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Embarcacion pesquera
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RESUMEN EJECUTIVO

La principal embarcacion pesquera de especies para la produccion de harina cuya
capacidad de bodega es de 630 m? ha tenido un desempefo disminuido por la
ausencia de la matena prima anchoveta por efectos de la naturaleza. Por ello en
los ultimos meses sus salidas para realizar faenas de pesca no han resultado
eficientes debido a que los ingresos de la venta de anchoveta de esta
embarcacion no cubren aceptablemente los altos costos operativos de la misma.
Ademas, el ciclo biolégico de la anchoveta limita las actividades extractivas a
ocho meses aproximadamente, dado que el Viceministerio de Pesqueria
establece los periodos de veda correspondientes.

Se presenta el Proyecto para la mejora del rendimiento de una embarcacion
pesquera para Consumo Humano Indirecto (CHI) e incremento de su rentabilidad
mediante su adaptacion para la realizacion de pesca de Consumo Humano
Directo (CHD). Este proyecto contempla la instalacion de un sistema de
refrigeracion RSW (Refrigerated Sea Water) que consiste en la utilizacion del
agua de mar a fin de mantener refrigeradas las bodegas de la E/P e incluye la
inversion en una red sardinera. Este acondicionamiento permitira realizar faenas
de pesca de anchoveta para harina durante los periodos autorizados y pesca de
sardina, para conservas mediante los periodos de veda de anchoveta

establecidos por el Viceministerio de Pesqueria.



INTRODUCCION

La pesca es una de las actividades realizadas por el hombre desde tiempos
inmemorables a fin de aprovechar los recursos marinos, procurandose una
infinidad de recursos aprovechables. De esta forma, se ha convertido una de las
mas importantes fuentes de alimentos constituyéndose en una fuente de empleo
e ingresos para millones de familias que desarrollan esta actividad en mares, rios

y lagos de todo el mundo.

Estos hechos convierten a la pesca en un componente fundamental de cualquier
estrategia nacional. especialmente en paises cuya ubicacion geografica o
caracteristicas ecologicas les otorga el privilegio de contar con recursos
hidrobiologicos aprovechables industrialmente en gran escala. !.a empresa en

estudio no es excluyente a esta oportunidad extractiva.

La empresa en estudio es una empresa pesquera constituida en el ano 1972,
cuenta con seis embarcaciones pesqueras dedicadas a la extraccion de materia
prima para la produccién de harina, una embarcacion pesquera conservera y dos
plantas industriales para la produccion de harina de pescado, aceite vy
conservas. Como principal especie para la produccion de harina de pescado (CHI)
se tiene a la anchoveta y para la produccion de conservas y venta de pescado

fresco (CHD),la sardina, el jurel y la caballa.



Las caracteristicas que presentan las embarcaciones pesqueras (E/Ps) para CHI
difieren de las embarcaciones pesqueras destinadas al CHD, desde las
especificaciones técnicas en resistencia y medidas de las redes hasta los propios
mecanismos de pesca.

Ademas es importante la utilizacion de un sistema de refrigeracion de las bodegas
a fin de poder mantener en estado fresco y sin perder proteinas a la especie
debido al largo tiempo (hasta 20 horas) que permanece la especie en las bodegas
antes de ser descargadas en alguna planta pesquera, especialmente si se trata

de pesca para CHD.

Este estudio tiene por objeto incrementar el rendimiento de una embarcacion
pesquera para CHI e incremento de su rentabilidad mediante su adaptacion para
la realizacion de pesca de CHD, contempla la instalacion de un sistema de
refrigeracion RSW (Refrigerated Sea Water) que consiste en la utilizacion del
agua de mar a fin de mantener refrigeradas las bodegas de la E/P e incluye la
inversion en una red sardinera. Este acondicionamiento permitira realizar faenas
de pesca de anchoveta durante los periodos autorizados y pesca de otras
especies en los periodos de veda de anchoveta establecidos por el Viceministerio

de Pesqueria.

Contemplara un financiamiento bancario concordante con el presupuesto total
para las mejoras y proyectara los ingresos y egresos demostrando la factibilidad y

conveniencias de ponerlo en practica.



Con la implementacion de esta solucion la empresa en estudio obtendra los
siguientes resultados:

e Incremento del rendimiento de la E/P, maximizara su utilizacion.

e Buen desempeno en el ano inclusive en los largos periodos de veda

logrando una captura sostenida a lo largo del afno.

e Mejora en la calidad de la materia prima por la refrigeracién de su estado.

e (Generara trabajo durante los periodos de veda.

e Disminuira los costos operativos.

e Incrementar el valor agregado a la captura.

e Continuo abastecimiento de materia prima para el consumo humano

directo.



1 ANTECEDENTES

El Mar Peruano, que se extiende 2,500 Km a lo largo de la costa, con 200 millas
de mar adentro, posee una gran riqueza ictiolégica producto de las corrientes
marinas de Humbolt y del Nino. Se calculan mas de 800 variedades de peces en
sus aguas de los cuales 70 son de uso comercial. La pesca hace del Peru uno de
los primeros paises pesqueros del mundo debido al compromiso de los
empresarios pesqueros y con el aporte de cada una de las embarcaciones que

conforman la flota. La embarcacion en estudio es una de las importantes del pais.

El desembarque nacional de especies pelagicas acumulado en el ano 2001 llego
a 7 millones de Tm. La participacion por especies fue de 95% de anchoveta. En
el ano 2001 el desembarque de anchoveta se redujo en un 34% respecto al 2000
a consecuencia de factores ambientales y propios de la especie lo que determino
la adopcion de medidas restrictivas por parte del Ministerio de Pesqueria a fin de
regular las operaciones de extraccion. De otro lado, el desembarque de jurel y
caballa en este periodo fue satisfactorio superando las cifras del 2000 en 220% y

187% respectivamente.

La actividad extractiva de pescado en los primeros diez meses del 2002, registro
una caida del 12,3% en relacion a igual periodo del ano pasado, al haber

alcanzado un volumen total acumulado equivalente a 6,598.8 miles de TMB.
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Comportamiento que fue originado por las menores capturas de las especies
Jurel, Caballa, Anchoveta, y Sardina las mismas que presentaron disminuciones
en sus capturas en 519,539 TM, 135,272 TM, 60,811 TMB y 51,407 TM
respectivamente. Resultado que expresado en valores constantes del afno 1994,
representa un ligero decrecimiento del 4,2% en la evolucion productiva del Sector
Pesca comparado al periodo de Enero a Octubre del ano 2001, afectado por la
disminucion del 11,6% en los valores alcanzados por el desembarque destinado

al Consumo Humano Indirecto.

1.1 DIAGNOSTICO ESTRATEGICO
1.1.1 ANALISIS INTERNO: FORTALEZAS Y DEBILIDADES

FORTALEZAS:

e La planta principal esta ubicada geograficamente en la zona norte de
Chimbote, privilegiada con abundante concentracion de especies pelagicas
en las temporadas de pesca tal como lo demuestran las estadisticas.

e La planta tiene amplias areas de terreno para la expansion de sus
operaciones y puede diversificarse en otras actividades economicas.

e La Planta Industrial esta constituida por maquinaria y equipos instalados en
una linea de produccion ordenada y eficiente con dos unidades
evaporadoras para el procesamiento de agua de cola, lo que permite un

incremento en los rendimientos productivos.



La planta posee dos bombas de succion en la chata absorbente lo cual
permite la descarga en simultaneo de hasta dos embarcaciones con una
capacidad de descarga de 500 Tn/hora.

La administracion ha reactivado una de las plantas ubicadas en Huarmey,
la misma que ha permanecido inoperativa por veinte meses. Esto ha
incrementado el nivel de produccion total de la empresa con dos plantas de
procesamiento.

La marca de las conservas son reconocidas en el mundo, especialmente
en el mercado Colombiano, pais al que se exporta el 90% de la
produccion.

El personal de la empresa es calificado y conoce los procedimientos
técnicos en la planta.

Aprovechamiento de un sistema de Control Satelital que permite el

reconocimiento rapido de los rumbos de las E/Ps. Ver anexo X

DEBILIDADES

La empresa se encuentra en estado de insolvencia registrado ante
Indecopi

La empresa se encuentra con un patrimonio negativo y un nivel de deudas
alrededor de US$ 40 MM lo que dificulta por lo general algun tipo de
inversion con apalancamiento financiero.

La planta no posee las caracteristicas para la produccion de Harina Prime
de alta proteina, las cuales son altamente cotizados en el mercado

mundial.
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e Insuficiente infraestructura adecuada para desembarque de pesca de
consumo humano directo.

e Deficiencias de control.

1.1.2 ANALISIS EXTERNO: OPORTUNIDADES Y RIESGOS

OPORTUNIDADES

e La aparicion de diversos medios de informacion acerca del estado de la
pesca y zonas especificas mediante medios proporcionados por el
Ministerio de la Produccién y el Imarpe.

e Integracidn de las redes de informacion.

e Aprovechamiento de los (SISESAT) para el seguimiento de la flota
pesquera

e Agrupacion de la entidad privada a fin de efectuar la regulacién de precios
frente a la demanda extranjera en el caso de harina de pescado.

e Disposicion de recursos para la diversificacion de la industria pesquera.

e Demanda externa creciente de productos pesqueros procesados de alta
calidad.

AMENAZAS

e El crecimiento del consumo de la harina de soya, producto sustituyente de
la harina de pescado

e La amenaza latente del Fendmeno del Nifo dificulta en diversas
oportunidades la ejecucion de faenas de pesca bajo pronostico optimista.

e La presencia recurrente del Fendmeno del Nifno perjudica el ambiente

optimo para la presencia de las especies marinas.

11 -



e El exceso de capacidad de bodega destinada a la pesca de anchoveta y

sardina que conduciria a sobreexplotacion.

e Fenomenos oceanograficos que conducen a migracion de especies y/o

afectan ciclos reproductivos. Contaminacion afecta ecosistemas costeros y

acuicultura.

e Agotamiento de los recursos.

e Acceso ilegal de embarcaciones extranjeras en aguas jurisdiccionales.

e Acceso ilegal de embarcaciones hacia pesquerias plenamente explotadas.

1.2 DIAGNOSTICO FUNCIONAL

1.2.1 PRODUCTOS

Los productos mas significativos son la harina y conservas de pescado con la

distribucion de produccion del ano 2001 como referencia, tal como lo muestra la

representacion grafica siguiente. Sus productos son de calidad, esto se refleja en

los porcentajes de proteinas (64% -67%) alcanzados en la linea de harina de

pescado influenciada por el estado de conservacion de la materia prima.

A continuacidn se presenta la produccion con porcentajes de asignacion de

esfuerzo para su produccion derivado de su valor en US$.

e Harina de pescado

e Conservas de pescado
e Aceite de pescado

e Hielo

e Pescado refrigerado

ACEITE DE
PESCADO

7%

PRODUCCION DE LA EMPRESA

OTROS
5% CONSERVAS DE
PESCADO
14%

HARINA DE
PESCADO
74%
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1.2.2 CLIENTES

El trabajo de captacion de nuevos clientes, es reducido debido a la demanda
insatisfecha que existe. Es importante destacar la participacion de los brokers que
cumplen un papel facilitante y promotor de los productos pesqueros,
esencialmente la harina de pescado.

La harina de pescado tiene una demanda importante en Asia y Europa, esto
permite  mantener stocks, utilizando las diversas fuentes de informacion del
estado de mercado y obtener los mejores precios por la harina producida.

Los clientes estan formados por aquellos mercados de origen Asiatico y Europeo
para el caso de la harina de pescado y el mercado colombiano para el caso de
conservas.

De acuerdo a los registros de Prompex del 2001, el principal pais demandante de
la harina de pescado del Peru es China.

EXPORTACION DE HARINA DE PESCADO A NIVEL NACIONAL- 2001

N° PAIS Miles USS.FOB | % ™ %
1 |CHINA 230,188 28% | 578326 | 30%
2 JAPON 123,878 15% | 259681 | 13%
3 |ALEMANIA 56,909 7 | 140,768 | 7%
4 [TAIWAN 42,305 5% | 91,365 5%
5 INDONESIA 36,124 4% 75,211 4%
6 [TAILANDIA 32,978 40 | 72,834 | 4%

OTROS 311,091 | 37% | 720,338 | 37%

TOTAL 833,473 100% | 1,938.527 | 100%

Fuente: Prompex

1.2.3 PROVEEDORES.
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Se han mantenido relaciones con un total de 168 proveedores los cuales se

clasifican en tres estratos segun los montos asignadas por la colocacion de

ordenes de compra. Vemos que 12 empresas acumulan S/.4MM. (65%) de las

compras y en el acumulado 46 empresas S/5.5 MM.(90%) de las compras totales.

Millones de Soles

Relacion Numero de Proveedores - Compras

(S/.MM)

68

Es conveniente revisar con cuantos proveedores se cuenta por cada rubro, en el

2001 ecsio se ha desarrollado de la forma siguiente.

Es necesario redicir el

numero de proveedores, dado que se crea demoras en la etapa de decisidén de

compras. La relacion cliente-proveedor debe ser mas estrecha.

Numero de proveedores por principales tipos de compras

N CONCEPTO Miles S/ % Prov
1 ENVASES 1,690.0 27.5% 4
2 PRODUCTOS QUIMICOS - DISOLVENTES 857.9 14.0% 8
3 MOTORES - REPUESTOS 677.0 11.0% 10
4 REDES - CABOS 637.2 10.4% 1
5 SACOS 473.0 7.7% 7
6 FERRETERIA EN GENERAL 354.8 5.8% 20

-14 -



2

2.1 REDES DE CERCO

MARCO TEORICO

Las redes de cerco se utilizan para la captura de peces que nadan formando

densos cardumenes, ya sea en la superficie o a media agua, a estos se les llaman

pelagicas, tales como las anchovetas, las sardinas, los atunes, el bonito, la caballa

y el jurel.

cerrar la red.

Un arte de cerco se reduce a un gran pano de red
de forma rectangular, cuyas dimensiones varian
entre 250 y 1000 metros de longitud y alrededor de
40 de profundidad. En la parte superior de la red se
dispone de un numero adecuado de flotadores y en
la parte inferior lleva una serie de plomos que lo
ayudan a mantenerse vertical, cuenta ademas con
un conjunto de anillos por los que pasa un cabo

resistente llamado "jareta", que se encarga de

Cuando la embarcacion llega a un lugar en donde se localizé al cardumen, se

inicia el calado de la red, tirando al agua uno de sus extremos cuyos cabos

quedan a bordo del bote auxiliar “panga” que describe un circulo rodeando el

objetivo.
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Una vez terminada esta operacion, se tira de cada uno de los extremos de la jareta,
cerrando la parte inferior de la red y asi se forma un copo en donde queda atrapado
el cardumen; despues, se va cobrando el arte por uno o varios extremos,
ayudandose por medio de winches, hasta que las especies capturadas quedan en
un espacio minimo; los peces se suben a bordo con un gancho o mediante la

aspiracion con poderosas bombas.

La pesca de cerco hace indispensable que los organismos que se quiere capturar
estén formando grandes asociaciones, pues si éstos se hallan dispersos, la pesca
de cerco no es posible. Para conseguir localizar la mayor concentracion de peces
se recurre a varios sistemas, como la utilizacion de ecosondas especiales de
proyeccion horizontal capaces de detectar la presencia de bancos en un radio de

algunas millas alrededor del barco.

2.2 SISTEMA DE REFRIGERACION

Los sistemas de refrigeracion son ampliamente utilizados en aplicaciones
industriales y domeésticas. Estos se encuentran constituidos principalmente por: el
compresor, el condensador, la valvula de expansion y el evaporador.

El ciclo de refrigeracion se inicia en el compresor, cuando este impulsa el gas
refrigerante (sustancia empleada como absorbente de calor), desde la zona de
baja presion ubicada después del evaporador hacia el sistema, incrementando su
presion y temperatura. El gas es descargado en el condensador, donde el calor
latente de vaporizacion es removido y el gas refrigerante es condensado en un

liquido a alta presion.
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El liquido refrigerante pasa entonces a traves de la vaivula de expansion del lado
de alta presion al de baja presion, donde se reduce su presién y por tanto su
punto de ebullicion. Este liquido refrigerante a baja presion pasa por ultimo por el
evaporador, donde absorbe calor de los alrededores y se evapora, produciendo el
enfriamiento. En este punto del sistema comienza de nuevo el ciclo con un gas

refrigerante a baja presion.

ESQUEMA DEL CICLO DE REFRIGERACION

Motor eléctrico

Entrada de calor ' Salida de calos
" [N .‘ I

l/ | Com presor |
C:. ...-::—. ‘\% T '-:’:3'-5'-

ir —_ I

- 2 Compresion —

- N iy .
i(“:—. =) /’ \ -q_:[_:_.ij!
i - i - |
|'__:.’1..:_:_:j ‘1 Evapocacion 3 Condensauo] | === -‘-:"ﬁl
'\____h -.~,_‘I k / I'_';:': —1
.F{-._];j__'b-"l' 4 Expansion by :_;;:_l'_?_'_};
2 e e 1
| T |

| { = — 4 f-l
| Valvula de expansion

Evaporador Cond~nsador

2.3 SISTEMAS DE REFRIGERACION DE BODEGAS RSW (REFRIGERATED
SEA WATER)

Consiste en el preenfriamiento del agua de mar en un volumen concordante con
el volumen total de pescado en bodegas en un tiempo que es de
aproximadamente 5 horas disponiendo de los equipos de frio y bodegas aisladas
para la conservacion de la pesca a una temperatura de 0°C y una mezcla de agua

de aproximadamente la tercera parte del total de pesca en bodegas.
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Este sistema esta conformado por compresores que comprimen el gas
refrigerante (amoniaco) y lo bombean hacia el resto del sistema, que consiste de
dos condensadores de placas, dos tanques recibidores de liquido, dos enfriadores
o chillers, dos bombas de condensadores, dos bombas de recirculacion y los
accesorios de control automatico y manual.

El sistema de refrigeracion de las bodegas permite mantener en estado fresco y
sin perder proteinas a la especie debido al largo tiempo (hasta 20 horas) que
permanece en las bodegas antes de ser descargadas en alguna planta pesquera,

especialmente si se trata de pesca para CHD.

2.4 UNIDADES Y TRANSFORMACIONES

Tonelada de refrigeracion
Es la cantidad de calor absorbida al fundir una Tonelada corta (2000 Lbs.) de
hielo en 24 horas.

Calor latente del hielo: 144 Btu/Lb

Btu (british termal unit)
Es la cantidad de calor requerida para incrementar la temperatura de una libra

(1Lb.) de agua en un grado Farenheit (1°F) a condiciones normales.

Kcal (Kilocaloria)

Es la cantidad de calor requerida para incrementar la temperatura de un kilogramo

(1Kg) de agua en un grado centigrado (1°C) a condiciones normales.
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Transformaciones

1TR

1TR

1TR

1 Btu/h

1 kCal

COP

12 000 Btu/h
3 030 Kcal/h
3,52 Kw
0,293 W

4,19 kJ

1 kCal/h
1KJ/s

1 psi

1 Bar

1°C

2.5 REFRIGERANTES MAS USADOS

1,1638 x 10 =3 Kw
1,00 Kw
6,89 Kpa
100 Kpa

(°F —32)/1.8

0,293 EER (Energy Efficiency Ratio)

El refrigerante es la sustancia de trabajo utilizada en los sistemas de refrigeracion.

El calor absorbido por el refrigerante, en la sustancia o el ambito que se quiera

refrigerar, es conocido como carga de refrigeracion y se expresa en KJ/h o Kw.

Los refrigerantes comunmente usados son:

Refrigerante Formulas Designacion
Monofluor tricoloro metalico CCI3 F R-11
Difluor dicloro metano CCI2 F R-12
Difluor monocloro metano CHCIF2 R-22
Metano CH4 R-50
Amoniaco NH3 R-717
Agua H20 R-718
Anhidrido carbonico CO2 R-744
anhidrido sulfuroso | ~ S02 ~ R-764
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3 PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

Es importante sefalar que las caracteristicas que presentan las embarcaciones
pesqueras (E/Ps) para CHI (consumo humano indirecto) difieren de las
embarcaciones pesqueras destinadas al CHD (consumo humano directo), desde
las especificaciones técnicas en resistencia y medidas de las redes hasta los
propios mecanismos de pesca. Es importante la existencia del sistema de
refrigeracion de las bodegas a fin de mantener en estado fresco y sin perdida de
proteinas a la especie por el largo tiempo que permanece la especie en las

bodegas antes de ser descargadas en alguna planta pesquera.

3.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

La embarcacion pesquera harinera tiene 630 m* de capacidad de bodega. Si bien
es cierto su gran capacidad le permitiria alcanzar grandes volumenes de pesca,
su desempeno se ha visto disminuido debido a la ausencia de la materia prima
anchoveta por efectos de la naturaleza, por ello en los ultimos meses sus salidas
para realizar faenas de pesca no son eficientes debido a que los ingresos de la
venta de anchoveta de esta embarcacion no cubren aceptablemente los altos

costos operativos de la misma.
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Ademas, el ciclo bioldégico de la anchoveta limita las actividades a ocho meses
aproximadamente, dado que el Viceministerio de Pesqueria que pertenece al
Ministerio de la Produccion (antes Ministerio de Pesqueria) establece periodos de

veda de anchoveta cada el ano.

3.2 ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

Se presenta el Proyecto para la mejora del rendimiento de una embarcaciéon
pesquera para Consumo Humano Indirecto e incremento de su rentabilidad
mediante su adaptacion para la realizacion de pesca para Consumo Humano
Directo. Este proyecto contempla la instalacién de un sistema de refrigeracion
RSW (Refrigerated Sea Water) que consiste en la utilizaciéon del agua de mar a fin
de mantener refrigeradas las bodegas de la E/P. Asimismo, considera la inclusion
de una red sardinera. Esto permitira que la embarcacioén pesquera, debido a su
acondicionamiento, este apta para realizar faenas de pesca de la especie
anchoveta durante los periodos permitidos y también pesca de la especie sardina

mediante los periodos de veda.

Con grandes volumenes de captura proximos a la costa no se encuentra
justificacion para equipar una embarcacion pesquera que procese la pesca en el
mar, es mas conveniente efectuar el procesamiento final en una planta de tierra.
Por ello es necesario establecer los mecanismos que permitan la adecuada

conservacion de las especies capturadas.
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REFRIGERACION MARINA ( TRATAMIENTO DEL PESCADO FRESCO)

Existen basicamente dos alternativas para la conservacion del pescado fresco a
bordo: La conservaciéon en bodega seca y la conservacion en agua de mar

enfriada.

A. CONSERVACION EN BODEGA SECA

Se utiliza hielo para la conservacién en bodega seca. El hielo absorbe calor al
pescado y mantiene un nivel de humedad que garantiza la conservacion y buena

apariencia del producto.

La accion refrigerante del hielo retarda la descomposicion del pescado por accion
de los microorganismos dando tiempo a la embarcacion pesquera para retornar a
puerto y descargar el producto. La rapidez con que se efectue el enfriamiento

tiene un efecto sobre la duracion y deterioro de la calidad del producto.

Calidad del Pescado almacenado en hielo inmediatamente después de la captura
* Buena calidad: Hasta 4 dias
* Ligeramente buena: Hasta 6 dias
* |naceptable en sabor: A partir de 7 dias
Pescado almacenado en hielo 5 horas después de la captura
* Buena calidad: 1 dia
* Ligeramente buena: Hasta 2 dias

* Inaceptable en sabor: A partir de 4 dias
Cuando se almacena en bodega seca utilizando hielo es necesario utilizar cajas o

andamios en la estiba a fin de evitar danos. Las cajas no deben contener mas de

tres capas de pescado con hielo finamente picado para evitar su aplastamiento
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B. CONSERVACION EN AGUA DE MAR ENFRIADA

La conservacion del pescado en agua de mar enfriada aparece como la soluciéon
mas aparente en nuestro medio, teniendo en cuenta las distancias del puerto a las
zonas de captura, los volumenes de pesca y los tipos de especie a capturarse.
Los sistemas de agua de mar enfriada se agrupan en dos categorias:

*

Sistemas que utilizan hielo como agente refrigerante (CSW)

*

Sistemas que utilizan equipos de refrigeracion ( RSW)

B.1 SISTEMAS QUE UTILIZAN EQUIPOS DE REFRIGERACION ( RSW)

Las siglas RSW son la abreviatura de Refrigerated Sea Water o Agua de Mar
Refrigerada. El sistema consiste en cargar el pescado en la bodega con agua de
mar refrigerada a 0°C o 1°C, una vez introducido el pescado se enfria rapida y
eficientemente debido a su ligera flotabilidad positiva y no es sujeto a las
presiones y danos causados por el aplastamiento.

Estos sistemas requieren un aislamiento de las bodegas para que el equipo

trabaje eficientemente.

B.2 SISTEMAS QUE UTILIZAN HIELO COMO AGENTE REFRIGERANTE
(CSW)
Las siglas CSW son la abreviatura de Chilled Sea Water o Agua de Mar Enfriada
Existen dos sistemas CSW que utilizan el hielo como refrigerante del agua de
mar:

* Mezclas de agua de mar y hielo en tanque recirculadas con bomba

* Mezclas de agua de mar y hielo en tanque agitadas con aire

El que mejor y mas rapido enfriamiento produce es la mezcla de agua de mar y

hielo en tanque agitadas con aire, denominado también Sistema CHAMPAGNE.
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Este sistema se fundamenta en el efecto refrigerante del hielo al fundirse; al
utilizar este sistema se introduce el pescado en una bodega conteniendo agua de

mar y hielo y se insufla aire para producir una rapida fusion del hielo.

Este sistema tiene dos ventajas principales:
e Latemperatura del pescado se baja muy rapidamente
e El costo inicial del sistema es reducido.
La cantidad de hielo a utilizarse depende de la suma de las cargas térmicas

involucradas

3.3 ELECCION DE LA ALTERNATIVA

Haciendo una comparacion de la conservacion en bodega seca y en agua de mar

refrigerada se tienen las conclusiones siguientes:

* La conservacion en cajas de hielo ( y el eviscerado abordo) exigen el empleo
de mano de obra en gran escala.

= El costo de las cajas es elevado y su valor incide directamente sobre el precio
a cargar al producto y si a esto le anadimos el costo de la mano de obra que
representa el encajado el margen de utilidad se reduce considerablemente.

* El almacenaje en bodega seca ya sea pescado a granel o en cajas representa
una pérdida considerable del volumen utilizable.

* La conservacion en bodegas con agua de mar enfriada reduce el manipuleo ya
que el pescado puede ir directamente de la red al tanque de conservacion.

* La densidad de carga es mayor en el sistema de agua de mar enfriada que en
el de bodega seca ya que debido a la flotabilidad ligeramente positiva del
pescado este no se aplasta ni se maltrata en el agua.

* La conservacion del pescado en agua de mar enfriada mejora debido a que al
estar sumergido no se produce la oxidacion de las grasas eliminandose la

causa principal del sabor rancio.
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* La duracion del pescado graso utilizando este método puede ser:
» Buena calidad: Hasta 4 dias
* Ligeramente buena: Hasta 9 dias

= |naceptable en sabor: A partir de los 11 dias

Si analizamos el costo de conversion de una embarcacion para la pesca de
consumo humano directo veremos que una parte importante de esta conversion la
determina el costo de aislamiento de la bodega. Si se elige el sistema de agua de
mar enfriada veremos que el costo es algo mayor que el de bodega seca, pero

este incremento no es significativo frente al costo total de la conversion.

La alternativa elegida es el sistema de Refrigeracion RSW (Refrigerated Sea
Water) que corresponde a la conservacion de las especies mediante el uso de

agua de mar refrigerada.

3.4 METODOLOGIA DE SOLUCION

La instalacion de un sistema de refrigeracion RSW (Refrigerated Sea Water) en la
embarcacion permitira incrementar su productividad mediante la aplicacion de un
"golpe de frio” al pescado en el momento en que ingresa a la bodega permitiendo
su conservacion hasta por 72 horas. Esta practica disminuira las mermas de la
materia prima capturada. El mejor estado de conservacion del pescado permitira
lograr mejores precios de venta de las especies que desembarcan o de mayor
valor agregado en los productos finales como es el caso de las conservas y/o de

congelado de pescado.
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Este proyecto de inversion contemplara un financiamiento bancario concordante
con el presupuesto total para las mejoras y proyectara los ingresos y egresos
demostrando la factibilidad y conveniencias de ponerlo en practica.
Con la implementacion de esta solucion la empresa en estudio obtendra los
siguientes resultados:

e Incremento del rendimiento de la E/P, maximizara su utilizacion.

e Buen desempeno en el ano inclusive en los largos periodos de veda

e Mejora en la calidad de la materia prima por la refrigeracion de su estado.

e (Generara trabajo durante los periodos de veda

e Disminuira los costos operativos.

3.5 IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

El sistema de refrigeracion RSW a implementar se adecuara a las caracteristicas
siguientes:

Los sistemas de refrigeracion disponibles y ofertados a la fecha estan disenados
para operar por circulacion natural, los cuales genéricamente estan integrado por:
compresor(es) reciprocantes con motor eléctrico, enfriador(es) de agua (chillers)
tipo casco y tubo, condensadores con tubo de titanio, recibidor de liquido, set de
valvulas y controles para completar el circuito de refrigerante amoniaco, set de
aislamiento térmico para chiller, accesorios, bombas para recirculacion de agua
de mar, enfriamiento del condensador y tablero eléctrico de control del sistema

de refrigeracion, entre otros equipos.
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3.5.1 CARACTERISTICAS GENERALES DE LA EMBARCACION

Es una embarcaciéon de diseno Seatle, construido por astillero chileno. Esta

disenada para la pesca de cerco, con una capacidad actual de bodega no aislada

de 630 m3.

Eslora total

Manga moldeada

Puntal moldeado

Capacidad de bodega
Capacidad de bodega aislada
Capacidad de combustible
Capacidad de agua dulce
Velocidad de prueba
Tripulacion

Motor Principal

455 m

10.16 m

Sm.

630 m?

530 m?

24,200 gal
2,000 gal

12 nudos

18 personas

CAT 3516 1200RPM

Cor: casco de estructura longitudinal, formado integramente de plancha de acero

naval.

3.5.2 COMPARTIMIENTOS DE PROA A POPA DE LA EMBARCACION

Es conveniente aclarar los términos navieros utilizados tales como la proa y

popa que se refieren a la parte delantera y posterior de una embarcaciéon

respectivamente. Asimismo, babor (BR) se refiere a la banda o costado

1zquierdo de la embarcacion y estribor (ER) se refiere al lado derecho.

e« Tanque de colision de proa

-27-



e Bulbo de proa

e Panol de cadena

e Tanques de combustible Babor / estribor

e Tanques de lastre Babor / estribor

e Sala de maquinas de proa

e Zona de bodegas: Dos bodegas de proa, Dos bodegas centrales, dos
bodegas de popa con un tunel que comunica la sal de maquinas de popa
con la de proa

e Sala de maquinas de popa

e Tanques estructurales de petréleo ER y BR, tanque de aceite, tanques de
lastre.

e Tanque de colision de popa.

Es importante senalar que con el sistema RSW se ofrece una buena oportunidad

para modernizar y repotenciar la nave, ademas de conservar en buenas

condiciones los cardumenes extraidos.

3.5.3 LA BODEGA Y CONDICIONES DE CARGA

La bodega total esta compuesta por seis compartimientos distribuidos es la
embarcacion tal como se muestra en el Anexo | referido a Distribucion de Ias

bodegas y equipos diversos.

-28



BODEGAS DE LA EMBARCACION PESQUERA

Las bodegas totalizan 630 m3 de capacidad total de bodegas de acuerdo a los
resultados del Programa Nacional de Verificacidn de capacidad de bodegas

realizado por el Ministerio de Pesqueria en el ano 1997.

3.5.4 CALCULO DE LA CAPACIDAD DE BODEGA REFRIGERADA

Calcular la capacidad de bodega y disefno del forro para insulado de bodega sin
afectar las condiciones de disefio en lo que respecta a resistencia estructural,

sistema de propulsion, sistema de gobierno, estabilidad y flotabilidad.

La planchas del forro de las bodegas seran instaladas sobre angulos de acero

que a su vez seran instalados sobre listones de madera. Esto garantiza que entre
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el forro de las bodegas y el casco no existan puentes térmicos. El espesor minimo

del aislamiento con poliuretano inyectado sera de 6”. Por ello la disposicion de

capacidad

final

considerada para

las

bodegas a

refrigerar

aproximadamente 530 m? tal como se muestra a continuacion.

BODEGA DE LA E/IP

BODEGA | \nplSTRIAL | REFRIGERADA
Proa Estribor 123.50 104
Proa Babor 123.50 104
Central Estribor | 64.10 56
Central Babor 64.10 56
Popa Estribor 127.55 107
Popa Babor 127.55 107
Total (m?) 630.30 534

3.5.5 DETERMINACION DE LA DEMANDA FRIGORIFICA

Volumen total de bodega refrigerada = 530 m3

Temperatura inicial del agua de mar =25°C (77 F°)

Temperatura final del agua de mar en bodega = 0°C (32°F)

Tiempo de enfriamiento = 5 horas

sera de

Volumen de agua que se desea refrigerar (antes de introducir el pescado) se

considera entre el 25% y 30% del volumen total de bodegas

El 26% de 530 m3 =137 m?

Refrigerante: Amoniaco (R717)
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Formulas de calculo:

Q= VxCx(T1-T2)
t

Donde:

Q: Cantidad de energia térmica que se debe remover en K cal / hora
V : Volumen total del agua que se desea refrigerar

C : Calor especifico del agua de mar en K Cal /kg

T1 : temperatura inicial del agua de mar en °C o °F

T2 : temperatura final del agua de mar

T: tiempo de enfriamiento requerido

- C agua de mar = 1 020 Kcal / Kg. °C

137.8 m3 x 1000kg/m3 x 1020 Kcal / Kg. °C x (25°C - 0°C)

Q
5 Horas
Q = 702,780 Kcal /hora
859 Kcal=1KW > Q= 817.68 KW
3030 Kcal=1TR - Q= 232TR
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3.5.6 DETERMINACION DE LOS EQUIPOS COMPONENTES DEL SISTEMA

DE REFRIGERACION

A) DOS COMPRESORES RECIPROCANTES

Se suministran dos compresores de simple etapa del tipo reciprocante de 8
cilindros, version industrial, instalado sobre base con motor eléctrico, la unidad
incluye sistema de transmisién por medios de fajas y poleas asi como la cubierta
protectora para las mismas, cuenta con sistema de enfriamiento de aceite y
cabezales por medio del propio refrigerante, separador de aceite con sistema de
retorno automatico de aceite al carter, resistencia eléctrica para el calentamiento
del aceite en el carter, valvulas solenoides para el control de capacidad, valvula
de seguridad entre la succion y descarga. Se incluye sensores de presion vy
temperatura asi como un controlador mediante el cual se programan y regulan las

condiciones de operacion de cada compresor.

Del catalogo del fabricante de compresores de refrigeracion que con los datos de
carga total térmica en TR o Kw, temperatura de compresor y refrigerante R717
(amoniaco); seleccionamos el modelo de compresor Vilter,
M12K548XL,1200RPM, 150 TR, 8 cilindros, diametro de piston: 4.5 pulg
Temperatura de condensacion: 95 °F

Temperatura de evaporacion: 30 °F

Capacidad de refrigeracion: 150 TR

Potencia requerida: 160 BHP
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B) SELECCION DEL CONDENSADOR

El intercambiador de calor de placas semisoldadas, se ha convertido en un
estandar en aplicaciones de RSW, dejando de lado a los condensadores
tradicionales como los de carcaza y serpentin.

El intercambio de calor de placas semisoldadas consiste en una serie de pares de
placas con canales soldados alternados con juntas tradicionales. El refrigerante
fluye dentro del canal soldado. ElI pequefno espesor de las placas, su diseno
corrugado y la alta turbulencia contribuyen a que el condensador de placas posea

unos altos coeficientes de transmision de calor.

"La aproximacion de temperaturas en los condensadores permite mayor
temperatura de evaporacion y menores temperaturas de condensacion que en los
disenos tradicionales. Esto da como resultado una potencia consumida menor en
el compresor, lo cual reduce los gastos de operacion como los de mantenimiento.
Ademas, el reducido volumen de refrigerante contribuye a incrementar la

seguridad de la instalacion y disminuir el impacto ambiental.

En este tipo de aplicaciones que de acuerdo al calculo funcionan entre 5 y 6
horas, el agua se encuentra entre 0°C y 1°C, pero en el arranque esta a una
temperatura ambiente (18-24°C) dependiendo del lugar y el mes, lo cual significa
que la temperatura de evaporacion del compresor no va a ser originalmente de

diseno; sino una mas alta dando mas frio que el diseno a una temperatura de
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evaporacion mas baja. Por esta razon el condensador tiende a ser dimensionado,

normalmente se considera el doble de la carga del compresor.

En este caso la demanda calorifica de 232 TR, considera el calor rechazado por
el condensador como 464 TR, con una temperatura de condensacion de
amoniaco de 35 °C y un ingreso y salida de agua de mar de 24/29 °C. De tablas
de fabricante de intercambiadores de calor de placas semisoldadas Alfa Laval, se
selecciona segun el rango de capacidad de TR o Kw el condensador:

Cantidad : Dos

Modelo : MIOBWEDR

Capacidad : 233 TR (705,200 Kcal/h)
“T° Condensacion 35 °C

T° Ingreso del agua 24° C

Flujo de agua 122,5 m3h

C) ENFRIADOR DE AGUA DE MAR (CHILLER)

Es un componente del sistema de refrigeracién, en el cual el refrigerante pasa de
liquido a gas. Esto sucede cuando el calor del agua de mar es absorbido por el
refrigerante en el enfriador basado en el principio fundamental de transferencia de
calor y flujo de fluidos. Se requieren dos enfriadores de las caracteristicas
siguientes:

Modelo: ZFC —1808 EE

Capacidad c/u 423,360 m*/h (150 TR)
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Caudal de agua clu : 364 m3/h
Conexion de tuberia : 6”
Material de tubos : Titanio

Peso c/u 1,170 kg.

D) TANQUE RECIBIDOR DE LIQUIDO

Alimenta de liquido al enfriador de agua. El tanque viene con conexiones para
entrada de liquido, dos salidas de liquido, purga de aceite, valvula de seguridad y
visor de nivel de aceite.

De acuerdo a los TR calculados

Cantidad: 02

“Marca Isotherm

Modelo RH2412

Tipo: horizontal

Capacidad c/u 562 kgs

Dimensiones : 0.6 m de diametro, 3.6 m. de longitud.

E) SISTEMA DE RECIRCULACION DE AGUAS

Seleccion de bombas de agua de mar para recirculacion de agua en bodegas
Capacidad del enfriador (chiller): 423,360 Kcal/hr.

Caudal del agua: 364 m3*hr (1602 gpm)

Por lo tanto se requieren dos bombas centrifugas, seleccionamos lo siguiente:

Marca: Desmi NSL 150-265/A, Capacidad: 364 m*/h , Motor electrico: 34.5 KW
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F) BOMBA DE AGUA DE MAR PARA SUMINISTRO DE AGUA AL
CONDENSADOR

Dos Condensador Marinos Alfa Laval M10BWFDR, con caudal de agua:

122.5m%h

Seleccionamos dos bombas centrifugas del tipo horizontal de caracteristicas

siguientes: Marca : Desmi SA 150-235/32-5/32, Capacidad c/u: 123 m3/hr, Motor

eléctrico: 12.6kw

G) MANIFOLDS
Se dispondra de un manifolds, con 6 lineas de tuberias de 6 @, las cuales estaran
conectadas a cada una de las bodegas de la recirculacién del agua de mar

‘enfriada.

H) FILTROS

Se instalan dos filtros: un filtro auto limpiante para la proteccion del enfriador de
agua de mar evitando impurezas provenientes del circuito de recirculacion de
agua de las bodegas y un filtro estandar para el condensador.

El Anexo Ill muestra el sistema de achique y los mecanismos de circulacion de las

bodegas
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3.5.7 DURACION DEL PROYECTO

El proyecto contempla la implementacion del proyecto en aproximadamente 6
meses, desde el periodo de importacion de los equipos hasta la culminacion de
las pruebas. Debemos tener en cuenta que este periodo se puede disminuir
considerando la disponibilidad y un trabajo con cronograma ajustado hasta un
periodo aproximado de tres a cuatro meses que por lo general coincide con el
periodo de veda larga en el afno.

El Anexo IV muestra el esquema de duracion del proyecto

3.5.8 COSTOS DEL PROYECTO

‘Los trabajos de aislamiento de bodegas y complementarios a la instalacion del
Sistema RSW cubriran lo siguiente:
Ingenieria
- Maniobras de la embarcacion en varadero y planta
- Suministro de energia eléctrica.
- Caldereria
- Arenado y pintado de bodegas
- Aislamiento y forro de bodegas
- Instalacion de grupo electrégeno, equipos y tuberias auxiliares
Sistema eléctrico

Pruebas y puesta en funcionamiento.
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DISTRIBUCION DE LOS COSTOS DETALLADO

A. EQUIPOS DE REFRIGERACION Y SISTEMA RSW US$
1 Importacion de equipos 220,000
Matenal de instalacion (tubos,
| 2 conexiones) 25,000
<) Tableros electricos 15,000
4 Galvanizado de tuberias 8,000
5 Grupo electrogeno 71,200
6 Mano obra de instalacion 34,000
Sub total 373,200
Distribucion de costos
B. AISLAMIENTO DE BODEGAS E INSTALACIONES US$
1 Ingenieria, maniobras de la embarcacion en varadero y planta 6,000
2 Calderia 157,000
3 | Arenadoy doble forro de bodegas 30,800
4 Aislamiento y doble forro de bodegas 19,000
5 Instalacién de grupo electrégeno, tanques, equipos y tuberias auxiliares 25,000
6 Sistema eléctrico 67,800
7 Prueba de inclinacién y relastrado 8,000
: Sub total 313,600
C. RED SARDINERA US$
1 Red sardinera 100,000
S Sub total 100,000
Detalle de los costos de los equipos de refrigeracion por US$220 mil
N Detalle Total
2 Compresores de refrigeracion Vilter 42,000
1 Kit de accesorios Compresores Vilter 13.000
2 Motores eléctricos IP 55 13,000
1 Condensador casco y tubos de Titanio Isotherm 34,000
1 Recibidor horizontal Isotherm 4,000
3 Enfriadores de Titanio (Chillers) 62,000
1 Acumulador de trampa de succion 3,800
1 Kit de valvulas y accesorios circuito refrigerante 24,000
3 Electrobombas para RSW 22,000
3 Filtros RSW 2,200
Total 220,000
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Detalle de los trabajos de Caldereria por US$ 157 mil

| N Detalle

' 1 | Forrado de bodegas con planchas de acero de 3/16"y 1/4™
2 | Retiro, fabricacion e instalacion de nuevas parrillas desaguadoras y colectoras para RSW

3 | Modificacion de escotilla de bodegas y confeccion de tapas de aluminio aisladas

‘ 4 | Anulacion de tanques de agua dulce en sala de maquinas de Proa.

Confeccién de tanques en el doble fondo y modificacion de piso de sala de maquinas de Proa
5 | Confeccion de bases para equipos de refrigeracion

Confeccion de bases para grupo electrégeno de motor principal

Modificacion de tuberias de escape y reubicacion de silenciadores en Sala de maquinas

Corte e instalacion de casco de Proa para ingreso de equipos

Suministro de dos valvulas para descarga de condensador y chiller

3.6 ESPECIES, PRODUCTOS Y PRECIOS

La embarcacion no puede pescar en tiempo de veda, por lo cual la pesca dura en
promedio ocho meses, salvo sardina, jurel y caballa con red sardinera y su
respectiva autorizacion. Los gastos de mantenimiento tienen mayor participacion
en el costo por las paradas durante la veda, el rendimiento en el proceso de
fabricacion de harina de pescado es menor, por lo tanto el precio de venta de la
pesca es inferior. Ademas antes de la descarga presenta pérdidas de peso por

descomposicion (merma).

La embarcacion, operando con un sistema RSW, podra tener una pesca de buena
calidad 11 meses al ano, obteniendo por ella mayores precios de venta,
permitiendo un mayor valor agregado mediante la produccion de pescado fresco,

en conservas y/o congelado y mejorar margenes por tonelada de pesca.
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Las especies que se explotara en los periodos de veda de la anchoveta, seran
sardina, jurel y caballa, cuyo precio promedio esperado es de US$ 100 por TM,

sin considerar el impuesto general a las ventas.

3.6.1 DESEMBARQUES Y DESTINOS PROYECTADOS

Los volumenes de desembarque anual estimados para la pesca de consumo
humano directo (CHD) alcanzan las 10,237 TM.

Estos volumenes de desembarque corresponderan a las épocas de veda de
pesca de anchoveta. Permitirian la producciéon de 348,000 cajas de conservas por
ano considerando un rendimiento promedio de 34 cajas/TM de pescado, en el

caso que tengan este como destino exclusivo.

La planta de conservas de la empresa ubicada en el distrito de Coishco, provincia
de Santa, tiene una capacidad instalada de 7,240 cajas/turno, por lo que puede
procesar 44 mil TM de pescado al ano, considerando un (1) turno/dia durante 205
dias de produccion al ano. Para estos niveles esta unica embarcacion pesquera

no seria suficiente para satisfacer sus necesidades de materia prima.

3.7 FINANCIAMIENTO

La instalacidon y puesta en operacion del sistema de refrigeracion, los trabajos de
aislamiento de bodegas e instalaciones, la adecuacién de la red sardinera y la
adquisicién de un grupo electrégeno requiere de un esfuerzo de inversidn que se

presupuesta en US$ 786,800 segun el detalle siguiente:
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DESCRIPCION USE

A. Equipos de refrigeracion y sistema RSW
1.- Equipos a importar
2 - Material de instalacion (tubos, conexiones)
3 - Tableros eléctricos
4 - Galvanizado de tuberias
5.- Mano obra de instalacion

J02,000

B. Trabajos de aislamiento, bodegas e instalaciones
1 - Maniobras en varadero y planta
2 - Calderia
3.- Arenado y doble forro de bodegas
4 - Aislamiento y doble forro de bodegas
5 - Instalacion de grupo electrégeno, tanques, equipos y tuberias auxiliares
6.- Sistema eléctrico
7.- Prueba de inclinacion y relastrado

13,600

C.-Red y grupo electrogeno
1.- Adecuacion red sardinera
2 .- Adquisicion de grupo electrogeno

171,200

l TOTAL

786,800

Las caracteristicas del financiamiento requerido seran las siguientes:

Monto : US$ 740,000

Tasa de interés ; 10.5%

Plazo : 2 anos

Cuotas : 24 cuotas mensuales

La diferencia sera asumida por la empresa, distribuyendo la inversion de US$ 740

mil de la siguiente forma:

Item

Descripcion Valor IGV | TOTAL

Financiamiento

Equipos de refrigeracién y sistema

RSW 302,000 54,360 | 356,360

Trabajos de aislamiento de 313.600 56448 | 370,048
bodegas y otros

. |Red sardinera y grupo electrogeno 171,200 30,816 202,016

284,037

294,947

161,017

Total 786,800 141,624 1928,424

740,000
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El financiamiento estara dado por un préstamo bancario que seria pagado en 24
cuotas mensuales a una tasa de interés de 10.5 % anual, lo que acumula un

interés total por US$ 80 mil tal como se muestra a continuacion.

Ainos | Intereses | Amortizacion Cuotas

1 58,330 351,544 409,874
2 21,418 388,456 409,874
Total 79,749 740,000 819,749

En el anexo V se muestra el servicio de la deuda para el financiamiento.
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4 EVALUACION DE RESULTADOS

41 PREMISAS

4.1.1 PROYECCION DE CAPTURA
Los volumenes de pesca con destino a !a produccidén de harina corresponden a

los proyectados en el Plan de Reestructuraciéon Patrimonial de la empresa.

PROYECCION CAPTURA T.M. 2002 2003
(Sardina) - Proyeccion Marginal 10,237 10,237
(Anchoveta) - Proyeccion Anchoveta 20,629 34,949
TOTAL T.M. 30,866 45,186
ANO 2003 2008
Destino CHD* Harina Total CHD Harina Total
Enero 3,830 3,830 - B U/ Bury
Febrero 3467 - 3.467 3,467 - 3,467
Marzo 1,561 1,653 3,214 1,561 2624 4,185
Abril 2,329 2,324 - 3,697 3,657
Mayo 2,871 2,671 - 4,556 4,556
Junio 3,907 3,507 - 2,060 5,066
Julio 1444 1444 - 2,292 2,292
Agosio 2514 - 2,014 2514 - 2014
Septiembre - - -
Octubre 2,695 2,695 2,695 2,209 4 903
Noviembre 2,810 2,810 - 4 40U 4 460
Diciembre 2,784 2184 - 3,466 3 466
Total 10,237 20,629 30,866 10,237 34,949 45,186

(*) CHD: Consumo humano directo: conservas, fresco, congelado.

Los costos de extraccion de pescado para consumo humano directo han sido
proyectados tomando como referencia los registrados por las E/P’s Stéfano y
Sebastian que pertenecen a la empresa. La E/P Sebastian es la embarcacion

objeto de analisis y la Stéfano es una embarcacion sardinera cuyas estadisticas
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de pesca, en lo que respecta a la pesca de especies para CHD, serian
adecuadas para la proyeccion correspondiente a la E/P Sebastian. Ver Anexos VI

y VI,

4.1.2 COMBUSTIBLE
Se considera al valor de:

PETROLEO D-2 (USS$) 1.65

A) Consumo de combustible

PROYECCION PETROLEO GL (US$) 2002 2003
Embarcacion (Sardina)-Proyeccion Marginal 195,943 195,943
Embarcacién (Anchoveta)-Proyeccion Anchoveta 297,146 333,305

TOTAL Galones 493,090 529,249

B) Calculo del consumo de combustible en las faenas de pesca de

anchoveta

C)

Proyeccion Petroleo D-2 Periodo 2003

Consumo Diesel |Consumo | Horas | Salidas | Meses |Miles de [P.U.| TOTAL GL/TM
Lanchas Gls/ hora [x Salida] x Mes Gl. |US$| US$ Gl
Sebastian 60 34 11 8 180 |1.65| 297,146 8.73
Total | 60 ===F ' 180 297,146 |

Proyeccion Petroleo D-2 Periodo 2004

Consumo Diesel [Consumo | Horas | Salidas | Meses |Miles de |[P.U.| TOTAL GL/ITM

Lanchas Gls/ hora [x Salida] x Mes Gl. |US$| USS$ Gl.
Sebastian 60 34 11 9 202 1.65 333,305 578
Total 60 202 | 33,305
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C) Calculo del consumo de combustible en las faenas de pesca de sardina
Periodo 2003
Consumo Diesel| Consumo | Horas |Salidas| Meses |Miles de| P.U. [TOTAL] GL/TM
Lanchas Gls/ hora |x Salida| x Mes Gl US$ | USS Gl.
Sebastian 90 33 10 4 119 1.65(195,943 11.60
Total 90 119 195,943 -
Periodo 2004 |
Consumo Diesel| Consumo | Horas |Salidas| Meses |Milesde| P.U. | TOTAL| GL/TM
Lanchas Gls/ hora | x Salida| x Mes Gl. US$ | US$ Gl.
Sebastian 90 33 10 4 119 1.65[195,943 11.60
Total 90 119 195,943

4.1.3 SEGUROS

Los pagos anuales por concepto de seguro son de US$ 30.5 mil tal como se

detalla. Se realiza un prorrateo mensual: 8 meses para la pesca de anchoveta

para la produccton de harina y 4 meses para la pesca de especies para conservas

con sistema de refrigeracion para la produccién de conservas.

SEGURO (US$) Mensual Meses | Anual | COnServas| Harina
Sebastian Casco Mag. Eq 2,104 .98 12 25,259.80 8.419.93 |16,839.87
1986 Panga 48.97 12 587.69 19590 391.79
630 m’ Redes 374 11 12 4,489.30 1,496 43 | 299287

Efectos
CE-16114-PM |Personales 13.13 12 157 52 52 .51 10501
Total 2,541.19 12 30,494.32 | 10,164.77 |20,329.54

30,494 32
Seguros de

Tripulacion | Tripulantes 77.25 12 927.00 309.00 618 00
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4.1.4 DEPRECIACION

Esta dada por los valores siguientes:

DEPRECIACION

(US$) Detalle VALOR US$ | VU D-Anual Conservas | Harina
Sebastian Casco Maq. Eq. 1,955,085 25 78,203.40 | 26,067.80 |52,135.60
1987 Panga 34,560/ 10 3,456.00 | 1,152.00 | 2,304.00
630 m’ Redes-Anch. 264,000 4 66,000.00 | 22,000.00 |44,000.00
CE-16114-PM | Redes-Sardi 100,000| 3 33,333.33 | 33,333.33 |
Insulado+Grupo 686,800 7 98,114.29 | 98,114.29
otal 3.040,445‘ 279,107.02 | 180,667.4 _98,439.6

En el caso de la red sardinera, el trabajo de insulado y el grupo electrégeno, estos

tienen una vida util de 3 y 7 anos respectivamente, por ello se espera un valor de

reposicidn para ambos al termino de los dos anos, los cuales estarian dados por:

VR ( Red)

= US$ 100,000 x( 3-2)anios / 3 anos = US$ 33,333

VR ( Insulado + grupo) = US$ 686,800 x( 7-2)afios / 7 afios = US$ 490,571

Por lo tanto el Valor de reposicidon al cabo de los dos anos sera:

4.1.5 MANTENIMIENTO

Los gastos unitarios utilizados para mantenimiento son los resultados del periodo

VR = US$ 523,904

anterior, el promedio al 31.012.01

e Mantenimiento

(US$/Tm)

e Aceites y grasas (US$/Tm)

e Materiales

(US$/Tm)
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4.1.6 GASTOS ADMINISTRATIVOS Y FINANCIEROS

Se utilizan los resultados del Balance al 31.12.01
e (Gastos administrativos ( US$/Tm) 9.16
e (Gasto financiero (US$/Tm) 0.78

4.1.7 INGRESOS POR VENTAS
Con los valores estimados de los precios de venta, obtienen los ingresos

siguientes:

PRECIO US$/TM CONSERVAS | $ 100.00

PRECIO US$ / TM HARINA $ 55.00

Proyeccion de ventas en US$

(VENTAS USS$) 2003 2004
(Sardina)-Proyeccion Marginal 1,023,738(1,023,738
(Anchoveta)-Proyeccion Anchoveta 1,134,580(1,922,175

TOTAL 2,158,318 2,945,913

4.2 ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS

Las operaciones de extraccion marginal de pescado (CHD) considerando el valor
de dicha pesca a precios de mercado muestran para los dos anos proyectados

resultados positivos segun se aprecia a continuacion.
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Estado de ganancias y perdidas proyectado

CONRCEPTO 2003 2003
HARINA™ TCONSERVAS[—HARINA™] WNSERVKS]

Ventas 1,134,580 1,023.738 1,922,175 1,023,738
Costo de Ventas (1,026.721) (720.022)]  (1.452.997) (720.022)

| Utilidad Bruta ] 107,859 l 303,716 | 469.1791 303,716 |

IGastos administrativos I (133,055)] (66.031)] (225.419) (66,031)'
| utilidad de Operacion | @s19m|  2a7ess| 243760 237,685 |

Gastos financleros corrlentes (43,320) (21.498) (73.392) (21,498)
Intereses financiamiento (58.330) (21.418)
RESULTADO NETO (68,517) 157,856 170,368 194,768

4.3 FLUJO DE CAJA

Los saldos operativos que generaran las operaciones de extraccion marginales de
pescado y que equivalen al 40% de los ingresos proyectados serviran para
atender al servicio de la deuda, que contempla la cancelacion total del

financiamiento en el periodo de proyeccion de 2 anos.

Datos para la evaluacion econdmica obtenidos del proyectado de caja para este periodo.

Ano HARINA CONSERVAS

- 786,800.00

1 29,923 350,054

2 268,807 396,854

Perpetuidad 1,133,868
Tasa de Descuento. 35.0%

TIRE 46%

VANE 937,903
V. Residual | 490,571

De aqui se desprende un TIR y el VAN econdmicos de la inversion en un
horizonte de proyeccion de dos anos y a perpetuidad con una tasa de descuento
del 35% se calcula en 46 % y US$ 938 mil respectivamente. Ver el Flujo de caja

del Anexo VIII.
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5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Las embarcaciones, en especial las de especies para consumo humano
directo necesitan almacenar el producto a bajas temperaturas, a fin de evitar
la descomposicion del producto capturado. Por ello, la embarcacion debe
contar con bodegas debidamente aisladas y equipos de refrigeracion
adecuados para mantener la temperatura que el producto necesita para su
conservacion, hasta que el barco descargue en puerto. Considerando este
enunciado como premisa es Iimportante considerar como empresario
pesquero una alternativa tal como la que se ha presentado, sin embargo hoy
en dia existe una cantidad considerable de embarcaciones que no se
adaptan a las condiciones de trabajo adecuado por lo que la implementacion

de este proyecto tiene un mercado plenamente identificado.

Existe una lenta adaptacion a las normas técnicas de calidad sanitarias
internacionales para los productos pesqueros de exportacion que afecta la
calidad comercial de los mismos mermando los niveles de competitividad y
prestigio en el mercado externo, mas aun si solo esta reducido a un limitado
numero de productos pesqueros, por ello es conveniente realizar

alternativas como esta a fin de cumplir estandares.
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Existe una lenta respuesta del sector productivo pesquero para adaptarse a
nuevas oportunidades o situaciones de coyuntura, ante alteraciones
oceanograficas, climatologicas como el evento de "El Nifo", que incide en
los niveles de participacion sectorial en la Economia Nacional.

En general, existe un proceso lento de innovacion y modernizacion de
equipos y maquinarias en la industria pesquera que dificulta diversificar la
actividad hacia nuevas lineas de produccion con preeminencia de aquellos
con mayor valor agregado.

De acuerdo a la RM 339- 2001 emitido por el Ministerio de la Pesqueria en
el ano 2001, el numero de embarcaciones pesqueras de gran escala
registradas con permiso de extraccidon de diversas especies pesqueras
totalizan 743 unidades, con una bodega total de 186,655 Tm y una
capacidad de bodega promedio de 251 Tm por embarcacién pesquera.

En la estratificacion por tipo de sistema de conservacién de la pesca, se

estima que un 77% de las embarcaciones de mayor escala no cuenta con

un sistema de conservacion de la especie tal como lo muestra el cuadro.

-Capacidad de TR d;. __Sistema! ,de L

N de E/P Bodega Total (Tm) bodega Promedio | preservacion de |Participacion
(Tm) bodega

106 12,721.38 120.01 | Cajas de hielo 14%
7 | 280117 400.17 Congelado 1%
7 | 125796 179.71 CSW 194
51 23,475.31 460.30 RSW 7%
572 146,400.15 25594 Sin sistema 7%
Total E/IP > 743 186,655.97 25122 100%
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Las embarcaciones pesqueras que poseen un sistema de refrigeracion RSW
poseen en promedio una capacidad de bodega de aproximadamente 460

Tm, tal como se aprecia en el cuadro anterior.

La alta capacidad de bodega de estas embarcaciones se explica al
considerar que el revestimiento de las bodegas a fin de mantenerlas
aislantes reduce su capacidad en aproximadamente 30% la capacidad
original, por lo tanto una capacidad de bodega infima con sistema de
refrigeracion RSW carece de sentido y hasta resultaria contraproducente,
dado que existen otros métodos mas econémicos que se adecuen a la E/P

sin necesidad de dejar de usar el 30% de su bodega.

Ademas es importante sefalar que dado que estas embarcaciones poseen
una autonomia maritima, es decir poseen la capacidad de navegar por
periodos largos de pesca sin problemas debide a su propia infraestructura,
la potencia de sus maquinas, su capacidad para abastecerse de
combustible, de viveres y de recursos en general. Por ello las faenas de
pesca puede durar dias sin regresar a puerto y para mantener la especie en
buen estado se hace una necesidad contar con un sistema de conservacién

de la especie.

Si queremos considerar al proyecto como medio promotor de la pesca de

especies para la produccion de conservas, debemos mirar hacia ese 77%
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10.

de embarcaciones que no poseen sistema de refrigeracion. A partir de ello,
considerar aquellos que posean capacidad de bodega considerable a fin de
no verse grandemente afectada en la reduccién de su bodega.
De las 542 embarcaciones sin sistema de refrigeracion, un total de 58
poseen capacidad de bodega mayor a los 400 Tm. Por lo tanto a nivel
nacional, bajo el esquema de la busqueda de incremento de la eficiencia de
las embarcaciones, se considera este grupo cuya capacidad de bodega es
mayor a los 400 Tm y poseen permiso de pesca de anchoveta y sardina
como un mercado identificado.
Es importante senalar que la implementacion de este proyecto resulta
beneficiosa para:
El empresario pesquero que concluye en que al incrementar la eficiencia
de sus embarcaciones obtiene mayores margenes.
El pescador que puede ver asegurado un ingreso aun en periodos de veda
de anchoveta — periodo en el cual no hay zutorizacion para la extraccion de
especies y muchos pescadores quedan rezagados sin trabajo-.
Para empresas relacionadas al sector y que hacen este tipo de trabajo
tales como los proveedores de maquinarias, para los astilleros,
metalmecanica, empresas de servicios hidraulicos, otros.

Para el consumidor final que recibe un producto de mejor calidad.
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6 ANEXOS

l. Ubicacién de las bodegas a refrigerar en la
embarcacion pesquera

. Disposicion de los equipos de refrigeracion en la
cubierta y sala de maquinas de la embarcacion

Ill.  Sistema de achique y circulacién de bodegas

I\V.  Cronograma de actividades

V.  Servicio de la deuda

VI.  Costos proyectados de E/P periodo 2003 — 2004
(Extraccion de pescado para conservas)

VIl.  Costos proyectados de E/P periodo 2003 — 2004
(Extraccidon de pescado para harina)

VIIl. Flujo de caja 2003-2004

IX. Estado de ganancias y perdidas proyectado 2003-
2004

X.  Seguimiento satelital de embarcaciones pesqueras.
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ANEXO |
UBICACION DE LAS BODEGAS A REFRIGERAR EN LA EMBARCACION PESQUERA

b

ok B = Ak
- 1|
L.
i

—, T .
_—_—=__;___-_
— CUBIERTA PRINCIDAL
Aol
uuu_’\a!": e A.::.m Q MAIN OSCA
T GO EMLEAT A TR Do, LAATEL
. ;unm yrma —.-;t ]
- .‘-E‘m— - 5-:-"“ ou A% u [T
o o2
I Thae Ll Y
LUk DULED \’lﬁ}
L] LRATEE
A0PE L hcH SaL_anT [ asmredl




ANEXO Ii ,
DISPOSICION DE LOS EQUIPOS DE REFRIGERACION EN LA
CUBIERTA Y SALA DE MAQUINAS DE LA EMBARCACION
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ANEXO Il

SISTEMA DE ACHIQUE Y RECIRCULACION DE BODEGAS

BODEGA CENTRAL ER

BOVEGA PROAE R

BODEGA POPA ER

BODIGA CENTRAI DR

BODECA PROA B8R

BOOE GA POPA BR

| eTRO L

T

. v
¥ X
B3 I ! ‘ ‘ ! e
LEYENDA
Jq VALVULA DE CIERRE POSITIVO @ FLUJOMETRO
DQ VALVULA MARPOSA TERMOMETRO
L1 VALVULA CHECK REDUCCION

E} MANOMETRO

TERMOSTATO RT 12

UT
H

r L’ - r *
X TUBERIAS ALTAS EN IR TUBERIAS ALTAS EN
—_ BODEGAS L T BODEGAS
1 ] r
I L I[
¥ L : %
X 2 X
I . I TUBERIAS EN PISOS P Ak TUBERIAS EN PISOS
DE BODEGAS DE BODEGAS
X L BODLGA POPA LR wF % PR L A
Z ] a P L i X x
.—
DODEGA PROA LR [ HODE GA FPRDA DR
BODEGA CENTRAL R N [ BOO0E LA (ENTRAL BR
—
B et
CHILLER 150 TR CHILLER 150 TR
T ﬁl
FILTRO 6" @ :P FLTROA B
1 % ok | =
i | -
)
Lt P} =
|
fct
i
el WA B T
Frecese;
-
o
oA B MAR
Tonis O siam




ANEXO IV

CRONOGRAMA: INSTALACION DE SISTEMA DE REFRIGERACION RSW

MES 1 [ MES 2 MES 3 MES 4 | MES 5 MES 6
DETALLE EEEEEEEEEENEEEEEEEEEENINENENEEEEEEEENEEERREEERD
|
1 INSTALACION SISTEMA DE REFRIGERACION 177 |dias
2 Importacion de equipos de refrigeracion 90 |dias |
3 Desarrollo e la ingenieria de detalle ~ 45|dias ' |
4 Fabricacion de tableros eléctricos 30 dias v T _j]— ! —
5 Fabricacion de planchas_ perforadas 15 |dias 7 : — [
6 Fabricacion de tapas de aluminio 15 |dias | y i | — '
| 7 _Parade_l_d_e la embarcacion inicio de trabajos 1 {-dia ' q !
| 8 Modificacion de escotilla de bodegas 4 |dias '[:D
| 9 Modificacion de tanques de agua dulce 15 |dias : i —
! 10 Confecccion de bases para equipos __15_d-‘i ‘ 1}_ ___.
! 11 Instalacion de bombas para fondo y descargas _3_Eias_ | A |.
i 12 \/_arado, estadla y desvarada 10 |dias E
. 13 A_renado de obra viva 4 |dias |
| 14 Montaje de los equipos de refrigeracion 4 dias I ‘ _,[
| 15 Instalacion de tubenas de refrigerante en sala 20| dias ‘ | Y ] I
‘ 16 Instalacion de tuberlaide RSW en_sgla de ma 30|dias | ¥ o J
. 17 Forrado de bodegas con planchas de acero 45 |dias [ |
! 18 Instalac_nOn dilas_tub(_erlas RSW en bodegas 30|dias | [
19 Inyectido de polErequ 3|dias v
20 Instalacion de parrillas desaguadoras 10|dias —‘?;%
21 Desarmado galvanizado y armado de tuberias 10 |dias ﬂL \
22 Pintado de bodegas 3 |dias | Y
23 Iinstalacion de sistema electrico de fuerza y con 45|dias l ! 1
24 Pruebas __1_; ' LT




ANEXO V
SERVICIO DE LADEUDA

Monto 740,000 UST ]
Interes 10.5% anual
0.8% mensual
Periodo 2 anos
Cuota 34,156 US%$/mes
RESUMEN
Anos | Intereses [Amortizacion Cuotas
1 58,330 351,544 409,874
2 21,418 388,456 409,874
Total 79,749 740,000 819,749
DESAGREGADO MENSUAL
Periodo| Monto Intereses [Amortizacion Cuota
1 740,000 B 183 20,973 34, 126
2 712,027 5,949 28,207 34,156
3 683,820 5713 28,443 34,156
4 655,377 5,476 28,680 34,156
5 626,696 5,236 28,920 34,156
6 597,776 4,995 29,162 34,156
7 568,615 4,751 29,405 34,156
8 539,209 4,505 29,651 34,156
9 509,558 4,257 29,899 34,156
10 479,660 4,008 30,149 34,156
11 449,511 3,756 30,400 34,156
12 419,111 3,502 30,654 34,156
13 388,456 3,246 30,911 34,156
14 357,545 2,987 31,169 34,156
15 326,377 2,727 31,429 34,156
16 294 947 2,464 31,692 34,156
17 263,256 2,200 31,957 34,156
18 231,299 1,933 32,224 34,156
19 199,075 1,663 32,493 34,156
20 166,582 1,392 32,764 34,156
21 133,818 1,118 33,038 34,156
22 100,780 842 33,314 34,156
23 67,466 564 33,593 34,156
24 33,873 283 33,873 34,156
79,749 740,000 819,749




ANEXO VI

COSTOS PROYECTADOS E/P PERIODOS 2003 - 2004
(Extraccion de Pescado para Conservas)

( Expresado en Ddlares Americanos )

2,003 Costo 2,004 Costo TOTAL Costo o
COSTO TOTAL US$ 719,986.17 | Promedio 719,986.17 | Promedio | 1,439,972.34 | Promedio
T.M. DESCARGADAS T.M. 10,237.38 70.33 10,237.38 70.33 20,474.76 70.33 | 100%
COSTO UNITARIO UsS$ 70.33 70.33 70.33

MANO DE OBRA : 186,611 18.23 186,611 18.23 373,222.46 18.23 | 26%
Participacion Tripulacién 74,385 7.27 74,385 7.27 148,770.74 7.27 | 10%
Bonificacién Tripulacién 68,172 6.66 68,172 6.66 136,343.25 6.66 9%
Caja de Beneficios del Pescador 41,717 4.07 41,717 4.07 83,434.13 4.07 6%
Otras Cargas de Personal 2,337 0.23 2,337 0.23 4,674.34 0.23 0%
GASTOS DE OPERACION: 533,375 52.10 533,375 52.10 | 1,066,749.89 52.10 | 74%
Petréleo D - 2. 195,943 19.14 195,943 19.14 391,886.93 19.14 | 27%
Depreciacion 180,667 17.65 180,667 17.65 361,334.84 17.65 | 25%
Seguros 10,165 0.99 10,165 0.99 20,329.54 0.99 1%
Aceites y Grasas 7,985 0.78 7,985 0.78 15,970.31 0.78 1%
Mantenimiento 93,774 9.16 93,774 9.16 187,548.81 9.16 | 13%
Materiales 44,840 4.38 44,840 4.38 89,679.45 438 | 6%




ANEXO VII

COSTOS PROYECTADOS E/P PERIODOS 2003 - 2004

( Expresado en Délares Americanos )

(Extraccion de Pescado para Harina)

2,003 Costo 2,004 Costo TOTAL Costo o

COSTO TOTAL US$ | 1,026,641.58 | Promedio | 1,452,907.39 | Promedio | 2,479,548.97 | Promedio ’
T.M. DESCARGADAS T.M. 20,628.72 49.77 34,948.64 41.57 §5,577.36 44.61 |100%

COSTO UNITARIO US$ 49.77 41.57 44.61

MANO DE OBRA : 315,323 15.29 500,369 14.32 815,691.31 14.68 | 33%
Participacion Tripulacion 117,101 5.68 198,390 5.68 315,490.75 568 | 13%
Bonificacion Tripulacion 139,176 6.75 210,082 6.01 349,258.20 6.28 | 14%
Caja de Beneficios del Pescador 53,965 2.62 86,259 2.47 140,224 .68 2.52 6%
Otras Cargas de Personal 5,080 0.25 5,638 0.16 10,717.69 0.19 0%
GASTOS DE OPERACION: 711,319 34.48 952,539 27.26 | 1,663,857.66 2994 | 67%
Petroleo D - 2. 297,146 14.40 333,305 9.54 630,451.58 11.34 | 25%
Depreciacion 98,440 4.77 98,440 2.82 196,879.20 3.54 8%
Seguros 20,330 0.99 20,330 0.58 40,659.09 0.73 2%
Aceites y Grasas 16,090 0.78 27,260 0.78 43,350.34 0.78 2%
Mantenimiento 188,959 9.16 320,130 9.16 509,088.62 9.16 | 21%
Materiales 90,354 4.38 153,075 4.38 243,428.84 4.38 | 10%




ANEXO Vil

FLUJO DE CAJA 2003 - 2004

(US9)
CONCEPTO Periodo ; 2003 TOTAL 2004 TOTAL i TOTAL
g HARINA | CHD 2003 HARINA | CHD 2004 2003-2004
[[NGRESGS - i =
Par ventas 1,134,580 1,023,738 2,158,318 1,922175 1,023,738 2945913 5104,231
Financiamiento 740,000
EGRESOS
- Mano de Obra Pescadores 315,323 186,611 501.934 500,369 186,611 686,980 1,188,914
- Petroleo 297,146 185943 493,090 333,305 195,943 529 249 1,022,339
- Seguros 20,330 10,165 30,494 20,330 10,165 30.494 60,989
- Gastos Fabricacion 295,403 146,599 442,003 500,465 146,599 647,064 1,089,066
Inversion 786,800 -

Saldo | (46,800) 206,378 437,619 643,997 567,707 484,418 1,052,127 [ 1,742,924
lGastos Administrativos | 133,055 J_ 66,031 l 199,086 J_ 225419 1 66.031 l 291.450 | 490,536 ]
[ Saldo Operativo I 73,922 | 371,588 | 243,911 | 342,089 | 418,388 | 760,677 | 1,252,987 |
IGastos Financieros Corrientes | 43,320 l 21 .4981 64,819 | 73,3921 21.498 | 94,891 | 159,709J
[Saido Antes del Servicio de Deuda | T 30,002 | 350,090 | 380,002 | 265,897 | 396,890 | 665,786 | 1,002,678 |

Amortizacion 351 544 351,544 388,456 388,456 740,000
Intereses 58,330 58,330 21.418 21.418 79,749
Saldo Final 30,002 {59.785) (29,783) 268,807 (12,985) 255,912 272,929

Saldo Acumulado (29,783) 226,129




ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS PROYECTADO 2003-2004

( Expresado en Ddlares Americanos )

ANEXO IX

CONCEPTO 2003 2004 TOTAL %%
HARINA |CONSERVAS "HARINA [CONSERVAS C-H

Ventas 1,134,580 1,023,738 1,922,175 1,023,738 5,104,231 100%
Costo de Ventas (1,026,642) (719,986) (1,452,907) (719,986) (3,919,521) -17%
Utilidad Bruta 107,938 303,752 469,268 303,752 1,184,710 23%
Gastos administrativos (133,055) (66,031) (225,419) (66,031) (490,536) -10%
Utilidad de Operacion (25,117) 237,721 243,849 237,721 694,173 14%
Gastos financieros corrientes (43,320) (21,498) (73,392) (21.498) (159,709) -3%
Intereses financiamiento (58,330) (21,418) (79,749) 2%
RESULTADO NETO (68,438) 157,892 170,457 194,804 454,715 9%




ANEXO X

IMAGENES DEL SISTEMA SATELITAL

F(_‘I’l'Ol

a Casma

Pta, Colina Redon

Ba. Huarmey

FLOTA DE LA EMPRESA EN FAENAS DE PESCA

a Casma

Pta. Colina Redonda

¢ Hua




