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Resumen 

El proyecto en estudio trata de ver la factibilidad para la empresa de Dan 

Química C.A. al momento de montar una línea de producción de ácido peracético a 

partir de ácido acético y peróxido de hidrogeno, para esto se ha de contar con la 

maquinaria que era utilizada en un proceso productivo que ha sido descontinuado. Ante 

esto se evaluó la adaptación llegando a ser muy provechosa ya que ambos procesos 

son muy parecidos y los resultados en la producción piloto que se realizó dejo muy 

buenos resultados, además de identificar los puntos críticos en el proceso así como el 

método para la determinación de la concentración de ácido peracético en la mezcla 

inicial como la final. También se establecieron los indicadores de rendimiento como 

el VAN, TIR y PRI, junto al punto de equilibrio dando como resultado mucha 

factibilidad económica, mientras la factibilidad técnica se fijó con el diseño del 

proceso productivo incluyendo las pruebas realizadas en el laboratorio y el resultado 

de la producción piloto que en todos los casos no presentaron mayor inconveniente, 

no siendo así con el método de determinación de la concentración de ácido peracético 

donde se encontró muy poca literatura para dicho procedimiento. Ante todo esto los 

resultados finales de la investigación han resultado ser muy optimistas para que la 

empresa de Dan Química C.A. elija invertir en este proyecto.  

 

Palabras clave: Ácido peracético, peracético, desinfectante orgánico, estudio 

de factibilidad, PAA. 
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Summary 

The project under study tries to see the feasibility for the company of Dan 

Quimica C.A. At the moment of setting up a production line of peracetic acid from 

acetic acid and hydrogen peroxide, for this we have to have the machinery that was 

used in a production process that has been discontinued. Before this, the adaptation 

was evaluated, being very profitable since both processes are very similar and the 

results in the pilot production that was made leave very good results, besides 

identifying the critical points in the process as well as the method for the determination 

of the concentration of peracetic acid in the initial mixture as the final one. 

Performance indicators such as NPV, TIR and PRI were also established along with 

the break-even point resulting in a lot of economic feasibility, while the technical 

feasibility was fixed with the design of the production process including laboratory 

tests and the result of The pilot production, which in all cases did not present any major 

drawback, but this was not the case with the peracetic acid concentration determination 

method where very little literature was found for this procedure. Before all this the 

final results of the investigation have turned out to be very optimistic so that the 

company of Dan Quimica C.A. choose to invest in this project. 

 

Keywords: Peracetic acid, peracetic acid, organic disinfectant, feasibility study, 

PAA. 
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INTRODUCCIÓN 

La presente investigación se refiere a un ESTUDIO DE FACTIBILIDAD 

PARA LA ELABORACIÓN DE ÁCIDO PERACÉTICO, que significa en este caso 

aprovechar equipos de la planta de Dan Química C.A. para ésta producción 

volviéndola así más productiva y generando nuevas fuentes de trabajo, además de 

poder colocar en el mercado un producto de buena calidad a menor costo y competitivo. 

Una característica que posee este proyecto es que el equipo que tiene la empresa 

era utilizado para procesos de recuperación de ácidos utilizados en la elaboración de 

anhídrido acético, dada la situación de que existen ofertas que resultan más beneficiosa 

comprarla que producirla, se decidió descontinuar la producción del anhídrido acético, 

dejando la línea completa improductiva. Y para poder aprovechar estos activos, se 

buscó un producto que fuese de similares características que vayan acorde con el 

equipo, todo esto para evitar hacer una fuerte inversión y acondicionarla con los costos 

más mínimos posibles y ofertar un producto de bajo costo y alta calidad. El ácido 

peracético o también llamado ácido peroxiacetico, es una mezcla de ácido acético y 

peróxido de hidrógeno en solución acuosa. Se obtiene por oxidación a partir de 

acetaldehído y oxígeno en presencia de acetato de cobalto. También puede obtenerse 

tratando anhídrido acético con peróxido de hidrógeno (en presencia de ácido sulfúrico).  

Es un líquido transparente sin capacidad espumante y con un fuerte olor 

característico a ácido acético. Es un agente oxidante fuerte y explota violentamente si 

se agita a 110 ºC. Soluble en agua, alcohol, éter y ácido sulfúrico. Estable en soluciones 

diluidas acuosas. (SEFH, s.f.)Es muy utilizado en la desinfección de elementos 

hospitalarios, desde equipos de cirugía hasta pisos y paredes del hospital, incluyendo 

la ropa de los asistentes a cirugías. Por otro lado es también muy utilizado en la 

desinfección de frutas, legumbres y hasta carnes rojas, todo esto debido a que es un 

producto orgánico que no deja residuos como otros desinfectantes con bases cloradas 

y está aceptado por la FDA. (Administración de Alimentos y Drogas).  

El uso de este desinfectante está aumentando gradualmente a partir de que la 

Unión Europea está siendo muy estricta en cuanto a la inocuidad de alimentos que 

llegan hasta allá y también con los residuos que estos dejan impregnados en las 

superficies de las mismas. Ya que este producto es orgánico se descompone en ácido 

acético (vinagre) agua y oxígeno, por lo tanto una vez que ha cumplido con su función 

de desinfectante al estar en contacto con el ambiente se termina descomponiendo de 

manera orgánica. Dentro de la purificación de agua, el ácido peracético es utilizado 
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para la limpieza y descalcificación de las membranas de la osmosis inversa, dado a 

que estas acumulan cal debido a su función de separación de los sólidos sobre el agua.  

Para la producción de ácido peracético se aprovechará un equipo que era 

utilizado anteriormente para el recuperado de químicos como el salicilato de sodio, 

ácido salicílico, trazas de fenol, etcétera. Como parte del proceso de producción del 

ácido acetilsalicílico  que se utilizaba dentro de la empresa DAN QUÍMICA C.A. La 

característica de este equipo es que está fabricado en vidrio, material resistente a la 

reacción química que se necesita para la obtención de ácido peracético, posee muchos 

elementos que se utilizarán y otros que se modificarán de acuerdo al proceso.
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Capítulo primero 

1. Tema  

ESTUDIO DE FACTIBILIDAD PARA LA PRODUCCIÓN DE ÁCIDO 

PERACÉTICO ADAPTANDO EL EQUIPO DE RECUPERACIÓN DE QUÍMICOS 

EN LA FÁBRICA DE DAN QUÍMICA C.A. EN EL CANTÓN MONTECRISTI, 

PROVINCIA DE MANABÍ, AÑO 2016. 

2. Planteamiento del problema 

2.1. Descripción de la realidad problemática 

En el momento que vivimos, el auge de la sanidad y sistemas de control de 

calidad tanto en alimentos como en otros productos o servicios, es necesario realizar 

investigaciones que den esa garantía de que los insumos o procesos que se utilizan en 

el día a día de una empresa sean los mejores, no solo en cuestión de costo sino en 

también en perspectiva del consumidor final. Que es aquí donde apuntan todas las 

certificaciones, a darle esa seguridad de calidad al cliente de todo lo que está 

comprando o consumiendo. 

Según Gabriela Garmendia y Silvana Vero (2006), el cloro es el desinfectante 

más utilizado en la industria alimentaria. Debido a su bajo costo, se ha utilizado 

ampliamente para desinfecciones de superficies en contacto con alimentos y también 

para reducir la carga microbiana del agua utilizada en diferentes operaciones. En 

general se utilizan soluciones acuosas de hipoclorito o de cloro gas. (Garmendia y 

Mero 2006)  

Según un informe emitido por el Ministerio de Sanidad, Servicios Sociales e 

Igualdad de España se cita “El desinfectante aplicado en la potabilización reacciona 

con la materia orgánica del agua generando cientos de subproductos. En España el 

cloro es el desinfectante tradicionalmente más aplicado y los subproductos más 

prevalentes son los trihalometanos (THM). El cloroformo, bromodiclorometano, ácido 

dicloroacético y MX son subproductos de la cloración clasificados por la IARC como 

posiblemente cancerígenos en humanos (grupo 2B). La exposición a THM a largo 

plazo ha sido consistentemente asociada a un incremento del riesgo de cáncer de 

vejiga”. (Ministerio de Sanidad, Servicios Sociales e Igualdad 2009) 
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Por otro lado la implementación de una planta de ácido peracético sería una 

ventaja para los habitantes del cantón Montecristi porque la misma demandaría mano 

de  obra para el procesamiento. Y para continuar, el ácido peracético se distribuiría a 

las principales fábricas, empresas, hospitales o plantas de procesamiento presentando 

varios beneficios, como que ofrece una gran espectro anti-microbiológico (bacterias, 

mohos), que su descomposición es orgánica (se descompone en agua, ácido acético y 

oxígeno) amigable con el ambiente y de enjuague rápido. Contando con la asesoría 

técnica y apoyo de la empresa Dan Química C.A. 

2.2. Formulación del problema 

¿De qué manera se ve influida la empresa Dan Química C.A. en la adaptación 

del equipo de recuperación para la producción de ácido peracético y posterior 

comercialización? 

2.3. Delimitación de la investigación 

2.3.1. Delimitación temporal 

El trabajo de investigación se llevará a cabo con información recolectada desde 

el año 1980 hasta marzo del 2016. 

2.3.2. Delimitación espacial 

El trabajo de investigación se llevará a cabo en la empresa Dan Química C.A. 

en el Cantón Montecristi, Provincia de Manabí. 
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Capítulo segundo 

3. Marco Teórico 

3.1. Antecedentes 

Como se ha venido hablando la limpieza de los alimentos es algo innato en cada 

ser humano, desde tiempos remotos el hombre ha sentido la necesidad de ingerir 

alimentos limpios, haciendo la limpieza inicialmente con agua de una fuente o de algún 

lago. Pero con el paso del tiempo y con la contaminación que estas vertientes de aguas 

sufrían, realizar la limpieza de los alimentos cada vez era más complejo. 

Luego con los avances que se realizaba, y la cocción de los alimentos se 

determinó la efectividad en la inocuidad de los mismos pero notaban que existían 

cambios como el color, el aroma o el sabor e incluso que durante la cocción se 

desprendían ciertas propiedades que luego irían a ser derramadas como agua residual. 

Continuando con cubrir las necesidades que cada día se hacían más ambiciosas, 

se llegó al almacenamiento de frutas y vegetales pero estos se veían ciertamente 

afectados por los mohos o bacterias, que hacían que se deterioren todos los alimentos 

a manera de reacción en cadena logrando afectar a toneladas de alimentos; esto llega 

a ocurrir incluso ahora en la actualidad. 

Ya en 1546 Girolano Fracastoro había sugerido que las enfermedades podían 

deberse a organismos tan pequeños que no podían verse y que eran transmitidos de 

una persona a otra. Sin embargo, el descubrimiento de que las bacterias pueden actuar 

como agentes específicos de las enfermedades infecciosas en los animales fue 

realizado a través del estudio del carbunco, (infección grave de los animales 

domésticos que es transmisible al hombre). La demostración concluyente de la causa 

bacteriana o etiología del carbunco la proporcionó en 1876 Robert Koch, un médico 

rural alemán. Kosch empezó a estudiar el mundo microbiano después de que su mujer 

le regalara por su 28 cumpleaños un microscopio. Seis años después Koch anunció al 

mundo que había encontrado la bacteria del carbunco (Bacillus anthracis). 

Posteriormente él y sus colaboradores descubrieron las bacterias que causan la 

tuberculosis y el cólera. (NATYT 2004) 

Otro factor importante ha sido por muchos años la lucha con enfermedades que 

están apareciendo día tras día, pero que podían ser prevenidas con las buenas prácticas 
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de higiene. En la industria alimenticia se maneja este enfoque junto a las Buenas 

Prácticas de Manufactura que en conjunto llevan a un producto o servicio de la más 

alta calidad, protegiendo así los costos que generan las pérdidas de materia prima o 

productos en proceso por la contaminación de microorganismos y evitando demandas 

de parte de los consumidores o sanciones por parte de entidades supervisoras o 

reguladoras. 

3.2. Justificación 

La empresa Dan Química C.A. posee dentro de sus instalaciones maquinarias 

y dispositivos ociosas e improductiva, como lo es el equipo de recuperado denominado 

así porque su función principal era la de mezclar los fluidos residuales de la producción 

de anhídrido acético con otros insumos de manera que la reacción química logre un 

efecto de filtro o separador dejando una solución de dos fases, una pertenecientes al 

catalizador y otra a demás insumos, para luego volver a entrar en el proceso de la 

producción de anhídrido acético, en la actualidad ya no se continua con este proceso 

por motivos económicos, los cuales reflejan mayor beneficio al comprarlo que al 

realizar el proceso de producción en la misma industria. 

Al tener este equipo en planta y al existir una demanda insatisfecha se analizó 

la oportunidad de modificar la línea de producción adaptándola a la elaboración por 

lote de ácido peracético, otorgándole a la empresa Dan Química C.A. ingresos por la 

activación de una planta procesadora y a la sociedad por ofertarle productos más 

económicos y de buena calidad. Ya que al tener equipos en planta para la producción, 

el principal punto al que se derivaran todos los controles será la de la calidad final.  

Como se ha mencionado anteriormente este es un producto categorizado como 

ecológico, por motivo de que una vez que realiza su función de desinfección este se 

descompone en agua, ácido acético y oxígeno compuestos que no contamina el habitad. 

Por este motivo y por beneficios como, la rápida acción y el amplio espectro 

como lo mencionan, << Desinfectante de alto nivel. A bajas concentraciones (0.01-

0.2%) posee una rápida acción biocida frente a todos los microorganismos. Es activo 

frente a bacterias, hongos, levaduras, endosporas y virus. A concentraciones 

inferiores a 100 ppm inhibe y mata a bacterias Gram positivas, Gram negativas, 

micobacterias, y levaduras en 5 minutos o menos. Algunos virus son inactivados por 

12-30 ppm en 5 minutos, mientras que otros requieren 2000 ppm (0.2%) durante 10-
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30 minutos. La Concentración Mínima Esporicida (CME) del ácido peracético es de 

168-336 ppm (son necesarias 1-2 horas de contacto). >> (Zaragoza Arnau, y otros 

2005) 

La producción de ácido peracético será un motivo más para generar ingresos y 

aumentar la productividad de la empresa, ya que gran parte del ácido peracético que 

se comercializa en el país es importado. En este punto se puede establecer precios 

justos para los consumidores y para posteriores procesos utilizando el ácido peracético 

como materia prima para la elaboración de geles desinfectantes con grado doméstico. 

3.3. Objetivos  

3.3.1. Objetivo general 

Realizar un estudio de factibilidad para la producción de ácido peracético 

adaptando al proceso un equipo en las instalaciones de Dan Química C.A. en el cantón 

Montecristi, provincia de Manabí, año 2016. 

3.3.2. Objetivos específicos  

1. Realizar un estudio de mercado para determinar la demanda 

insatisfecha. 

2. Identificar los puntos más críticos en el proceso de producción a nivel 

de planta. 

3. Realizar el análisis técnico y financiero mediante el cálculo de 

indicadores financieros como la tasa interna de retorno (tir), valor 

actual neto (van) y el periodo de recuperación de la inversión (pri). 

4. Diseñar el proceso de productivo en la elaboración de ácido peracético 

a partir de peróxido de hidrógeno y ácido acético en base a la 

experimentación realizada en el laboratorio y a la literatura. 

3.4. Obtención del ácido peracético 

Dentro de la literatura investigada se encuentran varios procesos por los cuales 

se logra obtener ácido peracético, ya sea por electrolisis y por síntesis a partir de 

productos químicos como el ácido acético, peróxido de hidrogeno o por una mezcla de 

compuestos químicos secos que al momento de agregarle agua entra en reacción 
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liberando ácido peracético. Se analizará cada uno de los procesos para identificar cuál 

de estos se adapta mejor a las instalaciones de Dan Química C.A. y a sus procesos 

incluyendo el equipo de recuperación. 

3.4.1. Por síntesis electrolítica 

Este método consiste en suministrar un gas que contenga oxígeno a un cátodo de 

una unidad de electrólisis y hacer reaccionar el oxígeno presente en el gas para formar 

especies de peróxido en un electrolito en el cátodo. Luego se hace reaccionar las especies 

de peróxido con un precursor de ácido peracético para formar el ácido. En este proceso se 

obtiene una mezcla que está compuesta por ozono, ácido peracético y peróxido de 

hidrógeno. Este proceso es muy utilizado en clínicas y centros hospitalarios en la 

desinfección y esterilización de material quirúrgico, estas entidades cuentan con un equipo 

de electrólisis el cual se encarga de producir lo que necesita (On- Demand) para tratar el 

material contaminado. (Piedrahita y Suarez 2009) 

3.4.2. A partir de ácido acético y peróxido de hidrógeno 

En este proceso el ácido peracético se produce mediante la reacción de peróxido 

de hidrógeno con ácido acético. El ácido peracético se obtiene como una mezcla de 

reactivos y productos debido a la naturaleza de la reacción (equilibrio químico) en la 

cual no se alcanzan a consumir los reactivos en su totalidad. Debido a su inestabilidad 

es necesaria la neutralización del catalizador para estabilizar el producto y prolongar 

la vida útil, adicionando hidróxido de sodio, etilenfosfonato, tetraetilenfosfonato, 

ácido 1-Hidroxietilen-1,1-difosfónico y/o una sal de sodio del ácido dipicolínico. 

(Piedrahita y Suarez 2009) 

 

Figura 1, obtención de ácido peracético por reacción de ácido acético y peróxido de 

hidrogeno. 

Ácido acético Peróxido de hidrogeno Ácido peracético Agua  
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3.4.3. A partir del acetaldehído 

Consiste en obtener el Ácido Peracético como producto intermedio del proceso 

de producción del ácido acético a partir del acetaldehído. El ácido peracético se obtiene 

paralelamente por adición de O2 al radical acetilo que sustrae hidrógeno del 

acetaldehído. Para que se de esta oxidación se debe realizar en condiciones suaves y 

en fase gaseosa, preferiblemente sin catalizador y en un disolvente, como por ejemplo, 

el acetato de etilo con unas condiciones de temperatura bajas (15 – 40º C) y de 

presiones altas (25-40 Bares). (Piedrahita y Suarez 2009)1 

 

Figura 2, obtención de ácido peracético a partir de la oxidación de acetaldehído. 

3.4.4. A partir de iones de peracetato 

Comercialmente conocido como Perasafe®, presenta un sistema peróxido que 

genera un equilibrio de iones peracetato a pH 8.0 equivalentes a una concentración del 

0,26% de ácido peracético. La solución también contiene peróxido de hidrógeno y 

ácido acético, descomponiéndose finalmente en dióxido de carbono y agua. La 

composición del polvo químico es de ácido cítrico entre 20-25%, perborato sódico 

entre 40-60% y Alkiarilsulfonato sódico entre 1-2%. Todos los reactivos se encuentran 

estables en estado sólido, la reacción comienza con la adición de agua destilada. 

(Pascual Alvarez, y otros 2011)2 

3.5. Ácido peracético  

El ácido peracético es un líquido incoloro, que resulta de la reacción entre el 

ácido acético y el peróxido de hidrógeno. Son sinónimos ácido peroxiacetico, ácido 

                                                 
1 Piedrahita, Julio Hernando, y David Esteban Suarez. «Diseño conceptual de una Planta de Producción de Ácido Peracético a partir de Peróxido 

de Hidrógeno y Ácido Acético.» Tesis, Medellín, 2009. 

2  Pascual Alvarez, G., P. de MIguel Casas, J.M. Ramirez, y M.C. Bartolomé. «EFICACIA BIODESCONTAMINANTE OBTENIDA 

MEDIANTE LA APLICACIÓN DE VIRKON®, PERASAFE® E HIDRÓXIDO SÓDICO ALTO RIESGO MICROBIOLÓGICO.» Revista Complutense de 

Ciencias Veterinarias, 2011: 134-136. 

Acetaldehído  Oxigeno   Ácido peracético  
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etanoperoxoico o hidroperóxido de acetilo. (Arana Belloso y Pascual del Río , Ácido 

Peracético 2010)3 

 

Figura 3, fórmula desarrollada del ácido peracético 

Las soluciones de ácido peracético (peroxiacetico) al 35%, que pueden ser 

diluidas hasta un mínimo del 0,2%, se emplean como sustitutos del glutaraldehído, que 

es el desinfectante más ampliamente usado. El ácido peracético es una substancia 

corrosiva y comburente. (Marti solé, Alonso Espadalé y Constans Aubert 1996)4 

Así mismo Arana y Pascual del Río describen un método de esterilización 

manual de material que puede sumergirse – consiste básicamente en preparar y diluir 

el desinfectante en una cubeta donde luego se sumergirá el material o equipo a 

esterilizar-. Por parte de los investigadores se concretó un dialogo con médicos del 

hospital del IESS de Portoviejo y resultado fue que utilizan el ácido peracético para la 

desinfección de aparatos de cirugía, cuando por motivos de tiempo no pueden ser 

esterilizados de forma habitual (la esterilización se realiza en una estufa por un 

determinado tiempo o cuando los equipos poseen materiales que no pueden ser 

sometidos a altas temperaturas). 

El principal uso del ácido peracético es para la síntesis industrial de epóxidos. 

Transfiere un átomo de oxígeno a dobles enlaces, por ejemplo en el etileno y el 

propileno, para formar epóxidos y alcoholes. (Aicrov 2015)5 

La Autoridad Europea para la Seguridad Alimentaria (EFSA) ha publicado 

estudios que evalúan la seguridad y eficacia de soluciones que contienen ácido 

peracético (PAA) como ingrediente activo, en mezclas con ácido acético, peróxido de 

hidrógeno y ácido 1-hidroxietilideno-1,1-difosfónico (HEDP) y posiblemente ácido 

octanoico y ácido peroxioctanoico, Para la reducción de patógenos en las canales de 

                                                 
3 Arana Belloso, Daniel, y Jorge Pascual del Río. «Ácido Peracético.» En Agentes Químicos en el Ámbito Sanitario, de Instituto de Salud Carlos 

III. Ministerio de Ciencia e Innovación Escuela Nacional de Medicina del Trabajo (ENMT), 126. Madrid, 2010. 

4 Martí solé, María Carmen, Rosa María Alonso Espadalé, y Angelina Constans Aubert. NTP 429: Desinfectantes: características y usos más 

frecuentes. Notas Técnicas de Prevención, 1996. 

5 Aicrov. Aicrov Smart Filling. 25 de Enero de 2015. http://www.aicrov.com/la-empresa/noticias-actualidad-aicrov/523-envasamos-acido-

peracetico (último acceso: 18 de Febrero de 2017).  

O 
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aves de corral y la carne. Los tratamientos a temperatura ambiente consistían en 

inmersión en baños de corto plazo, en baños de enfriadores o en pulverización. Sobre 

la base de los escenarios de exposición previos de la EFSA, incluidos los baños de 

corta duración que no se habían evaluado previamente, no se identificaron problemas 

de toxicidad con respecto a los residuos de peroxiácidos, a HEDP ya posibles 

productos de reacción de peróxido de hidrógeno y peroxiácidos con lípidos y proteínas 

de aves de corral Canales Se demostró una reducción relevante del tratamiento con 

PAA en E. coli y coliformes al sumergir cadáveres calientes, pero se encontraron pocos 

datos para patógenos (Salmonella y Campylobacter). 

La pulverización parecía ser menos efectiva que la inmersión en la reducción 

de los organismos indicadores que la inmersión. Cuando la inmersión de carcasas 

refrigeradas, la reducción de los organismos indicadores y patógenos fue evidente, 

aunque sólo en la baja o media fuerza de los estudios de evidencia. En la aplicación de 

baños de enfriamiento, hubo un impacto relevante en E. coli, pero menos efecto en los 

coliformes, y se disponía de pocos datos sobre la reducción de patógenos. Se consideró 

improbable la aparición de una susceptibilidad reducida adquirida a biocidas y / o 

resistencia a antimicrobianos terapéuticos después del uso de PAA. No hubo 

preocupaciones por el riesgo ambiental de peroxiácidos, ácido acético y ácido 

octanoico. Sobre la base de una guía preliminar conservadora para la calidad del agua 

superficial, la emisión de HEDP de una planta avícola al medio ambiente no podría 

considerarse segura a priori. Se recomendó que los planes HACCP incluyeran la 

vigilancia de la concentración de HEDP y de la sustancia descontaminante en la 

solución de trabajo y la vigilancia postcomercialización de la resistencia en bacterias 

patógenas y comensales. (European Food Safety Authority 2014)6 

El ácido peracético es un agente antimicrobiano ideal debido a su alto potencial 

oxidante. Es ampliamente efectivo contra microorganismos y no es desactivado por la 

catalasa y peroxidasa, enzimas que rompen el peróxido de hidrógeno. (Fantisatico 

2015)7 

La Agencia de Protección Ambiental de los Estados Unidos (EPA) registró 

primero al ácido peracético como un antimicrobiano en 1985 para uso en interiores en 

                                                 
6 European Food Safety Authority. EFSA European Food Safety Authority. 26 de Marzo de 2014. 

https://www.efsa.europa.eu/en/efsajournal/pub/3599 (último acceso: 15 de Febrero de 2017).  
7 Fantisatico. Industria Fantastico. 4 de Junio de 2015. https://www.industriafantastico.com/desinfeccin-de-reas (último acceso: 3 de Abril de 

2017). 
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superficies duras. Las recomendaciones de uso incluyen instalaciones agrícolas, 

establecimientos de comida, instalaciones médicas, y baños caseros. El ácido acético 

está registrado también para uso en plantas procesadoras de queso y lácteos, en equipo 

de procesamiento de alimentos, y en pasteurizadores en cervecerías, bodegas de vino, 

y plantas beverage plants. También es aplicado en la desinfección de suministros 

médicos, para prevenir la formación de bio-películas en las industrias de papel, y como 

purificador de agua y desinfectante. El compuesto puede ser utilizado como un 

desinfectante de agua en una torre de refrigeración, donde previene la formación de 

películas biológicas y controla de manera efectiva a la bacteria Legionella. (Joomla 

s.f.)8 

Es considerado un aditivo alimenticio secundario según la norma 21CFR 

173.370, FDA 2003; la cual permite su uso para la desinfección de canales, cortes y 

vísceras bovinas en concentraciones no mayores a 220 ppm. (Ojeda Juanazo 2009)9 

EL compuesto mata microorganismos por la oxidación y subsecuente ruptura 

de su membrana celular, mediante el radical hidroxilo (HO·). Como la difusión es más 

lenta que la vida media del radical, reaccionará con cualquier compuesto oxidable en 

su vecindad. Puede dañar virtualmente todo tipo de macromoléculas asociadas con un 

microorganismo: carbohidratos, ácidos nucleicos (mutaciones), lípidos (peroxidación 

lipídica), y aminoácidos (por ejemplo, conversión de Phe a m-Tyr y o-Tyr). Esto lleva 

de manera final a la lisis celular y una verdadera muerte microbiana. (Buenas Tareas 

2013)10 

Inicialmente fue utilizado como vapor para desinfectar jaulas y cámaras de 

animales. Actualmente se utiliza en solución al 0,35% para la desinfección de 

instrumental quirúrgico en máquina, aunque también se usa estabilizado sin maquina, 

por ejemplo en gavetas. El mecanismo de acción es similar al del agua oxigenada 

(Arias, y otros 2004)11 

                                                 
8Joomla. Dchgreen. s.f. http://www.dchgreen.com/index.php/empresa/14-empresa (último acceso: 24 de Abril de 2017).  
9Ojeda Juanazo, Cynthia Patricia . «Aplicación de ácidos orgánicos en la reducción de microorganismos Aerobios mesófilos y, Coliformes Totales 

y Fecales en canales de bovinos.» Informe de Trabajo Profesional, Guayaquil, 2009.  
10 Buenas Tareas. Buneas Tareas. 8 de Diciembre de 2013. http://www.buenastareas.com/ensayos/Acido-Paracetico/45579826.html (último 

acceso: 15 de Enero de 2017). 

11 Arias, Jaime, Maria Ángeles Aller, Enrique Fernandez Miranda, Jose Ignacio Arias, y Laureano Lorente. «Propedeutica Quirurgica.» En 

Preoperatorio, Operatorio, Postoperatorio, 200. Editorial Tebar, 2004. 
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Como alternativa, el cloruro de etanoilo y el anhídrido acético puede ser usado 

para generar productos con menor contenido de agua. (NANJING AILY 

BIOTECHNOLOGY CO.,LTD s.f.)12 

3.6. Ácido acético 

El ácido acético, CH3COOH, es un ácido débil comparado con los ácidos 

clorhídricos y sulfúricos. A causa de su economía se usa mucho industrialmente 

cuando se necesita un ácido débil. El ácido acético tiene un olor característico 

penetrante. El vinagre es esencialmente una solución diluida del ácido acético. 

Derivado ordinariamente por fermentación. La ley exige que contenga el 4 por ciento 

de ácido acético. El ácido anhidro, llamado también ácido acético glacial, se solidifica 

a 16,6º C. Éste quema la piel, es miscible con el agua, alcohol o éter. (Snell y Snell 

1996)13  

Como sinónimos encontramos otros nombres; ácido acético glacial, ácido 

etanóico, ácido del vinagre, ácido metano carboxílico, ácido etílico. En cuanto a sus 

propiedades físicas la empresa Dan Química C.A. ha proporcionado la información 

necesaria y como anexo está la ficha de seguridad del ácido acético y que se ha 

trasladado hasta la siguiente tabla.  

                                                 
12  NANJING AILY BIOTECHNOLOGY CO.,LTD. http://www.ailybiotech.com. s.f. http://product.lookchem.com/item/230/peracetic-acid-

synthesis.html (último acceso: 12 de Marzo de 2017). 
13 Snell, Cornelia T., y Foster Dee Snell. «Los Ácidos Contienen El Grupo Carboxílico.» En Fundamentos De Química Aplicada, de Cornelia T. 

Snell y Foster Dee Snell, 374. Barcelona: Ediciones Técnicas Marcombo, S.A., 1996. 
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Tabla 1, Características del ácido acético glacial (99%) 

Características 

Formula CH3COOH 

Composición  98,5 – 100,5 % de pureza 

Numero CAS 64-19-7 

Apariencia Liquido claro sin color y olor muy 

picante(vinagre) 

Gravedad especifica (Agua=1) 1,051 /20ºC 

Punto de ebullición (ºC) 118 (glacial) 

Punto de fusión (ºC) 16,6 (glacial) 

pH  2,4 (solución acuosa 1M) 

Presión de vapor (mm Hg) 11,4 /20ºC 

Viscosidad  1,22 /20ºC 

Solubilidad Agua, alcohol, éter, y glicerina. Insoluble en 

sulfuro de carbono. 
Fuente: Ficha técnica de Dan Química C.A.  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

3.7. Peróxido de hidrogeno 

El peróxido de hidrógeno, comúnmente llamado agua oxigenada, a temperatura 

ambiente es un líquido incoloro, amargo y soluble en agua en todas las proporciones. 

Otras denominaciones que se citan son hidroperóxido y perhidrol. (Arana Belloso y 

Pascual del Río, Peróxido de Hidrógeno 2010)14 

 

Figura 4, formula desarrollada del peróxido de hidrógeno 

                                                 
14 Arana Belloso, Daniel, y Jorge Pascual del Río. «Peróxido de Hidrógeno.» En Agentes Químicos en el Ámbito Sanitario, de Instituto de Salud 

Carlos III. Ministerio de Ciencia e Innovación Escuela Nacional de Medicina del Trabajo (ENMT), 137. Madrid, 2010. 

 H  H 
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13 

 

El Peróxido de Hidrógeno (50 %) (Grado técnico), es uno de los productos 

químicos más versátiles, seguro y deseable desde el punto de vista ecológico que 

existen en la actualidad, ya que no es agresivo con el medio ambiente. Es adecuado 

para la mayoría de las aplicaciones industriales. Este grado puede ser diluido con agua 

deionizada, hasta llegar a cualquier grado de dilución deseado (10, 20, 30, 60 o 100 

Volúmenes), es un líquido claro, sin color y es soluble en el agua en cualquier 

proporción. Al descomponerse libera oxígeno y agua, sin dejar ningún residuo tóxico. 

Las soluciones de Peróxido de Hidrógeno concentradas o diluidas por sí 

mismas no son flamables, pero pueden favorecer la ignición de materiales fácilmente 

oxidables como papel, madera u otros materiales. 

La reacción con materiales orgánicos, polvo, metales pesados, sales, etc. 

Pueden causar su descomposición. Si hubiera derrames del material deberán diluirse 

con agua en abundancia, antes de desecharlos al drenaje.15 

Tabla 2, Características del peróxido de hidrogeno al 50% 

Características 16  

Color y forma Liquido transparente 

Concentración de H2O2 (% peso) 50,0 

Peso molecular, g/gmol 23,55 

Densidad a 20º C (g/cm3) 1,196 

Punto de congelación, ºC  -52 

Punto de ebullición, ºC 114 

Viscosidad a 30º C cps (mPa.seg) 1,17 

Presión de vapor a 30º C, mmHg 18 
Fuente: PRODUCTOS QUÍMICOS SÍDNEY 2000 S.A.  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

3.8. Ácido sulfúrico 

El ácido sulfúrico es un líquido viscoso, de densidad 1,83 g/ml, transparente e 

incoloro cuando se encuentra en estado puro, y de color marrón cuando contiene 

impurezas. Es un ácido fuerte que, cuando se calienta por encima de 30º C desprende 

vapores y por encima de 200º C emite trióxido de azufre. En frío reacciona con todos 

                                                 
15 Información y propiedades del peróxido de hidrogeno proporcionado por PRODUCTOS QUÍMICOS SÍDNEY 2000 S.A., adjunto ficha técnica 

del peróxido de hidrogeno. 

16 Tabla basada en los datos de la ficha técnica, ver anexo. 
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los metales y en caliente su reactividad se intensifica. Tiene gran afinidad por el agua 

y es por esta razón que extrae el agua de las materias orgánicas, carbonizándolas. Por 

la acción corrosiva sobre los metales, el ácido sulfúrico genera hidrógeno molecular, 

gas altamente inflamable y explosivo. (Indec Chile Ltda. s.f.)17 

Tabla 3, características del ácido sulfúrico 

Características18  

Aspecto Líquido aceitoso transparente 

Olor Sin olor 

Solubilidad Miscible con agua, libera mucho calor 

Peso molecular (g/gmol) 98,08 

Peso específico (g/cm3) 1,84 (98%) 

pH (1N) 0,3 

Punto de ebullición  290º C 

Punto de fusión 3º C (100%) 

Presión de vapor (mm Hg) 1 
Fuente: Reactivos Químicos MEYER  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

Una publicación de (Gonzales 2010) menciona los usos del ácido sulfúrico, 

siendo el de mayor uso en la producción de fertilizantes, luego en menor escala en la 

industria petroquímica y química orgánica donde se utiliza en la síntesis de ácidos.19 

En este caso específico se utilizara como catalizador en el proceso para la obtención 

de ácido peracético. 

3.9. Hidróxido de sodio 

Hidróxido de Sodio. Su fórmula química es NaOH, también conocido como 

sosa cáustica. A temperatura ambiente, el hidróxido de sodio es un sólido blanco 

cristalino sin olor que absorbe humedad del aire (higroscópico). Es una sustancia 

manufacturada. Cuando se disuelve en agua o se neutraliza con un ácido libera una 

gran cantidad de calor que puede ser suficiente como para encender materiales 

combustibles. El hidróxido de sodio es muy corrosivo. Generalmente se usa en forma 

                                                 
17 Indec Chile Ltda. Indec.cl. s.f. http://www.indec.cl/man_asp.html. 

18 Información obtenida de la ficha de seguridad. Ver anexo 

19 Gonzales, Mónica. La Guía 2000. 23 de Julio de 2010. http://quimica.laguia2000.com/conceptos-basicos/las-propiedades-del-acido-sulfurico-

y-su-utilizacion. 
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sólida o como una solución de 50%. El hidróxido de sodio, en su mayoría, se fabrica 

por el método de caustificación, es decir, juntando otro hidróxido con un compuesto 

de sodio. Aunque modernamente se fabrica por electrólisis de una solución acuosa de 

Cloruro de Sodio o salmuera. Es un subproducto que resulta del proceso que se utiliza 

para producir cloro. (Ecured s.f.)20 

Tabla 4, características del hidróxido de sodio 

Características21  

Estado Sólido 

Color Incoloro, transparente 

Olor Inodoro 

Punto de fusión  323º C 

Punto de ebullición 1390º C 

Densidad (g/cm3) 2,1 

pH 13-14 (0,5% disolución.) 

Solubilidad en agua 111 g/100 ml (20º C) 

Peso molecular (g/gmol) 39,99713 
Fuente: MEGAQUIMICOS  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

3.10. Solución de tiosulfato de sodio 

La solución decinormal de tiosulfato de sodio corresponde a 24,8 g/l de 

Na2S2O3, 5H2O (J. Rodier 1981)22 . Para la preparación se pesó 24,754 gramos de 

tiosulfato de sodio, se introduce en un matraz aforado de 1000 ml. Se añade 

aproximadamente 100 ml de agua destilada y se agita hasta lograr la disolución 

completa, luego aforar con agua destilada hasta 1000 ml y proceder a la valoración. 

3.11. Valoración de la solución de tiosulfato de sodio previamente 

preparada 

Para la valoración se ha llenado la bureta de 50 ml con la solución preparada 

de tiosulfato de sodio, en un erlenmeyer se ha depositado 10 ml de solución de yoduro 

de potasio al 10% previa confirmación de pureza mediante la adición de ácido 

                                                 
20 Ecured. Ecured.cu. s.f. https://www.ecured.cu/Hidr%C3%B3xido_de_Sodio. 

21 Información obtenida de ficha técnica, ver anexo 

22 J. Rodier, L. Rodi. «Soluciones Valoradas.» En Análisis de las Aguas, 983-985. Barcelona: Ediciones Omega S.A., 1981. 
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sulfúrico y observando la no presencia de coloración amarilla, luego acidificar la 

muestra anterior con 2 ml de ácido sulfúrico al 50%, se añade 10 ml de la solución de 

permanganato de potasio al 0.1 N. luego se vierte el tiosulfato hasta ver una coloración 

amarilla muy pálida en ese momento se añaden 1 ml de solución de almidón al 1% y 

continuar con la determinación hasta decoloración completa. 

Para los cálculos de la normalidad de la solución de tiosulfato de sodio se ha 

dispuesto de la siguiente ecuación: 

𝑉1𝑁1 = 𝑉2𝑁2 

3.12. Estudio de factibilidad 

El estudio de factibilidad es un instrumento que sirve para orientar la toma de 

decisiones en la evaluación de un proyecto y corresponde a la última fase de la etapa 

pre-operativa o de formulación dentro del ciclo del proyecto. Se formula con base en 

información que tiene la menor incertidumbre posible para medir las posibilidades de 

éxito o fracaso de un proyecto de inversión, apoyándose en él se tomará la decisión de 

proceder o no con su implementación. 

 

Figura 5, El estudio de factibilidad dentro del ciclo del proyecto. Fuente: Miranda 

El estudio de factibilidad debe conducir a: 

 Determinación plena e inequívoca del proyecto a través del estudio de 

mercado, la definición del tamaño, la ubicación de las instalaciones y 

la selección de tecnología. 

 Diseño del modelo administrativo adecuado para cada etapa del 

proyecto. 
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 Estimación del nivel de las inversiones necesarias y su cronología/lo 

mismo que los costos de operación y el cálculo de los ingresos. 

 Identificación plena de fuentes de financiación y la regulación de 

compromisos de participación en el proyecto. 

 Definición de términos de contratación y pliegos de licitación de obras 

para adquisición de equipos y construcciones civiles principales y 

complementarias. 

 Sometimiento del proyecto si es necesario a las respectivas autoridades 

de planeación y ambientales. 

 Aplicación de criterios de evaluación tanto financiera como económica, 

social y ambiental, que permita allegar argumentos para la decisión de 

realización del proyecto. 

Del estudio de factibilidad se puede esperar: o abandonar el proyecto por no 

encontrarlo suficientemente viable, conveniente u oportuno; o mejorarlo, elaborando 

un diseño definitivo, teniendo en cuenta las sugerencias y modificaciones que surgirán 

de los analistas representantes de las alternas fuentes de financiación, o de funcionarios 

estatales de planeación en los diferentes niveles, nacional, sectorial, regional, local o 

empresarial. En consecuencia, los objetivos de cualquier estudio de factibilidad se 

pueden resumir en los siguientes términos: 

 Verificación de la existencia de un mercado potencial o de una 

necesidad no satisfecha. 

 Demostración de la viabilidad técnica y la disponibilidad de los 

recursos humanos, materiales, administrativos y financieros. 

 Corroboración de las ventajas desde el punto de vista financiero, 

económico, social o ambiental de asignar recursos hacia la producción 

de un bien o la prestación de un servicio. (Miranda Miranda 2005)23 

Estudio de mercado o estudio de necesidades: demanda insatisfecha, oferta 

actual y proyectada, precios o tarifas, mecanismos de comercialización. 

Estudio técnico: diferentes opciones de tamaño y su relación con el mercado; 

alternativas de localización y criterios para su definición; identificación y selección de 

procesos técnicos utilizables; aproximación al modelo administrativo tanto para el 

                                                 
23  Miranda Miranda, Juan José. Gestión de proyectos: identificación, formulación, evaluación financiera-económica-social-ambiental. . 

MMEditores, 2005. 
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período de ejecución como para la operación; y definición en lo posible de las 

actividades que se desarrollarán en la etapa de ejecución y su cronología, para 

determinar en lo posible el momento de puesta en marcha. 

Estudio financiero: presupuesto y cronología de las inversiones, estimadas en 

forma agregada y basadas en cotizaciones actualizadas. (Miranda Miranda 2005) 

3.13. Estudio de mercado 

Con este nombre se denomina la primera parte de la investigación formal del 

estudio. Consta básicamente de la determinación y cuantificación de la demanda y 

oferta, el análisis de los precios y el estudio de la comercialización. 

Aunque la cuantificación de la falta y demanda puedan obtenerse fácilmente de 

fuentes de información secundarias en algunos productos, Siempre es recomendable 

la investigación de las fuentes primarias, Pues proporciona información directa, 

actualizada y mucho más confiable que cualquier otro tipo de fuente de datos. El 

objetivo General de esta investigación es verificar la posibilidad real de penetración 

del producto que en un marcado determinado. El investigador del mercado, al final de 

un estudio meticuloso y bien realizado, podrá palpar o sentir el riesgo que se corre y 

la posibilidad de éxito que habrá con la venta de un nuevo artículo o con la existencia 

de un nuevo competidor en el mercado. Aunque hay factores intangibles importantes, 

como el riesgo, que no es cuantificable, Pero que es perceptible, esto no implica que 

pueden tenerse de realizar estudios cuantitativos. Por el contrario, la base de una buena 

decisión siempre serán los datos recabados en la investigación de campo, 

principalmente en fuentes primarias. 

Por otro lado, el estilo de mercado también es útil para prever una política 

adecuada de precios, estudiar la mejor forma de comercializar el producto y contestar 

la primera pregunta importante del estudio: ¿Existe un mercado viable para el producto 

que se pretende elaborar? Si la respuesta es positiva, el estudio continuar. Si la 

respuesta es negativa, se plantea la posibilidad de un nuevo estudio más preciso y 

confiable; si el estudio ha hecho ya tiene esas características, lo recomendable sería 

detener la investigación. 

Estudio de mercado es el conjunto de acciones que se ejecutan para saber la 

respuesta del mercado ( Target (demanda) y  proveedores, competencia (oferta) ) ante 

un producto o servicio. 
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Se analiza la oferta y la demanda, así como los precios y los canales de 

distribución. 

El objetivo de todo estudio de mercado ha de ser terminar teniendo una visión 

clara de las características del producto o servicio que se quiere introducir en el 

mercado, y un conocimiento exhaustivo de los interlocutores del sector. Junto con todo 

el conocimiento necesario para una política de precios y de comercialización. 

Con un buen estudio de mercado nos debería quedar clara la distribución 

geográfica y temporal del mercado de demanda. Cuál es el target con el perfil más 

completo, (sexo, edad, ingresos, preferencias, etc.), cual ha sido históricamente el 

comportamiento de la demanda y que proyección se espera, máxime si sus productos 

o servicio vienen a aportar valores añadidos y ventajas competitivas. Lo que puede 

revolucionar el sector, la oferta. 

Análisis de precios y su evolución de los distintos competidores o 

demarcaciones geográficas. 

Con respecto a la competencia, necesitaremos un mínimo de datos, quienes son 

y por cada uno de ellos volúmenes de facturación, cuota de mercado, evolución, 

empleados, costes de producción, etc. todo lo que podamos recabar. (Rico 2017)24 

3.14. Estudio técnico  

Esta parte del estudio puede subdividirse a su vez en cuatro partes, que son: 

determinación de tamaño óptimo de la planta, determinación de la operación óptima 

de la planta, ingeniería del proyecto y análisis administrativo. 

La determinación del tamaño óptimo es fundamental en esta parte del estudio. 

Hay que aclarar que tal determinación es difícil, pues las técnicas existentes para su 

eliminación son imperativas y no existe un método preciso y directo para hacer el 

cálculo. El tamaño también depende de los turnos trabajados, ya que paros este equipo 

instalado, la producción varía directamente de acuerdo con el número de turnos que se 

trabaje. Aquí es necesario plantear una serie de alternativas cuando no se conoce y 

domina a la perfección la tecnología que se empleará. 

                                                 
24 Rico, Valentin. Estudio de Mercado. 2017. https://www.estudiosdemercado.org/que_es_un_estudio_de_mercado.html (último acceso: 12 de 

Enero de 2017). 
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Acerca de la determinación de la localización óptima del proyecto, es necesario 

tomar en cuenta no sólo factores cuantitativos, como puede ser los costos de transporte, 

de materia prima y el producto terminado, sino también los factores cualitativos, tales 

como apoyos fiscales, el clima, la actitud de la comunidad, y otros. Recuerde que los 

análisis debe ser integrales, Pues sí se realizan desde un solo punto de vista conducirán  

a resultados poco satisfactorios. 

Sobre la ingeniería del proyecto se puede decir que, técnicamente, existen 

diversos procesos productivos opcionales, que son básicamente los muy 

automatizados y los manuales. La elección de alguno de ellos dependerá en gran parte 

de la disponibilidad de capital. En este en una parte están englobados otros estudios, 

como el análisis y la selección de los equipos necesarios, dada la tecnología 

seleccionada; enseguida, la distribución física de tales equipos en la planta, así como 

la propuesta de la distribución general, en la que los por fuerza se calculan todas y cada 

una de las áreas que formaron parte de la empresa. 

Algunos de los aspectos que no se analicen con profundidad en los estudios de 

factibilidad son el organizativo, el administrativo y el legal. Esto se debe a que son 

considerados aspectos por su importancia y delicadeza merecen ser tratados a fondo 

en la etapa de proyecto definitivo. Esto no implica que deba pasarse por alto, sino, 

simplemente, que deben mencionarse la idea general que se tiene sobre ellos, pues de 

otra manera se debería ser una selección adecuada y precisa del personal, elaborar un 

manual de procedimientos y un desglose de funciones, extraer y analizar los 

principales artículos de las distintas leyes que sean de importancia para la empresa, y 

como esto es un trabajo delicado y minucioso se incluye en la etapa del proyecto 

definitivo.  

3.15. Estudio económico  

La antepenúltima etapa del estudio que el análisis económico. Su objetivo es 

ordenar y sistematizar de información de carácter monetario que proporcionan las 

etapas anteriores y elaborar los cuadros analíticos  que sirven de base para la 

evaluación económica.  

Comienza con la determinación de los costos totales y de la inversión inicial, 

cuya base son los estudios de ingeniería, ya que tanto los costos como la inversión 



21 

 

inicial dependen de la tecnología seleccionada. Continúa con la determinación de la 

depreciación y amortización de toda de inversión inicial.  

Otro de sus puntos importantes es el cálculo del capital de trabajo, que aunque 

también es parte la de inversión inicial, no está sujeto a depreciación y amortización, 

dada su naturaleza líquida. 

Los aspectos que sirven de base para la siguiente etapa, que es evaluación  

económica, son la determinación de la tasa de rendimiento mínimo aceptable y el 

cálculo de los flujos netos de efectivo. Ambos, tasa   y flujos   , se calculan con y sin 

financiamiento. Los flujos provenientes del estado de resultados proyectados para el 

horizonte de tiempo seleccionado. 

Cuando se habla de financiamiento y es necesario mostrar cómo funciona y 

como se aplica en el estado de resultados, pues modifica los flujos netos de efectivo. 

En esta forma se selecciona un plan de financiamiento, el más complicado, y se 

muestra su cálculo tanto la forma  de pagar intereses como el pago del capital. 

Asimismo, es interesante incluir en esta parte el cálculo de la cantidad mínima 

económica que se producirá, llamado punto de equilibrio. Aunque no es una técnica 

de evaluación, debido a las desventajas metodológicas que presenta, si es un punto de 

referencia importante para una empresa productiva la determinación del nivel de 

producción en el que los costes totales igualan a los ingresos totales. 

3.16. Evaluación económica  

Esta parte se propone describir los métodos actuales de evaluación  que toman 

en cuenta el valor del dinero través del tiempo, como son la tasa interna rendimiento y 

el valor presente neto; se anotan  a sus limitaciones de aplicación y son comparados 

con métodos contables de evaluación que no toman en cuenta el valor del dinero a 

través del tiempo, y en ambos en muestra su aplicación práctica. 

Esta parte es muy importante, pues es la que al final permite decidir la 

importancia del proyecto. Normalmente no se encuentra problemas en relación con el 

mercado o la tecnología disponible que se empleara en la fabricación del producto; por 

tanto, la decisión de inversión casi siempre recae en la evaluación económica. Ahí 
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radica su importancia. Por eso, los métodos y los conceptos aplicados deben ser claros 

y convincentes para el inversionista. (Urbina 2001)25 

3.17. Valor actual neto VAN 

Consiste en actualizar a valor presente los flujos de caja futuros, que va a 

generar el proyecto, descontados a un cierto tipo de interés (la tasa de descuento), y 

compararlos con el importe inicial de la inversión. Como tasa de descuento se utiliza 

normalmente, el costo promedio ponderado del capital de la empresa que hace la 

inversión. Si VAN> 0: El proyecto es rentable, se acepta. 

Este método se considera el más apropiado a la hora de analizar la rentabilidad 

de un proyecto. Las fórmulas para calcular este método son: 

 

Figura 6, fórmula de cálculo del valor actual neto. 

Donde: 

A = desembolso inicial 

Qt = flujo de tesorería en el período t 

k = costo de capital 

n = vida útil estimada para la inversión. (Anzil 2009)26 

3.18. Tasa interna de retorno TIR 

La Tasa Interna de Retorno o de Rentabilidad (TIR), es un método de valoración 

de inversiones que mide la rentabilidad de los cobros y los pagos actualizados, 

generados por una inversión, en términos relativos, es decir en porcentaje. 

Analíticamente se calcula despejando el tipo de descuento (r) que iguala el VAN 

a cero. 

                                                 
25 Urbina, Gabriel Baca. «Proceso de preparacion y evaluacion de proyectos.» En Evaluacion de Proyectos, de Gabriel Baca Urbina, 7-9. Mexico: 

McGRAW-HILL, 2001. 

26  Anzil, Federico. Valor Actual Neto (VAN) | Econlink (Econlink.com.ar). Octubre de 2009. http://www.econlink.com.ar/proyectos-de-

inversion/valor-actual-neto-van. 
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Figura 7, ecuación para el cálculo de la Tasa Interna de Retorno. 

Siendo: 

r = la tasa de retorno o TIR que en este caso es la incógnita. 

A = desembolso inicial. 

Q1, Q2......Qn = flujos netos de caja de cada período. (Iturrioz del Campo s.f.)27 

3.19. Periodo de recuperación de la inversión 

El período de recuperación de la inversión, es el número de años que la 

organización tarda en recuperar la inversión en un determinado proyecto. Es utilizado 

para medir la viabilidad de un proyecto y basa sus fundamentos en la cantidad de 

tiempo que debe utilizarse, para recuperar la inversión, sin tener en cuenta los intereses. 

El periodo de recuperación de la inversión – PRI – es uno de los métodos que 

en el corto plazo puede tener el favoritismo de algunas personas a la hora de evaluar 

sus proyectos de inversión. Es considerado un indicador que mide tanto la liquidez del 

proyecto como también el riesgo relativo pues permite anticipar los eventos en el corto 

plazo. 

 

Figura 8, ecuación para el cálculo del periodo de recuperación de la inversión 

Donde: 

a = Año inmediato anterior en que se recupera la inversión. 

b = Inversión Inicial 

c = Flujo de Efectivo Acumulado del año inmediato anterior en el que se 

recupera la inversión. 

                                                 
27 Iturrioz del Campo, Javier. Tasa Interna de Retorno - Expansion -. s.f. http://www.expansion.com/diccionario-economico/tasa-interna-de-

retorno-o-rentabilidad-tir.html. 

https://generacionproyectos.files.wordpress.com/2011/11/sin-tc3adtulo1.jpg
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d = Flujo de efectivo del año en el que se recupera la inversión. (Solisurdiain 

2011)28 

                                                 
28 Solisurdiain. Blog de Wordpress.com. 30 de Noviembre de 2011. https://generacionproyectos.wordpress.com/2011/11/30/6-3-

1-1-periodo-de-recuperacion-de-la-inversion/#respond (último acceso: 13 de Febrero de 2017). 

 



25 

 

Capítulo tercero 

4. De la investigación  

4.1. Visualización del alcance del estudio 

El actual estudio pretende determinar la factibilidad técnica y financiera que 

tendrá la adaptación del equipo de vidrio para la producción de ácido peracético en las 

instalaciones de Dan Química C.A. realizando una identificación del posible mercado 

dentro del sector industrial, donde está enfocada esta investigación debido a que el 

desinfectante con base de ácido peracético es más utilizado en la desinfección de 

alimentos (carnes, frutas o envases para alimentos) o área donde se procesan alimentos. 

Determinando también cual es el precio con el que la competencia comercializa el 

producto de similares características, además de describir el proceso productivo del 

PAA. 

4.1.1. Aporte en lo social 

Este proyecto pretende brindar un producto que permita mejorar el proceso 

productivo dentro de las industrias alimenticias, otorgando características especiales 

que no presentan un riesgo al producto final o al consumidor final, siendo considerado 

el PAA un producto eco-amigable que beneficiara a toda la comunidad local y nacional, 

incluyendo al medio ambiente ya que este no genera residuos contaminantes. 

4.1.2. Aporte en lo económico 

Esta investigación pretende mejorar el precio del PAA que se comercializa 

localmente, ya que este suele ser el principal inconveniente al momento de cotizar con 

otros desinfectantes y puede llegar a costar incluso 3 veces más que otros y también 

dar la oportunidad de ofrecer este producto a un área del mercado más amplia que 

logre reemplazar al desinfectante básico como lo es el cloro. Por otra parte también 

apoyara a la industria local por motivo que el PAA que se vende en las cercanías es 

mayormente importado.  



26 

 

4.1.3. Aporte científico 

Los conocimientos de investigación y desarrollo que permiten llevar a cabo este 

proyecto fueron adquiridos a lo largo de la carrera universitaria tanto en la factibilidad 

económica como técnica y el pensamiento ecológico que se imparte y a los seminarios 

asistidos. 

4.2. Hipótesis 

Si el aumento en el consumo de desinfectante  a nivel industrial sigue en auge 

será factible la adaptación del equipo de recuperación para la producción de ácido 

peracético y posterior comercialización por parte de la empresa de Dan Química C.A. 
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4.3. Identificación de variables 

4.3.1. Variable independiente 

Estudio de factibilidad 

MANIFESTACIÓN DIMENSIÓN  INDICADOR ÍTEMS  TÉCNICA 

CONCEPTO: El Estudio de 

factibilidad comprende el 

análisis Técnico – Económico 

de las alternativas de inversión 

que dan solución al problema 

planteado. (Thompson 2009) 

El Diagnóstico de la 

situación actual 

Etapas del estudio de 

factibilidad 

Estudio de mercado 

El análisis técnico 

El tamaño del proyecto 

La localización del 

proyecto 

Ficha ambiental. 

La evaluación financiera 

El análisis de sensibilidad 

y/o riesgo 

Nivel de aceptación del 

proyecto. 

 

Capacidad de producción 

de la planta. 

 

Evaluación del punto de 

equilibrio. 

 

Materias primas, mano de 

obra, tamaño y 

localización de las 

instalaciones, forma en 

que se organizará la 

empresa y costos de 

inversión y operación. 

¿Compraría un 

producto a base de 

ácido peracético para la 

desinfección de su 

industria? 

 

¿Cuánto le cuesta 

mensualmente el 

desinfectante que usa? 

 

¿Cuál es la cantidad de 

ácido acético con la que 

se cuenta para cada lote 

de producción? 

 

Entrevista a las 

principales empresas de 

Montecristi y cantones 

adyacentes 

 

Reporte de producción 

de la empresa Dan 

Química C.A. 
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4.3.2. Variable dependiente 

Producción y comercialización del ácido peracético. 

MANIFESTACIÓN DIMENSIÓN  INDICADOR ÍTEMS  TÉCNICA 

El ácido peracético es una 

mezcla de ácido acético y 

peróxido de hidrógeno en 

solución acuosa. Puede 

obtenerse tratando 

anhídrido acético con 

peróxido de hidrógeno (en 

presencia de ácido 

sulfúrico). Se utiliza para 

la desinfección por su 

gran poder oxidante. 

Obtención de ácido 

acético 

 

Obtención de peróxido de 

hidrógeno 

 

Producción del ácido 

peracético 

 

Comercialización del 

ácido peracético 

Ácido acético producido 

en la empresa 

 

Técnica de elaboración de 

ácido peracético 

 

Estudio de mercado 

Cuál es la calidad del 

ácido acético que se 

produce en la empresa 

 

Que beneficios observa 

usted en la producción 

local del ácido peracético 

 

Está de acuerdo en que la 

empresa Dan Química 

C.A. elabore y 

comercialice el ácido 

peracético. 

Entrevista a 

representantes de las 

principales empresas del 

cantón 

 

Reporte de producción de 

la empresa Dan Química 

C.A. 
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4.4. Nivel de investigación 

4.4.1. Investigación de campo 

El trabajo de investigación se llevó a cabo en las instalaciones de Dan Química 

C.A. en el Cantón Montecristi realizando varias pruebas en el laboratorio de la empresa 

y una producción piloto para la determinación de tiempos y puntos críticos operativos, 

además se realizó una prueba más en el laboratorio de química de la facultad de 

Ciencias Matemáticas Físicas y Químicas  y para el estudio de mercado se ha 

localizado empresas e industrias en Manta y Portoviejo. 

4.4.2. Método  

Los métodos en utilizados en la investigación fueron; en principio el método 

bibliográfico, se obtuvo la literatura necesaria y a partir de ahí se comenzó con el 

método experimental, que básicamente lo que hace es crear las condiciones específicas 

para que se desarrolle el proceso, además de observar los cambios que este presento al 

variar las condiciones, luego se desarrolla un método cuantitativo/cualitativo para 

analizar la factibilidad del proyecto y el estudio de mercado. 

4.4.3. Técnicas  

Las técnicas utilizadas en el desarrollo de la investigación fueron: 

La entrevista, dirigida a 10 empresas del Cantón y sus cercanías, además de los 

colaboradores de la empresa Dan Química C.A. 

Consultas a empresas comercializadoras de PAA. 

4.5. Resultados esperados 

Inspirados en los objetivos, se analiza la aceptación dentro de un público que 

desconoce por mucho la efectividad del ácido peracético, a diferencia de otros 

desinfectantes que pueden llegar a ser perjudiciales para la salud incluso ser 

cancerígenos, y que la producción del mismo logrará crear fuentes de empleo directas 

e indirectas, tanto en la misma empresa como en la distribución o el procesamiento 

para un nuevo producto.   
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Capítulo cuarto 

5. Desarrollo de la propuesta  

ESTUDIO DE FACTIBILIDAD PARA LA PRODUCCIÓN DE ÁCIDO 

PERACÉTICO ADAPTANDO EL EQUIPO DE RECUPERACIÓN DE QUÍMICOS 

EN LA FÁBRICA DE DAN QUÍMICA C.A. EN EL CANTÓN MONTECRISTI, 

PROVINCIA DE MANABÍ, AÑO 2016. 

El siguiente estudio se plantea a elaborar una propuesta que permita la 

implementación de una planta de producción de ácido peracético, a partir de una planta 

descontinuada haciendo uso de los elementos que la componen y desarrollando nuevos 

métodos y procesos para adaptarlo a la producción de PAA. Además se busca ingresar 

al mercado dentro del segmento industrial alimenticio, como parte de la propuesta se 

realizó un estudio de mercado entrevistando a 10 empresas, en su gran mayoría 

procesadora de alimentos y en un mercado más reducido se encuentra en el sector 

hospitalario donde es común usar el ácido peracético como desinfectante de utensilios 

médicos. 

Como conclusión de las entrevistas realizadas se obtuvo que en su gran mayoría 

las empresas no utilizan este desinfectante, lo que podría ser una brecha para ingresar 

a ese segmento, pero a su vez podría ser una desventaja al desconocer un producto 

frente al producto cotidiano con el cual han trabajado por años. En este punto es muy 

importante dar a conocer los beneficios del PAA frente a otros desinfectantes como lo 

son el hipoclorito de sodio (cloro), y el amonio cuaternario; ambos presentan un costo 

reducido frente al precio por el cual se comercializa en la actualidad el ácido peracético 

y la demanda del ácido peracético es mayor en la producción de agua purificada debido 

a los beneficios que presenta. Sin embargo esta demanda no es significativamente 

grande. 

Es por eso que la verdadera competencia se encuentra en desplazar a los 

desinfectantes tradicionales y que gran daño le hacen al medio ambiente (residuos que 

el cloro libera luego de su acción desinfectante), pero el precio actual no lo permite y 

es ahí donde se pretende encontrar la factibilidad de este proyecto reduciendo el precio 

de venta a un nivel que pueda competir directamente con el cloro. 

La planta de producción de PAA se encuentra dentro de las instalaciones de la 

empresa Dan Química C.A. ubicada en Montecristi a la altura del km 11 ½ vía Manta 
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– Portoviejo, la empresa dedicada a la producción de químicos presta las facilidades 

tanto en la obtención de materias primas como los permisos para el uso de reactivos 

químicos controlados por la SETED (Secretaria Técnica de Drogas). Además de contar 

con la infraestructura predispuesta y el personal muy relacionado con uno de los 

principales ingredientes y de tener experiencia en el campo. 

5.1. Naturaleza del proyecto 

5.1.1. Identificación del producto 

El producto final se lo pretende comercializar bajo el nombre de “PERAQUIM” 

en referencia al ingrediente activo y al nombre de la empresa, con la composición 

química de 15% de ácido peracético y una mezcla de ácido acético, peróxido de 

hidrogeno y agua como principales componentes del producto, además de trazas de 

estabilizadores químicos, la presentación será en canecas de 20 kg de material PET 

(Polietileno) y en casos especiales, es decir solo bajo pedido se podrá vender a una 

mayor concentración y en tanques de 200 kg del mismo material (PET). 

 

Figura 9, PERAQUIM 20 kg al 15% 

Imagen de referencia29 

5.2. Estudio de mercado 

Un proyecto sea para generar beneficios a los inversionistas o para mejora en 

la calidad del servicio social siempre va a cubrir necesidades, todo proyecto tiene un 

porqué de realización, en este caso se pretende mejorar dentro de la comunidad 

                                                 
29 http://ngt.bg/avtochasti/component/virtuemart/detail/17--/flypage_lite_pdf/697-aral-kipper-hydraulikol-20l/60---aral?sef=hcfpm 

PERAQUIM 

AL 15% 
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industrial el manejo que se le da a la desinfección en los alimentos, ayudando que el 

consumidor final tenga más seguridad de lo que consume y beneficiando al ambiente 

de manera directa al no generar residuos contaminantes, por otra parte esto otorgara 

también mayores ingresos a la empresa de Dan Química C.A. 

Dentro del proyecto es parte fundamental realizar un estudio de mercado con 

fin de determinar e identificar la demanda existente insatisfecha, la oferta existente o 

competencia, además de identificar los consumidores potenciales.  La factibilidad del 

proyecto esta ciertamente apoyada por la empresa al contar con gran parte de la 

infraestructura necesaria y estando cerca de dos grandes ciudades como lo son Manta 

y Portoviejo, siendo que la primera cuenta con la mayor cantidad de empresas que se 

dedican al procesamiento de alimentos en relación a la segunda. 

5.2.1. Segmentación del mercado 

Como resultado de las entrevistas se puede observar que existe un consumo de 

desinfectante de aproximadamente 30 litros diarios en las empresas entrevistadas, 

siendo que este producto también está dirigido a los procesadoras y semi-procesadoras 

de cárnicos y embutidos, estableciendo el mercado objetivo a las pequeñas, medianas 

y grandes industrias de alimentos. 

 Empacadoras de carnes, embutidos y mariscos. 

 Procesadoras de mariscos y productos del mar. 

 Faenadoras y mataderos de aves, cerdos y reces. 

 Plantas purificadoras de agua. 

 Clínicas y hospitales de las ciudades cercanas. 

5.2.2. Análisis de la demanda 

Tabla 5, consumo de diferentes desinfectantes en las empresas entrevistadas 

Consumo del desinfectante convencional   

Frecuencia Diario (litros) Mensual (litros) Anual (litros) 

Cloro  6,3 182,7 2192,4 

Amonio cuaternario 15,5 449,5 5394,0 

Yodo  3,2 92,8 1113,6 

Total del consumo  25 725,0 8700,0 
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Fuente: Entrevista a representantes de las 10 empresas  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

 Cabe mencionar que estos consumos representan a las 10 empresas 

entrevistadas, sin incluir a los hospitales, ni las ventas que se realicen de PAA  en las 

distribuidoras locales, tampoco se tomaron en cuenta el consumo que genera las 

faenadoras ni los mataderos de animales de corral. 

Como observamos un consumo anual de 8,7 toneladas de desinfectante en 10 

empresas, se puede predecir que existe una gran demanda; el punto más fuerte será 

ingresar a reemplazar ese producto por el ácido peracético que distribuirá la empresa 

de Dan Química C.A. se estima que la demanda de este producto aumente 

progresivamente en un 12% anual, a medida que el consumidor logre ver los beneficios 

que este le genera. 

5.2.3. Proyección de la oferta de la planta de PAA 

La planta tiene una capacidad total de 1074 toneladas al año de ácido peracético 

al 15%, frente a las 8,7 toneladas que demanda las 10 empresas en cuestión, se 

determina que es menos del 1% de lo que la planta puede producir, y como medida se 

ha establecido que la planta solo trabajara al 30% de la capacidad instalada para 

comenzar la producción, siendo que la actual demanda representa un 3% de las 322 

toneladas/año. Además de contar con un nuevo posible consumidor como son las 

faenadoras de cárnicos, beneficiándose directamente por incorporar procedimientos 

que ayuden a fortalecer sus sistemas de sanidad. 

Por tanto la oferta de PAA comenzara desde las 25 toneladas al mes hasta llegar 

a ofertar 89 toneladas al mes que es la capacidad máxima. 

Para conocer la proyección de la oferta se ha utilizado una ecuación, con una 

tasa de crecimiento anual del 8%. 

𝑀𝑛 = 𝑀𝑂(1 + 𝑖)𝑛 

Donde: 

Mm= oferta estimada 

Mo = oferta actual 

i = tasa de crecimiento 0,08 

n = años de proyección 

1= constante 

Como resultado de las operaciones se tiene los siguientes datos:  
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Tabla 6, proyección de la oferta en toneladas 

Oferta de PAA Capacidad inicial 30% mes Capacidad inicial 30% año 

Año 2018 25 322 

Año 2019 29 376 

Año 2020 31 406 

Año 2021 34 438 

Año 2022 37 473 

Año 2023 40 511 

Año 2024 43 552 

Año 2025 46 596 

Fuente: Proyección de la oferta  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

 Para los próximos 8 años se prevé que la producción aumente hasta el 50% de 

la capacidad instalada. Como dato anexo se sabe que 40 empresas, en su mayoría 

alimenticias se encuentran registradas en la Cámara de Comercio de Manta, además 

de las que se encuentran en Portoviejo y las tantas pequeñas empresas dentro de las 3 

ciudades, incluyendo Montecristi. 

Todos estos datos pueden ayudar a estimar una demanda 3 veces mayor, ya que 

no se realizó una entrevista a estos sectores, solo se observó cómo y con qué productos 

realizaban los procedimientos de limpieza y desinfección. 

 

Figura 10, proyección de la oferta a través de 8 años 
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5.2.4. Análisis del precio 

En el mercado local existen 5 empresas que ofertan como se menciona en  

Comercialización de ácido peracético, y a continuación se detalla el precio: 

Tabla 7, precios del ácido peracético en el mercado local. 

Comercializadora de PAA Cantidad  Precio  

Proquimarsa 20 kg $75,90 

Puriteck 30 kg $150,00 

Water Solutions Ecuador S.A. 30 kg $120,00  

Fuente: entrevista a comercializadoras de PAA   

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

 

 

Figura 11, precio por kilogramo de PAA de diferentes marcas. 

Donde se estableció el promedio para el precio del kilogramo de ácido 

peracético en $4,25. Excluyendo a Dan Química C.A. ya que el precio de oferta 

fluctuara por los $40,00 la caneca de 20 kg. 

5.2.5. Canales de comercialización 

Los canales de comercialización se pretenden derivar en 2 formas: 

 El 75% será directamente con la empresa y consumidor final. 

 Y el 25% restante mediante los distribuidores locales. 
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5.2.6. Promoción  

Al ser el ácido peracético un producto aún desconocido por muchos, es 

necesario que se realicen ofertas donde se haga conocer los beneficios que este 

conlleva para con el consumidor, como para el empresario y para el medio ambiente. 

Para lo cual se ha diseñado un folleto, tríptico que detalle lo antes mencionado 

y que se puede observar en los anexos de este documento.  

5.2.6.1. Comercialización del producto 

El producto será en forma líquida con densidad aproximada a 1,05 g/cm3 a 20ºC 

con olor fuerte avinagrado y de color transparente, cuya concentración del principal 

ingrediente es de aproximadamente 15%, estando en equilibrio con peróxido de 

hidrogeno entre 15% y 20%, ácido acético y agua. Se comercializara en canecas de 20 

kg para un mejor manejo. 

Se identificara en la etiqueta la forma de conservación y las medidas de 

disolución de acuerdo al uso que se le vaya a dar. 

 

Figura 12, presentación del producto 

5.3. Estudio técnico  

Con el estudio técnico se va a identificar el proceso, la capacidad instalada, la 

identificación de maquinarias/equipos, la localización entre otros necesarios para la 

producción de ácido peracético; el área administrativa ya está distribuida en la empresa 

de Dan Química C.A. 

PERAQUIM 

AL 15% 

20KG 
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Se toma la información obtenida en el estudio de mercado tales como la 

presentación, el precio, la necesidad latente en el consumidor y demás. Para la 

disponibilidad de materias prima, Dan Química C.A. produce una de las 2 que 

mayormente se necesitan (ácido acético) por tanto la disponibilidad es inmediata. 

La planta de producción de ácido peracético se encuentra ubicada en las 

instalaciones de Dan Química C.A. con sede en Montecristi a la altura del km 11 ½ vía 

Manta – Portoviejo, y se obtendrá canecas de 20 kg cuya composición sea un 15% de 

ácido peracético en equilibrio entre peróxido de hidrogeno que varía en 15% y 20%, 

ácido acético y agua. 

5.3.1. Localización del proyecto 

Macro localización: 

Provincia de Manabí, cantón Montecristi, parroquia Montecristi. 

 

Ilustración 1, macro localización de la empresa de Dan Química C.A. 

El cantón Montecristi limita la noreste con el cantón Jaramijó, al noroeste con 

Manta, al este con Portoviejo, al sur con el cantón Jipijapa y al suroeste con el Océano 

Pacífico  
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Micro localización  

 

Ilustración 2, micro localización de Dan Química C.A. 

Se encuentra en la ciudad de Montecristi, parroquia Montecristi a la altura del 

km 11 ½ via Manta – Portoviejo, a menos de 5 minutos del centro de la ciudad. 
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5.3.2. Diagrama del proceso de obtención de ácido peracético al 15% 

5.3.2.1. Diagrama de flujo de procesos 
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5.3.3. Obtención de ácido peracético 

Para la obtención de ácido peracético se ha dispuesto de una producción de 

prueba en el agitador más pequeño con capacidad de máxima de 120 litros, pero para 

trabajar se ha dispuesto de tan solo 110 litros.  

Se cargaron 49 kg de ácido acético junto con 1.08 kg de ácido sulfúrico, se 

procedió a aumentar la temperatura hasta los 55º C, para compensar el intercambio 

energético cuando se agregue los 59 kg de peróxido de hidrogeno que se encuentra a 

22º C, quedando como temperatura inicial de la mezcla 34º C y procediendo a 

aumentarla hasta los 40º C, requeridos para la reacción y controlándola a lo largo del 

proceso que se deja reaccionar durante 120 minutos. 

Una vez transcurridos el tiempo estimado se descarga en un tanque de acero 

inoxidable de capacidad de 2000 litros con un sistema de enfriamiento por agua y con 

un agitador, en ese instante mientras se enfría el producto se agregó 3,7 kg de hidróxido 

de sodio al 25%, este proceso calienta el sistema, por eso es importante la circulación 

de agua por el exterior del tanque con agitación constante. Una vez neutralizada y 

enfriada la reacción se obtiene una muestra que es analizada en el laboratorio de Dan 

Química C.A. comprobando que el proceso ha dejado como resultado una 

concentración de ácido peracético al 28%(Determinación de ácido peracético), 

conocida la cantidad de PAA presente en la mezcla se agregan 90,8 kg de agua 

purificada que es producida por la misma empresa, logrando así una concentración de 

15,5% de ácido peracético y una cantidad de 203 kg como producto final. 

5.3.4. Determinación de maquinarias y equipos 

Una vez conocidas las operaciones del proceso productivo, se procede a la 

identificación de maquinara y equipos necesarios para comenzar una producción de 

PAA, se han dispuesto de los equipos que la misma empresa posee de proceso 

anteriores descontinuados, como también del uso del laboratorio para realizar los 

análisis pertinentes, dichos equipos se mencionan a continuación y los reactivos para 

los análisis químico al igual que los elementos de laboratorio necesarios. 
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Balanza  

 

 Fuente: mercadolibre.com.ec 

Características 

 Sistema eléctrico - digital 

 Capacidad máxima 150 kg 

 Material de construcción: acero  

 Costo unitario $250,00 

 Cantidad necesaria: 1 
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Agitador térmico 

 

Ilustración 3, agitador horizontal de vidrio 

Características 

 Sistema eléctrico y analógico 

 Capacidad máxima 1074 litros 

 Material de construcción: estructura de acero, elementos eléctricos y 

contenedores de vidrio. 

 Costo unitario $30 000,00 

 Cantidad necesaria: 1 
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Tanque de neutralización 

 

Ilustración 4, tanque de acero inoxidable 

Características  

 Sistema eléctrico y mecánico, con doble camisa. 

 Capacidad máxima 2000 litros 

 Material de construcción: estructura y reservorio de acero inoxidable, 

elementos eléctricos. 

 Costo unitario $1 500,00 

 Cantidad necesaria: 1 
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Termómetro laser 

 

Características 

 Sistema eléctrico digital 

 Capacidad máxima 1150º C 

 Material de construcción: plástico, elementos eléctricos y vidrio. 

 Costo unitario $80,00 

 Cantidad necesaria: 1 
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Elementos y reactivos de laboratorio 

Reactivos 

 Yoduro de potasio  

 Tiosulfato de sodio 

 Permanganato de potasio 

 Ácido sulfúrico 

 Solución de almidón 

Elementos De Laboratorio 

 Matraz de 50 ml 

 Matraz de 500 ml 

 Balanza analítica   

 2 Buretas de 50 ml 

 Vaso de precipitación de 100 ml 

 Pipetas de 5 ml 

 Paletas 

 luna de reloj.30  

                                                 
30 Todos estos elementos los posee Dan Química C. A. en su laboratorio cuyo valor esta determinado en $210 
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5.3.5. Determinación del personal operativo 

La empresa actualmente cuanta con 3 personas en el área administrativa, 2 

personas en el área de servicio, 3 personas en el área técnica y 10 personas en el área 

de producción. 

Para esta nueva planta se demandara mano de obra, específicamente 1 personal 

para realizar análisis en el laboratorio, 1 personal para el área técnica y un asistente del 

área técnica. Total de mano de obra 3. 

5.3.6. Capacidad instalada 

La capacidad total instalada anual está diseñada en la siguiente tabla, que 

distingue a 4 agitadores, 3 de igual dimensiones y un más pequeño. 

Tabla 8, descripción de la capacidad instalada 

CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN DE LA PLANTA DE PAA - DAN QUÍMICA C.A. 

AGITADORES AT1 AT2 AT3 AT4 

DIÁMETRO (m) 0,30 0,30 0,30 0,30 

LONGITUD (m) 4,50 4,50 4,50 1,70 

VOLUMEN (litros) 318,09 318,09 318,09 120,17 

PAA AL 15% (litros)* 636,17 636,17 636,17 240,33 

CAPACIDAD TOTAL DE LA PLANTA (LITROS/LOTE) 2148,85 

CAPACIDAD TOTAL (LITROS/DÍA) 2 LOTES/DÍA  4297,70 

CAPACIDAD TOTAL (LITROS/SEMANA) 5 DÍAS 21488,49 

CAPACIDAD TOTAL (TONELADAS/AÑO) 50 SEMANAS 1074,42 

30% DE LA CAPACIDAD INSTALADA (TONELADAS/AÑO) 322,33 

*La capacidad de producir PAA al 30% es de 1074,4 litros/día, pero se comercializa al 

15% lo que hace que la producción llegue a duplicarse al agregar prácticamente otra parte 

igual de agua purificada y así obtener la concentración deseada. 

Fuente: Equipos de Dan Química C.A.  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

 

La planta tiene una capacidad anual de 1074 toneladas de ácido peracético al 

15%, pero se ha dispuesto de solo utilizar un 30% de la capacidad que representa 322 

toneladas al año, o 26,8 toneladas al mes. 
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5.3.7. Distribución de la planta 

El área destinada a la planta de ácido peracético es de 34 m2 para el área de 

producción y de 50 m2 para el área de bodega, distribuida en la empresa de la siguiente 

forma. 

 

Ilustración 5, distribución de planta de PAA 

 

Ilustración 6, distribución de la bodega de PAA 

Localización de la bodega y planta en la empresa Dan Química C.A. 
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Ilustración 7, localización de la planta de PAA y bodega en la empresa de Dan Química 

C.A. 

5.4. Estudio financiero 

Este estudio pretende determinar los montos económicos que se necesitan para 

poner a funcionar la planta de PAA, tanto como los costos operativos, los ingresos que 

generará la planta durante el tiempo estimado de vida útil, de igual forma busca 

conocer la factibilidad económica. 

5.4.1. Ingresos 

Los valores para los ingresos están representados por la venta total de la 

producción de la planta de PAA al 30% de su capacidad durante 1 año (50 semanas) 

que equivale a 322 toneladas de PERAQUIM al 15%. Que es igual a 16100 canecas 

de 20 kg con un precio de venta de USD $40,00. 

Tabla 9, ingresos por venta 

DESCRIPCIÓN COSTO UNIT.  CANTIDAD TOTAL  COSTO TOTAL 

PERAQUIM 15% 20 KG  $               40,00  16100  $               644.000,00  

TOTAL DE INGRESOS POR VENTA  $               644.000,00  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 
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5.4.2. Egresos 

Tabla 10, inversión y financiamiento 

INVERSIÓN Y FINANCIAMIENTO COSTO PORCENTAJE 

INVERSIÓN FIJA  $            34.870,50 8% 

CAPITAL DE OPERACIÓN  $           348.945,69  92% 

TOTAL  $           380.708,19  100% 

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

El financiamiento podrá ser totalmente cubierto por la empresa de Dan Química 

C.A. o puede realizar un crédito a la banca privada que cubra el 70% del capital de 

operación, siendo este de $244 261,98 o un aproximado - $244 000,00. Que es igual 

al 64% de la inversión total. 

Tabla 11, financiamiento 

FINANCIAMIENTO COSTO PORCENTAJE 

PROPIO  $           136.708,19  36% 

PRIVADO  $           244.000,00  64% 

TOTAL  $           380.708,19  100% 

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.3. Inversión  fija 

Tabla 12, inversión fija 

INVERSIÓN FIJA COSTO PORCENTAJE 

TERRENO Y CONSTRUCCIÓN  $                             -    0% 

MAQUINARIAS Y EQUIPOS  $      32.960,00  94% 

OTROS ACTIVOS  $           250,00  1% 

IMPREVISTOS  $         1.743,53  5% 

TOTAL  $       34.953,53  100% 

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.4. Terreno y construcciones 

El terreno y la construcción donde se encuentra la planta de PAA es propiedad 

de Dan Química C.A., donde los valores son representados en $0 
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5.4.5. Maquinarias y equipos 

Tabla 13, maquinarias y equipos 

MAQUINARIAS Y EQUIPOS COSTO PORCENTAJE 

AGITADOR TÉRMICO $              30.000,00 91% 

TANQUE DE NEUTRALIZACIÓN $                    2500,00 8% 

TERMÓMETRO LASER $                      80,00 0% 

BALANZA $                    250,00 1% 

INSTRUMENTOS DE LABORATORIO $                    210,00 1% 

TOTAL $               32.960,00 100% 

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.6. Otros activos 

Tabla 14, otros activos 

OTROS ACTIVOS COSTO PORCENTAJE 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL  $                    250,00  100% 

TOTAL  $                    250,00  100% 

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.7. Capital de operación 

Tabla 15, capital de operación 

CAPITAL DE OPERACIÓN COSTO PORCENTAJE 

COSTO DE PRODUCCIÓN  $           347.045,69  99% 

GASTOS ADMINISTRATIVOS  $                             -    0% 

GASTOS DE VENTA  $                1.900,00  1% 

TOTAL  $           348.945,69  100% 

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.8. Gastos administrativos 

Los gastos administrativos están valorados en $0, por tal motivo de que esta 

área ya existe y no se tomara en cuenta para el estudio, siendo que la empresa 

actualmente ya cubre los gastos.  
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5.4.9. Gatos de promoción y ventas 

Tabla 16, gastos de promoción y ventas 

GASTOS DE PROMOCIÓN Y VENTAS COSTO PORCENTAJE 

PUBLICIDAD  $                    800,00  42% 

MOVILIZACIÓN Y VIÁTICOS  $                1.100,00  58% 

TOTAL  $                1.900,00  100% 

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.10. Costos de producción 

Tabla 17, costo de producción 

ESTADO DE COSTO DE PRODUCCIÓN 

PLANTA PAA DAN QUÍMICA C.A. 

ESTUDIO DE FACTIBILIDAD AL 30% DE LA CAPACIDAD TOTAL 

DETALLES PARCIAL TOTAL % 

MATERIALES DIRECTOS UTILIZADOS   $       165.891,91  48% 

INVENTARIO INICIAL  $                             -      

COMPRAS NETAS  $           165.891,91    

MATERIALES DISPONIBLES  $           165.891,91    

INVENTARIO FINAL  $                             -      

MANO DE OBRA DIRECTA   $          12.486,46  4% 

COSTO PRIMA (MD+MOD)    $       178.378,37  

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN   $       168.667,32  49% 

MATERIA PRIMA INDIRECTA UTILIZADA  $           145.425,00  42% 

INVENTARIO INICIAL MPI  $                             -      

COMPRAS MPI  $           145.425,00    

INVENTARIO FINAL MPI  $                             -      

MANO DE OBRA INDIRECTA  $                6.243,23    

SUMINISTROS  $                3.585,61    

SEGURO DE FABRICA  $                1.260,40    

MANTENIMIENTO Y REPARACIÓN DE EQUIPOS  $                    945,30    

DEPRECIACIÓN DE EQUIPOS  $                3.176,00    

IMPREVISTOS 5%  $                8.031,78      

COSTOS DE FABRICACIÓN  $       347.045,69  100 

 Elaborado por: Autores de la investigación. 
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5.4.11. Mano de obra directa 

Tabla 18, mano de obra directa 

MANO DE OBRA DIRECTA 

DESCRIPCIÓN CANTIDAD 

OBREROS CALIFICADOS 2 

TOTAL OBREROS 2 

SUELDO INDIVIDUAL  $        370,00  

SUELDO MENSUAL  $        740,00  

SUELDO ANUAL 

INDIVIDUAL 

 $    4.440,00  

SUBTOTAL ANUAL  $    8.880,00  

APORTE AL IESS 10,45%; 

0,5% IECE; 0,5% SECAP 

 $    1.016,76  

DECIMO TERCERO  $        740,00  

DECIMO CUARTO  $        740,00  

VACACIONES  $        370,00  

FONDO DE RESERVA 8,33%  $        739,70  

SUBTOTAL  $    3.606,46  

TOTAL ANUAL  $  12.486,46  

Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.12. Materiales directos 

Tabla 19, materiales directos 

MATERIALES DIRECTOS 

DETALLE UNIDAD CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL 

ÁCIDO ACÉTICO GLACIAL KG 74122  $                        0,97   $          71.898,34  

PERÓXIDO DE HIDROGENO  KG 85445  $                        0,78   $          66.647,10  

ÁCIDO SULFÚRICO KG 1595  $                        3,99   $            6.364,05  

HIDRÓXIDO DE SODIO KG 1309  $                        2,24   $            2.932,16  

AGUA KG 161163  $                        0,11   $          18.050,26  

TOTAL    $       165.891,91  

Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.13. Costos generales de fabricación  

Tabla 20, materiales indirectos 

MATERIALES INDIRECTOS 

DETALLE UNIDAD CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL 

CANECAS PET U 16100  $                        8,96   $       144.256,00  
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ETIQUETA U 16100  $                        0,05   $                805,00  

REACTIVOS QUÍMICOS PACK 1  $                    350,00   $                350,00  

GUANTES DE LÁTEX CAJA 2  $                        7,00   $                  14,00  

SUBTOTAL A    $       145.425,00  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

Tabla 21, mano de obra indirecta 

MANO DE OBRA INDIRECTA 

DESCRIPCIÓN CANTIDAD 

ANALISTA 1 

TOTAL OBREROS 1 

SUELDO INDIVIDUAL  $        370,00  

SUELDO MENSUAL  $        370,00  

SUELDO ANUAL 

INDIVIDUAL 

 $    4.440,00  

SUBTOTAL ANUAL  $    4.440,00  

APORTE AL IESS 10,45%; 

0,5% IECE; 0,5% SECAP 

 $        508,38  

DECIMO TERCERO  $        370,00  

DECIMO CUARTO  $        370,00  

VACACIONES  $        185,00  

FONDO DE RESERVA 8,33%  $        369,85  

SUBTOTAL  $    1.803,23  

SUBTOTAL B  $    6.243,23  

Elaborado por: Autores de la investigación. 

Tabla 22, suministros 

SUMINISTROS 

DETALLE UNIDAD CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL 

AGUA m3 104  $                        0,75   $                  78,00  

ENERGÍA ELÉCTRICA kW/h 103  $                        0,09   $            3.507,61  

SUBTOTAL C    $            3.585,61  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

Tabla 23, seguros 

SEGUROS 

DETALLE MONTO PORCENTAJE ALÍCUOTA ANUAL 

EQUIPOS  $                                    31.260,00  4%  $            1.250,40  

OTROS ACTIVOS  $                                          250,00  4%  $                  10,00  

CONSTRUCCIÓN  $                                                   -    4%  $                         -    

SUBTOTAL D    $            1.260,40  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 
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Tabla 24, mantenimiento y reparación 

MANTENIMIENTO Y REPARACIÓN 

DETALLE MONTO PORCENTAJE ALÍCUOTA ANUAL 

EQUIPOS  $                                    31.260,00  3%  $                937,80  

OTROS ACTIVOS  $                                          250,00  3%  $                    7,50  

CONSTRUCCIÓN  $                                                   -    3%  $                         -    

SUBTOTAL E    $                945,30  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

Tabla 25, depreciación y amortización 

DEPRECIACIÓN Y AMORTIZACIÓN 

DETALLE MONTO AÑOS DE VIDA ÚTIL ALÍCUOTA ANUAL 

EQUIPOS  $                                    31.260,00  10  $            3.126,00  

OTROS ACTIVOS  $                                          250,00  5  $                  50,00  

CONSTRUCCIÓN  $                                                   -    20  $                         -    

SUBTOTAL F    $            3.176,00  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

Tabla 26, imprevistos 

IMPREVISTOS 5% 

DETALLE COSTO 

IMPREVISTOS 5%  $    8.031,78  

TOTAL  $    8.031,78  

  Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.14. Costo unitario 

Tabla 27, costo unitario 

DESCRIPCIÓN CANTIDAD COSTO DE PRODC. COSTO UNITARIO 

PERAQUIM 15% 20 KG 16100  $           347.045,69   $                                 21,56  

 Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.4.15. Gasto financiero 

Tabla 28, gastos financieros 

GASTOS FINANCIEROS 

PRÉSTAMO $ 244 000,00 

INTERÉS ANUAL 11,83% 

TIPO DE AMORTIZACIÓN Alemán  

CUOTAS INICIAL $ 39 467,00 

CUOTA FINAL $ 25 906,70 
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TOTAL SUMA DE CUOTAS $ 326 868,50 

CARGA FINANCIERA (A) $ 79 379,30 

COSTO DE DESGRAVAMEN (B) $ 3 489,20 

TOTAL A + B $ 82 868,50 

NUMERO DE CUOTAS 10 

PAGO DE CUOTA Semestral  

  Elaborado por: Autores de la investigación. 

Ver la tabla de amortizaciones con las cuotas y valores representativos de 

acuerdo al Banco Pichincha© en la sección de anexos. 
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5.4.16. Utilidad / Pérdida 

Estado de pérdidas y ganancias de acurdo a la venta totales de la producción en 10 años, con el 5% de crecimiento anual estimado. 

Tabla 29, estado de pérdidas y ganancias para los próximos 10 años 

DETALLE (INCREMENTO 

5% ANUAL) 
Año 1  Año 2(5%) Año 3(5%) Año 4(5%) Año 5(5%) Año 6(5%) Año 7(5%) Año 8(5%) Año 9(5%) Año 10(5%) Año 11(5%) 

VENTAS 
$ 644.000,00 $ 676.200,00 $ 710.010,00 $ 745.510,50 $ 782.786,03 $ 821.925,33 $ 863.021,59 $ 906.172,67 $ 951.481,31 $ 999.055,37 $ 1.049.008,14 

COSTO DE FABRICACIÓN 
$ 347.045,69 $ 364.397,98 $ 382.617,88 $ 401.748,77 $ 421.836,21 $ 442.928,02 $ 465.074,42 $ 488.328,14 $ 512.744,55 $ 538.381,78 $ 565.300,86 

UTILIDAD BRUTA 
$ 296.954,31 $ 311.802,02 $ 327.392,12 $ 343.761,73 $ 360.949,82 $ 378.997,31 $ 397.947,17 $ 417.844,53 $ 438.736,76 $ 460.673,60 $ 483.707,28 

GASTOS POR VENTAS 
$ 1.900,00 $ 1.995,00 $ 2.094,75 $ 2.199,49 $ 2.309,46 $ 2.424,93 $ 2.546,18 $ 2.673,49 $ 2.807,17 $ 2.947,52 $ 3.094,90 

GASTOS 

ADMINISTRATIVOS 
$ - $ - $ - $ - $ - $ - $ - $ - $ - $ - $ - 

GASTOS FINANCIEROS 
$ 28.627,30 $ 22.600,50 $ 16.573,70 $ 10.546,90 $ 4.520,10 $ - $ - $ - $ - $ - $ - 

UTILIDAD ANTES DE 

PARTICIPACIONES 
$ 266.427,01 $ 287.206,52 $ 308.723,67 $ 331.015,34 $ 354.120,25 $ 376.572,37 $ 395.400,99 $ 415.171,04 $ 435.929,59 $ 457.726,07 $ 480.612,38 

PARTICIPACIÓN DE LOS 

TRABAJADORES 
$ 39.964,05 $ 43.080,98 $ 46.308,55 $ 49.652,30 $ 53.118,04 $ 56.485,86 $ 59.310,15 $ 62.275,66 $ 65.389,44 $ 68.658,91 $ 72.091,86 

UTILIDAD ANTES DE 

IMPUESTOS 
$ 226.462,96 $ 244.125,54 $ 262.415,12 $ 281.363,04 $ 301.002,22 $ 320.086,52 $ 336.090,84 $ 352.895,38 $ 370.540,15 $ 389.067,16 $ 408.520,52 

PREVISIÓN PARA 

IMPUESTOS 25% 
$ 56.615,74 $ 61.031,39 $ 65.603,78 $ 70.340,76 $ 75.250,55 $ 80.021,63 $ 84.022,71 $ 88.223,85 $ 92.635,04 $ 97.266,79 $ 102.130,13 

UTILIDAD NETA DEL 

PERIODO 
$ 169.847,22 $ 183.094,16 $ 196.811,34 $ 211.022,28 $ 225.751,66 $ 240.064,89 $ 252.068,13 $ 264.671,54 $ 277.905,12 $ 291.800,37 $ 306.390,39 

 Elaborado por: Autores de la investigación. 
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Flujo de caja 

Tabla 30, flujo de caja 

DETALLE  Año 0   Año 1   Año 2   Año 3   Año 4   Año 5   Año 6   Año 7   Año 8   Año 9   Año 10   Año 11  

 Ventas     644000,00 676200,00 710010,00 745510,50 782786,03 821925,33 863021,59 906172,67 951481,31 999055,37 1049008,14 

 Costo de fabricación    347045,69 364397,98 382617,88 401748,77 421836,21 442928,02 465074,42 488328,14 512744,55 538381,78 565300,86 

 Utilidad bruta    296954,31 311802,02 327392,12 343761,73 360949,82 378997,31 397947,17 417844,53 438736,76 460673,60 483707,28 

 Gastos por ventas    1900,00 1995,00 2094,75 2199,49 2309,46 2424,93 2546,18 2673,49 2807,17 2947,52 3094,90 

 Gastos administrativos    0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

 Gastos financieros    77427,30 71400,50 65373,70 59346,90 53320,10 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

 Utilidad antes de 

participaciones  

  217627,01 238406,52 259923,67 282215,34 305320,25 376572,37 395400,99 415171,04 435929,59 457726,07 480612,38 

 Participación de los 

trabajadores  

  32644,05 35760,98 38988,55 42332,30 45798,04 56485,86 59310,15 62275,66 65389,44 68658,91 72091,86 

 Utilidad antes de imp.   184982,96 202645,54 220935,12 239883,04 259522,22 320086,52 336090,84 352895,38 370540,15 389067,16 408520,52 

 Previsión para imp. 25%    0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

 Utilidad neta del periodo    184982,96 202645,54 220935,12 239883,04 259522,22 320086,52 336090,84 352895,38 370540,15 389067,16 408520,52 

 Inversión de maquinarias   -31260,00                       

 Inversión de otros activos  -250,00                       

 Inversión del capital de 

operación  

-348945,69                       

 Imprevistos  -1512,50                       

 Préstamo  244000,00                       

 Flujo de caja  -137968,19 184982,96 202645,54 220935,12 239883,04 259522,22 320086,52 336090,84 352895,38 370540,15 389067,16 408520,52 

Elaborado por: Autores de la investigación. 
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5.5. Análisis económico – financiero 

La determinación de los índices de rentabilidad en un proyecto de inversión es 

muy fundamental, porque busca la relación que existe entre las ventas, la utilidad neta, 

gastos financieros, activos y deudas. Con el fin de tener una clara idea de cuál es el 

rumbo que toma el proyecto, veremos los siguientes indicadores económicos 

5.5.1. Índice de rentabilidad 

La rentabilidad en una empresa comúnmente se mide con varios factores como 

la relación de la utilidad neta entre; ventas netas, gastos financieros, la inversión total 

del proyecto y el capital propio invertido. 

Tabla 31, índice de utilidad vs capital propio 

UTILIDAD NETA CAPITAL PROPIO PORCENTAJE 

 $   169.848,22   $    138.031,19  123% 

  Elaborado por: Autores de la investigación. 

Tabla 32, índice de utilidad vs inversión total 

UTILIDAD NETA INVERSIÓN TOTAL PORCENTAJE 

 $   169.847,22   $    382.031,19  44% 

  Elaborado por: Autores de la investigación. 

Tabla 33, índice de utilidad vs ventas 

UTILIDAD NETA VENTAS PORCENTAJE 

 $   169.847,22   $    644.000,00  26% 

  Elaborado por: Autores de la investigación. 

Tabla 34, índice de utilidad vs gastos financiero 

UTILIDAD NETA GASTOS FINANCIEROS PORCENTAJE 

 $   169.847,22   $   28.627,30  593% 

Elaborado por: Autores de la investigación. 

Se observa que la utilidad supera en 1,2 veces al capital propio invertido en el 

proyecto, donde es muy probable recuperar la inversión propia en tan solo 1 año de 

productividad. Por otro lado, vemos que en relación a la inversión total esta representa 

casi la mitad de la propia inversión total, que se traduce en que es posible recuperar la 

inversión total en menos de 3 años, para los gastos financieros la planta produciría lo 

suficiente para cubrir las cuotas anuales junto a los intereses. 
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En cuanto a las ventas la utilidad neta representa menos de la cuarta parte, por 

lo que por cada dólar que ingresa por medio de las ventas solo $ 0,24 centavos van 

directamente a la utilidad neta. 

5.5.2. Valor actual neto (VAN) 

Este indicador lo que hace es representar el valor de una inversión, si aumentará 

o disminuirá el valor de esta en el futuro, siendo que cuando el valor sea menor que 

cero el proyecto no es factible, mientras que cuando el resultado sea positivo o mayor 

a cero el proyecto sería factible. Para lo cual se ha dispuesto de la formula mencionada 

en el capítulo segundo. 

 

Figura 13, fórmula para calcular el VAN. 

Donde: 

A = desembolso inicial 

Qt = flujo de tesorería en el período t 

k = costo de capital 

n = vida útil estimada para la inversión. (Anzil 2009)31 

  

                                                 
31  Anzil, Federico. Valor Actual Neto (VAN) | Econlink (Econlink.com.ar). Octubre de 2009. http://www.econlink.com.ar/proyectos-de-

inversion/valor-actual-neto-van. 
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Tabla 35, tabla de valor actual neto en 11 periodos 

PERIODOS 
FLUJOS DE 

EFECTIVO 

TASA DE 

DESCUENTO 

20% 

VAN 

ACTUALIZADO 

POR PERIODO 

0  $   -137.968,19  1,0000  $   -137.968,19  

1  $    184.982,96  1,2000  $    154.152,46  

2  $    202.645,54  1,4400  $    140.726,07  

3  $    220.935,12  1,7280  $    127.855,97  

4  $    239.883,04  2,0736  $    115.684,34  

5  $    259.522,22  2,4883  $    104.296,16  

6  $    320.086,52  2,9860  $    107.196,33  

7  $    336.090,84  3,5832  $       93.796,79  

8  $    352.895,38  4,2998  $       82.072,19  

9  $    370.540,15  5,1598  $       71.813,16  

10  $    389.067,16  6,1917  $       62.836,52  

11  $    408.520,52  7,4301  $       54.981,95  

VALOR ACTUAL NETO  $     977.443,75  

Elaborado por: Autores de la investigación. 

Tal como observamos se espera que la rentabilidad mínima sea del 20% en la 

planta de PAA, ya que una vez realizados los cálculos con los flujos de efectivo para 

cada periodo se obtuvo como valor actual neto una suma superior a $ 950 000,00; una 

cantidad muy alta donde la rentabilidad del proyecto está casi garantizada. Siempre y 

cuando se manejen los precios y los costos muy cercanos a los del estudio, siendo que 

si lo que se quiere es reemplazar al cloro como desinfectante primario, el precio del 

producto puede reducirse entre un 20% y 25% ($32 y $30 la caneca de 20 kg de 

PERAQUIM al 15%) donde obviamente la producción aumentaría y por ende el 

beneficio seria por volumen. 
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5.5.3. Tasa interna de retorno 

La Tasa Interna de Retorno o de Rentabilidad (TIR), es un método de valoración 

de inversiones que mide la rentabilidad de los cobros y los pagos actualizados, 

generados por una inversión, en términos relativos, es decir en porcentaje. 

Analíticamente se calcula despejando el tipo de descuento (r) que iguala el VAN 

a cero. (Iturrioz del Campo s.f.)32 

Figura 14, fórmula para el cálculo de la Tasa Interna de Retorno 

 

Tabla 36, tasa de descuento VAN=0 

TASA DE DESCUENTO VALOR ACTUAL NETO 

0%  $  2.738.680,75  

10%  $  1.513.575,81  

20%  $      922.461,80  

30%  $      604.984,91  

40%  $      418.457,55  

50%  $      300.367,33  

60%  $      220.843,13  

70%  $      164.498,60  

80%  $      122.874,66  

90%  $        91.049,32  

100%  $        66.013,54  

110%  $        45.846,70  

120%  $        29.275,82  

130%  $        15.428,88  

140%  $          3.691,03  

150%  $         -6.382,43  

Elaborado por: Autores de la investigación. 

  

                                                 
32 Iturrioz del Campo, Javier. Tasa Interna de Retorno - Expansion -. s.f. http://www.expansion.com/diccionario-economico/tasa-interna-de-

retorno-o-rentabilidad-tir.html. 
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Tabla 37, cálculo de la tasa interna de retorno en 10 años 

TASA INTERNA DE RETORNO 

P
E

R
IO

D
O

 

FLUJO DE 

EFECTIVO 

FACTOR DE 

ACTUALIZACIÓN 

(1/(1+i)m) 

VALOR PRESENTE NETO TIR33 VAN 

APLICANDO 

TIR 

TM= 2,4 Tm=2,5 1,40 1,50 1,43 

0 $  -137.968,19 1,0000 1,0000 $   -137.968,19 $   -137.968,19 1,0000 $     -137.968,19 

1 $    184.982,96 0,4167 0,4000 $       77.076,23 $       73.993,18 0,4107 $         75.969,92 

2 $    202.645,54 0,1736 0,1600 $       35.181,52 $       32.423,29 0,1687 $         34.178,81 

3 $    220.935,12 0,0723 0,0640 $       15.982,00 $       14.139,85 0,0693 $         15.303,63 

4 $    239.883,04 0,0301 0,0256 $         7.230,27 $         6.141,01 0,0284 $           6.824,00 

5 $    259.522,22 0,0126 0,0102 $         3.259,25 $         2.657,51 0,0117 $           3.031,97 

6 $    320.086,52 0,0052 0,0041 $         1.674,94 $         1.311,07 0,0048 $           1.535,77 

7 $    336.090,84 0,0022 0,0016 $            732,79 $             550,65 0,0020 $               662,26 

8 $    352.895,38 0,0009 0,0007 $            320,59 $             231,27 0,0008 $               285,58 

9 $    370.540,15 0,0004 0,0003 $            140,26 $               97,13 0,0003 $               123,15 

10 $    389.067,16 0,0002 0,0001 $              61,36 $               40,80 0,0001 $                 53,10 

TOTAL $     3.691,03 $     -6.382,43  $              0,00 

Elaborado por: Autores de la investigación. 

Como vemos tiene una rentabilidad superior al 140% conociendo que la base 

de todos estos datos es que la capacidad de la planta solo trabajara al 30% para llegar 

a estos valores. 

5.5.4. Punto de equilibrio 

El punto de equilibrio en un proyecto lo que busca es saber hasta dónde se debe 

producir con obligación para evitar la pérdidas o dejar de ganar dinero sin perder 

dinero que es lo mismo. Se trata de recuperar cada dólar invertido sin tener ningún 

margen de ganancia. En bases a los datos mencionados a lo largo del estudio 

incluyendo el precio al que se pretende vender el cual es de $ 40,00 la caneca de 20 

kg, se realiza el punto muerto o punto de equilibrio. 

  

                                                 
33 El resultado de la TIR ha sido calculado en una hoja de Excel para evitar la pérdida de decimales en los cálculos y tomar cantidades exactas. 
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Tabla 38, tabla de costos fijos y costos variables 

TABLA DE COSTOS 

 FIJOS VARIABLES 

 COSTOS DIRECTOS      

 MANO DE OBRA DIRECTA   $                12.486,46    

 MATERIALES DIRECTOS     $  165.891,91  

 COSTOS INDIRECTOS      

 MANO DE OBRA INDIRECTA   $                  6.243,23    

 MATERIALES INDIRECTOS     $  145.425,00  

 DEPRECIACIONES   $                  3.176,00    

 MANTENIMIENTO   $                      945,30    

 SUMINISTROS      $       3.585,61  

 SEGURO   $                  1.260,40    

 IMPREVISTOS DE COSTOS GENERALES DE 

FABRICACIÓN  

   $       8.031,78  

 GASTOS FINANCIEROS   $                77.427,30    

 GASTO DE VENTAS   $                  1.900,00    

 TOTAL   $              103.438,70   $  322.934,30  

Elaborado por: Autores de la investigación. 

5.5.4.1. Punto de equilibrio según los ingresos 

𝑃𝐸 𝑓(𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠) =
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑓𝑖𝑗𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠

1 −
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑣𝑎𝑟𝑖𝑎𝑏𝑙𝑒𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠

 

𝑃𝐸 𝑓(𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠) =
103 438,70

1 −
322 934,30

644 000

 

𝑃𝐸 𝑓(𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠) =
103 438,70

1 −  0,501450776
 

𝑃𝐸 𝑓(𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠) =
103 438,70

0,498549224
 

𝑷𝑬 𝒇(𝒊𝒏𝒈𝒓𝒆𝒔𝒐𝒔) = $ 𝟐𝟎𝟕 𝟒𝟕𝟗, 𝟒𝟏 

5.5.4.2. Punto de equilibrio en función de la productividad 

𝑃𝐸 𝑓(𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑) =
𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠

𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑛𝑖𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎
 

𝑃𝐸 𝑓(𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑) =
207 479,41

40
 

𝑃𝐸 𝑓(𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑) = 5 186,98 ( 5 187 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠)  
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Figura 15, punto de equilibrio entre ingresos y unidades 

 

5.5.4.3. Punto de equilibrio en función de las unidades producidas 

𝑃𝐸 𝑓(𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠) =
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑏𝑟𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛

𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎
 

Ilustración 8, punto de equilibrio según las cantidades producidas 

𝑃𝐸 𝑓(𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠) =
  $ 347 045,69

$ 40
 

𝑃𝐸 𝑓(𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠) = 8 677 𝑢𝑛𝑑𝑠 

Este valor hace referencia a que luego de haber producido 16100 canecas se 

tiene que vender 8677 canecas a $40 durante un año para no presentar pérdidas en la 

empresa por parte de la planta de PAA. 

5.5.5. Periodo de recuperación de la inversión 

Con este indicador se busca saber cuál es el momento cierto en que la suma de 

los flujos netos de efectivo recuperan la inversión inicial, es decir el momento en el 

que el inversionista recupera su capital invertido en el proyecto. 

Para saber cuál es el momento, se dispone de la inversión inicial y los flujos 

netos estimados que se generaran en el proyecto. 
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Tabla 39, periodo de recuperación de la inversión 

PERIODO DE RECUPERACIÓN DE LA INVERSIÓN 

PERIODO FLUJOS NETOS FLUJOS NETOS 

ACUMULADOS 

0 $       -137.968,19  

1 $         184.982,96 $    184.982,96 

2 $         202.645,54 $     387.628,50 

3 $         220.935,12 $     608.563,62 

4 $         239.883,04 $     848.446,66 

5 $         259.522,22 $  1.107.968,88 

6 $         320.086,52 $  1.428.055,40 

7 $         336.090,84 $  1.764.146,24 

8 $         352.895,38 $  2.117.041,62 

9 $         370.540,15 $  2.487.581,78 

10 $         389.067,16 $  2.876.648,94 

11 $         408.520,52 $  3.285.169,46 

Elaborado por: Autores de la investigación. 

Para establecer el tiempo que tardara el proyecto en recuperar la inversión 

inicial, bastara solo con observar que en el primer periodo el flujo neto de efectivo es 

mayor que la inversión inicial, es decir que al cabo del primer año los inversionistas 

tendrán su capital de vuelta, pero para saber en qué momento se debería recuperar esa 

inversión se desarrolla al siguiente formula: 

𝑃𝑅𝐼 =
𝑖𝑛𝑣𝑒𝑟𝑠𝑖𝑜𝑛 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 − 𝑓𝑙𝑢𝑗𝑜 𝑎𝑐𝑢𝑚𝑢𝑙𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑎ñ𝑜 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟

𝑓𝑙𝑢𝑗𝑜 𝑛𝑒𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑎ñ𝑜 𝑐𝑜𝑛𝑠𝑖𝑑𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜
 

Ilustración 9, fórmula para el cálculo del periodo de recuperación de la inversión 

𝑃𝑅𝐼 =
137 968,19 − 184 982,96

184 982,96
 

𝑃𝑅𝐼 =
 $ − 47.014,77 

$ 184 982,96
 

𝑃𝑅𝐼 = −0,25 

Este valor quiere decir que la recuperación de la inversión llegara antes de 

finalizar el primer periodo, es decir un 25% antes del tiempo que tardaría el primer 

periodo, por tanto la recuperación de la inversión llegará cuando haya transcurrido el 

75% del primer periodo que serían 270 días a partir de que la planta comience a operar. 
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5.5.6. Relación costo – beneficio 

Este indicador es la relación que existe entre los ingresos y egresos de una 

empresa, en este caso se tomaran los ingresos totales dividido para los egresos totales 

en 10 años de operación de la planta de PAA. 

Tabla 40, tabla de ingresos/egresos (costo - beneficio) 

PERIODO INGRESOS EGRESOS 

1 $  644.000,00 $   474.152,78 

2 $  676.200,00 $   493.105,84 

3 $  710.010,00 $   513.198,66 

4 $  745.510,50 $   534.488,22 

5 $  782.786,03 $   557.034,36 

6 $  821.925,33 $   581.860,44 

7 $  863.021,59 $   610.953,46 

8 $  906.172,67 $   641.501,13 

9 $  951.481,31 $   673.576,19 

10 $  999.055,37 $   707.255,00 

TOTAL $   8.100.162,79 $  5.787.126,09 

COSTO BENEFICIO = 

INGRESOS/EGRESOS 
 1,40 

Elaborado por: Autores de la investigación. 

Bajo el valor de 1,40 podemos concluir que para la empresa de Dan Química 

C. A. la planta de producción de PERAQUIM va a generar ingreso de $ 0,40 USD por 

cada dólar que se invierta al año en la operatividad de la planta de PAA. 

5.6. Plan de manejo ambiental 

Para el plan de manejo ambiental se tiene 2 disposiciones en propuesta; 

- Antes de iniciar las operaciones contar con un sistema que distribuya una 

red de tubería de agua alrededor de la planta de PAA, esto con el fin de que 

al momento de la carga de las materias primas, donde la seguridad es de 

que no ocurra un derrame de algunos de los ingredientes; pero si el caso es 

adverso se pueda contrarrestar con agua, ya que todos los ingredientes para 

la producción de PAA son solubles en agua y biodegradables. 

- Sin embargo estas aguas que contengan alguno de los elementos sea por 

algún derrame de producto o como resultado del lavado de los equipos se 

deberán recolectar en el reservorio con el que la planta cuenta para el 

posterior tratamiento. 



67 

 

Y como punto final se deberá elaborar una plan de manejo ambiental una vez 

que la planta esté en marcha para la mitigación, contingencia, compensación y 

seguimiento a cada una de las operaciones que realice la planta de PAA para prevenir 

un impacto ambiental cumpliendo y de acuerdo a la Ley de Gestión Ambiental actual. 

6. Proceso experimental 

6.1. Selección del proceso de obtención de ácido peracético 

Habiendo conocido cuatro formas de obtener ácido peracético, una de ellas muy 

novedosa, como la producción de PAA a partir de iones de acetato no será tomada en 

cuenta por la complejidad del proceso productivo además de que ese tipo de producto 

esta fielmente destinado al uso en la esterilización de utensilios hospitalarios que no 

puedan ser sometidos a alta temperatura. 

Otro proceso que no podrá ser implantado es el de la producción de PAA a partir 

de síntesis catalítica por cuestiones de que la implementación demandaría una 

inversión mayor al momento de readecuar el equipo de recuperación de químicos que 

posee la empresa Dan Química C.A. El proceso de obtención de PAA por oxidación 

de acetaldehído al igual que el de la síntesis electrolítica demanda una mayor inversión 

para la adecuación del equipo mencionado anteriormente.  

Por último, la forma de obtención de ácido peracético a partir de ácido acético 

y peróxido de hidrogeno, es una de las más rentables por varios puntos que se detallan 

como ventajas: 

 Ambas materias primas se comercializan en estado líquido. 

 Fácil adquisición de ambas materias primas, a pesar de que una de ellas 

está controlada por el SETED (Secretaria Técnica de Drogas). 

 Una de los principales ingredientes es un subproducto de un proceso en 

la misma empresa de Dan Química C.A. 

 Ambos presentan un pH bajo, el cual no afecta al momento de trabajar 

con el equipo de recuperación por cuando este fue diseñado para el 

procesamiento de ácidos. 

 El procedimiento se adapta fielmente a las especificaciones del equipo 

de recuperación (unas de las características del equipo es la agitación y 

el proceso requiere agitación constante) 
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6.2. Obtención de las materias primas 

6.2.1. Ácido acético glacial 

El ácido acético a utilizarse en la producción de ácido peracético será el que se 

produce en las instalaciones de Dan Química C.A., como resultado de la producción 

principal del ácido acetil salicílico, producto estrella de la empresa. Los datos de la 

ficha de seguridad incluyendo sus propiedades físicas están mostradas en la sección de 

anexos. Con una concentración aproximada entre 98-100% se denomina ácido acético 

glacial, por adquirir una propiedad que lo vuelve solido a temperaturas inferiores a 

15ºC. 

6.2.2. Peróxido de hidrogeno 

El peróxido de hidrogeno a utilizarse en el proceso productivo del ácido 

peracético será provisto por la empresa CHENTEKSA, los datos técnicos han sido 

proporcionado por la misma empresa que distribuye el peróxido de hidrogeno a un 

concentración aproximada del 50% en canecas de 30 kg. Los datos técnicos y 

propiedades físicas se muestran en la sección anexos del documento. 

6.2.3. Ácido sulfúrico 

El ácido sulfúrico será provisto por la empresa CASTIMERSA, dicho ácido 

tendrá una concentración aproximada de 97-100% siendo este de extremo cuidado por 

ser un ácido fuerte y altamente corrosivo. Los datos de seguridad y propiedades físicas 

se muestran en la sección de anexos en la ficha de seguridad. 

6.2.4. Hidróxido de sodio 

Al igual que el anterior compuesto químico, el hidróxido de sodio lo provee la 

empresa CASTIMERSA, este producto se encuentra en estado sólido en forma de 

escamas, es un producto muy corrosivo y se comercializa a una concentración 

aproximada del 98-100%. Para el uso en la producción será muy complicado utilizarlo 

en estado sólido por lo que se hará uso en una concentración de 50% diluido en agua. 

La ficha técnica y los datos correspondientes se encuentran en la sección de anexos de 

esta investigación. 
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6.2.5. Agua  

El agua es el medio en el que se producen la mayoría de las reacciones físicas 

químicas y bioquímicas que son fundamentales para la vida (Universidad Politécnica 

de Cartagena s.f.)34. Mencionado lo anterior se hará uso de agua purificada con el fin 

de que no existan impurezas que puedan afectar el producto final, ya que la existencias 

de contaminante o metales pesado ayudan a la degradación del ácido peracético. El 

agua para el proceso será la que produce Dan Química C.A. en sus instalaciones, la 

misma que cuenta con los controles de calidad exigidos por la normativa ecuatoriana. 

En cuanto a las propiedades del agua encontramos que es excelente disolvente, 

y de esa forma se lo utilizara en el proceso, para disolver el ácido peracético hasta 

lograr una concentración comercial estandarizada y al mismo tiempo para estabilizar 

la reacción; aquí el punto importante porque debe ser purificada ya que si contuviera 

impurezas el producto final comenzaría a descomponerse más rápido. 

6.3. Determinación de variables en la reacción química 

6.3.1. Tiempo 

Un factor importante dentro de la mayoría de reacciones químicas, en los 

experimentos se utilizara 2 tiempos diferentes según la bibliografía de (Piedrahita y 

Suarez 2009) que determinan a los 90 minutos y 120 minutos detener la reacción por 

ser factible en dos modos. Uno de ellos es por la reversión de la reacción que si llegase 

a pasar mayor tiempo la concentración de ácido peracético comenzara a disminuir 

dejando como producto final mayormente ácido acético y en el mejor de los casos 

aumentaría, pero en proporciones depreciables para el tiempo y los costos energéticos 

invertido en el proceso. 

6.3.2. Relación molar 

Según la estequiometria química la relación molar está dada en un sistema ideal 

de 1-1 con relación a los dos componentes puros al cien por ciento, pero al contar solo 

con el ácido acético a una concentración aproximada al 100% y la del peróxido de 

hidrogeno a una que llega hasta el 50% se realizara un experimento con relación molar 

                                                 
34 Universidad Politécnica de Cartagena. s.f. https://www.upct.es/~minaeees/analisis_aguas.pdf. 
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1-2 (Ac 1-2 H2O2) y en los otros casos (relación molar 1-1)siempre se realizara con 

exceso de peróxido de hidrogeno para asegurar una reacción casi completa. 

6.3.3. Temperatura 

Teniendo en cuanta las propiedades físicas del catalizador que tiene mayor 

efecto a mayor temperatura, se ha dispuesto de aumentar la temperatura en referencia 

a la del ambiente, pero conociendo que el ácido peracético se vuelve inflamable arriba 

de los 60º C, se establece como límite 45º C por tanto las muestras se realizaran a 3 

temperaturas, dos muestras se trabajaran a 40º C, una tercera muestra a 30º C y la 

cuarta a aproximadamente a 25º C. 

6.3.4. Catalizador 

El ácido sulfúrico es conocido por ser un ácido muy fuerte y agresivo frente a 

materia orgánica, al ser miscible con agua y ácidos, como es el caso del ácido acético, 

para el cual la función principal es la de llevar la reacción a un pH muy bajo de manera 

que el ácido acético y el peróxido de hidrogeno entren en reacción formando ácido 

peracético. En pruebas preliminares se realizó en diferentes concentraciones de 1%, 

2% y 3% siendo que la de 3% tiene menor estabilidad al estar concentrado, optando 

por utilizar el 1%. 

6.4. Determinación de la tabla de experimentos 

Utilizando como referencia el trabajo de Julio Hernando Piedrahita y David 

Esteban Suarez citado en este documento, luego de haber elaborado una tabla con 16 

experimentos bajo diferentes condiciones y habiendo tomado en cuenta las variables 

de mayor importancia, lograron establecer los mejores métodos de producción de PAA. 

A partir de este punto donde se relacionan las condiciones propias de esta investigación 

se muestran los siguientes datos: 

Tabla 41, diseño de experimentos para producción de PAA 

Experimento Nº Temperatura ºC Relación molar Ac/H2O2 Tiempo min. 

1 25º C 1-1 90 

2 40º C 1-1 120 

3 30º C 1-2 90 

4 40º C 1-1 90 

Elaborado por: Autores de la investigación. 
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Para el porcentaje del catalizador en todos los casos será del 1% como 

referencia al trabajo de Julio H.P. y David E.S., quienes utilizaron 0,7%  en la mitad 

de experimentos. 

6.5. Descripción del método experimental 

Para el proceso de obtención de ácido peracético se ha pesado 150 gramos de 

ácido acético glacial y 180 gramos de peróxido de hidrogeno al 50% (relación molar 

150 grs ácido acético – 84 grs peróxido de hidrogeno), habiendo colocado 12 gramos 

de peróxido de hidrógenos en exceso equivalente al 3,5% del peso total. 

Como primera parte se colocan los 150 gramos de ácido acético glacial en un 

matraz de 1000 ml luego se agregan 3,3 gramos de ácido sulfúrico al 98% equivalente 

al 1% del total, luego se agita la mezcla y se lleva a la temperatura correspondiente 

según el diseño del experimento. Una vez alcanzada la temperatura deseada se agrega 

los 180 gramos correspondientes al peróxido de hidrogeno al 50% y se deja reaccionar 

con agitación constante por los tiempos determinados en el diseño de 90 y 120 minutos. 

Al cabo de los tiempos estimados se baja la temperatura del producto hasta los 

15º C, luego se agregan 10,8 gramos de hidróxido de sodio al 50% para de esta forma 

neutralizar la propiedad del ácido sulfúrico, formando sulfatos y agua. Nuevamente se 

baja la temperatura ya que el proceso de neutralización es exotérmico (libera energía 

en forma de calor). 

Llegado a este punto se realiza la determinación del ácido peracético 

concentrado en las distintas muestras, con el fin de poder agregar la cantidad de agua 

necesaria para lograr una concentración de ácido peracético comercial al 15% y al 5%, 

además de ayudar a la estabilización del PAA ya que este se vuelve estable en solución 

acuosa. 

6.6. Determinación de ácido peracético 

Para la determinación de ácido peracético se ha dispuesto del método descrito 

en el trabajo de Javier Chaparro Acosta en 2012. El cual inicia pesando 0,5 gramos de 

la muestra de ácido peracético en una balanza analítica, luego se coloca en un 

erlenmeyer de 250 ml con 50 ml de agua destilada y 25 ml de ácido sulfúrico al 25%. 

Se agita la mezcla para una homogenización total, luego se titula con una 

solución de permanganato potásico al 0,1N para valorar el peróxido de hidrogeno 
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presente en la mezcla hasta el momento que cambia de color a un rosado translucido, 

en este instante se agrega 5 ml de yoduro de potasio al 10% (equivalente a agregar 0,5 

gramos de yoduro de potasio), en una probeta de 50 ml se encuentra la solución de 

tiosulfato de sodio al 0,1N previamente estandarizada (3.11 Valoración de la solución 

de tiosulfato de sodio previamente preparada) se agrega 3 ml aproximadamente con 

agitación constante, este paso debe ser gota a gota hasta que la muestra con 

permanganato y yoduro de potasio se torne de color amarillo translucido.  

En ese momento se agrega 2 ml de solución de almidón al 1%, se podrá 

observar como la muestra cambia a un color azul oscuro, agitar nuevamente la mezcla, 

se sigue la titulación con tiosulfato de sodio hasta que el color azul oscuro desaparezca. 

En ese momento se detiene la reacción tomando en cuenta la cantidad de tiosulfato de 

sodio consumida en toda la práctica incluida los primeros milímetros que se agregaron 

gota a gota, y se calcula la cantidad de ácido peracético presente en la mezcla con la 

siguiente ecuación: 

% 𝑃𝐴𝐴 =  
𝑚𝑙 𝑁𝑎2𝑆2𝑂3 × 𝑁 × 0,03803 × 100

𝑀𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎 𝑒𝑛 𝑔𝑟𝑎𝑚𝑜𝑠
 

Ilustración 10, fórmula para el cálculo de %PAA 

Resultados de los experimentos  

Tabla 42, resultados de los experimentos 

Experimento Relación 

molar 

ml Na2S2O3 ml Ik  

(10%) 

% H2O2 

aprox. 

% PAA 

aprox. 

1 1-1 23 5 19,95 17,49 

2 1-1 40,5 5 12,30 30,8 

3 1-2 43 5 21,53 32,70 

4 1-1 34 5 14,59 25,86 

Elaborado por: Autores de la investigación. 

Los resultados de cada experimento señalado es el resultado de aplicar la media 

aritmética luego de realizar por triplicado el análisis a cada muestra, es decir; para el 

experimento 1 se obtuvo 3 resultados, 22 ml, 23 ml y 23 ml en el consumo de tiosulfato 

de sodio, resultando un promedio de 23 ml, de la misma forma se realizó con los otros 

experimentos y los otros componentes. 

% 𝑃𝐴𝐴 =  
 23 𝑚𝑙 𝑁𝑎2𝑆2𝑂3 × 0,1𝑁 × 0,03803 × 100

0,5 𝑔𝑟
= 17,493% 

Como se observa en los resultados existe una relación inversamente 

proporcional entre la concentración de ácido peracético y peróxido de hidrogeno. 

Como otro punto tenemos que la relación molar y un pequeño aumento a la 
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temperatura de trabajo con relación a la del ambiente (se aumentó la temperatura hasta 

los 30º C en la 3º muestra) hace más productivo el proceso llegando a obtener una 

concentración de 32,7% de ácido peracético en tan solo 90 minutos de reacción, a 

diferencia del experimento numero 2 cuya temperatura es de 40º C y el tiempo de 

reacción 120 con relación molar 1-1, que al final del proceso logro producir 30.8% de 

ácido peracético. 

Para los otros 2 casos quedan desestimados por presentar una menor 

concentración de ácido peracético sabiendo que con solo cambiar un parámetro se 

pueda conseguir más producto. 

6.7. Adaptación del equipo de recuperación de químicos 

El equipo de recuperación de químicos estaba dispuesto en línea de producción 

continua que contenía 4 agitadores horizontales, de manera que continuamente cuando 

se introducía la mezcla de químicos por un extremo, por el otro extremo se extraían 

dos fluidos distintos sin detener en ningún momento el proceso. 

Este proceso demandaba gran cantidad de accesorios para un correcto 

funcionamiento del equipo, como regulador de nivel, regulador de caudal, varias 

conexiones entre un agitador y otro. La disposición del equipo se representa de la 

siguiente manera. 

 

Figura 16, proceso de recuperación de químicos. 

En este diagrama podemos observar como ingresan una mezcla de químicos a 

los agitadores en línea continua, a medida que avanza la mezcla va disminuyendo y la 

cantidad de químico A y químico B va aumentando, hasta el último agitador donde 
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existen 2 salidas para cada químico respectivamente. Este es el principio básico del 

equipo de recuperación de químicos. 

Para la producción de ácido peracético se ha modificado el sistema para que 

este sea por lote, de forma que cada agitador es independiente a los demás como se 

muestra en el siguiente diagrama. 

 

Figura 17, diagrama del proceso de producción del ácido peracético. 

Este proceso implica la adición de ácido sulfúrico y ácido acético juntos, luego 

aumentar la temperatura requerida, una vez alcanzada la temperatura de operación se 

agrega el peróxido de hidrógeno y dejando reaccionar los ingredientes por 

aproximadamente 120 minutos controlando la temperatura y con agitación constante. 

El equipo propiamente consta de cuatro entradas/salidas que se han dispuesto 

de la siguiente forma. 



75 

 

 

Figura 18, esquema del equipo de recuperación. 

 

Como se observa en la figura anterior, el esquema A consta de cuatro puertos, 

mientras que en el esquema B se ha identificado los puertos, como puerto 1 es el puerto 

de entrada de los reactivos químicos, sea primero el ácido acético con el ácido sulfúrico 

y luego el peróxido de hidrogeno, para el puerto 2 se lo ha identificado como una línea 

de venteo para permitir que ciertos vapores producidos por la reacción sean liberados 

y no sean causa de aumento de presión dentro del equipo, en los otros 2 puertos se ha 

colocado un tubo que haga la función de recirculación de fluidos. 

Una vez que se realizó la limpieza y sellado del equipo de recuperación se 

procedió a realizar pruebas de agitación con agua para observar el tiempo que tarda en 

mezclar todo el contenido, para la primera prueba se habían dejado los puertos 3 y 4 

cerrados, esto dejo como resultado una gran demora al momento de mezclar totalmente 

el agua (se coloro el agua de azul por un extremo para poder visualizar el proceso de 

agitación y mezcla) llegando a tardar hasta 4 horas para combinarla. Esto en principio 

fue un gran problema, pero al observar que las aspas del agitador ejercían cierta presión 

de vacío sobre el puerto 4, se decidió colocar una tubería de nylon (resistente a la 

acidez de la mezcla) entre el puerto 3 y puerto 4 colocando entre los 2 un divisor que 

quedaría como única salida con una válvula de PVC. Efectivamente esta adaptación 

logro mejorar en casi 60 veces el tiempo de mezcla, llegando a la mezcla total en tan 

solo 4 minutos en el agitador más grande y en el agitador más pequeño tan solo 90 

segundos. 
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Luego se realizó otra prueba más en cada uno de los agitadores, esta vez con 

ácido nítrico para eliminar residuos, se dejó actuar durante 6 horas con agitación 

constante a temperatura ambiente quedando completamente limpios. 

6.8. Diseño del proceso productivo 

Tomando en cuenta la disposición de la maquinaria, las características de los 

ingredientes y de la maquinaria. 

6.8.1. Carga de materia prima 

Con bases en los cálculos de la relación molar, se ha de cargar en primera 

instancia el ácido acético en las cantidades que los cálculos lo especifiquen; luego y 

sin hacer uso del agitador se agrega el ácido sulfúrico en relación al 1% de la masa 

total. 

Luego se comienza a agitar y aumentar la temperatura hasta los 55º C 

aproximadamente, e inmediatamente se carga el peróxido de hidrogeno en exceso y se 

deja reaccionar durante 120 minutos, controlando que la temperatura este siempre 

entre   39º C y 41º C. 

 

Ilustración 11, carga de ácido acético y ácido sulfúrico 
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Ilustración 12, carga de peróxido de hidrogeno 

6.8.2. Descarga y neutralización 

Luego de que se haya terminado el tiempo de reacción, se procede a la descarga 

en el tanque de acero inoxidable, mientras se efectúa el enfriamiento por medio del 

sistema que incorpora el tanque de acero inoxidable; se agrega una solución de 

hidróxido de sodio al 25% con relación molar 1:1 en cuanto al ácido sulfúrico, para 

neutralizar su acción catalítica mientras se sigue agitando constantemente hasta que la 

temperatura se encuentre entre los 23º C y 28º C. 

 

Ilustración 13, descarga, neutralización con NaOH (hidróxido de sodio) 

6.8.3. Determinación de la concentración y adición de agua 

Luego de realizar el procedimiento para la Determinación de ácido peracético, 

se realizan los cálculos pertinentes para establecer la cantidad de agua necesaria con 

la que la solución quede entre 15,5% y 16% de ácido peracético, todo esto en el mismo 

tanque de neutralización. 
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Ilustración 14, estandarización con agua al 15% de PAA 

6.8.4. Envasado, etiquetado y almacenado 

Se carga cada caneca de 20 kg de ácido peracético al 15%, luego se etiqueta 

con la composición, el lote y fecha de fabricación. Para el almacenamiento se debe 

realizar en un lugar fresco, con temperatura menor a 30º C en un lugar donde la luz del 

sol no llegue directamente y de preferencia ventilado para evitar la concentración de 

vapores en el área. 

 

Ilustración 15, envasado y etiquetado 
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Ilustración 16, almacenamiento en bodega 
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7. Verificación de los objetivos específicos  

7.1. Objetivo específico Nº 1 

 Realizar un estudio de mercado para determinar la demanda insatisfecha. 

El mercadeo se realiza en 3 etapas, la primera es identificar los beneficios que 

tiene el producto, ácido peracético; este ácido es producido a partir de ácido acético y 

peróxido de hidrogeno, ambos totalmente biodegradable y como resultado el ácido 

peracético es también biodegradable, quedando como residuo ácido acético, agua y 

oxigeno componentes eco-amigables, además de ser un fuerte oxidante y de un amplio 

espectro de acción microbiano (Zaragoza Arnau, y otros 2005), y mencionado 

anteriormente en este documento la Autoridad Europea para la Seguridad Alimentaria 

(EFSA) acepto como seguro el uso de ácido peracético en la desinfección de alimentos 

como la carne y declaro que en los resultados preliminares este desinfectante no genera 

residuos tóxicos para la salud humana y ambiental. 

Como segunda parte fue determinar si el consumidor conoce los beneficios que 

trae consigo el ácido peracético, para lo cual se desarrolló un cuestionario con 11 

preguntas y se realizó la entrevista a 10 empresas dentro de las ciudades de Manta y 

Montecristi, resultado que se detalla a continuación. 

Resultados de las entrevistas 

 Realizadas a 10 representantes de la industria local y 3 médicos cirujanos (2 

IESS, 1 Verdi Cevallos Balda). Por motivos de seguridad para los entrevistados, ellos 

pidieron que no se mencionaran los nombres siendo la única condición para aceptar la 

entrevista.  

Las empresas entrevistadas fueron: 

- LA FABRIL S.A. 

- CIESA 

- INEPACA 

- EUROFISH S.A. 

- IDEAL CIA. LTDA. 

- TECOPESCA C.A. 

- PESPACA 

- TENSOACTIVOS DE ECUADOR S.A. 

- ASISERVY S.A. 
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- INDUSTRIA ALES S.A. 

Preguntas realizadas en las entrevistas 

1) Utiliza algún desinfectante dentro de los procesos de la industria. 

Todos los entrevistados aseguraron utilizar al menos un desinfectante 

dentro de los procesos, otras industrias utilizan 2 desinfectantes para 

procesos de desinfección en distintas formas. Sea una para objetos de 

trabajo o áreas de trabajo y otro para desinfección de vestimenta personal 

de trabajo (botas, mandiles, guantes, manos). Y en elementos que están en 

contacto directo con el producto utilizan vapor para la limpieza y 

esterilización. 

2) Cuál es el desinfectante que mayormente utiliza. 

En la gran mayoría de empresas 9 de 10 utilizan amonio cuaternario como 

principal desinfectante, en 5 de 10 utilizan una solución de yodo para la 

desinfección del personal antes de ingresar al área de trabajo, y todas 

utilizan hipoclorito de sodio en pediluvios (áreas para desinfección de botas 

por inmersión) y en exteriores de la planta.  

3) Cuál es el proceso donde mayormente utiliza el desinfectante. 

Todas las industrias lo utilizan en todos los procesos productivos antes y 

después de finalizar cada jornada. 

4) Cuál es la cantidad promedio que utiliza de desinfectante al mes. 

Este valor varía mucho entre una empresa y otra, el principal causante de 

esto es la extensión, una industria cuentan con 2 plantas mientras que la 

más grande cuenta con más de 7 plantas productivas, por lo que se hace 

muy difícil establecer un valor promedio, que van desde 400 ml/día hasta 

3500 ml/día. 

5) Cuál es el valor promedio que representa utilizar ese desinfectante al 

mes. 

Ningún entrevistado pudo ser claro con esta pregunta ya que ellos no 

manejan los costos de compra y algunos de ellos mencionaron que solo se 

limitan a reportar la escases del desinfectante cuando está a punto de 

terminarse. 

6) Cree Ud. que el desinfectante que utiliza no genera riesgos al ambiente. 

La mayoría concuerda en que utilizar amonio cuaternario no genera riesgos 

para el ambiente, pero los que utilizan hipoclorito de sodio conocen muy 
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bien los riesgos que estos presentan. En cuanto al yodo utilizado en las otras 

industrias no se mencionaron por no conocer los efectos que cause. 

7) Que opina Ud. si una industria local comenzara a producir un 

desinfectante amigable con el ambiente. 

5 de 10 iniciaron que deberían primero ver la efectividad del desinfectante 

frente al amonio cuaternario y luego el precio al que sería comercializado, 

ya que debería ser rentable al momento de cambiar el desinfectante. Luego 

para la mayoría lo veían como una forma de incentivar la industria verde y 

por último como un apoyo a la economía local. 

8) Tiene alguna referencia sobre el ácido peracético. 

Todos aseguraron desconocer el producto, quizás porque este no se 

comercializa bajo ese nombre en muchas ocasiones. De forma que se 

mencionaron los nombre de Peraclean®, Sanipac® y no hubo respuesta 

positiva de alguna referencia. 

9) Conoce alguna empresa que comercialice el ácido peracético. 

Al igual que la pregunta anterior no podían tener conocimiento sobre quien 

vende, como referencia de que no contactan con ningún vendedor y por 

desconocer el producto. 

10) Utiliza algún desinfectante como materia prima en un proceso. 

Solo 3 de 10 industrias entrevistadas elaboran algún tipo de producto para 

la limpieza, pero no utilizan el ácido peracético como materia prima, ellos 

utilizan una mezcla de aceites e hidróxido de sodio para producir jabones 

y otra industria utiliza ácido acético y amonio cuaternario dentro de sus 

procesos productivos. 

11) Cuál cree Ud. que es la efectividad del ácido peracético frente a otros 

desinfectantes. 

Aseguraron que ellos no podían dar alguna opinión sobre esta pregunta sin 

antes realizar una prueba de efectividad frente al desinfectante que cada 

uno utiliza en la limpieza. 

12) Qué referencia tiene sobre la empresa Dan Química C.A. 

4 mencionaron conocer a la empresa pero solo 1 de ellos confía en el 

producto de Dan Química C.A., nuevamente puede ser porque ellos no 

tratan directamente con la empresa. 
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13) Compraría Ud. un desinfectante amigable con el ambiente elaborado 

en la empresa Dan Química C.A. a partir de ácido peracético.  

Ratificaron nuevamente la necesidad de realizar los estudios respectivos 

para conocer si funciona y el espectro de acción que tenga. 

 

Otro dato importante fue del que el producto Perasafe® sea utilizado en la 

industria hospitalaria, conociendo que al final el agente activo es el ácido peracético, 

se decidió entrevistar a médicos del hospital del IESS y del Verdi Cevallos Balda. Ellos 

mencionaron que si lo utilizan en ciertos casos cuando el tiempo o las propiedades del 

utensilio son factores importantes para la desinfección por medio esterilización 

habitual (altas temperaturas durante cierto tiempo). 

Continuando la investigación y con experiencia se conoce que el ácido 

peracético se utiliza en la descalcificación de las membranas osmóticas (interior de la 

ósmosis inversa) que se utilizan en las plantas purificadoras de agua y con esta 

información se decidió entrevistar de forma superficial a las distribuidores de 

productos para la purificación de agua, constatando que venden el ácido peracético en 

diferentes presentaciones y con diferentes nombres. 

Como última etapa fue conocer la competencia, es decir la oferta existente y el 

precio al que se comercializa en el mercado local, para esto como experiencia de los 

investigadores que conocen acerca de las utilidades que posee el ácido peracético, se 

ha realizado unas preguntas a 5 comercializadores, 2 de la ciudad de Manta y 3 de la 

ciudad de Portoviejo, identificando que el precio varía entre $75,00 y $150,00 

dependiendo de la presentación con un promedio de $4,25 el kilogramo de ácido 

peracético,  

Comercialización de ácido peracético 

Como dato proporcionado por las distribuidoras de PAA se dio a conocer que 

en ningún lugar de la provincia se produce ácido peracético, Dan Química C.A. sería 

la primera empresa en Manabí que lo produciría. Para las ciudades de Portoviejo, 

Manta y Montecristi se lograron identificar los siguientes distribuidores: 

 Proquimarsa – Manta 

 Water Solutions Ecuador S.A. –  Manta  

 Puriteck – Portoviejo 

 Purequality – Portoviejo  
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 Smart Business -  Portoviejo  

Donde los precios de comercialización van desde los $75,90 hasta los $150,00 

en diferentes presentaciones: 

30 kg $150,00 – Puriteck 

20 kg $75,90 – Proquimarsa 

30 kg $120,00 – Water Solutions Ecuador S.A.35 

Con estos datos que dejan ver un claro segmento del mercado donde ingresar, 

siendo el precio el más viable. 

Demanda 

A nivel de las ciudades de Manta y Montecristi se usa mayormente en la 

limpieza de elementos que componen las plantas purificadoras de agua. En los 

hospitales y clínicas se utilizan para desinfectar o esterilizar los utensilios de cirugía 

cuando estos no pueden ser sometidos a altas temperaturas debido a la composición de 

los mismos. El ácido peracético que comúnmente se utiliza para estos casos se 

compone de 2 ingredientes activos en estado sólido, que cuando se mezclan con agua 

estos reaccionan dando como producto final ácido peracético. 

La industria local, de acuerdo con los resultados de las entrevistas realizadas se 

hace notar que en ningún caso han utilizado el ácido peracético como parte de un 

proceso de desinfección o como parte de un producto. Para las entrevistas realizadas a 

médicos cirujanos del hospital del IESS y Verdi Cevallos Balda en Portoviejo, 

mencionaron que solo es utilizado para esterilización de utensilios de cirugías. 

De manera que en referencia a la cantidad de desinfectante que se utiliza en 

cada empresa se determinó que la media es de 2500 ml por día, y a este consumo le 

añadimos un 20% que representaría el consumo en los hospitales (en todo momento se 

hace referencia al desinfectante convencional) y la venta de ácido peracético por las 

distribuidoras (no se pudo obtener este dato de venta). Dejando de manera total un 

promedio entre las 10 industrias 25 litros de desinfectante más un 20% que representa 

las otras partes, queda una demanda de 30 litros diarios de desinfectante; esto solo 

valorado en 10 industrias, conociendo que existen más de 50 industrias entre la 

ciudades de Manta, Portoviejo y Montecristi, las cuales son potenciales de querer 

sustituir el desinfectante común por uno del mismo valor y que genere un mejor 

resultado. 

                                                 
35 Los otros distribuidores aseguraron vender el producto pero por no tener en stock, no podrían dar un precio hasta que llegue por motivos de 

ciertas variaciones en las importaciones. 
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7.2. Objetivo específico Nº 2 

 Identificar los puntos más críticos en el proceso de producción a 

nivel de planta. 

Para poder analizar los puntos críticos en planta se procedió a realizar una 

producción piloto con capacidad de 110 litros, durante el proceso los puntos más 

peligroso y con mayor riesgo fueron: 

 Carga de químicos 

 Control de temperatura 

 Neutralización 

De forma que los químicos en reacción son altamente corrosivos como el ácido 

sulfúrico, el ácido acético y el peróxido de hidrogeno, no pueden ser manipulados sin 

control para esto se utilizó guantes y mascarilla, previa las medidas de seguridad 

estándar. El punto crítico fue el control de la temperatura ya que este no es automático, 

por lo tanto una persona debe estar supervisando constantemente los niveles de 

temperaturas con un termómetro en la válvula de salida con un aproximado de 40º C 

±1. 

Otro punto peligroso es la neutralización, este proceso libera energía en forma 

de calor y genera vapores lo cual resulta perjudicial para la salud inhalar vapores 

concentrados de estos elementos. Como otro punto crítico está el análisis de 

concentración donde se determina la cantidad de agua que se le agregará para obtener 

una concentración al 15% y como último punto crítico está en la estabilidad del 

producto en el tiempo mediante agentes antioxidantes como el EDTA y TBHQ. 

7.3. Objetivo específico Nº 3 

 Realizar el análisis técnico y financiero mediante el cálculo de 

indicadores financieros como la tasa interna de retorno (TIR), 

valor actual neto (VAN) y el periodo de recuperación de la inversión 

(PRI). 

Se logró determinar el análisis técnico estableciendo el diagrama de procesos, 

identificando la capacidad de la planta, el personal a necesitar, la ubicación y 

distribución de la planta así como la maquinaria necesaria, todo más detallado en el 

Estudio técnico de este documento. Mientras que en el Estudio financiero se 

muestran los resultados a cada uno de los indicadores tales como el TIR (tasa interna 
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de retorno), el VAN (valor actual neto) y el PRI (periodo de recuperación de la 

inversión) así como también el punto de equilibrio. Donde todos los indicadores dan 

como factible el proyecto de adaptación del esquipo de recuperación para producir 

ácido peracético en la empresa de Dan Química C.A. 

7.4. Objetivo específico Nº 4 

 Diseñar el proceso de productivo en la elaboración de ácido 

peracético a partir de peróxido de hidrógeno y ácido acético en base 

a la experimentación realizada en el laboratorio y a la literatura. 

El proceso productivo se ha descrito en el marco del proceso experimental 

numeral 5 de este documento.  
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7.5. Conclusiones 

 Al realizar el estudio de mercado se identificó a los posibles consumidores, que 

principalmente eran las empresas de procesamiento de alimentos, pero a lo largo 

de la investigación se pudo observar que este producto también puede ser utilizado 

en  otras áreas como hospitales, lugares de faenamiento de animales así como 

eviscerado de pescado, conociendo que este tiene propiedades esterilizantes que 

no perjudican a la salud ni al producto utilizándolo en concentraciones menores a 

220 ppm. 

 Se determinó que existe una demanda de desinfectantes, por lo cual en su 

mayoría utilizan amonio cuaternario y cloro por su bajo valor frente al precio que 

tiene el ácido peracético en el mercado local que incluso puede llegar a ser 3 veces 

más costoso que los dos usados en la industria. 

 En base al estudio realizado se puede proponer el producto PERAQUIM a un 

precio igual o mejor al del amonio cuaternario o el cloro, ya que se observó que 

al vender la caneca de PERAQUIM a $40,00 se obtiene una ganancia cercana al 

40%, sí; se decide bajar el precio a los $30,00, el volumen de venta será mayor y 

podrían generar más beneficios, donde será necesario hacer conocer el producto 

en el mercado local. 

 Se logró identificar los puntos críticos en el proceso a nivel de planta con la 

producción piloto y con los datos recogidos en las pruebas que se realizaron en el 

laboratorio, tales fueron el control de la temperatura, la determinación de 

concentración de ácido peracético en el producto y la estabilidad en el tiempo. 

 También se determinó los puntos más peligrosos como la carga de materia 

prima, para lo cual es obligación utilizar los equipos de protección personal, el 

proceso de neutralización donde se descarga hidróxido de sodio al 25% el cual es 

un componente altamente corrosivo y al momento de agregarlo libera energía en 

forma de calor. 

 Se realizó el análisis técnico identificando aspectos como la maquinaria 

necesaria, el personal que se ha de requerir así como el diagrama de flujo del 

proceso productivo al igual que los tiempos y parámetros, además de la 

distribución de planta. 

 Para el análisis financiero se han estimado los flujos netos para los próximos 

10 años a partir de la puesta en marcha de le planta, así como la inversión inicial 
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necesaria y los costos directos y gastos de la carga fabril. Junto con eso se han 

calculado los indicadores de rendimiento de una inversión, tanto el VAN refleja 

un valor positivo en un tiempo de 10 periodos, para la TIR refleja un rendimiento 

mayor al 140% y el PRI refleja que el capital invertido por parte de la empresa 

puede ser recuperado en menos de un año, es decir al 75% de transcurrido el 

primer año de poner operativa la planta. 

 También se identificó el punto de equilibrio en referencia a la cantidad 

producida, es decir que una vez que se hayan producido 16100 canecas es 

necesario vender 8677 canecas a $40,00 para evitar pérdidas económicas. 

También se identificó un punto de equilibrio en función de los ingresos el cual fue 

$ 207 479,41 junto con el punto de equilibrio según la productividad 5 187 

unidades. 

 El proceso productivo ha sido descrito a lo largo del experimento, pero en sí se 

diseñó junto con el flujograma de procesos donde indica las etapas de 

procesamiento y los indicadores tales como la concentración nominal a la que 

debe salir el producto final de la planta, así como la temperatura de reacción, el 

tiempo de reacción, la carga de materia prima en cantidades químicamente iguales, 

es decir e relación molar 1-1 con exceso de peróxido de hidrogeno. 

 Además de la cantidad de hidróxido de sodio para la neutralización que debe 

ser en relación molar 1-1 con el ácido sulfúrico que haya sido agregado como 

catalizador el cual representa el 1% de la masa total y los requerimientos térmicos 

para efectuar la estandarización a 15% es decir se debe reducir la temperatura a 

un valor entre 22º C y 28º C, así como la determinación de ácido peracético, que 

ha sido descrito en el punto 6.6 para poder conocer que cantidad de agua purificada 

debe ser agregada para lograr la concentración al 15%. 

 Luego el etiquetado así como la cantidad que debe ser envasada y la 

temperatura a la que debe estar almacenada. 
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7.6. Recomendaciones. 

 Existen muchas empresa que utilizan mayormente amonio cuaternario como 

principal desinfectante por su bajo valor económico frente al ácido peracético que 

se comercializa en el mercado local, se sugiere que se reevalúe el precio estimado 

en esta investigación para poder ingresar a un mercado mucho más grande. 

 También se sugiere seguir realizando investigaciones en un punto crítico del 

proceso como es la estabilidad, se recomienda experimentar con antioxidantes 

tales como el EDTA, TBHQ y ácido picolínico. 

 Otra recomendación es hacer conocer el ácido peracético y todas sus ventajas 

tanto productivas como ambientales, ya que en los resultados de la entrevistas gran 

parte dijo desconocer por completo los beneficios o el producto por completo. 

 Como parte de la publicidad que se vaya a realizar, se recomienda realizar 

análisis en laboratorios reconocidos evaluando el espectro de acción microbiana, 

así como la efectividad de este frente a otros desinfectantes y las dosis 

recomendadas para cada actividad, todo esto para agregarlo a la publicidad. 

 Conociendo que las empresas que comercializan el ácido peracético no lo 

producen localmente se puede ofertar con ellas evitándoles gastos de importación 

dándole un mejor precio, y de esta forma apoyar a la economía local evitando que 

ese dinero salga del país además de lograr vender más.  

 Como última recomendación esta de mantener la determinación de ácido 

peracético cada 5 minutos a partir de los 90 minutos de reacción en el agitador 

térmico, para de esta forma evitar una regresión en la reacción ya que este proceso 

es reversible y podría disminuir la concentración de ácido peracético presente en 

la mezcla. Evitando así el aumento de costos ya que a menor concentración menor 

cantidad de producto.  
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8. Referencia al desarrollo de estudio 

PRESUPUESTO 

 

PREVIO A LA OBTENCIÓN DEL TITULO DE 

 

INGENIERO INDUSTRIAL 

 

 

MODALIDAD: PROYECTO  DE INVESTIGACIÓN 

 

TEMA: “ESTUDIO DE FACTIBILIDAD PARA LA PRODUCCIÓN DE 

ÁCIDO PERACÉTICO ADAPTANDO EL EQUIPO DE RECUPERACIÓN DE 

QUÍMICOS EN LA FÁBRICA DE DAN QUÍMICA C.A. EN EL CANTÓN 

MONTECRISTI, PROVINCIA DE MANABÍ, AÑO 2016”  

 

Tabla 43, costo del desarrollo de la investigación 

TUTOR DE TRABAJO DE 

TITULACIÓN 
EGRESADOS 

ING. CARLOS MOREIRA 
- ROOSBELT RAÚL RIVADENEIRA VERA 

- LUIS ENRIQUE LOOR BRAVO 

ÍTEM DETALLE COSTO 

1 TRANSPORTE $     75,00 

2 DESARROLLO DE LA INVESTIGACIÓN $     80,00 

3 INSUMOS PARA LAS PRUEBAS $   265,00 

4 VIÁTICOS $     45,00 

5 MATERIAL BIBLIOGRÁFICO E IMPRESIONES $     48,00 

TOTAL $   513,00 
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CRONOGRAMA VALORADO 

 

 Actividades  

 SEMANAS 24     COSTO 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 HUMANOS MATERIALES OTROS 
 

 Presentación del anteproyecto ante la 
comisión Especial de Titulación y 

aprobación del mismo  

X                        

Investigadores 

de la carrera 

de Ingeniería 

Industrial y 

autores 

Fotocopias, 

cuadernos de 

apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Varios $    15,00  

 Recolección de la información mediante 

las técnicas adoptadas  
 X X X                     

Investigadores 

de la carrera 

de Ingeniería 

Industrial y 

autores 

Fotocopias, 

cuadernos de 

apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Movilización $    45,00  

 Tabulación, interpretación y análisis de 

datos.  
    X                    

Investigadores 

de la carrera 

de Ingeniería 

Industrial y 

autores 

Fotocopias, 

cuadernos de 

apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Varios   $    10,00  

 Desarrollo del marco teórico       X X X     X X X X X        Autores 
apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Movilización  $    50,00  

 Desarrollo del estudio técnico          X X X              
Autores apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Varios $    25,00  

 Desarrollo del estudio económico y 

financiero  
           X X            

Autores apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Varios $    10,00  

 Adecuación de la línea de producción de 

PAA  
     X X X X X X X X X           

Autores apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Movilización y 

repuestos 

$    45,00  

 Producción piloto de PAA                   X       
Autores apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Insumos para la 

produccion 

$  265,00  

 Análisis económico del proyecto                   X       
Autores apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Varios $    15,00  
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 Presentación  y corrección del trabajo 

final al tutor  
                  X X X    

Investigadores 

de la carrera 

de Ingeniería 

Industrial y 

autores 

apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Varios $    10,00  

 Presentación y corrección del trabajo final 

al revisor  
                     X X  

Investigadores 

de la carrera 

de Ingeniería 

Industrial y 

autores 

apuntes, folletos, 

carpetas, lápices, 

laptops 

Varios $    10,00  

 Sustentación del trabajo de titulación ante 

el tribunal de evaluación y revisión  
                       X 

Tribunal y 

Autores 
Computador y 

proyector 

Varios  $    10,00  

 TOTAL    $ 510,00 
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Anexos 

Anexo 1, condiciones del crédito (Banco Pichincha) 
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Anexo 2, ficha técnica del peróxido de hidrogeno CHENTEKSA 
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Anexo 3, ficha tecnica del peroxido de hidrogeno SYDNEY 2000 

 



107 

 

 



108 

 

Anexo 4, ficha técnica del ácido sulfúrico al 98% 
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Anexo 5, ficha técnica del hidróxido de sodio 
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Anexo 6, ficha de seguridad del ácido acético técnico 
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Anexo 7, folleto de PERAQUIM 
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Anexo 8, desmontaje del equipo de recuperación 
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Anexo 9, prueba del agitador nº 2 
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Anexo 10, llenado del agitador nº2 

 



124 

 

Anexo 11, equipo en funcionamiento 

 
 

Anexo 12, equipo de recuperación 
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Anexo 13, restauración de las piezas el equipo de recuperación 
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Anexo 14, limpieza y almacenamiento de los accesorios del equipo de recuperación 
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Anexo 15, valoración de ácido peracético 
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Anexo 16, realización de las pruebas en laboratorio 
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Anexo 17, muestras a partir de la práctica en laboratorio 
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Anexo 18, formato de la entrevista realizada a las empresas 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DE MANABÍ 

CARRERA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

Entrevista dirigida a los representantes de las industrial en el cantón 

Montecristi y ciudades cercanas 

 

1) Utiliza algún desinfectante dentro de los procesos en la industria 

2) Cuál es el desinfectante que mayormente utiliza 

3) Cuál es el proceso donde utiliza el desinfectante 

4) Cuál es la cantidad promedio de desinfectante que utiliza al mes 

5) Cuál es el valor promedio que le representa usar ese desinfectante al mes. 

6) Cree Ud. que el desinfectante que utiliza no genera riesgos al ambiente 

7) Que opina si una industria local comenzara a producir un desinfectante 

amigable con el ambiente 

8) Tiene alguna referencia sobre el ácido peracético 

9) Conoce a alguna empresa que comercialice el ácido peracético 

10) Utiliza algún desinfectante como materia prima en un proceso 

11) Cuál cree Ud. que es la efectividad del ácido peracético frente a otros 

desinfectantes 

12)  Qué referencia tiene sobre la empresa Dan Química C.A.  

13)  Compraría Ud. un desinfectante amigable con el ambiente elaborado en 

la empresa Dan Química C.A. a partir del ácido peracético. 

 


