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This thesis aims to design a production plant for the manufacture of healthy 

snacks based on Andean cereals in the city of Cuenca. The project covers 

demand estimation, plant design focusing on operational efficiency, compliance 

with food safety regulations, environmental standards, industrial safety, and labor 

laws, as well as an economic analysis to determine its financial viability. Through 

a sustainable and socially responsible approach, the goal was to meet the needs 

of the local market and generate a positive impact on the community. 

The plant design incorporated the use of efficient machinery, scalable production 

processes, and compliance with food safety regulations, ensuring quality 

products. 

The economic analysis demonstrated that the project is financially viable, with an 

initial investment that will be recovered in the medium term and an attractive long-

term return. A potential market for healthy snacks was identified in Cuenca, 

positioning the project as a competitive alternative to traditional products. 

Socially, the project contributes to the creation of local jobs and the strengthening 

of the agro-industrial sector, supporting the local economy and promoting 

sustainable agricultural practices. 
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La producción industrial de snacks está comprendida de una serie de etapas o 

procesos interrelacionados que transforman las materias primas e ingredientes, 

desde el abastecimiento de materias primas, hasta el empaque del producto final 

listo para el consumo. 

Cada proceso es fundamental para garantizar la calidad  y la aceptación del 

mercado, cumpliendo normativas que rigen al producto. La estandarización y el 

control  de cada proceso permiten optimizar la eficiencia y reducir costos del 

proceso productivo. (Clementz, A.) 

A continuación los procesos más comunes en la producción industrial de snacks, 

que permiten controlar la calidad, etapas y obtener una trazabilidad del producto: 

- Recepción y almacenamiento de materias primas: Abarca el 

abastecimiento de materias primas e insumos necesarios para la 

elaboración y producción del producto. Se verifican las especificaciones 

de las materias primas y se almacenan en condiciones controladas de 

temperatura y humedad para evitar contaminación y deterioro. 

- Limpieza y desinfección: Dependiendo del tipo de materias primas e 

insumos, se utilizan diferentes técnicas de limpieza, para asegurar que no 
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contengan impurezas o posibles microorganismos patógenos. Se suele 

emplear agua potable o una solución ligeramente alcalina.  

- Secado: Es una etapa que reduce la humedad de las materias primas, lo 

que ayuda a prolongar la vida útil del producto. Existen varios métodos 

para secar los alimentos, como la deshidratación al aire o el secado al 

vacío.  

- Transformación y formado: En esta etapa se emplean métodos que 

modifican la estructura física o química de los alimentos. Entre las más 

utilizadas se encuentra: 

- Molienda: Permite obtener partículas uniformes del tamaño 

deseado, lo que es clave para una cocción homogénea y una 

buena textura en el producto final. 

- Mezclado: Durante esta etapa, se mezclan los ingredientes, 

incluidos los aditivos como saborizantes y conservantes. 

- Extrusión: Un método en el que la mezcla se fuerza a través de 

un molde a alta temperatura y presión, creando un producto con 

formas específicas. 

- Laminado: Consiste en crear láminas finas de masa que luego se 

cortan en formas deseadas. 

- Moldeado: Implica colocar la masa en moldes para darles una 

forma definida. 

- Corte y troquelado: Se refiere a cortar la masa en piezas 

individuales utilizando cuchillas o troqueles. (Sanchez Pineda 

2003) 

- Cocción: En esta etapa, el producto es cocido utilizando diferentes 

métodos, como fritura, horneado o cocción al vapor. La elección del 

método de cocción influye en la textura, el sabor y el valor nutricional del 

producto. Por ejemplo, la fritura produce un snack crujiente, mientras que 

el horneado puede ofrecer opciones más saludables con menos grasa. 

- Enfriado: El enfriado es una etapa esencial para reducir la temperatura 

del producto tras la cocción, lo que ayuda a mantener su calidad y textura. 

Este proceso evita la formación de humedad en el empaque, lo que podría 

afectar la frescura y la textura del producto. 
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- Conservación: Permite preservar la vida útil del producto, sin alterar su 

calidad ni textura. Se usan procesos tales como la congelación, 

deshidratación, y la pasteurización.  

- Empaquetado: Hace referencia al embalaje del producto, el cual sirve 

para proteger los alimentos durante su transporte y almacenamiento. Es 

importante seleccionar envases que ofrezcan una buena barrera contra la 

humedad y el oxígeno, además de ser visualmente atractivos para captar 

la atención del consumidor. Se emplean envases de plásticos, vidrios o 

metales. 

- Control de calidad: Involucran la verificación y aseguramiento de que 

todos los productos cumplen con las normativas de seguridad alimentaria 

y los estándares de calidad. Incluyen pruebas de laboratorio y análisis 

sensoriales. 

- Almacenamiento: Esta etapa es fundamental para garantizar que el 

producto llegue al consumidor final en óptimas condiciones y sin alterar 

su forma ni composición. (Palomino Laurean. 2018) 

 

El diseño y distribución de una planta de producción es un proceso fundamental 

que busca optimizar la operación de las instalaciones, garantizando la eficiencia 

en la producción, la seguridad industrial, la ergonomía de los trabajadores y la 

rentabilidad de la empresa, aprovechando los recursos y capacidad de la planta. 

Un diseño de planta óptimo mejora la productividad, subsiguiente la calidad del 

trabajo y la satisfacción de los empleados. 

Este proceso se enfoca en planificar y organizar el área disponible de la planta 

de producción de manera que todos los recursos, desde las materias primas 

hasta los productos terminados y operadores se manejen de forma fluida y con 

una secuencia lógica.  (  

A continuación, se describen los factores clave y las consideraciones 

importantes para el diseño de una planta de producción: 
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✓ Infraestructura: La planta debe contar con acceso adecuado a 

carreteras, redes ferroviarias, puertos o aeropuertos según sea 

necesario.

✓ Acceso a materias primas: Una entrega oportuna o estar cerca de los 

proveedores reduce costos de transporte y asegura una cadena de 

suministro confiable.

✓ Disponibilidad de mano de obra: Es importante estar cerca de zonas 

con el tipo de trabajadores que se requieren.

✓ Regulaciones ambientales y gubernamentales: Considerar las leyes 

locales en cuanto a zonificación, impuestos, permisos, etc.

 Espacio: Es un aspecto crucial y su distribución de maquinaria y equipos 

influye directamente en la productividad y el bienestar de los trabajadores. 

Es necesario definir la proporcionalidad adecuada de espacio entre 

maquinaria, materias primas y trabajadores. Algunos aspectos a 

considerar incluyen:

✓ Espacio requerido: es crucial estimar el espacio total requerido en 

base al área requerida de cada proceso y maquinaria, distancia entre 

maquinaria y flujo de materias primas e insumos.  

✓ Consideraciones ergonómicas: Los espacios de trabajo deben 

diseñarse de manera que reduzcan el estrés físico en los empleados, 

mejorando así la seguridad y la eficiencia.

✓ Espacios de circulación: El diseño debe prever áreas adecuadas 

para que las personas y materiales se muevan sin interrupciones.

✓ Optimización del espacio: La disposición debe maximizar el uso del 

área disponible sin comprometer el flujo de trabajo. 

 Distribución de equipos: La distribución de las máquinas y equipos es 

fundamental para asegurar un flujo eficiente en la producción. La distancia 

entre los empleados, las instalaciones y la maquinaria debe permitir un 

acceso  seguro y rápido. Consideraciones importantes:

✓ Flujo de trabajo: Los equipos deben estar organizados con una 

secuencia lógica desde la recepción de materias primas hasta el 
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almacenaje del producto terminado. Esto permitirá que los procesos de 

producción fluyan sin interrupciones, con movimientos mínimos del 

personal, materias primas e insumos, permitiendo una supervisión 

adecuada de los procesos.

✓ Seguridad: Las máquinas deben ubicarse de manera que se 

minimicen los riesgos de accidentes. Además, debe haber salidas de 

emergencia claras y despejadas. 

✓ Accesibilidad: Los equipos deben estar distribuidos de forma que se 

facilite su operación y mantenimiento. (

- Diseño del lugar de trabajo 

El diseño del lugar de trabajo abarca factores como iluminación, ventilación, 

seguridad y accesibilidad. Algunas consideraciones clave incluyen: 

✓ Iluminación: La luz adecuada es esencial para la seguridad y 

eficiencia. Las áreas de trabajo deben estar bien iluminadas según la 

actividad a trabajar y la normativa aplicable y así evitar accidentes y 

mejorar la precisión en tareas específicas. 

✓ Ventilación y temperatura: El control ambiental es fundamental para 

asegurar la comodidad de los trabajadores y el buen funcionamiento de 

los equipos.

✓ Seguridad: Se deben implementar medidas para evitar riesgos de 

accidentes, como la instalación de señalización clara, el uso de equipos 

de protección personal y la disposición adecuada de rutas de 

evacuación.

- Layout (Distribución física de la planta) 

El layout se refiere a la disposición y organización de las áreas de trabajo, el flujo 

de materiales, operadores, las estaciones de trabajo y los equipos y maquinarias 

de planta de producción. El diseño del layout además del espacio requerido por 

proceso, máquinas y operadores debe contemplar: 
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✓ Minimización de movimientos innecesarios: Para aumentar la 

eficiencia, los materiales deben recorrer la menor distancia posible 

desde el inicio hasta el final del proceso. 

✓ Flexibilidad: Un buen diseño debe permitir ajustes y expansiones en 

el futuro sin grandes inconvenientes. 

✓ Sostenibilidad: Cada vez más empresas buscan integrar aspectos de 

sostenibilidad en sus plantas, como la utilización eficiente de energía y 

recursos. (  
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Los indicadores de productividad son métricas que sirven para medir y evaluar 

la eficiencia, el rendimiento de las actividades y el uso de recursos empleados 

en un proceso productivo en diferentes aspectos, permitiendo tomar decisiones 

de mejora en la eficiencia y rentabilidad de una empresa, a través de datos 

cuantitativos.   

Entre los principales indicadores empleados en un proceso productivo, se 

encuentran: 

- Indicadores de Productividad: Mide la cantidad de bienes o servicios 

producidos en relación con los insumos empleados en un tiempo 

específico. Ejemplo: Productividad Total, por persona o proceso 

- Indicadores de eficiencia: Evalúa el rendimiento obtenido con relación 

a lo planificado, permitiendo identificar áreas donde se puede mejorar la 
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eficiencia operativa. Ejemplo: Cumplimiento del plan de producción, 

eficiencia laboral, máquina. 

- Indicadores de Calidad: Se refieren a la calidad de los productos 

obtenidos bajo las especificaciones requeridas, permitiendo evaluar la 

efectividad de los procesos de producción. Ejemplo: Tasa de Defectos, 

Satisfacción del cliente.  

- Indicadores de Costos: Miden los costos asociados a los procesos e 

insumos empleados en la producción, con el objetivo de evaluar la 

rentabilidad y control de gastos. Ejemplo: Costos por unidad, margen de 

ganancias.  

- Indicadores de tiempo: Evalúa la duración de las diferentes actividades 

de un proceso productivo, permitiendo identificar retrasos y optimizar 

flujos de trabajo. Ejemplo: Tiempo de ciclo, inactividad. (Gutiérrez Pulido, 

H. 2020) 
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Normativas de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional 
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Normativas de Control Ambiental 
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Son métricas utilizadas para evaluar la situación económica y financiera de una 

empresa, proyecto o inversión. Estos indicadores permiten medir aspectos clave 

como la rentabilidad, la liquidez, la eficiencia, solvencia y facilita la toma de 

decisiones estratégicas y operativas. Entre los principales indicadores se 

encuentran de: 
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Tasa Interna de Retorno (TIR) 

 

 

 

 



 
 

 

Página 49 de 186 

 

B/C (Relación Beneficio/Costo) 

 

 

 

Tasa de Rendimiento 

La Tasa de Rendimiento permite evaluar el porcentaje de retorno generado por 

la inversión inicial respecto al capital invertido en el proyecto. Se suele utilizar 

como una referencia estándar en muchos estudios financieros para evaluar la 

viabilidad financiera en proyectos similares, asegurando que el proyecto sea 

atractivo para potenciales inversores mientras se mantiene alineado con las 

condiciones económicas locales. Se utiliza la siguiente fórmula:  
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Tasa de Descuento 
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4.1.1 
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La población general objeto de estudio es un público que busca consumir 

alimentos sanos de alto valor nutricional, de origen sustentable y culturalmente 

ricos. Los cereales andinos ofrecen una alternativa innovadora y local a los 

consumidores. Se analizó las preferencias del mercado, los hábitos de consumo 

y otros factores relevantes para comprender mejor el potencial comercial de 

estos productos en la ciudad de Cuenca. 

Al no aplicar a toda la población, se realizó un muestreo determinístico 

estratificado en la ciudad de Cuenca con el objetivo de estimar la demanda de 

snacks elaborados a partir de cereales andinos. 

4.2.1 
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Etapa de Vida 
Grupo Edad 

(años) 

Población 

total Cuenca 

2022 

Proyección 

población 

2024 

% por rango 

de edad 

Público 

objetivo 

Adultas/os 

mayores 

De 85 o más 7719 7850 1,29%  

De 80-84 7557 7685 1,27%  

De 75-79 11062 11250 1,86%  

De 70-74 14421 14666 2,42%  

De 65-69 18701 19019 3,14%  

Adultas/os 

De 60-64 22597 22981 3,79% 22981 

De 55-59 26159 26604 4,39% 26604 

De 50-54 30242 30756 5,07% 30756 

De 45-49 33404 33972 5,60% 33972 

De 40-44 40488 41176 6,79% 41176 

De 35-39 44980 45745 7,55% 45745 

De 30-34 46763 47558 7,84% 47558 

Jóvenes 
De 25-29 49556 50398 8,31% 50398 

De 18-24 53853 54769 9,03% 54769 

Adolescentes 
De 15-17 51327 52200 8,61%  

De 12-13 51642 52520 8,66%  

Niños 
De 5-9 47891 48705 8,03%  

De 0-4 37739 38381 6,33%  

 Total 596101 606235 100,00% 353.959 
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𝑛 =
𝑁 ∗ 𝑍2 ∗ 𝑃 ∗ 𝑄

𝑒2 ∗ (𝑁 − 1) + 𝑍2 ∗ 𝑃 ∗ 𝑄
= 384 𝑝𝑒𝑟𝑠𝑜𝑛𝑎𝑠 
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4.2.4 
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4.2.5 Perfil del consumidor objetivo
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Figura 2. Diagrama de flujo del proceso productivo 
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          Elaboración propia  
 
 
 
 
 
 
 

4.3.2 Descripción de los procesos del proceso productivo 

Recepción y almacenamiento de materias primas: Al recibir los cereales 

andinos y los ingredientes necesarios para la elaboración de snack se 

almacenan adecuadamente en

Tabla 2. Actividades en Recepción y almacenamiento de materia prima 

Proceso Actividades a realizar 
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Recepción y 

Almacenamiento de 

Materias Primas 

Inspección visual y verificación de certificados de 

conformidad de calidad de materias primas e 

insumos recibidos. 

Pruebas microbiológicas aleatorias 

Almacenaje de materia prima 

Verificación de temperatura del Área de 

almacenaje de materias primas 

Verificación de humedad del área de almacenaje 

de materias primas 

Elaboración propia.

Tabla 3. Actividades en Pre - cocción 

Proceso Actividades a realizar 

Precocción 

Pesaje del cereal 

Preparación del cocedor a vapor 

Carga del cereal en cocedor. 

Supervisión del tiempo de precocción 

Colocación del cereal en bandejas y racks para su 

enfriamiento. 

Control de la humedad del cereal precocido 

Elaboración propia. 
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Tabla 4. Actividades en Molienda

Proceso Actividades a realizar 

Molienda 

Carga del cereal en molino 

Supervisión del tiempo de molienda. 

Verificación de tamano de particula previo a 

proceso de mezcla 

Elaboración propia.

Tabla 5. Actividades en Mezclado

Proceso Actividades a realizar 

Mezclado 

Pesaje y carga de materias primas en mezcladora 

Supervisión del tiempo de mezclado 

Verificar homogeneidad de mezcla previo al 

proceso de laminado 

Elaboración propia.

Tabla 6. Actividades en Laminado

Proceso Actividades a realizar 

Laminado 

Carga de la mezcla en máquina laminadora 

Supervisión del espesor de la lámina 

Control del desplazamiento del laminado por la 

cinta transportadora hacia máquina de corte 

Elaboración propia.
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Tabla 7. Actividades en Cortado

Proceso Actividades a realizar 

Cortado 

Control de ingreso del laminado a máquina 

cortadora 

Supervisión de consistencia en el corte 

Medir aleatoriamente para verificar peso esté en 

rango determinado 

Pesaje aleatorio para verificar peso esté en rango 

determinado 

Verificación de correcta disposición de barras en 

bandejas previo al horneo 

Elaboración propia.

Tabla 8. Actividades en Horneado 

Proceso Actividades a realizar 

Horneado 

Precalentado del horno y verificación de temperatura 

Colocación de las bandejas con barras en los 

compartimientos del horno 

Supervisión de tiempo de horneado 

Colocación de bandejas en los respectivos racks para 

el enfriamiento luego del horneo 
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Control de la temperatura de las barras previo a 

empacarse 

Verificación de calidad por parámetros organolépticos 

Elaboración propia.

Tabla 9. Actividades en Empaquetado y etiquetado

Proceso Actividades a realizar 

Empaquetado 

Colocación de barras en máquina de empaquetado 

Supervisión del correcto funcionamiento de la 

máquina de empaquetado 

Inspección visual y verificación aleatoria de correcto 

empaquetado 

Pesaje aleatorio para verificar que el peso del 

producto esté en el rango determinado 

Elaboración propia.

Tabla 10. Actividades en almacenamiento del producto terminado

Proceso Actividades a realizar 

Almacenamiento del 

producto terminado 

Embalaje en cajas y traslado al área de almacenaje 

del producto terminado 

Verificación de temperatura del área de almacenaje 

de producto terminado 

Verificación de la humedad del área de almacenaje 

de producto terminado 

Elaboración propia.
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Tabla 11. Actividades en almacenamiento del producto terminado.

Proceso Actividades a realizar 

Preparación de línea de 

producción 

Limpieza de maquinarias y utensilios utilizados y 

preparación de la línea de producción para la 

siguiente jornada. 

Elaboración propia. 

4.3.3 Distribución de la planta y espacio requerido 

Tabla 12. Actividades en almacenamiento del producto terminado.

Zonas Espacio requerido para: 

Administración 

- Contabilidad, recursos humanos. 

- Oficina producción. 

- Sala de reuniones. 

Área operativa 

- Recepción y almacenamiento de Materias Primas 

- Pre Cocción 

- Molienda 

- Mezclado 

- Laminado 

- Cortado 

- Horneado 

- Empaquetado 

- Almacenamiento del producto terminado 

Servicios auxiliares 

- Cuarto de máquinas: Compresor, tableros eléctricos 

- Vestuarios 

- Comedor 

- Baños 

- Vías de evacuación emergentes 

- Puntos de encuentro de evacuación 
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✓ 

✓ 

✓ 

✓ 

✓ 

✓ 

✓ 

Sumado a estos puntos es importante considerar una futura posible expansión 

en términos de aumento de volumen de producción en el caso de aumento de la 

demanda, para ello se ha considerado:  

- Equipos modulables: Que estas áreas puedan adaptarse fácilmente a 

diferentes necesidades y puedan ser reconfigurables.  

- Zona de almacenamiento: determinado el espacio adicional 

considerando una futura ampliación. 

- Proyecciones de crecimiento de demanda: Va de la mano de 

capacidad de máquinas.  

Para visualizar cómo se organiza el espacio físico requerido, cómo fluyen los 

materiales y el personal operativo en función de los puntos anteriores es esencial 

diseñar el layout de la planta de producción, con las zonas planteadas, medidas 

requeridas, siendo una herramienta que permite ver el espacio requerido y cómo 

se optimiza el uso del área.  

4.3.4 Jornada de trabajo y mano de obra requerida
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Este horario facilita la adaptación inicial de los procesos en un equilibrio entre el 

rendimiento y cumplimiento legal, permitiendo: 

- Rendimiento productivo: Este horario permite una jornada eficiente, 

evita el agotamiento de los trabajadores y asegura un buen equilibrio entre 

productividad y descanso. 

- Posibilidad de modificaciones: La legislación permite flexibilidad en la 

distribución de horas, entre establecer turnos rotativos o jornadas 

extendidas, pudiendo modificar el horario laboral de ser necesario. 

- Escalabilidad: A medida que crezca la demanda, se pueden ampliar las 

jornadas o implementar turnos adicionales sin aumentar 

significativamente los costos laborales. 

- Bienestar del trabajador: Un horario equilibrado contribuye a un mejor 

equilibrio entre la vida laboral y personal, lo que aumenta la productividad 

y reduce el ausentismo. 
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Tabla 13. Factores a considerar para la estimación de mano de obra requerida.

Factor a considerar Descripción 

Tipo de producción 

Es lineal, es decir cada proceso depende del 

anterior, lo que permite rotar al personal 

secuencialmente. 

Volumen de producción Según la demanda estimada en el estudio realizado. 

Tiempo de cada proceso 
En base al cálculo del tiempo requerido de cada 

etapa 

Automatización de maquinaria y 

equipos 

Conocer el nivel de automatización de cada etapa es 

crucial, se determina el trabajo manual requerido. 

Flujo de los procesos y 

distribución 

Optimizar el flujo y distancias entre procesos y 

equipos, minimizará tiempos de espera 

Personal operativo calificado 

Para la operación y realización de actividades el 

personal debe estar calificado y capacitado en el 

proceso productivo. 

De acuerdo a la estimación de capacidad requerida, el tiempo de ciclo de las 

actividades de cada proceso y las maquinarias a operar, en base a la jornada de 

8 horas laborables, se ha determinado la mano de obra requerida para todos los 

procesos productivos en la fabricación de los snacks a base de cereales andinos.  

 

Proceso 
Tiempo total de ciclo 

máquina (h) 

Tiempo de ciclo mano 

de obra total (h) 

Recepción y Almacenamiento 

de Materias Primas 
0,25 0,95 

Precocción 0,17 0,83 

Molienda 0,17 0,25 

Mezclado 0,17 0,58 

Laminado 0,75 0,58 
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Cortado 0,50 1,00 

Horneado 0,50 0,75 

Empaquetado 0,17 1,5 

Almacenamiento del producto 

terminado 
0,33 1,03 

Preparación de línea de 

producción 
0,75 1,00 

Total tiempo de ciclo 3,75 8,5 

Mano de obra requerida 1 2 

Total de horas requeridas 

según mano de obra 

requerida estimada 

3,75 4,25 

 

Justificación de mano de obra requerida para el proceso productivo 

- Al ser procesos secuencias el tiempo total de ciclo máquina, se suma al 

tiempo de ciclo mano de obra total, dando un tiempo de 8 horas, 

cumpliendo con el horario establecido de la jornada laboral.  

- Para el manejo y supervisión de las máquinas durante el tiempo de ciclo 

establecido total de las máquinas (3,75 horas), se asigna un operario que 

cubrirá estas tareas específicas de monitoreo y ajustes de equipos, 

debiendo monitorear permanentemente los mismos.  

- Para las actividades de mano de obra requeridas (4,25 horas), se asignan 

dos operarios que pueden dividir las tareas de cada proceso de manera 

secuencial a medida que avanza la producción y atender cualquier 

eventualidad, apoyo en las tareas de mantenimiento, etc.  

4.3.5 Parámetros a controlar en el proceso productivo

Proceso 
Equipo 

requerido 
Parámetros a controlar 

Valores 
permisibles 

Medición / Equipo 
Frecuencia 
de control 

Recepción y 
Almacenamient

Racks 
modulares 

Inspección visual y verificación 
de certificados de conformidad 

N/A 
Certificados de 
conformidad de 

Cada lote 
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Proceso 
Equipo 

requerido 
Parámetros a controlar 

Valores 
permisibles 

Medición / Equipo 
Frecuencia 
de control 

o de Materias 
Primas 

de calidad de materias primas e 
insumos recibidos. 

calidad suministrados 
por los proveedores. 

Pruebas microbiológicas 
aleatorias 

N/A 
Kit de pruebas 
microbiológicas 

Cada lote 

Almacenaje de materia prima N/A Control manual Cada lote 

Verificación de temperatura  < 25°C 
Termohigrómetro 
digital 

Diario 

Verificación de humedad 50% - 60% HR 
Termohigrómetro 
digital 

Diario 

Precocción 
Cocedor a 
vapor 

Pesaje del cereal - Bascula de pesaje Cada lote 

Preparación del cocedor a vapor 
(90°C - 95°C) 

90°C - 95°C 
Termómetro digital 
integrado 

Cada lote 

Carga del cereal en cocedor. N/A Inspección visual Cada lote 

Tiempo de precocción 10 min.  
Cronómetro 
integrado 

Cada lote 

Colocación del cereal en 
bandejas y racks para su 
enfriamiento. 

N/A Inspección visual Cada lote 

Control de la humedad del cereal 
precocido 

8-12% Higrometro digital Cada lote 

Molienda 
Molinos de 
rodillos 

Carga del cereal en molino N/A Control manual Cada lote 

Supervisión del tiempo de 
molienda. 

10 min.  
Cronómetro 
integrado en la 
máquina 

Cada lote 

Verificación de tamaño de 
partícula previo a la mezcladora 

≤ 2 mm Tamiz Cada lote 

Mezclado 
Mezcladora 
planetaria 

Pesaje y carga de materias 
primas en mezcladora 

Según 
formulación 

Báscula para pesaje 
según formulación 

Cada lote 

Supervisión del tiempo de 
mezclado 

15 min. Inspección visual Cada lote 

Verificar homogeneidad de 
mezcla 

N/A Inspección visual Cada lote 

Laminado 

Laminadora 
automática con 
cinta 
transportadora 

Carga de la mezcla en máquina 
laminadora 

N/A Control manual Cada lote 

Espesor de la lámina 10 mm ± 2 mm 
Calibrador de 
espesores integrado 

Permanente 

Control del desplazamiento del 
laminado por la cinta 
transportadora 

N/A Inspección visual Permanente 

Cortado 

Cortadora 
automática con 
cinta 
transportadora 
con guías 

Control de ingreso del laminado 
a máquina cortadora 

N/A Inspección visual Permanente 

Supervisión de consistencia en el 
corte 

Inspección 
visual 

Inspección visual Permanente 

Medir aleatoriamente para 
verificar peso esté en rango 
determinado 

3 cm * 10 cm Calibrador industrial. Cada lote 

Pesaje aleatorio para verificar 
peso esté en rango determinado 

30 gr ±9%  
(22,3 a 32,7) 

Balanza de precisión Cada lote 

Verificación de correcta 
disposición de barras en 
bandejas previo al horneo 

 
10*6 barras 
(60 barras) 

Inspección visual 
Cada lote / 
permanente 
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Proceso 
Equipo 

requerido 
Parámetros a controlar 

Valores 
permisibles 

Medición / Equipo 
Frecuencia 
de control 

Horneado 
Horno de 
convección 
industrial 

Precalentado del horno y 
verificación de temperatura 

180°C - 190°C 
Termómetro digital 
integrado 

Cada lote 

Colocación de las bandejas con 
barras en los compartimientos 
del horno 

N/A Inspección visual Cada lote 

Supervisión de tiempo de 
horneado 

20 min. 
Cronómetro digital 
integrado 

Cada lote 

Colocación de bandejas en los 
respectivos racks para el 
enfriamiento luego del horneo 

N/A Inspección visual Permanente 

Control de la temperatura de las 
barras previo a empacarse 

< 25°C 
Sonda de 
penetración 

Cada lote 

Verificación de calidad por 
parámetros organolépticos 

Valores 
organolépticos 
determinados 

Personal capacitado Cada lote 

Empaquetado 
Empaquetador
a automática 

Colocación de barras en 
máquina de empaquetado 

N/A Inspección visual Permanente 

Supervisión del funcionamiento 
de la máquina de empaquetado 

N/A Inspección visual Permanente 

Inspección visual y verificación 
aleatoria de empaquetado 

N/A Inspección visual Cada lote 

Pesaje aleatorio para verificar 
que el peso del producto esté en 
el rango determinado 

30 gr ±9%  
(22,3 a 32,7) 

Balanza de precisión Cada lote 

Almacenamient
o del producto 
terminado 

Racks de 
almacenamient
o 

Embalaje en cajas y traslado al 
área de almacenaje del producto 
terminado 

N/A Control manual Permanente 

Verificación de temperatura < 25°C 
Termohigrómetro 
digital 

Diario 

Verificación de la humedad 50% - 60% HR 
Termohigrómetro 
digital 

Diario 

Preparación de 
línea de 
producción 

Equipos de 
limpieza 

Limpieza de maquinarias y 
utensilios utilizados, y 
preparación de la línea de 
producción para la siguiente 
jornada. 

N/A Inspección visual Diario 

4.3.6 

Tabla 16. Condiciones ambientales a controlar
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Proceso Consideraciones Medida de control 

Recepción y 

Almacenamiento de 

Materias Primas 

Evitar deterioro y 

contaminación de los cereales 

debido a humedad o plagas. 

- Ventiladores axiales 

- Temperatura < 25°C 

- Deshumidificador Industrial (50 

- 60% HR) 

Pre-Cocción 
Control de la acumulación de 

vapor. 

- Extractor de vapor 

- Ventiladores axiales 

Molienda 

Evitar la acumulación de 

polvo y obstrucciones en los 

equipos de molienda. 

- Extractor de polvo 

Mezcla 
Ventilación y temperatura 

adecuada. 

- Ventiladores axiales 

- Temperatura < 25°C 

Laminado 
Ventilación y temperatura 

adecuada. 

- Ventiladores axiales 

- Temperatura < 25°C 

Corte 
Ventilación y temperatura 

adecuada. 

- Ventiladores axiales 

- Temperatura < 25°C 

Horneado 
Evitar la acumulación de calor 

y vapor en la planta. 

- Extractores 

- Ventiladores axiales 

Empaquetado 

Evitar que el producto 

absorba humedad antes de 

sellarse, preservando su 

textura y calidad. 

- Ventiladores axiales 

- Temperatura < 25°C 

Almacenamiento de 

Producto Terminado 

Mantener el producto en 

condiciones óptimas, evitando 

su deterioro o contaminación 

por exceso de humedad o 

temperatura. 

- Ventiladores axiales 

- Temperatura < 25°C 

- Deshumidificador Industrial 

(<60%) 

Elaboración propia 

4.3.7 

Durante el proceso de producción de snacks de cereales andinos, existen etapas 

más sensibles a controlar, en estas se proponen controles de calidad más 

rigurosos para asegurar que el producto final, cumpla con los estándares de 

seguridad alimentaria.  

En la siguiente tabla se indican los parámetros críticos a controlar, que al 

momento de detectar una variación en estos parámetros, se deben corregir de 

inmediato, asegurando el flujo de la producción y la seguridad del producto final. 
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Tabla 17. Puntos críticos de Control (PCC) en el proceso productivo. 

# Proceso 
Puntos Críticos de 

Control de Calidad (PCC) 
Monitoreo 

1 

Recepción y 
Almacenamiento 

Verificación de temperatura 
del área de almacenamiento 
(< 25°C) 

Termohigrómetro digital; alerta 
automática en caso de desviación 

2 
Inspección visual y 
verificación de certificados de 
conformidad de calidad 

Manual; revisión de documentos de 
proveedores, alerta si no cumple 

3 Precocción 
Control de la temperatura de 
cocción (90°C - 95°C) y 
tiempo de cocción 

Termómetro y cronómetro digital; 
alerta automática al cumplir ciclo y si 
la temperatura estuviese fuera de 
rango.  

4 Molienda 
Tamaño de partícula previo a 
mezcla (≤ 2 mm) 

Tamiz manual; inspección visual y 
ajuste si fuera necesario 

5 Mezcla Homogeneidad de mezcla 
Inspección visual; manual, se alerta 
si la mezcla no es uniforme 

6 Corte 
Peso de barra 30 gr ± 9% 
(22,3 a 32,7)" 

Balanza de precisión; manual, con 
inspección y alerta si fuera de rango 

7 

Horneado 

Temperatura de horneado 
(180°C - 190°C) 

Termómetro digital; alerta automática 
si fuera de rango 

8 
Temperatura de las barras 
previo al empaque (< 25°C) 

Sonda de penetración; alerta 
automática si fuera de rango 

9 Empaquetado 
Verificación del empaquetado 
hermético 

Inspección visual; alerta manual si el 
sellado es inadecuado 

10 
Almacenamiento 
del producto 
terminado 

Temperatura del área de 
almacenamiento de producto 
terminado (< 25°C) 

Termohigrómetro digital; alerta 
automática en caso de desviación 

Elaboración propia 

4.3.8 
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Tabla 18. Normativas de Seguridad Alimentaria

Aspecto Medida de control Norma aplicable 

Higiene del proceso 
Superficies fáciles de limpiar y 

desinfección constante 

Buenas Prácticas de 

Manufactura - INEN 2841 

Prevención de 

contaminación 

Áreas separadas para evitar 

contaminación cruzada 

Buenas Prácticas de 

Manufactura - INEN 2841 

Prevención de 

contaminación 
Uso de ventilación controlada 

Buenas Prácticas de 

Manufactura - INEN 2841 

Monitoreo de 

temperatura y 

humedad 

Monitoreo continuo en 

almacenamiento y producción 

BPM, Código Orgánico de 

Salud (COS) 

Verificación de peso 

de producto 

Rango permisible del peso del 

producto. (±9% peso del 

producto ofertado) 

Cantidad de producto en 

preempacados - INEN 284 

Elaboración propia
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Tabla 19. Normativas de Ergonomía y Seguridad Laboral

Aspecto Medida de control Norma aplicable 

Ergonomía 

Estaciones de trabajo ajustables 

Reglamento de Seguridad y 

Salud en el Trabajo - Decreto 

Ejecutivo 255 

Espacio mínimo de 1.5 metros entre 

máquinas. 

Reglamento de Seguridad y 

Salud en el Trabajo - Decreto 

Ejecutivo 255 

Minimizar movimientos repetitivos y 

posturas incómodas. 

NTE INEN-ISO 11226:2014 - 

Ergonomía. Evaluación de 

posturas de trabajo 

Seguridad 

laboral 

Rutas de evacuación claras y 

accesibles 

Reglamento de Prevención, 

Mitigación y Protección contra 

Incendios - Acuerdo Ministerial 

No. 01257 
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Uso obligatorio de EPP (guantes, 

mascarillas, gafas) 

Reglamento de Seguridad y 

Salud en el Trabajo - Decreto 

Ejecutivo 255 

Extintores y señalización visible en 

toda la planta 

Reglamento de Prevención, 

Mitigación y Protección contra 

Incendios - Acuerdo Ministerial 

No. 01257 

Elaboración propia

Tabla 20. Normativas de Gestión Ambiental

Aspecto Medida de control Norma aplicable 

Control de residuos 
Implementar sistemas de 

reciclaje 

Código Orgánico del 

Ambiente (COA), 

Control de emisiones 
Uso de ventilación para 

eliminar vapor 

Buenas Prácticas de 

Manufactura - INEN 2841 

Uso eficiente de 

recursos 

Tratamiento del agua residual 

Norma de Calidad Ambiental 

y de Descarga de Efluentes - 

Libro VI - TULSMA 

Optimización del uso de 

energía 

Código Orgánico del 

Ambiente (COA), 

Elaboración propia
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✓ Preferencia de Cereal Andino                               

✓ Perfil de sabor preferido 

✓ Sabor natural preferido                                  

✓ Ingredientes adicionales preferidos 

✓ Presentación de snacks preferida                      

✓ Monto ($) dispuesto a pagar 

Tabla 21. Formulación para la elaboración del snack 

# Materia prima Barra (g) Composición (%) Descripción aporte 

1 Quinua roja 9,6 32% Aporta proteínas, fibra, y textura crujiente. 

2 Nueces 6 20% 
Aporta grasas saludables, proteínas y un crujido 

agradable. 
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3 
Semillas de 

chía 
2,4 8% 

Rica en omega-3 y fibra, ayuda a cohesionar la 

mezcla y mejora la textura. 

4 
Chocolate 

amargo 
4,8 16% 

Proporciona sabor y antioxidantes. También 

mejora la textura final de la barra. 

5 Miel de abeja 7,2 24% 
Actúa como aglutinante natural y añade dulzor 

con índice glucémico moderado 

 Total 30 100%  

Elaboración propia

La composición propuesta del snack en formato de barra está cuidadosamente 

diseñada, para resaltar el sabor y las propiedades nutricionales de sus 

ingredientes, considerando sus costos, así como fácil acceso y disponibilidad en 

el mercado local. Esto asegura un suministro constante y un costo final 

competitivo del producto. 

La quinua roja constituye el 32% de la fórmula, destacando como ingrediente 

principal aportando proteínas, fibra y una textura crujiente, elevando el perfil 

nutritivo del snack. Las nueces, con el 20%, complementan la quinua con grasas 

saludables y un crujido adicional, en cuanto a las semillas de chía con el 8% 

enriquecen el contenido de fibra y omega-3, mejorando la cohesión y textura de 

la barra. El chocolate amargo con el 16% añade sabor y antioxidantes y equilibra 

la textura. Finalmente, el sirope de agave con el 24%, funciona como aglutinante 

natural, aportando un toque de dulzor con bajo índice glucémico, lo que hace de 

este snack una opción saludable. 

A continuación, se indica la presentación de las materias primas requeridas 

disponible en el mercado: 

Tabla 22. Presentación en el mercado de las materias primas requeridas 

Materia prima 
Presentación comercial 

(kg) 
Peso (kg) 

Quinua roja Sacos 25 

Nueces Sacos 25 

Semillas de chía Sacos 20 

Chocolate amargo Caja 5 

Miel de abeja Bidón 20 
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Elaboración propia 

- 

- 
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Diseño y envoltura del Producto 

Se propone el uso de empaques biodegradables, los cuales están alineados 

hacia tendencias del mercado hacia productos sostenibles, esto fortalecerá la 

percepción del producto y marca a valores alineados con la preservación del 

medio ambiente, siendo un diferenciador importante en el mercado por las 

preferencias ecológicas. A continuación factores claves en el diseño: 

- Diseño visual y colores 

- Información requerida: 
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Vida útil del producto  

La vida útil del snack a base de cereales andinos se determina en base a sus 

materias primas utilizadas, su estabilidad química y microbiológica, y las 

condiciones de almacenamiento recomendadas. 

Tabla 23. Vida útil de materias primas e insumos 

Materia Prima / Insumo Vida Útil Aproximada 

Quinua roja 12-24 meses 

Nueces 6-12 meses 

Semillas de chía 12-24 meses 

Chocolate amargo 12-18 meses 

Miel de abeja 18-24 meses 

Elaboración propia 
Fuente: (Toscano-Palomar, L. 2020) 

A continuación factores que afectan la vida útil del snack: 

- Humedad: La incorporación de miel puede aumentar la actividad de agua, 

lo que podría influir en el crecimiento microbiano. 

- Empaque: El uso de empaques herméticos y biodegradables con barrera 

a la humedad y oxígeno ayudará a prolongar la vida útil. 

- Condiciones de Almacenamiento: Mantener el producto en un ambiente 

fresco y seco (<25°C, 50-60% HR) minimizará el deterioro. 

Se propone una vida útil del snack de 6 meses, en base a la vida útil de las 

materias primas y las consideraciones expuestas.  

Justificación de la vida útil del producto 

El ingrediente más limitante (nueces) establece un límite inferior de 6-12 

meses. La actividad del agua y posibles interacciones entre ingredientes 
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justifican un margen de seguridad de 6 meses. La propuesta de vida útil 

garantiza calidad sensorial, estabilidad del producto y seguridad para el 

consumidor. 

Esta estimación de vida útil o caducidad del producto debe ser validada 

mediante pruebas de estabilidad acelerada y condiciones reales de 

almacenamiento. 

4.5 Obtención del Registro sanitario  

Ingreso de Solicitud: 

- Acceder a la Ventanilla Única Ecuatoriana (VUE) y completar el formulario 

de solicitud correspondiente 

Documentación Requerida: 

- Declaración de cumplimiento: Documento que certifique que el producto 

cumple con la norma técnica nacional INEN 156. 

- Información del producto: Incluye nombre comercial, lista de ingredientes, 

información nutricional, etiquetado y especificaciones técnicas. 

- Análisis de laboratorio: Resultados de análisis físico-químicos y 

microbiológicos realizados por laboratorios acreditados. 

Revisión y Pago: 

- ARCSA revisará la documentación y de ser aprobada, emitirá una orden 

de pago correspondiente a la tasa por la emisión de la notificación 

sanitaria, equivalente a $100,00 
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Gastos asociados 

- Análisis de laboratorio: Los costos varían según el tipo de análisis y el 

laboratorio seleccionado. 

- Asesoría técnica y documentación: Servicios profesionales para la 

preparación de la documentación requerida pueden implicar costos 

adicionales. 

 

4.6.1 
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Tabla 24. Disponibilidad, lead time proveedores 

Materia Prima / Insumo 
Disponibilidad en 

Cuenca 

Lead Time de 

Proveedores (días) 

Quinua roja Alta 3-5 

Nueces Moderada 7-10 

Semillas de chía Alta 3-5 

Chocolate amargo Alta 5-7 

Miel de abeja Moderada 5-10 

Elaboración propia.  

Para garantizar la continuidad en la producción de snacks de cereales andinos, 

se recomienda realizar los pedidos de todos los insumos con 10 días de 

anticipación, dado que este es el lead time de proveedores de insumos máximo. 

Esto permite mantener el inventario sin acumulaciones excesivas, ya que la 

mayoría de los productos tienen alta disponibilidad local y una vida útil 

prolongada que facilita su almacenamiento seguro por períodos extendidos. 
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Tabla 25. Cantidad estimada requerida a producir

Periodo Cant. (unids) 
Cant. (unids) mas 

desperdicio 2 % 

Mensual 9813 10009 

Diaria 491 500 

Elaboración propia.  

Tabla 26. Cantidad requerida de materia prima

# Materia prima Barra (g) Dia (kg) Mes (kg) 

1 Quinua roja 9,6 4,8 96,09 

2 Nueces 6 3,0 60,06 

3 Semillas de chía 2,4 1,2 24,02 

4 
Chocolate 

amargo 
4,8 2,4 48,04 

5 Miel de abeja 7,2 3,6 72,07 

Elaboración propia.  

La siguiente tabla muestra los días de inventario de materia prima e insumos 

requeridos para garantizar el abastecimiento del plan de producción mensual 

en base a sus presentaciones comerciales y múltiplos de compra: 

Tabla 27. Días de inventario requeridos de Materia prima e insumos

Materia prima 
Múltiplos de 

compra 

Días de 

Inventario 

Cantidad de materia prima requerida comprar (kg) 

Saldo 

inicial 

mes 1 
Mes 1 

Saldo 

inicial 

mes 2 
Mes 2 

Saldo 

inicial 

mes 3 
Mes 3 

Quinua roja 25 30 0 100 3,91 100 7,82 100 

Nueces 25 30 0 75 14,94 50 4,89 75 

Semillas de chía 20 30 0 40 15,98 20 11,96 20 
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Chocolate amargo 5 30 0 50 1,96 50 3,91 45 

Miel de abeja 20 30 0 80 7,93 80 15,87 60 

Elaboración propia.  

A continuación el resumen de requerimientos de materias primas e insumos 

determinados para la producción mensual: 

Tabla 28. Resumen de requerimientos de materia prima por mes

Materia prima Presentación comercial (kg) Mes 1 Mes 2 Mes 3 

Quinua roja Sacos 25 4 4 4 

Nueces Sacos 25 3 2 3 

Semillas de chía Sacos 20 2 1 1 

Chocolate amargo Caja 5 10 10 9 

Miel de abeja Bidón 20 4 4 3 

Elaboración propia.  

Para optimizar el uso de inventarios, se debe implementar un Sistema de Gestión 

de Inventario mediante la ayuda de una hoja de cálculo de Excel, el cual registra 

el abastecimiento a tiempo de las materias primas e insumos y sirve para 

monitorear y asegurar la disponibilidad y rotación adecuada de los mismos.  

4.6.2 

El MPS permite una producción balanceada en función de la demanda y evita 

sobrecargar los recursos de la planta. El desglose en unidades mensuales, 

semanales y diarias facilita el control y la supervisión de la producción, y permite 

que el plan se ajuste ante fluctuaciones de la demanda o incidentes operativos.
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Tabla 29. Volumen de producción mensual requerido (Unids. de snacks)

Mes 1 (unids) Mes 2 (unids) Mes 3 (unids) 

10009 10009 10009 

Tabla 30. Planeación producción mensual (Unids. de snacks)

Producción 

mes 0 

Saldo inicial 

mes 1 

Producción 

mes 1 

Saldo inicial 

mes 2 

Producción 

mes 2 

Saldo inicial 

mes 3 

Producción 

mes 3 

10009 10009 10009 10009 10009 10009 10009 

Tabla 31. Planeación producción semanal (Unids. de snacks)

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 

2502 2502 2502 2502 
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Tabla 32. Planeación producción diaria (Unids. de snacks)

Dia de la semana L M M J V Producción Objetivo 

Producción 500 500 500 500 500 500 500 

 

- 

- 

4.6.3 

El uso de indicadores de eficiencia es fundamental para garantizar el 

cumplimiento de los objetivos de calidad y responder a la demanda. Estos 

indicadores permiten evaluar y ajustar los procesos de manera continua, 

logrando una producción que responda adecuadamente a la demanda sin 

comprometer la optimización de recursos y la calidad del producto final.  

Los KPIs seleccionados sirven como herramientas de control y toma de 

decisiones, asegurando que cada fase del proceso productivo se alinee con las 

metas establecidas y la planta opere de manera eficiente. 
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Tabla 33. Indicadores de Eficiencia en la producción. 

# KPI Fórmula de Cálculo Meta Frecuencia Medidas de Control y Acción 

1 

Cumplimiento de 

la Planificación 

de la Producción 

= (Producción planificada 

/ Producción real) × 

100% 

≥ 95% Diario 

- Control: Verificar diariamente la 

producción contra el plan y ajustar 

turnos si el valor es inferior al 95%. 

- Acción: Asignar horas extras o 

turnos adicionales. 

2 
Tasa de 

Desperdicio 

= (Producción Total / 

Peso de Desperdicio) × 

100% 

≤ 2% Semanal 

- Control: Revisar fuentes de 

desperdicio semanalmente. 

- Acción: Ajustar prácticas en 

procesos con mayor desperdicio y 

capacitar al personal. 

3 
Disponibilidad de 

Inventario 

= Inventario inicial + 

Entradas − Salidas 

≥ 30 días 

de 

cobertura 

Semanal 

- Control: Revisar el inventario 

semanalmente. 

- Acción: Si la cobertura es menor 

a 30 días, realizar un pedido 

adicional o ajustar la revisión de 

inventarios. 

4 

Eficiencia del 

Ciclo de 

Producción 

= (Tiempo Real / Tiempo 

Planificado) × 100% 
≥ 90% Semanal 

- Control: Monitorear tiempos de 

cada proceso semanalmente. 

- Acción: Ajustar los tiempos de 

los procesos o reasignar personal 

según sea necesario. 

5 

Tiempo de 

Cumplimiento del 

Lead Time 

Proveedor 

= (Total Pedidos / 

Pedidos dentro del Lead 

Time) × 100% 

≥ 90% Mensual 

- Control: Revisar el 

cumplimiento del lead time del 

proveedor semanalmente. 

- Acción: Si baja del 90%, 

contactar a proveedores o buscar 

alternativas de abastecimiento. 

6 

Tasa de 

Cumplimiento de 

Calidad 

= (Total Producción / 

Productos aceptados) × 

100% 

≥ 98% Diario 

- Control: Realizar inspecciones 

de calidad al finalizar cada lote. 

- Acción: Si el valor es menor a 

98%, revisar causas de rechazo y 

ajustar los procesos. 

Elaboración propia 

A continuación la descripción de cada indicador propuesto para  monitorear y 

controlar la eficiencia en la producción: 

1. Cumplimiento de la Planificación de la Producción: Mide si la 

producción real coincide con el plan establecido, asegurando satisfacer la 
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demanda sin acumular el inventario. Cualquier desviación significativa 

ajusta la planificación de la producción para cumplir el volumen de snack 

requerido.  

2. Tasa de Desperdicio: Evalúa la cantidad de desperdicio generado en 

comparación con la producción total, optimizando el uso de insumos y 

reduciendo costos.  

3. Disponibilidad de Inventario: Mide si el inventario de materias primas 

cubre al menos 30 días de producción, previniendo interrupciones y 

evitando exceso de stock.  

4. Eficiencia del Ciclo de Producción: Verifica si los tiempos reales de 

cada proceso coinciden con los tiempos planificados, evitando demoras y 

optimizando la utilización de recursos.  

5. Tiempo de Cumplimiento del Lead Time: Evalúa si los tiempos de 

entrega de los proveedores cumplen con el lead time esperado, 

garantizando una producción continua sin interrupciones. 

6. Tasa de Cumplimiento de Calidad: Mide el porcentaje de productos que 

cumplen los estándares de calidad, asegurando que el producto final 

alcance las expectativas del cliente. 

El monitoreo de estos KPIs permitirá a la planta evaluar su desempeño actual, e 

implementar un sistema de mejora continua. A través de análisis periódicos y 

revisiones del desempeño, se podrá identificar puntos de mejora para la 

optimización de procesos, reducción de desperdicio y mejora de la calidad, 

permitiendo competitividad de la planta a largo plazo. 

4.7 Análisis de Factibilidad de inversión  

A continuación, se presenta el análisis económico para determinar la 

factibilidad de inversión de una planta de snack a base de cereales andinos. 

 

4.7.1 Estimación de costos en la producción

Costos de la Materia Prima 

Los costos de la materia prima utilizados para la elaboración de los snacks, 

fueron obtenidos de proveedores locales. Asegurando que los precios reflejen la 



 
 

 

Página 93 de 186 

realidad del mercado local. Se consideraron opciones que cumplen con los 

estándares de calidad requeridos para el desarrollo del proyecto.  

Tabla 34. Costos de Materia Prima 

Materia prima Mes (kg) Costos (kg) 
Costo 

Mensual 
Costo Anual 

Quinua roja 96,09 $5,30 $509,28 $6.111,32 

Nueces 60,06 $8,50 $510,51 $6.126,12 

Semillas de chía 24,02 $6,50 $156,13 $1.873,56 

Chocolate amargo 48,04 $11,00 $528,44 $6.341,28 

Miel de abeja 72,07 $4,10 $295,49 $3.545,84 

 - Total $1.999,84 $23.998,13 

Elaboración propia 
 
Costos de la envoltura del snack  

Tabla 35. Costos de etiquetas 

Descripción Mes (Unid.) Costo (unid) Costo Mensual Costo Anual 

Envoltura hermética y 

biodegradable 
10009 $0,10 $1.000,90 $12.010,80 

  Total $1.000,90 $12.010,80 

Elaboración propia 
 
Costos de la Mano de Obra 

De acuerdo a la mano de obra determinada para la elaboración de los snacks se 

conformó la siguiente tabla en la cual se consideran los sueldos promedios del 

mercado local, asegurando coherencia con las condiciones laborales locales. Se 

especifica el número de trabajadores, costos unitarios, mensuales y anuales. 

 

Tabla 36. Costos de Mano de Obra 

Mano de obra Trabajadores 
Costos 

unitario 

Costo 

Mensual 
Costo Anual 

Operadores de producción 3 $500,00 $1.500,00 $18.000,00 

Jefe de producción 1 $800,00 $800,00 $9.600,00 

Contabilidad y rrhh 1 $600,00 $600,00 $7.200,00 

Vendedor 1 $600,00 $600,00 $7.200,00 

Total 6 - $3.500,00 $42.000,00 
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Elaboración propia 

 

 

Costos de la Maquinaria y Equipos 

Para la selección y valoración de la maquinaria necesaria, se realizaron 

cotizaciones con distribuidores locales especializados en equipos relacionados 

con la elaboración de snacks, reflejando precios reales del mercado, 

considerando factores como capacidades requeridas según la demanda 

estimada, durabilidad y eficiencia operativa. A continuación, se presenta el costo 

de cada maquinaria y equipo, su vida útil en años, su valor residual y la 

depreciación anual: 

Tabla 37. Costos de Maquinarias y Depreciación  

Maquinaria Costo Vida útil (años) Valor residual 
Depreciación 

anual 

Racks de almacenamiento 

materia prima 
$1.120,00 6 $112,00 $168,00 

Cocedor a vapor $800,00 6 $80,00 $120,00 

Molinos de rodillos $799,00 6 $79,90 $119,85 

Mezcladora planetaria $800,00 6 $80,00 $120,00 

Laminadora automática con 

cinta transportadora 
$1.800,00 6 $180,00 $270,00 

Cortadora automática con 

cinta transportadora con guías 
$1.600,00 6 $160,00 $240,00 

Horno de convección industrial $1.800,00 6 $180,00 $270,00 

Empaquetadora automática $3.400,00 6 $340,00 $510,00 

Racks de almacenamiento 

producto terminado 
$540,00 6 $54,00 $81,00 

Total $12.659,00 - $1.265,90 $1.898,85 

Elaboración propia 

- La vida útil de 6 años fue seleccionada considerando la vida útil estándar 

definida por la fabricante basada en su diseño, materiales y uso previsto 

de operación. 

- El valor residual se ha fijado como el 10% del costo inicial, este valor 

utilizado en una práctica estándar en contabilidad y evaluación de 

activos. 
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- La depreciación anual se calcula usando el método lineal, dividiendo el 

valor depreciable (costo inicial menos el valor residual) por la vida útil en 

años. 

 

Costos de adecuación de infraestructura e equipamiento técnico 

Para garantizar la funcionalidad en la operación se presentan los gastos 

estimados relacionados a las adecuaciones infraestructura, equipamiento 

necesario y cumplimiento normativo de las instalaciones. A continuación se 

presentan los costos varios de la inversión inicial, su descripción, costo, vida útil, 

valor residual y depreciación anual. 

Tabla 38. Costos de adecuación de infraestructura e equipamiento técnico 

Tipo Descripción Costo 
Vida útil 

(años) 

Valor 

residual 

Deprecia

ción 

anual 

Cuarto de 

máquinas 

Compresor, tableros eléctricos, 

cableado 
$2.800,00 6 $280,00 $420,00 

Vestuarios Bancos, casilleros, duchas $1.500,00 6 $150,00 $225,00 

Comedor Mesas, sillas, área de servicio $1.200,00 6 $120,00 $180,00 

Baños Inodoros, lavamanos $1.000,00 6 $100,00 $150,00 

Equipos de 

incendio 

Extintores, sensores de humo, 

luces estroboscópicas 
$1.800,00 6 $180,00 $270,00 

Señalética Piso, seguridad $1.500,00 6 $150,00 $225,00 

Adecuación 

infraestructura 

Paredes falsas, tuberías, 

luminaria etc. 
$5.000,00 6 $500,00 $750,00 

 Total $14.800,00 - $1.480,00 $2.220,00 

Elaboración propia 
 

Costos Operativos Administrativos 

Los gastos operativos administrativos presentan un desglose de los costos 

asociados a la gestión administrativa del proyecto, destacando en cumplimiento 

legal, protección del proyecto, el posicionamiento en el mercado y la continuidad 

operativa.  

Tabla 39. Costos operativos administrativos 
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Descripción Costo Duración (año) Amort. Anual 

Patentes $1.250,00 6 $208,33 

Permisos $2.000,00 6 $333,33 

Publicidad $1.800,00 6 $300,00 

Total $5.050,00 - $841,67 

Elaboración propia 
 
Los costos expuestos han sido proyectados con una duración de seis años, 

considerando su depreciación anual para incluirlos en el análisis financiero del 

proyecto.  

4.7.2 Costos fijos y variables 

En base a los costos descritos y detallados anteriormente se han clasificado los 

costos fijos y variables, los cuales se presentan a continuación: 

Costos fijos: Se presentan los costos fijos que son requeridos para producir el 

volumen requerido de snacks a base de cereales andinos: 

Tabla 40. Costos fijos 

Costos Fijos Costo Mensual Costo Anual 

Mano de obra $3.500,00 $42.000,00 

Mantenimiento 

preventivo 

maquinaria 

$300,00 $3.600,00 

Gastos de 

suministros 
$60,00 $720,00 

Arriendo $1.500,00 $18.000,00 

Total $5.360,00 $64.320,00 

Elaboración propia 

Costos variables: Estos costos son esenciales para el funcionamiento continuo 

y eficiente de las operaciones, siendo indispensables para mantener la 

producción activa y operativa: 

Tabla 41. Costos variables en la producción  

Costos Variables Costo mensual Costo Anual 
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Materia prima $1.999,84 $23.998,13 

Empaque $1.000,90 $12.010,80 

Energía eléctrica $140,00 $1.680,00 

Agua $150,00 $1.800,00 

EPP (planta) $100,00 $1.200,00 

Total $3.390,76 $40.689,18 

Elaboración propia 

Los costos de los Equipos de protección personal (EPP) se estiman para todo 

el personal del proceso productivo y sus requerimientos, siendo: Mascarillas, 

Cofia, Delantal, botas, etc.  

4.7.3 Estimación del valor inicial de la inversión

Realizar la estimación del valor inicial de la inversión es esencial en la 

planificación financiera del proyecto, ya que asegura la disponibilidad de 

recursos necesarios para cubrir las operaciones diarias y garantizar el ciclo 

operativo A continuación se detalla los valores requeridos como inversión inicial:   

Tabla 42. Valores requeridos inversión inicial 

Descripción Costo inversión inicial 

Adecuación de infraestructura e 

equipamiento técnico 
$14.800,00 

Maquinaria y Equipos $12.659,00 

Total $27.459,00 

Elaboración propia 
 

Para la inversión inicial se realizará un préstamo bancario, y su monto será para 

cubrir los costos de las maquinarias y los costos de la adecuación de 

infraestructura y equipamiento técnico.  

Tabla 43. Valor inicial de la inversión y financiación. 

Monto del préstamo 

gastos de inversión inicial 
Tasa de interés 

Plazo del 

préstamo 

Cuota 

Mensual 

Costo total 

del préstamo 

$27.459,00 Anual: 12,35 % 72 meses $585,25 $42.138,00 

Elaboración propia 
 

A continuación se describe los detalles del préstamo bancario: 



 
 

 

Página 98 de 186 

 
- Institución financiera: Banco de la Producción S.A. (Produbanco) 

- Tipo de Crédito: Crédito Comercial 

- Plazo del préstamo: 72 meses (6 años) 

- 

- Sistema de Cuota:

Ver Anexo 1. Tabla de amortización del préstamo bancario  
 

Justificación del plazo del préstamo bancario  

Se plantea financiar a 72 meses (6 años) ya que corresponde con el período de 

vida útil de las maquinarias. Esto asegura que los pagos del crédito estén 

respaldados por los ingresos generados durante el tiempo que los activos están 

óptimamente operativos. 

4.7.4 Proyección de los ingresos 

Costo unitario neto  

El costo unitario neto se obtiene dividiendo los costos totales mensuales para el 

número de unidades a producir por mes. 

      

Determinación de precio de venta de los snack  

Para establecer el precio de venta de los snack se considera: 

- La información obtenida de la encuesta referente a cuánto está dispuesta 

a pagar el público objetivo, se obtuvo como resultado que el público 

objetivo está dispuesto a pagar entre $1 a $2 

- El precio de venta de productos similares de la competencia se encuentra 

en promedio en $1,50. 

Estableciendo el precio del snack en 
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El precio de $1,10 se justifica considerando el costo unitario neto de producción, 

que es de $0,87 por unidad. Obteniendo un margen de ganancia por unidad es 

de $0,23 por unidad de snack, lo que permite cubrir los costos fijos y variables y 

así poder obtener una buena rentabilidad. 

Precio de venta al público sugerido  

El precio de venta al público sugerido se ha establecido considerando un margen 

de ganancia del 20% para los expendedores, tales como tiendas, 

supermercados y otros puntos de distribución. Este margen se ha determinado 

con el objetivo de ser competitivo dentro del mercado, asegurando una 

rentabilidad adecuada tanto para los distribuidores como para la empresa, al 

tiempo que se mantiene un precio accesible para los consumidores. 

Proyección de los ingresos anuales 

La proyección de los ingresos de este proyecto es fundamental para evaluar su 

viabilidad y sostenibilidad. Esta proyección considera factores clave como la 

estimación de la demanda del mercado para el volumen mensual a producir, los 

costos fijos y variables y el precio de venta de los snacks. A continuación, se 

presenta una tabla resumen de los valores considerados para estimar la 

proyección de ingresos anuales.  

Tabla 44. Proyección de ingresos anuales 

Concepto Valor 

Volumen Mensual (unids) 10009 

Costos fijos totales $5.360,00 

Costos variables totales $3.390,76 

Ingresos anuales estimados $132.311,57 

Elaboración propia 

 
Mediante la estimación de los ingresos futuros, se busca determinar el potencial 

de generación de utilidad que el proyecto puede alcanzar, permitiendo así tomar 

decisiones informadas sobre la inversión y la planificación financiera. 
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4.7.5 Flujo de caja para la planta de producción

El flujo de caja refleja con precisión la capacidad del negocio para financiar sus 

operaciones y cumplir con las operaciones durante la vida útil de los activos, de 

acuerdo a la inversión inicial requerida, financiamiento, estimación de ingresos, 

costos, depreciación.  

Se elaboró el siguiente flujo de caja para el 

escenario base planificado: 

Tabla 45. Flujo de caja para la planta de producción. 

Concepto 0 1 2 3 4 5 6 

Ingresos  $132.311,57 $132.311,57 $132.311,57 $132.311,57 $132.311,57 $132.311,57 

Costos variables  $40.689,18 $40.689,18 $40.689,18 $40.689,18 $40.689,18 $40.689,18 

Costos fijos  $64.320,00 $64.320,00 $64.320,00 $64.320,00 $64.320,00 $64.320,00 

Depreciación  $4.118,85 $4.118,85 $4.118,85 $4.118,85 $4.118,85 $4.118,85 

Amortización 

Intangible 
 $841,67 $841,67 $841,67 $841,67 $841,67 $841,67 

Utilidad antes de 

impuestos 
 $22.341,87 $22.341,87 $22.341,87 $22.341,87 $22.341,87 $22.341,87 

Impuestos  $5.585,47 $5.585,47 $5.585,47 $5.585,47 $5.585,47 $5.585,47 

Utilidad Neta  $16.756,40 $16.756,40 $16.756,40 $16.756,40 $16.756,40 $16.756,40 

Depreciación  $23.340,15 $19.221,30 $15.102,45 $10.983,60 $6.864,75 $2.745,90 

Amortización  $841,67 $841,67 $841,67 $841,67 $841,67 $841,67 
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Intangible 

Capital pagado 

préstamo 
 4291,67 4291,67 4291,67 4291,67 4291,67 4291,67 

Intereses 

Pagado 
 2731,33 2731,33 2731,33 2731,33 2731,33 2731,33 

Pago de crédito  $7.023,00 $7.023,00 $7.023,00 $7.023,00 $7.023,00 $7.023,00 

Inversión Inicial -$27.459,00 - - - - - - 

Valor desecho  $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $2.745,90 

Flujo de caja 

total anual 
-$27.459,00 $32.231,89 $28.113,04 $23.994,19 $19.875,34 $15.756,49 $14.383,54 

Elaboración propia 
 

4.7.6 Indicadores financieros
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VAN : $ 74.581,61 

 

TIR: 102,75% 

 

Mide el beneficio porcentual obtenido sobre la inversión inicial del proyecto y 

permite comparar con otras alternativas de inversión. 
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Tabla 46. Indicadores de financieros base 

Indicador Resultado 

Tasa de descuento 10,00% 

VAN $74.581,61 

TIR 102,75% 

B/C 3,72 

Tasa de rendimiento 489,29% 

Elaboración propia 

- Simulación de escenarios  

La simulación de escenarios en el análisis de flujo de caja es una herramienta 

clave para determinar cómo varían los análisis financieros en casos tales como 

aumento de la demanda o disminución de la demanda. 
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5.1 

Información Demográfica 

1. ¿Cuál es su edad? 

Tabla 47. Resultados de encuesta por edad 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

18-24 años  54  14,06% 

25-29 años  52  13,54% 

30-34 años  55  14,32% 

35-39 años  62  16,15% 

40-44 años  45  11,72% 

45-49 años  34  8,85% 

50-54 años  33  8,59% 

55-59 años  28  7,29% 

60-64 años  21  5,47% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia.  

Figura 3. Resultados encuesta por edad  

 

Elaboración propia. 
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2. ¿Cuál es su género? 

Tabla 48. Resultados de encuesta por género 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Femenino  212  55,21% 

Masculino  166  43,23% 

Otro  6  1,56% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 4. Resultados encuesta por género 

 

Elaboración propia. 
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3. ¿Cuál es su nivel educativo? 

Tabla 49. Resultados de encuesta por nivel de educación.  

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Primaria  35  9,11% 

Secundaria  136  35,42% 

Universitario  190  49,48% 

Postgrado  23  5,99% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 5. Resultados encuesta por nivel de educación.   

 

Elaboración propia. 
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4. ¿Cuál es su estado civil? 

Tabla 50. Resultados de encuesta por estado civil. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Soltero/a  108  28,13% 

Casado/a  167  43,49% 

Divorciado/a  42  10,94% 

Viudo/a  14  3,65% 

Unión libre  53  13,80% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 6. Resultados de encuesta por estado civil. 

 

 

Elaboración propia. 
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Estilo de Vida 
 

5. ¿Con qué frecuencia realiza actividad física? 

Tabla 51. Resultados de encuesta por frecuencia de actividad física. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Diario  48  12,50% 

Varias veces a la 

semana 
 115  29,95% 

Una vez a la 

semana 
 89  23,18% 

una vez al mes  64  16,67% 

Raramente  34  8,85% 

Nunca  34  8,85% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 7. Resultados de encuesta por frecuencia de actividad física. 

 

Elaboración propia. 
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6. ¿Qué tan importante es para usted llevar una dieta saludable? 

Tabla 52. Resultados de encuesta importancia en llevar una dieta saludable. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Muy importante  120  31,25% 

Importante  187  48,70% 

Poco importante  63  16,41% 

Nada importante  14  3,65% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 8. Resultados de encuesta importancia en llevar una dieta saludable. 

 

Elaboración propia. 
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7. ¿Qué preferencias tiene en su dieta? 

Tabla 53. Resultados de encuesta por preferencias en dieta. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Con azúcar  18  4,69% 

Con sal  19  4,95% 

Sin gluten  44  11,46% 

Baja en azúcar  222  57,81% 

Baja en sal  81  21,09% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

 

Figura 9. Resultados de encuesta por preferencias en dieta. 

 

Elaboración propia. 
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Tendencias de Consumo 

8. ¿Está dispuesto a consumir snacks a base de cereales andinos? 

Tabla 54. Resultados de encuesta por disposición a consumir snack a base de 
cereales andinos. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Sí  283  73,70% 

No  101  26,30% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 10. Resultados de encuesta por disposición a consumir snack a base de 
cereales andinos. 

 

Elaboración propia. 
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9. ¿Con qué frecuencia estás dispuesto a consumir snacks a base de 
cereales andinos? 

Tabla 55. Resultados de encuesta por frecuencia en consumir snack a 
base de cereales andinos.  

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

A diario  33  8,59% 

Una vez a la 

semana 
 83  21,61% 

Tres veces a la 

semana 
 60  15,63% 

Una vez al mes  107  27,86% 

N/A  101  26,30% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 11.Resultados de encuesta por frecuencia en consumir snack a base de 
cereales andinos.  

 

Elaboración propia. 
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10.  ¿Cuáles de los siguientes cereales andinos prefieres?   

Tabla 56. Resultados de encuesta por preferencia de cereal andino. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Quinua  104  27,08% 

Amaranto  78  20,31% 

Chocho  29  7,55% 

Machica  72  18,75% 

N/A  101  26,30% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 12. Resultados de encuesta por preferencia de cereal andino. 

 

Elaboración propia. 
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11. ¿Qué tipo de perfil de sabor de snacks prefieres? 

Tabla 57. Resultados de encuesta por preferencia de perfil de sabor de snack. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Dulces  92  23,96% 

Salados  68  17,71% 

Agridulce  49  12,76% 

Picante  74  19,27% 

N/A  101  26,30% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 13. Resultados de encuesta por preferencia de perfil de sabor de snack. 

 

Elaboración propia. 
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12. ¿Qué tipo de sabores naturales te gustaría que se añadieran a los 
snacks? 

Tabla 58. Resultados de encuesta por preferencias en sabores naturales 
añadidos a snacks.  

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Vainilla  35  9,11% 

Chocolate  55  14,32% 

Frutos rojos  49  12,76% 

Canela  42  10,94% 

Pimienta  29  7,55% 

Menta  32  8,33% 

Maracuyá  24  6,25% 

Jengibre  17  4,43% 

N/A  101  26,30% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 14. Resultados de encuesta por preferencias en sabores naturales 
añadidos a snacks. 

 

Elaboración propia. 
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13. ¿Qué ingredientes adicionales prefieres en un snack? 

Tabla 59. Resultados de encuesta por preferencias en ingredientes 
adicionales en snack.  

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Chía  48  12,50% 

Linaza  37  9,64% 

Almendras  38  9,90% 

Nueces  64  16,67% 

Pistachos  33  8,59% 

Zanahoria  9  2,34% 

Espinaca  17  4,43% 

Apio  20  5,21% 

Arándanos  17  4,43% 

N/A  101  26,30% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 15. Resultados de encuesta por preferencias en ingredientes adicionales 
en snack.  

 

Elaboración propia. 
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14. ¿Qué tipo de presentación de snacks preferirías? 

Tabla 60. Resultados de encuesta por preferencia en presentación de snacks.  

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Galletas  50  13,02% 

Barras 

energéticas 
 81  21,09% 

Chips  53  13,80% 

Hojuelas (tipo 

granola) 
 61  15,89% 

Caramelo  19  4,95% 

Gel  19  4,95% 

N/A  101  26,30% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 16. Resultados de encuesta por preferencias en presentación de 
snacks.  

 

Elaboración propia. 
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Factores Económicos 

15. ¿Considera que el costo de los snacks saludables es accesible en 

comparación con los snacks tradicionales? 

Tabla 61. Resultados de encuesta por apreciación de costo de los snacks 
saludables en comparación con los snacks tradicionales. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Sí, son accesibles  54  14,06% 

Son un poco más 

caros pero valen la 

pena 

 99  25,78% 

No, son demasiado 

caros 
 172  44,79% 

No lo sé  59  15,36% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 17. Resultados de encuesta por apreciación de costo de los snacks 
saludables en comparación con los snacks tradicionales. 

 

Elaboración propia. 
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16. ¿Cuánto estaría dispuesto a gastar en la compra de un snacks a 

base de cereales andinos? 

Tabla 62. Resultados de encuesta por disposición a gastar en snack. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Menos de $1  87  22,66% 

$1 - $2  88  22,92% 

$2 - $3  58  15,10% 

$3 - $4  50  13,02% 

N/A  101  26,30% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 18. Resultados de encuesta por disposición a gastar en snack. 

 

Elaboración propia. 
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Conductual o de Comportamiento 

17. ¿Crees que existe una demanda insatisfecha de snacks sanos a 

base de cereales andinos en Cuenca? 

Tabla 63. Resultados de encuesta por demanda insatisfecha de snacks a base 
de cereales andinos. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Sí  229  59,64% 

No  134  34,90% 

N/A  21  5,47% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 19. Resultados de encuesta por demanda insatisfecha de snacks a base 
de cereales andinos. 

. 

Elaboración propia. 
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18. ¿Dónde suele comprar sus snacks? 

Tabla 64. Resultados de encuesta por lugar de compra de snacks. 

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Supermercados  141  36,72% 

Tiendas de barrio  53  13,80% 

Mercados locales  59  15,36% 

Online / Delivery  30  7,81% 

N/A  101  26,30% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 20. Resultados de encuesta por lugar de compra de snacks. 

 

Elaboración propia. 
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19. ¿Qué le motiva a probar nuevos productos de snacks? 

Tabla 65. Resultados de encuesta por motivación a probar nuevos 
productos de snacks.  

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Recomendaciones 

de amigos o 

familiares 

 146  38,02% 

Publicidad en 

redes sociales 
 122  31,77% 

Promociones o 

descuentos 
 81  21,09% 

N/A  35  9,11% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 21. Resultados de encuesta por motivación a probar nuevos productos 
de snacks. 

 

Elaboración propia. 
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20. ¿Conoces alguna marca de snack a base de cereales andinos? 
¿Cuál? 

Tabla 66. Resultados de encuesta por marcas conocidas de snack a base de 
cereales andinos.  

Opciones Número de respuestas Porcentaje 

Dr Miller  45  11,72% 

LiveKuna  12  3,13% 

Nature Garden  16  4,17% 

Samay  20  5,21% 

Andinos  47  12,24% 

Nestlé  6  1,56% 

No  238  61,98% 

Total  384  100,00% 

Elaboración propia. 

Figura 22. Resultados de encuesta por marcas conocidas de snack a base de 
cereales andinos.  

 

Elaboración propia. 
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5.2 

 

 

Figura 23. Resultados de encuesta 

 

Elaboración propia. 
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Tabla 67. Resultados de encuesta por marcas conocidas de snack a base de 
cereales andinos. 

Etapa de Vida 
Grupo Edad 

(años) 

Población 

total Cuenca 

2022 

Proyección 

población 

2024 

% por rango 

de edad 

Público 

objetivo 

Adultas/os 

mayores 

De 85 o más 7719 7850 1,29%  

De 80-84 7557 7685 1,27%  

De 75-79 11062 11250 1,86%  

De 70-74 14421 14666 2,42%  

De 65-69 18701 19019 3,14%  

Adultas/os 

De 60-64 22597 22981 3,79%  

De 55-59 26159 26604 4,39%  

De 50-54 30242 30756 5,07%  

De 45-49 33404 33972 5,60%  

De 40-44 40488 41176 6,79%  

De 35-39 44980 45745 7,55% 45745 

De 30-34 46763 47558 7,84%  

Jóvenes 
De 25-29 49556 50398 8,31%  

De 18-24 53853 54769 9,03%  

Adolescentes 
De 15-17 51327 52200 8,61%  

De 12-13 51642 52520 8,66%  

Niños 
De 5-9 47891 48705 8,03%  

De 0-4 37739 38381 6,33%  

 Total 596101 606235 100,00% 45.745 
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✓ 

Figura 24. Resultados de encuesta por importancia de actividad física en rango 
de edad de 35-39 años.

✓ 

✓ 

✓ 

✓ 
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✓ 

5.3 

 

𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑒𝑥𝑡𝑟𝑎𝑝𝑜𝑙𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =
62

45745
= 738 

𝐸𝑥𝑡𝑟𝑎𝑝𝑜𝑙𝑎𝑐𝑖ó𝑛 35 − 39 𝑎ñ𝑜𝑠 = 38 ∗ 738 = 28.037 
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Figura 25. Resultados de encuesta por frecuencia de consumo de snack a base 
de cereales andinos, en el rango de edad de 35-39 años

Figura 26. Resultados de encuesta por frecuencia de consumo de snack a base 
de cereales andinos, de todos los encuestados con disposición a consumir 

snack a base de cereales andinos
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: 

𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑠𝑛𝑎𝑐𝑘 = 28.037 ∗  1 𝑣𝑒𝑧 𝑎𝑙 𝑚𝑒𝑠 = 28.037 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑠 / 𝑚𝑒𝑠 
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𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑟 = 28.037 ∗ 35% = 9813 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑠 / 𝑚𝑒𝑠 
 

𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑟 𝑚á𝑠 𝑚𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑔𝑢𝑟𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒𝑙  

= .  𝑢𝑛𝑖𝑑𝑠 / 𝑚𝑒𝑠  
 

5.4 

Para la formulación y diseño de las barras de snack a base de cereales andinos 

las siguientes preguntas de la encuesta realizada son claves para el desarrollo 

de las mismas, a continuación los resultados de estas preguntas: 
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Figura 27. Resultados de encuesta claves para formulación y diseño de las 
barras de snacks a base de cereales andinos 

 

 

 

 

 

 

 

        Preferencia de Cereal Andino                           Perfil de sabor preferido 

 

 

 

 

 

 

 

Sabor natural preferido                                  Ingredientes adicionales preferidos 
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. 

Presentación de snacks preferida                     Monto ($) dispuesto a pagar 

Elaboración propia 

 

De acuerdo al resumen de resultados de las preguntas claves se realizará la 

formulación y diseño de los snacks a base de cereales andinos. Para ellos se 

segregó a los encuestados que no están dispuestos a consumir snack a base de 

cereales andinos. Se obtuvo los siguientes resultados:  

Tabla 68. Resultado de encuestas preguntas claves para la formulación y 

diseño del snack 

Pregunta 
Resultados preferencia de 

encuestados 
Porcentaje 
preferencia 

Cereal andino Quinua 36,70% 

Perfil de sabor Dulces 32,50% 

Sabor natural Chocolate 19,40% 

Ingredientes adicionales 
Nueces 22,60% 

Chía 12,50% 

Presentación del snack Barras energéticas 28,60% 

Monto dispuesto a pagar $1 - $2 31,60% 

Elaboración propia. 
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5.5 

Tabla 69. Canales de comercialización y estrategias de ventas 

Canal de 

comercialización 
Localización Razones para Utilizarlo Estrategias de ventas 

Supermercados 

Tiendas grandes 

como Supermaxi, 

Coral Centro y Tía 

y cadenas locales 

en Cuenca. 

- Preferencia principal de 

los consumidores con el 

49,8%. 

- Alta visibilidad y 

afluencia de 

compradores. 

- Negociar espacios en 

secciones de alimentos 

saludables. 

- Ofrecer promociones 

iniciales para posicionar el 

producto. 

Mercados locales 

Mercados como 10 

de Agosto, 9 de 

Octubre y Feria 

Libre. 

- Preferencia del 20,8% 

de los encuestados. 

- Consumidores 

interesados en productos 

locales y frescos. 

- Costos de distribución 

más bajos. 

- Ofrecer degustaciones y 

precios promocionales 

para atraer consumidores. 

- Resaltar los ingredientes 

locales. 

Tiendas de barrio 

Zonas 

residenciales en 

Cuenca, cerca de 

sectores con alta 

densidad 

poblacional. 

- Accesibilidad para 

clientes que realizan 

compras diarias. 

- Representan el 18,7% 

de las preferencias. 

- Establecer una red de 

distribuidores locales. 

- Proveer incentivos a 

propietarios para 

promocionar el producto. 
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Online / Delivery 

Plataformas como 

Rappi, UberEats y 

redes sociales 

(Instagram, 

Facebook). 

- Tendencia creciente 

hacia la compra digital 

10,06%. 

- Permite alcanzar un 

público activo y joven. 

- Crear una tienda en 

línea propia. 

- Publicitar en redes 

sociales con promociones 

atractivas. 

Elaboración propia 

5.6 
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5.7 

La estimación de capacidad de equipo requerida es esencial para garantizar que 

los equipos y máquinas seleccionados puedan soportar los volúmenes de 

producción proyectados para la planta de snacks a base de cereales andinos. 

Este análisis asegura que cada máquina, desde la recepción de materias primas 

hasta el empaquetado final, opere de manera eficiente dentro de los tiempos de 

ciclo de cada actividad establecidos, evitando cuellos de botella en el proceso 

productivo, en sincronización con las actividades de mano de obra, permitiendo 

una producción fluida para cumplir la demanda estimada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 70. Estimación de capacidad de equipo requerida 

Proceso 
Equipo 

requerido 
Actividad 

Capacidad del 
equipo 

Tiempo de 
ciclo (min) 

Recepción y 
Almacenamiento de 
Materias Primas 

Racks 
modulares 

Inspección visual y verificación de 
certificados de conformidad de 
calidad de materias primas e 
insumos recibidos. 

N/A 10 

Pruebas microbiológicas aleatorias 
Kit de pruebas 
microbiológicas 

15 

Almacenaje de materia prima 
Racks modulares: 6 
Dim.:1x1,5x1,2 m 
Cap.: 150 kg 

45 

Verificación de temperatura del 
Área de almacenaje de materias 
primas 

0°C - 30°C 1 
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Proceso 
Equipo 

requerido 
Actividad 

Capacidad del 
equipo 

Tiempo de 
ciclo (min) 

Verificación de humedad del área 
de almacenaje de materias primas 

50% - 60% HR 1 

Precocción 
Cocedor a 
vapor 

Pesaje del cereal 4,8 kg 10 

Preparación del cocedor a vapor 
(90°C - 95°C) 

90°C - 95°C 10 

Carga del cereal en cocedor. N/A 5 

Supervisión del tiempo de 
precocción 

10 min 10 

Colocación del cereal en bandejas 
y racks para su enfriamiento. 

N/A 30 

Control de la humedad del cereal 
precocido 

8-12% 5 

Molienda 
Molinos de 
rodillos 

Carga del cereal en molino N/A 10 

Supervisión del tiempo de 
molienda. 

46,8 kg/h 10 

Verificación de tamano de particula 
previo a proceso de mezcla 

≤ 2 mm 5 

Mezclado 
Mezcladora 
planetaria 

Pesaje y carga de materias primas 
en mezcladora 

15 kg 30 

Supervisión del tiempo de 
mezclado 

Cap: 15 kg Vel.: 20 
kg/h 

45 

Verificar homogeneidad de mezcla 
previo al proceso de laminado 

N/A 5 

Laminado 

Laminadora 
automática 
con cinta 
transportador
a 

Carga de la mezcla en máquina 
laminadora 

N/A 5 

Supervisión del espesor de la 
lámina 

Cap: 15 kg Vel.: 30 
kg/h 

30 

Control del desplazamiento del 
laminado por la cinta 
transportadora hacia máquina de 
corte 

N/A 30 

Cortado 

Cortadora 
automática 
con cinta 
transportador
a con guías 

Control de ingreso del laminado a 
máquina cortadora 

N/A 15 

Supervisión de consistencia en el 
corte 

Piezas cortadas: 
1000 unids/h 

30 

Medir aleatoriamente para verificar 
peso esté en rango determinado 

3 cm * 10 cm 15 

Pesaje aleatorio para verificar 
peso esté en rango determinado 

30 gr ±9%  
(22,3 a 32,7) 

15 

Verificación de correcta 
disposición de barras en bandejas 
previo al horneo 

N/A 30 

Horneado 
Horno de 
convección 
industrial 

Precalentado del horno y 
verificación de temperatura 

8 bandejas de: 
50*90 cm  
180°C - 190°C 

10 

Colocación de las bandejas con 
barras en los compartimientos del 
horno 

N/A 15 
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Proceso 
Equipo 

requerido 
Actividad 

Capacidad del 
equipo 

Tiempo de 
ciclo (min) 

Supervisión de tiempo de 
horneado 

20 min. 20 

Colocación de bandejas en los 
respectivos racks para el 
enfriamiento luego del horneo 

N/A 15 

Control de la temperatura de las 
barras previo a empacarse 

< 25°C 5 

Verificación de calidad por 
parámetros organolépticos 

N/A 10 

Empaquetado 
Empaquetado
ra automática 

Colocación de barras en máquina 
de empaquetado 

N/A 45 

Supervisión del correcto 
funcionamiento de la máquina de 
empaquetado 

Vel: 667 unids/h 45 

Inspección visual y verificación 
aleatoria de correcto empaquetado 

N/A 45 

Pesaje aleatorio para verificar que 
el peso del producto esté en el 
rango determinado 

30 gr ±9%  
(22,3 a 32,7) 

45 

Almacenamiento 
del producto 
terminado 

Racks de 
almacenamie
nto 

Embalaje en cajas y traslado al 
área de almacenaje del producto 
terminado 

Racks modulares: 3 
Dim.:1x1,5x1,2 m 
Cap.: 50 kg 

60 

Verificación de temperatura del 
área de almacenaje de producto 
terminado 

< 25°C 1 

Verificación de la humedad del 
área de almacenaje de producto 
terminado 

50% - 60% HR 1 

Preparación de 
línea de producción 

Equipos de 
limpieza 

Limpieza de maquinarias y 
utensilios utilizados, y preparación 
de la línea de producción para la 
siguiente jornada. 

N/A 60 

   Total 794 

Elaboración propia 

 

5.8 

La maquinaria y tecnología requerida representa un elemento fundamental en el 

diseño y operación de la planta de producción de snacks a base de cereales 

andinos, desde la recepción de materias primas hasta el almacenamiento del 

producto terminado, teniendo en cuenta la ayuda de automatización de ciertas 

actividades requeridas para optimizar tiempos y uso de recursos.  
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Se seleccionaron las máquinas con capacidades lo más cercanas posible a las 

requeridas, considerando que en el mercado no se disponen equipos con la 

capacidad exacta determinada si no con cierta mayor capacidad, lo que permitirá 

atender un posible incremento en la demanda, dando flexibilidad en los procesos 

productivos para futuras incrementos en la producción.  
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Proceso Equipo 
Descripción de la 

Máquina 

Capacidad 

requerida 

Capacidad 

disponible 

Especificaciones 

técnicas 

Recepción y 

Almacenamien

to de Materias 

Primas 

Racks 

modulares 

Estructuras 

diseñadas para el 

almacenamiento de 

las materias primas, 

ingredientes 

adicionales. 

Racks 

modulares: 6 

Dim.:1x1,5x1,2 

m 

Cap.: 150 kg 

Racks 

modulares: 6 

Dim.:1x1,5x1,

2 m 

Cap.: 150 kg 

Marca: Racks - Racks 

modulares 

Dimensiones: 1*1,5*1,2 m 

Material: Hierro 

galvanizado 

Capacidad: 150 kg 

Peso: 30 kg 
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Proceso Máquina 
Descripción de la 

Máquina 

Capacidad 

requerida 

Capacidad 

disponible 

Especificaciones 

técnicas 

Precocción 
Cocedor a 

vapor 

Equipo que mediante 

suministro de vapor 

de agua permite la 

precocción de los 

cereales. Ayuda al 

cereal a "inflarse" lo 

que mejora su textura. 

4,8 kg 16 kg 

Marca / modelo: Nilma - 

Quick Steam 

Dimensiones: 0,79 *0,75 * 

0,8 m 

Material: AISI 304 

Capacidad: 16 kg 

Peso: 98 kg 

kwh: 75 
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Proceso Máquina 
Descripción de la 

Máquina 

Capacidad 

requerida 

Capacidad 

disponible 
Especificaciones técnicas 

Molienda 
Molinos de 

rodillos 

Máquina moledora que 

al pasar los cereales 

por sus rodillos permite 

obtener partículas más 

pequeñas del cereal. 

46,8 kg/h 120 kg/h 

Marca / modelo: Fairuz - ED002 

Dimensiones: 0,55*0,46*0,85 m 

Material: Aluminio 

Capacidad: 120 kg/h 

Peso: 74 kg 

kwh: 3,5 
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Proceso Máquina 
Descripción de 

la Máquina 

Capacidad 

requerida 

Capacidad 

disponible 
Especificaciones técnicas 

Mezclado 
Mezcladora 

planetaria 

Mezcladora de 

paletas giratorias 

que homogeniza 

todos los 

ingredientes. 

Cap: 15 kg 

Vel.: 20 kg/h 

Cap: 40 kg 

Vel: 60 kg/h 

Marca / modelo: Fairuz - 

AMAS.60 

Dimensiones: 0,8*0,73*0,82 m 

Material: Acero inoxidable 

Capacidad: 40 kg 

Peso: 65 kg 

kwh: 2,2 
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Proceso Máquina 
Descripción de la 

Máquina 

Capacidad 

requerida 

Capacidad 

disponible 

Especificaciones 

técnicas 

Laminado 

Laminadora 

automática 

con cinta 

transportadora 

Máquina que mediante 

sus rodillos laminadores 

aplanan la mezcla en 

una lámina continua en 

el espesor requerido de 

manera automática 

transportando la lámina 

de la mezcla al proceso 

de cortado, lo que 

permite mantener 

mantener la lámina en 

correcto estado. 

Cap: 15 kg 

Vel.: 30 kg/h 

Cap: 40 kg 

Vel: 60 kg/h 

Marca / modelo: 

Batidoras Ecuador 

Dimensiones: 

1,4*0,88*1,1 m 

Material: Acero 

Inoxidable 

Capacidad: 40 kg - 60 

kg/h 

Peso: 120 kg 

kwh: 3,2 
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Proceso Máquina 
Descripción de la 

Máquina 

Capacidad 

requerida 

Capacidad 

disponible 
Especificaciones técnicas 

Cortado 

Cortadora 

automática con 

cinta 

transportadora 

con guías 

Máquina que corta la 

lámina mediante 

cuchillas en porciones 

rectangulares en 

forma de barra y 

coloca 

automáticamente las 

barras en las 

bandejas para el 

proceso de horneado. 

Ahorrando tiempo 

significativo de mano 

de obra. 

Piezas 

cortadas: 

1000 

unids/h 

Piezas 

cortadas: 

3300 / h 

Marca / modelo: GRAEF - VA 

806 FB 

Dimensiones: 1,6*0,9*0,88 m 

Material: Acero Inoxidable 

Capacidad: 3300 / h 

Peso: 78 kg 

kwh: 2,4 
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Proceso Máquina 
Descripción de la 

Máquina 

Capacidad 

requerida 

Capacidad 

disponible 
Especificaciones técnicas 

Horneado 

Horno de 

convección 

industrial 

Horno de 

convección que 

hornea las barras 

con aire caliente 

para una cocción 

uniforme y 

crocante. 

8 bandejas 

de: 50*90 cm 

180°C - 

190°C 

12 bandejas 

de: 50*90 cm 

300°C 

Marca / modelo: Tedesco - 

FTT-480 

Dimensiones: 1,1*2*1,45 m 

Material: Acero inoxidable 

Capacidad: 300 °C 12 

bandejas 

Peso: 220 kg 

Energía: GLP 
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Proceso Máquina 
Descripción de la 

Máquina 

Capacidad 

requerida 

Capacidad 

disponible 
Especificaciones técnicas 

Empaquetado 
Empaquetador

a automática 

Máquina 

empaquetadora 

automática que sella 

herméticamente las 

barras en fundas. 

Optimizando 

significativamente el 

tiempo de empaque a 

comparación de 

realizarlo manualmente. 

Vel: 667 

unids/h 

Vel: 1800 

barras/h 

Marca / modelo: Quipack - 

Empacadora Flow Pack 

Dimensiones: 3,3*0,65*1,45 

m 

Material: Acero Inoxidable 

304 

Capacidad: 1800 barras/ h 

Peso: 800 kg 

kwh: 2,4 



 
 

 

Página 147 de 186 

Proceso Equipo 
Descripción de la 

Máquina 

Capacidad 

requerida 

Capacidad 

disponible 
Especificaciones técnicas 

Almacenamient

o del producto 

terminado 

Racks de 

almacenamie

nto 

Estructuras 

diseñadas para el 

almacenamiento de 

las cajas con el 

producto terminado 

Racks 

modulares: 

3 

Dim.:1x1,5x

1,2 m 

Cap.: 50 kg 

Racks 

modulares: 3 

Dim.:1x1,5x1

,2 m 

Cap.: 50 kg 

Marca: Racks - Racks 

modulares 

Dimensiones: 1 *1,5 *1,2 m 

Material: Hierro galvanizado 

Capacidad: 50 kg 

Peso: 30 kg 
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5.9 

Elaboración propia 
 
El layout propuesto asegura eficiencia operativa, cumplimiento normativo y 

adaptabilidad para futuros incrementos en la producción, destacando los 

siguientes puntos: 
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- Optimización del espacio: La disposición estratégica de máquinas y 

equipos permite aprovechar al máximo el área disponible, asegurando 

que cada proceso tenga el espacio necesario para operar óptimamente.  

- Flujo lineal: El diseño del área operativa y sus procesos lleva un flujo 

lineal, evitando interferencias, aumentando la eficiencia general. 

- Conexión entre áreas: Se presenta un flujo de trabajo lógico que conecta 

la recepción de materias primas, área operativa, y el almacenamiento del 

producto terminado, minimizando tiempos y movimientos. 

- Flexibilidad para Crecimiento: El diseño de la planta de producción y 

distribución de los equipos considera posibles expansiones futuras en la 

capacidad de producción.  

- Seguridad y Ergonomía: La planta incluye áreas destinadas a servicios 

auxiliares como vestuarios, comedor y puntos de evacuación, priorizando 

la seguridad y el bienestar del personal. 

- Cumplimiento Normativo: Las medidas y espacios asignados cumplen 

con las normativas de seguridad y accesibilidad, incluyendo vías de 

evacuación y espacios para circulación de personal y materias primas. 

5.9.1 

Tabla 80. Espacio total requerido para la zona de administración

Zona 

Administración 
Equipos requerido Ancho (m) Largo (m) 

Área requerida 

A*L (m2) 

Contabilidad, 

recursos humanos 

Escritorio, silla, 

archivo, PC 
6 4 24 

Oficina producción 
Escritorio, silla, 

almacenamiento, PC 
3 4 12 

Sala de reuniones 
Mesa de reuniones, 

sillas, 1 PC 
3 4 12 

   Total: 48 

Elaboración propia 
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Tabla 81. Espacio total requerido para la zona de operativa

Zona Operativa 
Equipo 

requerido 
# Equipos Ancho (m) 

Largo 

(m) 

Área requerida 

A*L (m2) 

Recepción y 

Almacenamiento de 

Materias Primas 

Racks 

modulares 
8 8 4,00 32,00 

Precocción 
Cocedor a 

vapor 
1 0,79 0,75 0,59 

Molienda 
Molinos de 

rodillos 
1 0,55 0,46 0,25 

Mezclado 
Mezcladora 

planetaria 
1 0,8 0,73 0,58 

Laminado 

Laminadora 

automática con 

cinta 

transportadora 

1 1,4 0,88 1,23 

Cortado 

Cortadora 

automática con 

cinta 

transportadora 

con guías 

1 1,6 0,9 1,44 

Horneado 

Horno de 

convección 

industrial 

1 1,1 2 2,20 

Empaquetado 
Empaquetadora 

automática 
1 3,3 0,65 2,15 

Almacenamiento del 

producto terminado 

Racks de 

almacenamient

o 

4 5,00 4,00 20,00 

    Total: 62,45 
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Tabla 82. Espacio total requerido para los servicios auxiliares

Zona Servicios 

Auxiliares 
Equipo requerido 

Ancho 

(m) 

Largo 

(m) 

Área requerida 

A*L (m²) 

Cuarto de máquinas 
Tableros eléctricos, 

Ventiladores 
3 4 12 

Vestuarios Bancos, casilleros, duchas 4 4 16 

Comedor 
Mesas, sillas, área de 

servicio 
5 4 20 

Baños Inodoros, lavamanos 3 4 12 

Vías de evacuación y 

circulación. 
Espacio abierto 4 20 80 

Puntos de encuentro 

de evacuación 
Área abierta 2 2 4 

   Total: 144 

El espacio total requerido para la planta de producción de snacks a base de 

cereales andinos se ha calculado considerando las necesidades de cada zona, 

incluyendo administración, área operativa y servicios auxiliares. Este cálculo 

asegura que cada área cuente con suficiente espacio para el equipo, mobiliario 

y personal, cumpliendo con las normativas de seguridad y optimizando el flujo 

de trabajo. 

Tabla 83. Espacio total requerido. 

Zona Área Base (m²) 

Administración 48 

Servicios Auxiliares 64 

Área Operativa 62,45 
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Vías de Evacuación y Circulación 80 

Total 254,45 

Elaboración propia 

 

5.10 

Para el control de producción en la planta de snacks a base de cereales andinos 

se utiliza las herramientas de Planeación de Requerimientos de Materiales 

(MRP) y el Plan Maestro de Producción (MPS) como pilares fundamentales para 

garantizar que los procesos sean eficientes y respondan adecuadamente a la 

demanda proyectada.  

- Cumplimiento de la Planificación de Producción 

A través del MPS, se propone una planificación detallada a nivel diario, semanal 

y mensual para producir 10,009 unidades mensuales con un margen del 2% para 

desperdicios. Este desglose permite ajustar los flujos productivos y prever 

necesidades de recursos, asegurando que la planta opere de manera continua 

y sin interrupciones. 

- Gestión de Inventarios 

Con el uso del MRP, se garantiza que las materias primas e insumos estén 

disponibles en las cantidades necesarias, minimizando costos de 

almacenamiento y evitando interrupciones. El análisis de lead time de 

proveedores y la vida útil de los insumos permite establecer un inventario de 

seguridad para cubrir al menos 30 días de producción sin exceder la capacidad 

de almacenamiento. 

- Eficiencia del ciclo de producción 

El MPS asegura que los tiempos planificados para cada etapa del proceso se 

ajusten a la capacidad instalada, evitando sobrecargar los recursos. Al 

monitorear los tiempos reales de cada proceso, se busca mantener una 

eficiencia superior al 90%, maximizando el rendimiento de los equipos y 

reduciendo tiempos muertos. 
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- Reducción del desperdicio: 

El MRP también considera el margen de desperdicio del 2% al calcular los 

requerimientos de materias primas, evitando compras excesivas y optimizando 

el uso de insumos. La capacitación del personal y los controles regulares en 

puntos clave, como mezcla, corte y horneado, ayudarán a minimizar pérdidas 

durante la producción. 

- Indicadores clave de desempeño (KPI) 

Los Indicadores Clave de Desempeño (KPI) propuestos para el proyecto de la 

planta de snacks a base de cereales andinos, están diseñados para monitorear 

y evaluar la eficiencia en cada etapa del proceso productivo. Estos indicadores 

permiten realizar ajustes oportunos, garantizar el cumplimiento de los objetivos 

de calidad y asegurar una operación alineada con la producción del volumen 

requerido de snacks.  

- Cumplimiento del Lead Time de Proveedores 

A través del MRP, se realiza un seguimiento periódico al cumplimiento de los 

tiempos de entrega de proveedores, asegurando un tiempo superior al 90%. Esto 

evita interrupciones en el abastecimiento de insumos críticos y facilita la 

continuidad de la producción. 

5.11 
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5.12 

Indicador 
Escenario 

Base 
Interpretación 

Tasa de Descuento 10,00% 

La tasa de descuento del 10% representa el costo de 

oportunidad de la inversión. Este valor establece que el 

proyecto debe generar al menos un retorno del 10% para 

ser considerado una alternativa atractiva frente a otras 

inversiones. 
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VAN (Valor Actual 

Neto) 
$74.581,61 

Un VAN positivo de $74.581,61 indica que el proyecto 

recupera la inversión inicial. Este valor indica que el 

proyecto es altamente rentable y ofrece una ganancia 

neta considerable. 

TIR (Tasa Interna de 

Retorno) 
102,75% 

La TIR de 102,75% es muy alta. Esto significa que el 

proyecto genera un retorno mucho mayor que el costo de 

oportunidad del 10%, lo que indica que el rendimiento es 

muy rentable. 

B/C (Relación 

Beneficio/Costo) 
3,72 

Un B/C de 3,72 significa que por cada dólar invertido, el 

proyecto generará 3,72 dólares en beneficios. 

Confirmando que los beneficios superan los costos, lo 

que demuestra rentabilidad. 

Tasa de Rendimiento 489,29% 

La Tasa de rendimiento de 489,29 es muy alta, lo que 

indica que el proyecto genera un retorno mucho mayor 

que la rentabilidad mínima esperada por los 

inversionistas. Siendo altamente atractivo desde el punto 

de vista de los inversores. 

5.13 Simulación de escenarios 

Escenario optimista 

El escenario optimista muestra un rendimiento significativamente mejor que el 

escenario base, con un VAN más alto, una TIR superior, un B/C más favorable y 

una tasa de rendimiento excepcionalmente alta. Esto refleja el impacto positivo 

de un aumento del 15% en las ventas, mejorando la rentabilidad y la viabilidad 

del proyecto. 

 

Indicador 
Escenario 

Base 

Escenario 

Optimista 
Interpretación 

Tasa de Descuento 10,00% 10,00% 
Ambos escenarios usan la misma tasa 

de descuento. 

VAN (Valor Actual 

Neto) 
$74.581,61 $121.997,79 

El VAN aumenta significativamente en 

el escenario optimista, reflejando un 

mayor retorno neto gracias a un 

aumento en las ventas del 15%. 

TIR (Tasa Interna de 

Retorno) 
102,75% 146,61% 

En el escenario optimista, la TIR es 

significativamente más alta, lo que 

indica un mayor retorno sobre la 

inversión. 
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B/C (Relación 

Beneficio/Costo) 
3,72 5,44 

El B/C mejora en el escenario 

optimista, lo que confirma que los 

beneficios superan aún más los costos. 

Tasa de Rendimiento 489,29% 727,18% 

La tasa de rendimiento es más alta en 

el escenario optimista, lo que refleja un 

retorno aún más atractivo para los 

inversionistas. 

Elaboración propia 
 

 
- Escenario pesimista: 

En el escenario pesimista, el proyecto sigue siendo altamente rentable. A pesar 

de una ligera reducción en algunos indicadores, como la TIR y la Tasa de 

rendimiento, el VAN sigue siendo positivo y prácticamente igual al escenario 

base, lo que demuestra que el proyecto sigue siendo una excelente oportunidad 

de inversión. 

 

 

 

 

 

 

Indicador 
Escenario 

Base 

Escenario 

Pesimista 
Interpretación 

Tasa de Descuento 10,00% 10,00% 
La tasa de descuento es la misma en 

ambos escenarios. 

VAN (Valor Actual 

Neto) 
$74.581,61 $27.166,05 

El VAN es más alto en el escenario 

base, lo que indica una mayor 

rentabilidad neta en este escenario en 

comparación con el pesimista. Ambos 

escenarios siguen siendo rentables. 

TIR (Tasa Interna de 

Retorno) 
102,75% 53,01% 

La TIR es más alta en el escenario 

base, aunque sigue siendo alta en el 

escenario pesimista. 
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B/C (Relación 

Beneficio/Costo) 
3,72 1,99 

El B/C es más favorable en el 

escenario base. Ambos escenarios son 

favorables. 

Tasa de Rendimiento 489,29% 251,40% 

La tasa de rendimiento es más alta en 

el escenario base, pero sigue siendo 

atractiva en el escenario pesimista. 

Elaboración propia 

 
 

 

 
 

Elaboración propia 
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Elaboración propia 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Se ha seleccionado las variables que se consideran más importantes para el 

análisis de sensibilidad del VAN y TIR: 

 

 

Indicador 
Escenario 

Base 
Resultado Interpretación 
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Tasa de Descuento 10,00% 8,00% 

Reducir la tasa de descuento del 10% al 8% 

refleja una menor tasa de oportunidad, lo que 

hace que los flujos futuros tengan un valor 

presente mayor. Esto aumenta el VAN y la TIR, 

indicando una mayor rentabilidad. 

VAN (Valor Actual 

Neto) 
$74.581,61 $79.931,73 

El VAN aumenta con una tasa de descuento 

menor, lo que significa que el proyecto genera 

más valor neto en este escenario, siendo aún 

más rentable. 

TIR (Tasa Interna de 

Retorno) 
102,75% 102,75% 

La TIR permanece igual en este escenario, lo 

que significa que el proyecto sigue generando un 

rendimiento muy alto. 

B/C (Relación 

Beneficio/Costo) 
3,72 3,91 

El B/C aumenta ligeramente, lo que implica que 

los beneficios siguen superando ampliamente los 

costos, siendo aún más favorable con una tasa 

de descuento más baja. 

Tasa de Rendimiento 489,29% 489,29% 
La tasa de rendimiento se mantiene, a pesar de 

la tasa de descuento más alta. 

Este escenario con tasa de descuento del 8% muestra que el proyecto se vuelve 

aún más atractivo y rentable al considerarse una menor tasa de descuento, lo 

que hace que los flujos de caja futuros sean más valiosos en términos actuales.  

 

 

 

 

 

 

Indicador 
Escenario 

Base 
Resultado Interpretación 
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Tasa de Descuento 10,00% 12,00% 

Aumentar la tasa de descuento al 12% refleja un 

mayor costo de oportunidad, lo que reduce el valor 

presente de los flujos futuros. Esto generalmente 

disminuye el VAN y puede afectar la rentabilidad. 

VAN (Valor Actual 

Neto) 
$74.581,61 $69.668,53 

Con una tasa de descuento del 12%, el VAN 

disminuye en comparación con el escenario base. 

El proyecto sigue siendo muy rentable. 

TIR (Tasa Interna de 

Retorno) 
102,75% 102,75% 

La TIR permanece igual en este escenario, lo que 

significa que el proyecto sigue generando un 

rendimiento muy alto. 

B/C (Relación 

Beneficio/Costo) 
3,72 3,54 

El B/C disminuye ligeramente en comparación con 

los escenarios anteriores, lo que indica que los 

beneficios en relación con los costos son un poco 

menores pero aún muy favorables. 

Tasa de Rendimiento 489,29% 489,29% 
La tasa de rendimiento se mantiene, a pesar de la 

tasa de descuento más alta. 

Este escenario con una tasa de descuento del 12% muestra que el proyecto 

sigue siendo rentable, aunque con una rentabilidad algo reducida en 

comparación con los escenarios con una tasa de descuento más baja. Aun así, 

los indicadores siguen mostrando resultados positivos para los inversionistas. 

 
Elaboración propia 
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Elaboración propia 

 

 
Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Página 162 de 186 

 

 

Indicador 
Escenario 

Base 
Resultado Interpretación 

Tasa de Descuento 10,00% 10,00% 

La tasa de descuento del 10% sigue siendo la 

misma, representando el costo de oportunidad 

de la inversión. 

VAN (Valor Actual 

Neto) 
$74.581,61 $66.742,75 

Por el aumento del costo de materia prima, el 

VAN se reduce en comparación con el 

escenario base. El proyecto sigue siendo 

rentable. 

TIR (Tasa Interna de 

Retorno) 
102,75% 95,14% 

La TIR sigue siendo alta, lo que indica que el 

proyecto sigue generando un rendimiento 

elevado respecto a la inversión inicial, incluso 

con el aumento en los costos de materia prima. 

B/C (Relación 

Beneficio/Costo) 
3,72 3,43 

El B/C sigue siendo favorable, lo que significa 

que, aunque el costo de materia prima ha 

aumentado, los beneficios siguen siendo mayor 

que los costos. 

Tasa de Rendimiento 489,29% 449,96% 

La tasa de rendimiento sigue siendo alta, lo 

que refleja un retorno alto sobre la inversión, a 

pesar del aumento en los costos de materia 

prima. 

Elaboración propia 

Este análisis muestra que a pesar de un aumento en los costos de materia prima, 

el proyecto sigue siendo rentable con una TIR y una tasa de rendimiento altos. 

 

 

Indicador 
Escenario 

Base 
Resultado Interpretación 

Tasa de Descuento 10,00% 10,00% 
La tasa de descuento del 10% sigue siendo 

la misma. 
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Indicador 
Escenario 

Base 
Resultado Interpretación 

VAN (Valor Actual 

Neto) 
$74.581,61 $82.420,46 

Con la disminución del 10% en el costo de 

materia prima, los costos de producción son 

menores, lo que aumenta la rentabilidad del 

proyecto. El VAN se ve mejorado gracias a 

los costos más bajos. 

TIR (Tasa Interna de 

Retorno) 
102,75% 110,22% 

La TIR aumenta debido a la disminución de 

los costos de materia prima, aumentando la 

rentabilidad del proyecto. 

B/C (Relación 

Beneficio/Costo) 
3,72 4,00 

El B/C aumenta debido a la disminución en 

los costos de materia prima. 

Tasa de Rendimiento 489,29% 528,62% 
La tasa de rendimiento aumenta, indicando 

que el retorno sobre la inversión es mayor. 

Elaboración propia 

Este análisis muestra que al reducir el costo de materia prima en un 10%, el 

proyecto se vuelve aún más rentable, con una mejora en el VAN y una tasa de 

rendimiento excelente, lo que hace que el proyecto tenga una mayor oportunidad 

de inversión. 

 

 
Elaboración propia 
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Elaboración propia 

Elaboración propia 

5.14 
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- 

- 

- 

- 

Tabla 91. Análisis de competencia.

Marca Mercado 
Características 

de los Productos 

Rango 

de 

precios 

Público 

Objetivo 

Estrategias 

de Marketing 

Canales de 

ventas 

Puntos 

Diferenciadores 

Dr. Miller Local 

Snacks 

saludables, 

generalmente en 

galletas, tortillas y 

barras, con 

ingredientes 

naturales y 

orgánicos. 

$1,20 - 

$2,00 

Consumidore

s interesados 

en productos 

saludables, 

adultos y 

jóvenes. 

Promoción de 

salud, 

bienestar y 

funcionalidad 

de los 

ingredientes. 

Supermercado

s, tiendas de 

alimentos 

saludables, 

canales online. 

Marca con 

reputación en 

productos 

saludables, 

enfoque en la 

salud. 
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Marca Mercado 
Características 

de los Productos 

Rango 

de 

precios 

Público 

Objetivo 

Estrategias 

de Marketing 

Canales de 

ventas 

Puntos 

Diferenciadores 

LiveKuna Local 

Productos de 

cereales andinos, 

barras, granolas, 

con énfasis en la 

sostenibilidad y 

origen local. 

$1,00 - 

$1,80 

Jóvenes 

adultos y 

personas 

interesadas 

en productos 

locales y 

sostenibles. 

Resaltan la 

autenticidad, 

el origen local 

y la 

sostenibilidad 

de los 

ingredientes. 

Tiendas 

orgánicas, 

supermercados

, venta online. 

Foco en el 

origen local, 

sostenibilidad y 

empoderamiento 

indígena. 

Nature 

Garden 

Internaci

onal 

(presenci

a local) 

Barras de cereal y 

granola 

orgánicas, 

saludables, con 

frutas y frutos 

secos. 

$2,5 - 

$3,50 

Personas que 

buscan 

productos 

saludables, 

de fácil 

acceso y 

conveniencia. 

Promoción de 

beneficios 

saludables y 

facilidad de 

consumo. 

Supermercado

s, tiendas de 

productos 

naturales, 

online. 

Calidad orgánica 

y accesibilidad 

en 

supermercados. 

Samay Local 

Snacks 

elaborados con 

ingredientes 

naturales, 

especialmente 

enfocados en la 

salud. 

$1,00 - 

$2,00 

Consumidore

s conscientes 

de la salud y 

la nutrición, 

especialment

e adultos. 

Promocionan 

la salud, 

bienestar y el 

consumo de 

cereales 

andinos. 

Venta directa 

en tiendas 

locales, 

supermercados

, y canales 

online. 

Foco en la 

utilización de 

cereales andinos 

autóctonos. 

Andinos Local 

Snacks de 

cereales andinos 

con ingredientes 

locales, 100% 

naturales. 

$0,80 - 

$2,00 

Público 

diverso, 

desde 

jóvenes hasta 

adultos 

interesados 

en alimentos 

naturales. 

Resaltan la 

tradición de 

los cereales 

andinos y la 

salud. 

Venta directa 

en 

supermercados

, tiendas 

locales. 

Enfoque en la 

autenticidad y 

beneficios 

nutricionales de 

los cereales 

andinos. 

Nestlé 

Internaci

onal 

(presenci

a local) 

Snacks en barras, 

granola, cereales, 

productos con 

ingredientes 

variados. 

$1,20 - 

$2,00 

Público 

masivo, en 

búsqueda de 

conveniencia 

y 

accesibilidad. 

Publicidad 

masiva, 

campañas 

centradas en 

la familia. 

Supermercado

s, grandes 

cadenas de 

distribución, 

online. 

Marca global, 

accesibilidad. 

Elaboración propia
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5.15 Análisis de factores externos
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Tabla 92. Análisis del impacto de factores externos

Categoría Factores claves Impacto en el proyecto 

Político 

- Estabilidad política en Ecuador. 

- Políticas de promoción de productos 

locales y autóctonos. 

- Regulaciones de exportación de 

alimentos procesados. 

Favorece la comercialización y 

posicionamiento de productos como 

los snacks de cereales andinos a nivel 

nacional e internacional. 

Económico 

- Incremento en la demanda de 

productos saludables. 

- Inflación y su efecto en los costos de 

materias primas. 

- Competencia en el sector 

alimenticio. 

Afecta el costo de producción y 

precios al consumidor. 

Se requiere una estrategia de precio 

competitivo para mantenerse en el 

mercado. 

Social 

- Tendencia hacia la alimentación 

saludable. 

- Preferencia por productos 

sostenibles. 

- Mayor interés en productos locales y 

naturales. 

Incrementa la demanda potencial en 

mercados objetivos conscientes de la 

salud y la sostenibilidad. 

Tecnológico 

- Disponibilidad de maquinaria 

moderna para la producción. 

- Innovaciones en empaques 

biodegradables. 

- Herramientas de marketing digital 

para promoción. 

Aumenta la eficiencia en la producción 

y mejora la percepción del producto. 

Las tecnologías digitales en el 

marketing ayudan a captar más 

consumidores. 

Ecológico 

- Enfoque en la sostenibilidad 

ambiental. 

- Legislación sobre reducción de 

plásticos y uso de empaques 

biodegradables en el mercado. 

Mejora el posicionamiento del 

producto y contribuye a una imagen 

positiva del producto y la marca en 

términos de sostenibilidad. 

Legal 

- Normativas de notificación sanitaria 

(ARCSA). 

- Regulaciones sobre etiquetado y 

contenido nutricional. 

- Políticas sobre sostenibilidad y 

empaques. 

Garantiza el cumplimiento legal del 

producto en el mercado. 

El cumplimiento normativo es esencial 

para la comercialización. 

Elaboración propia
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5.16 
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5.17 Recomendaciones del proyecto

A continuación se presentan las recomendaciones para futuros estudios en 

este proyecto: 

 
- Estudio de la Vida Útil de los Snacks 
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https://scielo.isciii.es/scielo.php?pid=S0212-16112022000700012&script=sci_arttext
https://scielo.isciii.es/scielo.php?pid=S0212-16112022000700012&script=sci_arttext
https://dx.doi.org/10.20960/nh.04312
https://doi.org/10.35196/rfm.2021.3.357
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https://arxiv.org/abs/2307.00413
https://doi.org/10.22458/rna.v13i2.4478
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https://www.unir.net/revista/ingenieria/tipos-de-muestreo/
https://www.unir.net/revista/ingenieria/tipos-de-muestreo/
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Anexo 1. Tabla de amortización del préstamo bancario 
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