles. Siempre afiada el
hidréxido al agua mientras esta batiendo, nunca al revés, contenedores de este material pueden ser
peligrosos cuando se vacian ya que los mismos pueden contener residuos. No almacene en aluminio
0 magnesio. No mezcle con &cidos o materiales organicos.

Propiedades fisicas

Apariencia: blanco, presentacién en pellets o hojuelas.
Olor: sin olor

Solubilidad: 111g/100 g de agua

Gravedad especifica: 2,13

pH: 13 -14 (0,5% soin.)

Punto de ebuilicién: 1390 C

Densidad del vapor: > 1.0
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Estabilidad y reactividad:

Estabilidad: estable bajo condiciones ordinarias de uso y almacenaje. Muy higroscépico, puede
absorber lentamente humedad del ambiente y reaccionar con el diéxido de carbono del aire para
formar carbonato de sodio.

Incompatibilidades: el hidréxido de sodio en contacto con acidos y compuestos halégenos organicos
especialmente con el tricloroetileno, puede causar reacciones violentas. En contacto con el
nitrometano y otros compuestos nitrados similares puede formar sales. En contacto con metales como
aluminio, magnesio, zinc, causa la formacién de gases inflamables de hidrogeno.

Condiciones a evitar: humectacion.
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