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ABSTRACT

El presente trabajo consiste en el andlisis y desarrollo de una planta industrial
productora de quesos de cabra en la ciudad de Bavio y que tiene como mercado objetivo la
ciudad de La Plata, provincia de Buenos Aires, Argentina.

En el mismo se exponen el estudio de mercado caprino en la regidn, los estudios
legal y ambiental que encuadran el proyecto presentado; se detallan las necesidades de
recursos para lograr cumplir con el objetivo impuesto.

La metodologia utilizada implica la necesaria profundizacién sobre la obtencién y
manejo de forma integral de un tambo que provea directamente la leche, evitando las
problematicas asociadas a los malos canales de distribucién del sector. Para ello, asimismo,
es necesario desarrollar el proyecto sobre un eje temporal de 10 afios, con reinversiones al
tercer y quinto afio.

Los resultados del analisis resaltan la informalidad actual del mercado caprino en el
pais, pero en crecimiento gracias al esfuerzo de los pequefios productores artesanales y de
los distintos organismos del estado. Para entonces lograr cumplir con los objetivos
planteados bajo la metodologia empleada, es necesario realizar una elevada inversién de
mas de 80 millones de pesos logrando recién recuperar la inversion después del ano quinto,

pero con una TIR del proyecto de 19,48% y un VAN de mas de 76 millones de pesos.

PALABRAS CLAVE: Cabra — Queso — Produccidn — Evaluacion — Argentina
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OBJETIVO

El objetivo de este proyecto es analizar la puesta en marcha de una empresa
productora de queso de leche de cabra tipo Chevrotin que pueda competir en el mercado

masivo de quesos.

ALCANCE

El proyecto contempla tanto el disefio del proceso de produccién de queso
Chevrotin asi como también el de un establecimiento dedicado a la cria, reproduccion y
ordefie de cabras para la obtencién de la leche que serd la materia prima principal para el
queso, el cual sera distribuido y comercializado en los partidos de La Plata, Berisso y
Ensenada.

Este proyecto analiza la proyeccién y crecimiento de un plantel inicial de 1.000
cabras hasta llegar a un nimero de 7.000 animales.

Al mismo tiempo se hace un breve andlisis de aspectos derivados de las actividades
principales que intervienen en todo el proceso, a saber:

» Criay comercializacién de cabritos.
» Produccién y comercializacion de lacto-suero.

» Produccién de biogas a partir de estiércol de cabra y restos de comida.

Por otro lado, este proyecto excluye los analisis de:
» Procedimientos veterinarios para el cuidado de las cabras.
» Distribucidn logistica del producto asi como la eleccion de las bocas de expendio.

» Expansion a otros mercados.
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FUNDAMENTACION DEL PROYECTO

Argentina es mundialmente conocida por ciertas cosas, una de ellas la carne vacuna
y el alto consumo de carne y productos derivados de la vaca. Este arraigamiento cultural ha
logrado que otros productos de otros animales, los cuales tienen crecimiento sostenido y
ventajas comparativas, no tengan un mercado propio desarrollado. El escaso esfuerzo de
pequefios y medianos productores y el bajo aporte del estado para que esta situacion
cambie limitan en la actualidad el desarrollo de nuevos mercados competitivos,
encareciendo todos los productos derivados de estos animales: cabra, oveja. Estas
principales motivaciones nos llevan a querer analizar si, luego de realizar un andlisis
estratégico productivo de escala acorde, se pueda lograr crear una empresa integral de
produccién de quesos de cabra de calidad y que pueda competir en las géndolas con los

habituales quesos de vaca.
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CONTEXTO MUNDIAL

El caprino es un animal que se destaca por su rusticidad, precocidad, docilidad y
adaptacion al medio ambiente. De origen asiatico, es una especie estrictamente productora
de leche, aunque también constituye una especie productora de carne, cuero e incluso pelo.

La existencia de cabras en el mundo fue, en el ano 2010, de 816 millones de cabezas,
siendo China con un 24% el pais con mayor rodeo (196 millones). Le siguen en importancia
India (14,7%), Pakistan (7,0%) y Sudan (5,1%). La poblacién caprina argentina represento, al
mismo aino, sélo el 0,5% de la poblacién mundial, alcanzando las 4 millones de cabezas de
ganado.

La cabra estd especialmente dotada para la produccién lactea, superando en esto a
otros mamiferos, ya que puede producir hasta un 10% de su peso vivo (1 6 litros de leche
por dia y una lactancia de 300 dias), pero con un peso en las hembras de razas lecheras que
no supera los 120 kg.

La cantidad de grasa de la leche de cabra supera a la de la vaca, siendo su
composicion muy similar a la de la mujer, especialmente en el grado de emulsién y en el
tamario de los glébulos grasos (mas chicos que los de la vaca). Por esta razdn esta grasa es
rapidamente metabolizable, produciendo energia de forma inmediata. Por otro lado se ha
demostrado que la leche de cabra baja el colesterol y favorece la absorcién de grasa,
proteinas, calcio y otros minerales de la dieta.

Al estudiar el mercado de quesos, es necesario conocer sistemdticamente como
funciona el mercado de la leche, especialmente niveles de produccion, destinos y
consumos. Es necesario, al mismo tiempo, conocer de qué animales proviene esa leche,
teniendo en cuenta el alcance de este proyecto.

Histéricamente, el 2,4% de la produccién de leche mundial son por las cabras, muy lejos de

la preferencia mundial de la vaca y bufala, que representan el 83% y 13% del total.
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Produccion de Leche

m Leche de vaca

& Leche de bufala
 Leche de cabra
M Leche de oveja

m Otros

1-Fuente: L'économie |Iatiere en Chiffres - Produccion mundial de leche por animal

Tomando de referencia la Tabla 1, en donde los datos llegan hasta el afio 2013 y

comienzan en el 2008, se realizé un analisis de tendencia por estimacion lineal, en funcién

del periodo de tiempo.

Tobig 1-Produccion mundial de leche en Millones de tonelodos. (Fuente: L'économie Latiére en Chiffres)

2008 2009 2010 2011 2012 2013
Leche de vaca 591 596 610 626 840 646
Leche de bifala 87 29 93 a7 99 103

Leche de cabra 16 17 17 18 18 18
Leche de oveja 9 9 10 10 10 10
3 3 a4 4 4 4
TOTAL J06 716 735 735 772 781

El analisis econométrico realizado proporciona informacién valiosa, mostrando una
leve y constante tendencia positiva en la produccién lechera de cabra, en parte por el

aumento de las cabezas de ganado, y en otra parte por los aumentos de rendimientos

lecheros.
Para este afio 2015 se espera que la produccion mundial de leche de cabra, principal

materia prima de los quesos de cabra, alcance las 19,5 millones de toneladas en todo el

mundo, estimando que llegard a las 21 millones de toneladas para 2019.
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Tobia 2-Estimacion de la Produccion mundial de o leche de cobrg en millones de tonelodos

2008 16
17
17
13

2012 13
BECEN -
19
19
2
2
2
2

Mundialmente, el 70 % de la produccidn de leche caprina se destina a la elaboracidn
de quesos, el resto a consumo directo y alimentacién de cabritos. La produccion mundial
de leche caprina se concentra en pocos paises caracterizados por rentas bajas y condiciones
ambientales poco favorables para la explotacion de otros tipos de rumiantes. En estos
paises el principal destino de la leche es el consumo humano.

Asia y Africa son los principales productores de leche. Sin embargo, el rendimiento
por animal es significativamente menor al de la Unidn Europea (UE). Los principales paises
productores son India con 22% de la produccion mundial (2,6 millones de toneladas),
Bangladesh (1,4 millones de toneladas) y Sudan (1,3 millones de toneladas). El total
producido por la UE alcanza los 1,5 millones de toneladas. Francia, Espafia y Grecia son los
principales productores.

La UE muestra el mayor desarrollo en produccidn de quesos, tecnologias, calidad de
productos y agregado de valor.

Respecto a la Unidn Europea, durante los ultimos tiempos el ganado caprino lechero
se ha expandido en las zonas aridas y semidridas del sur del continente. Francia, Espaia y
Grecia representan los principales productores de leche de cabra, con un total de 540 mil

toneladas, 470 mil toneladas y 460 mil toneladas de leche, respectivamente.
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Sélo el 44% de las existencias caprinas se faenan, lo que representa un total de 346
millones de cabezas. Esto se debe a que ninguna raza caprina se adapta del todo a la
produccién céarnica, dado que no son susceptibles de engorde. Sin embargo, su nivel de
crecimiento y desarrollo en los primeros estadios, es superior a la de otros rumiantes. Por
esto, la carne se produce muy al comienzo del desarrollo, mientras que en otras especies

es a la mitad o final del ciclo productivo.
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ESTUDIO DE MERCADO EN ARGENTINA

GENERALIDADES

En la actualidad, en Argentina, el mercado que involucra al sector caprino se

encuentra en un estado de estancamiento o de transicidn por lo que demuestran los valores

sobre el mismo. Cualitativamente esto se ve reflejado por diversas anomalias y dificultades

que presenta el sector a lo largo de toda la cadena de valor:

o

o

Baja especializacion de la produccion.

Baja divisidn del trabajo.

Desconocimiento del propio mercado.

Deficiencias sanitarias.

Desregulacion.

Baja estandarizacién de productos.

Nulo control a lo largo de la cadena de produccidn.
Deficiente productividad en referencia a datos mundiales.
Ineficiencias.

Incertidumbre.

Problemas de escala.

Falta de industrializacion.

Mala comercializacién.

Limitaciones en el acceso a crédito.

Mal posicionamiento.

Son sélo esfuerzos de micro-emprendedores los que intentan dar forma y volumen

a un mercado en el cual todos los actores lo consideran joven y como una alternativa y/o

complemento en la oferta tanto de alimentos como la carne leche, asi como también de

fibras.

Esto lleva a que el marco natural del desarrollo de esta actividad se lleve en

economias regionales de bajos recursos y condiciones precarias para desarrollarse como
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una alternativa seria. Su alcance hoy en dia tiende a ser un sustento para las familias,
pequefios productores informales y vulnerables desde cualquier punto, de donde generan
ellos sus propios ingresos sin obtenerse ningun beneficio ni desarrollo que logre en el largo

plazo obtener un sustento total.

DATOS DE LA PRODUCCION NACIONAL1:

Como se mencioné anteriormente, en Argentina, al aio 2010, habia 4,2 millones de
cabras. Teniendo en cuenta que estos datos provienen de censos y no se realizan censos
anuales, al dia de la fecha no existen datos actualizados de los mismos. Debido a esto, se
asumira cierto riesgo y no se tendrd en cuenta la evolucién de este niumero durante el
periodo analizado en este trabajo. Esa asuncion se respalda en parte en el objetivo y alcance
definido, en el cual lo necesario es conocer la disponibilidad inicial en el mercado para
adquirir las cabras necesarias, asumiendo independiente del numero total nacional de
cabezas de ganado, con el crecimiento del tambo que se disefiara a tal efecto.

Para los demas datos necesarios, se utilizard como referencia las producciones
lacteas en el pais, los consumos lacteos y queseros, teniendo en cuenta el factor de

crecimiento de un tambo controlado (Analisis Técnico)

Tobio 3 - Rozas segun destinos

Carnes Leche Fibra
Criolla Criolla Angora
Anglo-Nubian Anglo-Nubian Cashmere
Boer Saanen
Pardo Alpina
Toggenburgo

En el mismo informe realizado por el Ministerio de Ciencia, Tecnologia e Innovacién
Productiva de la Argentina, de los 4 Millones de cabras, solo 10.000 se destinan a la

obtencién de leche como producto final.

'Fuente: Ministerio de Ciencia, Tecnologia e Innovacién Productiva, Argentina
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Como nos informara en una entrevista Marcelo Lizziero?, una cabra lechera en
Argentina en promedio, da alrededor de 200 litros de leche por lactancia, lo que representa,
por ejemplo, menos que el 30% de la cantidad que da una cabra promedio en Francia, pais
productor por excelencia. Multiplicando la cantidad de leche por lactancia de una cabra
lechera en Argentina, por las 10.000 que a la fecha tomada se destinaban a tal motivo, y
conociendo que la cabra tiene 1 lactancia por afio, son 2 millones de litros de leche los
producidos anualmente en el pais.

Los 200 productores del sector lacteo caprino, eligen transformar el 90% del total de esta

leche en el producto que mayor valor agregado tiene: queso.

MERCADO DE FIBRA'Y CARNE DE CABRA EN ARGENTINA

Para poner en contexto esas 10 mil cabras que son destinadas a la producciéon
exclusiva de leche, se analizan resumidamente los otros destinos importantes de las cabras:
faena de cabrito, fibra mohair.

En argentina no existen datos actualizados de estos mercados, pero se logré estimar
un numero aproximado tomando para mismos periodos la informacién de diversas
fuentes?.

Anualmente, cerca de 20.000 toneladas de carne faenada de cabra se consume en
el pais, principalmente de las regiones Patagonia y Noroeste. Sabiendo que la faena de
cabritos se realiza a los 60 dias, llegando los mismos a un peso promedio de 9 kg, podemos
deducir que cerca de 2,2 millones de
cabritos se faenan anualmente.

En el caso de las fibras, son 500 o Ehe

35,61% |

toneladas. de fibra mohair las que se m Carne

, ~ Fbradelana
generan en el pais por ano

Otros
aproximadamente,

predominantemente en el Sur del pais.

2 - Distribucion de Cabras en Argenting

2 Duefio de la Empresa Cabafia Piedras Blancas, Suipacha
3 AACREA - Asociacién Argentina de Consorcios Regionales de Experimentacién Agricola
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Si se obtienen en promedio 2 kg de fibra por cabra por afio, para alcanzar esa cantidad anual
son necesarias aproximadamente 250 mil cabras.
Con estos datos, se obtiene un grafico representativo de la situacidon actual del

mercado total de cabras, teniendo en cuenta a todos los productores del pais.

En lailustracidn 2 se destacan:

o Lainfima incidencia del sector lacteo caprino (0,24%)

o La mayor parte de las cabras se destinan a faena, necesitandose para tal causa una
rotacidon constante y controlada del plantel para mantener este nimero afio a afio
Debido a la informalidad y no regulacién del sector caprino en general, se presenta

una elevada incidencia de cabras que no se pueden identificar a ninguno de estos destinos
(35,61%):

o Madres que solo se mantienen para procrear cabritos destinados a faena

o Datos no recolectados

o Explotaciones informales mixtas

o No explotaciones y animales sin explotacidon identificable

DISTRIBUCION GEOGRAFICA

La distribucién de cabras a lo largo del pais varia mucho de regién en region.
Dependiendo del clima de cada region, serd la explotacién predominante que se realizar3,
teniendo mucha incidencia con el clima el tipo de cabra que puede soportar ese medio en
particular.

En el Noroeste y en la Patagonia predominan las cabras que se destinan a faenao a
la produccidén y comercializacién de fibra de lana. Especificamente en la Patagonia se
contabilizan mas de 1,3 millones de cabezas de ganado caprino, y en el Noroeste poco mas

de 1 millén®.

4 Fuente — Agrobit.com, en entrevista con el Dr. de Gea Ginés Santiago, Profesor de la Cétedra de Produccién
Ovinay Caprina de la Universidad Nacional de Rio Cuarto.
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En las siguientes ilustraciones generadas a través del analisis de diversas fuentes5,

se muestran estas distribuciones regionales y por provincia.

Tabla 4 — Distribucion provincial de cabras

PROVINCIAS

Capital Federal
Buenos Aires
Catamarca
Cordoba
Corrientes
Chaco

Chubut

Entre Rios

Formosa

La Pampa
La Rioja
Mendoza

Rio negro
Salta

San Luis
Santa Cruz
Santa Fé

Santiago del Estero

TOTAL

TOTAL
CAPRINOS
37
28.865
BT.773
140.804
23.3%6
356.105
150.965
18,222
226.546
95.614
85.228
115.567
726.1834
2.784
978.329
221.925
334.368
39.096
85.013
1.193
57.352
413.182
11.451
4.200.000

m Region Pampeana

W Patagonia

m Noroeste

u Mesopotamia

Cuyo

% DEL
TOTAL
0,00%
0,69%
2,09%
3,35%
0,56%
8,48%
3,59%
0,43%
5,39%
2,28%
2,03%
2,75%
17,29%
0,07%
23,29%
5,28%
7,96%
0,93%
2,02%
0,03%
1,37%
9,84%
0,27%

Fuente: Sistema de Gestidn Sanitaria/SIGSA - Coordinacién de Campo —

Animal - SENASA

* Universidad Tecnologica Nadional - Facultad Regional La Plata
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3 - Distribucion de cabras en Argentiha por Regién (Fuente Propfa)

Direccion Nacional de Sanidad

Pagina 16 de 195



Si bien en la regidon pampeana no se encuentra ni el 10% del total y, mas
precisamente, en la provincia de Buenos Aires donde no se encuentra ni el 1%, por su clima
y por la mayor industrializacion y desarrollo del pais, es el lugar donde mayor produccién
de quesos existe, y donde se encuentran las principales productoras del pais de estos

productos.

SISTEMAS DE EXPLOTACION

Los sistemas de explotacién del ganado caprino son primordialmente extensivos. El
pastoreo se da en campos naturales cuya tierra se encuentra degradada. Se ha encontrado
gue en muchos casos los pequefnos productores no poseen una tenencia legal del terreno.

Por otra parte, es generalizada la situacion de escasez de agua de bebida y de
infraestructura para el trabajo especifico. Ademas, en algunas regiones de baja capacidad
forrajera, el caprino es una amenaza para otras producciones ganaderas, en tanto que su
método del forraje y el movimiento del ganado (que pasa saltando los alambrados)
devienen en el consumo de forraje en campos que no tiene como actividad principal al
caprino.

Esto ultimo se da asiduamente en las zonas del NORTE y de CUYO en el cual el
sistema extensivo es donde mas facil se puede ver, en donde practicamente el animal lleva
una vida salvaje.

Los problemas productivos y sanitarios relativos a la cria y explotacién del ganado
caprino se deben a la falta de recursos y de conocimiento técnico de los pequefios
productores, lo que se traduce en un manejo poco racional de la actividad que lleva a
ineficiencias en la produccidn, deficiencias en términos sanitarios y a pérdidas econdémicas,
afectando negativamente la rentabilidad de la actividad. En muchos casos, no se conoce de
forma exhaustiva a la especie, considerandose que por tratarse de una especie rustica tiene
mayor fortaleza, cuando la cabra es un animal sensible y factores del ambiente sumados a

un erréneo cuidado de su salud generan en ella problemas fisiolégicos.
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ANALISIS DE LA CADENA DE VALOR
Desmenuzando las implicancias que tienen los diferentes actores a lo largo de toda
la cadena de valor podemos encontrar:

o SECTOR PRIMARIO (produccién): estd comprendido por pequefios

productores, del tipo agricultura familiar, con bajos recursos y que realizan la actividad en
suelos con bajas capacidades. Como se ha mencionado, muchos de ellos no son duefos o
presentan irregularidades en cuanto a la posesion del terreno por lo cual no pueden acceder
a ningun tipo de apoyo financiero por parte de instituciones privadas o publicas.

Precisamente estas caracteristicas propias de todo el sector, redundan en
informalidades en todos los niveles, desde el control fiscal hasta la comercializacién, la cual
termina produciéndose por canales con poca transparencia.

Mas precisamente hablando del sector lacteo, en la Argentina sus dimensiones
productivas son extremadamente pequeiias, canalizadas por pequefas empresas
caracterizadas por su gran diversificacidn en sus actividades, contando la gran mayoria con
mano de obra familiar y con bajo nivel cultural, econémico y no calificadas. El productor
lleva adelante en forma personal todas las actividades a partir de su experiencia y
desconfianza de las capacidades de participantes externos.

Existen 10.000 cabras utilizadas en la produccién exclusiva de leche en todo el pais,
siendo la raza tradicionalmente utilizada para ello la criolla mediante el sistema de
explotacién extensivo. En la regidon del centro del pais se estd empezando a formalizar el
sector, utilizandose para este propésito las razas Saanen, Toggenburg, o cruzas en busca de
mayores rendimientos operativos.

Como se mencioné anteriormente, por cada lactancia en promedio se obtienen 200
litros por animal, dando un nimero que representa por si solo la baja eficiencia productiva
del sector. El destino de la leche de cabra es principalmente la elaboracién de quesos,
representando el 90% de este total.®

Rapidamente se deduce que con las 10 mil cabras que se utilizan exclusivamente a

la produccion lactea, se logran obtener alrededor de 2 millones de litros anuales. De la

®Fuente - PlaNetFinance “Caracterizacién del sector caprino en la Argentina”
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entrevista realizada por los autores al Marcelo Lizziero se supo que, en promedio en

Argentina, para la produccion de 1 kg de queso se necesitan 10 litros de lec
Por lo cual, anualmente en el pais se producen 180 Tn de quesos a b
cabra.
Principales defectos del sector primario:
= Desconocimiento:
e Costo de produccion.
e Precio de referencia.
e Cdémo se compone el precio de mercado.
e Situacidn de los otros eslabones de la cadena.
= Incertidumbre:
e Volumen a Vender.
e Precio de referencia.
e Momento y forma de pago.
e Competitividad.
» |neficiencia:
e De escala.

e Tecnoldgica

he.’

ase de leche de

o SECTOR SECUNDARIO (transformacidn): existen aproximadamente en la

actualidad 30 plantas elaboradoras de queso de cabra, de las cuales el 70 % se encuentra

en el NOA. Son consideradas verdaderas industrias 6 con producciones anuales de queso

de alrededor de 15 toneladas por afo. Se destaca entre estas la empresa

Blancas, ubicada en Buenos Aires.

Cabana Piedras

Los productos obtenidos son en general quesos semiduros, aunque se producen

otros productos elaborados en la actualidad de forma artesanal, como el dulce de leche.

Los inconvenientes que se presentan en esta etapa son:

=  Desconocimiento:

7 Dato para el caso base de analisis

Universidad Tecnoldgica Nacional - Facultad Regional La Plata
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e Volumen potencial.
e Precio real.
e Alternativas comerciales.
e Situacion de los abastecedores.
e Competencia.
= |ncertidumbre:
e Precio y volumen de compra de leche.
e Distribucién anual.
e Elasticidad de la demanda.
= |neficiencia:
e Escala
e Costo de flete

e Distribucion.

o SECTOR COMERCIALY DE CONSUMO: la distribucién de los productos lacteos

caprinos actualmente estd dada en base a la venta regional. Si no es de esta manera, se
salta directamente a grandes cadenas de supermercados. Generalmente se desconocen en
este eslabodn de la cadena los atributos del producto, la oferta disponible.

En cuanto a los precios manejados en este rubro, varian de 170 a 400 pesos el
kilogramo dependiendo del canal comercial, siendo generalmente mds caro que los
productos lacteos derivados de la vaca.® Estos precios se triplican cuando se habla de
productos importados.

Las principales fallas en este eslabdn se deben a:
= Desconocimiento:
e Cualidades del producto.
e Estacionalidad de la produccién.

e (Capacidad de la oferta disponible.

8Precios relevados en distintas queserias de la ciudad de La Plata en el afio 2015 y también tomados de la
entrevista con el productor Marcelo Lezzieri.

Universidad Tecnologica Nacional - Facultad Regional La Plata Pagina 20 de 195
Ingenieria Industrial - Proyecto Final - Caferri / Gonzdalez



e Escalas de las industrias existentes.
e Competencias.
* |Incertidumbre:
e Calidad y confiabilidad del producto.
e Disponibilidad del producto en invierno.
e Elasticidad de la demanda.
e Denominaciones comerciales confusas.
» Ineficiencia de distribucién y precio:
e Altos costos debido a baja volumen
e Condiciones equivalentes con otros productos.

e Valor percibido vs. valor real.
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PRODUCTO

El queso es un alimento que se encuentra presente en gran cantidad de nuestras
comidas, convirtiéndose de esta manera en uno de los alimentos principales en la dieta de
los argentinos.

Como se ha explicado con anterioridad, podemos encontrar las diferentes clases de
guesos en comidas tan variadas como sandwiches, picadas, tartas, pizzas, empanadas,
pastas, polenta, arroz, ensaladas, entre otras tantas en donde aparece como un
complemento. En otras palabras, el queso forma parte de la vida cotidiana de los
argentinos.

Para comenzar, este analisis, nos remitimos al Cédigo Alimentario Argentino, en
donde en el Articulo 605 se menciona lo siguiente: “con la denominacion de queso, se
entiende el producto fresco o madurado que se obtiene por separacion del suero de la leche
o de la leche reconstituida -entera, parcial o totalmente descremada-, coagulada por accion
del cuajo y/o enzimas especificas. Se puede complementar con bacterias especificas o dcidos
orgdnicos y agregar substancias colorantes, especias o condimentos”.

e En funcion del contenido de materia grasa del extracto seco de la pasta, los quesos
se clasifican en: doble crema (>60%), grasos (40-60%), semi-grasos(25-40%),
magros(10-25%) y descremados (<10%).

e Segln el tiempo de maduracidn y el contenido de agua de la pasta, se clasifican en:
pasta blanda o quesos frescos (45% a 55%), pasta semidura (36% al 44%) y pasta
dura (27% al 35%).

e Los quesos fundidos no se incluyen en la clasificacidn por contenido de humedad.
Se obtienen por molido, mezclado y fundido por medio de calor y agentes
emulsificantes, de uno o mas tipos de quesos.

e Las condiciones, exigencias y caracteristicas para los quesos se especifican en los

articulos 605 a 642 del Capitulo VIII del mismo Cédigo.
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COMPOSICION GENERAL

El componente mas abundante de la leche es el agua y en ella se encuentran, en
disolucién, las sales y los azucares; las proteinas, en su mayor parte, en estado coloidal y la
materia grasa, en emulsién.

El conjunto de los componentes constituyen el extracto seco de la leche
(denominado ES). Este contenido es uno de los factores que mas influye en la aptitud de la
leche para hacer queso y dentro de él la materia seca util (MSU = grasa + proteina). El ES
varia segun el animal, individuo, periodo de lactacién y la especie. Si al ES se le resta el
contenido de grasa de la leche, se obtiene el extracto seco magro (ESM), valor mas
constante y representativo.

En la siguiente tabla se comparan los componentes que conforman 100 gramos de

leche de vaca, oveja y cabra:

Nutrientes Unidad Vaca Oveja Cabra
Agua g ar o 8168 BF A
Gliedos (laciosa) 0 4 70 4.2 4 fil)
Lipidos g 3,60 7ol 4,30
Sustancas Nitrogenadas [+ 330 562 530
- Caseinas g 270 4.30 247
- Proteinas del suero [+ 0142 105 [T
- Nitrdgeno no proleico [+ 018 027 027
Sales minerales g 0.7 Rt .71
- Ma ma il 48 A0
- K ma 150 121 180
- a ma 120 186 10
- Mg mg 12 18 20
- P mag a5 127 110
- Fe ppm 040 0.7a 040
- Ly DT 0,22 0,31 10 50
= ZIn ppm 4 1% 6 B8 350
Vitaminas Trazas Trazas Trazas Trazas
Enzimas Trazas Trazas Trazas Trazas
(ases disuallos % Volumen 5

En la industria quesera, las fermentaciones de mayor interés son la lactosa y la
propidnica, mientras que la butirica y la debida a microorganismos coliformes con un
problema y suelen causar defectos en los quesos.

Ademads de la lactosa, también se encuentran pequefias cantidades de glucosa,
galactosa y sacarosa. La presencia de lactosa en la leche de cabra es igual que en la de la
vaca y mayor que en la leche de vaca. En cualquier caso el contenido es suficiente para que

se realice la fermentacion lactica, necesaria para la elaboracién de quesos.
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ANALISIS COMPARATIVO POR COMPONENTE

» AGUA: Es el componente mayoritario de la leche, oscilando su valor
entre el 83-89 %. En la leche se halla en dos formas: libre y ligada. El agua libre tiene gran
importancia en la elaboracién del queso porque muchos de los procesos fisicoquimicos y
microbioldgicos que tienen lugar, sobre todo en la fase de maduracién, requieren su
presencia y porque regulando su contenido en la cuajada se da al queso la consistencia
deseada.

> GLUCIDOS: El glicido mayoritario de la leche es la lactosa y se
encuentra en disolucidon molecular. La lactosa tiene la propiedad de ser fermentada, por
algunos de los microorganismos presentes en la leche y bajo la accidén de sus enzimas sufre
las fermentaciones lactica, propidnica, alcohdlica y butirica, origindndose, acido lactico,

acido propidnico y otros componentes, que dan al queso su gusto y olor caracteristicos.

> LIPIDOS: la materia grasa de la leche se encuentra en forma de
glébulos grasos, constituidos por pequefias gotas de grasa, principalmente triglicéridos de
bajo punto de fusién, que son liquidos a temperatura ambiente y rodeadas por una
membrana lipoproteica, cargada negativamente, que estabiliza la emulsidn al impedir que
los gldbulos grasos se agrupan y protege a sus constituyentes de las enzimas lipoliticos y de
oxidaciones. El didmetro medio de los glébulos grasos varia segln la especie. En el caso de
la leche de cabra es de 3,50 Om, apenas mayor que el didmetro de los glébulos presentes
en la leche de oveja, pero mucho menor que los de la leche de vaca (4,55 Om). Esta
caracteristica influye en que cuanto menor sea el didmetro, mayor es el rendimiento
durante las transformaciones que sufre la materia grasa, tanto en la maduracién.
La materia grasa también mejora la consistencia y ayuda a la mejor distribucién de
la caseina en la masa del queso.
Son los acidos grasos los componentes bdsicos de la materia grasa de la leche. Su

importancia reside en su influencia en el olor y gusto de la leche, principalmente los acidos
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grasos de 6 a 12 dtomos de carbono. En cuanto al dcido caprico, presente en mayor medida
en la leche de cabra, es muy influyente en el olor y gusto de los productos obtenidos.
Es determinante el papel que ejerce la materia grasa en el desarrollo de la calidad
organoléptica de los quesos:
o Influye sobre la textura de la pasta de los quesos
o Actua como disolvente de componentes de olor, modificando los umbrales de
percepcion.
o Interviene en los equilibrios entre las formas disociadas y no disociadas de los acidos
grasos.

» SUSTANCIAS NITROGENADAS: forman la parte mas compleja de la

leche y comprenden:
e Proteinas: representan el 95 % del total

e Sustancias no proteicas: el resto

» SALES MINERALES: la leche contiene sales, en su mayor parte

disueltas y otras en estado coloidal. La mayoria son de tipo mineral, aunque también las hay
de origen orgdnico. Pese a su porcentaje relativamente bajo (0,7 %) ejercen gran influencia
sobre las caracteristicas de la leche:

La distribucién de calcio, magnesio, fosfatos, citratos, entre las fases soluble y
coloidal y sus interacciones con las proteinas de la leche son factores importantes en la
estabilidad de los productos lacteos, por ejemplo, la desestabilizacion de las proteinas por

el cuajo (coagulacion de la leche), exige la presencia de sales célcicas.

» VITAMINAS: existen hidrosolubles (B y C), que provienen de la
biosintesis que realizan las bacterias del rumen, y vitaminas liposolubles (A, E D, K),
asociadas a la grasa y sujetas a variaciones importantes, debido a la alimentacién del animal
y a las radiaciones solares. A pesar de esto, el contenido total no ejerce ninguna influencia

en la aptitud quesera de la leche.
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> ACIDOS ORGANICOS: el acido citrico es un componente caracteristico

de la leche, el cual permite que la leche tenga mucho calcio disuelto en forma de citrato
calcico. En general, ademas de ser estabilizador del calcio en la leche, es un precursor del

olor de algunos productos.

» ENZIMAS: actuan como catalizadores en las reacciones bioguimicas.
Su concentracién varia segun la especie, y dentro de la misma con el periodo de lactacién.
Son esenciales en el desarrollo de la fermentacidn lactica, imprescindible en la maduracién

del queso.

CARACTERISTICAS OGANOLEPTICAS
» FASE VISUAL:

e Leche de cabra: de color mate muy blando, ya que su grasa no contiene
B-carotenos, y es de aspecto limpio y sin grumos. Mas viscosa que la de
vaca, el tamaio de sus glébulos grasos es menor que los de la vaca y oveja
y Su numero es mayor.

e Leche de vaca: liquido blanco viscoso, opaco mate, mas o menos
amarillento segun el contenido en B-carotenos de la materia grasa.

e Leche de oveja: es un liquido blanco, mas opaco que las leches de vaca y
cabra y mas viscoso que la de vaca.

> FASE OLFATIVA:

e Leche de cabra: el olor de la leche de cabra recién ordefiada es bastante
neutro, aunque a veces la leche del final del periodo de lactancia tiene un
olor caracteristico debido al dcido caprico, que se asocia con el animal. Si
se almacena a bajas temperaturas, adquiere un olor caracteristico.

e Leche devaca: olor poco acentuado, pero caracteristico, con olory aroma
a vaca.

e Leche de oveja: olor caracteristico del animal (olor a oveja), poco intenso

cuando la leche es recogida en condiciones higiénicas adecuadas.
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> FASE GUSTATIVA:

e Leche de cabra: sabor dulce, sensacién agradable al paladar y muy

caracteristica.

e Leche de vaca: sabor ligeramente dulce.

e Leche de oveja: su sabor es dulce, sensacién agradable al paladar y muy

particular.

SELECCION DE PRODUCTO
CHEVROTIN

Segun lo dispuesto por el C.A.A., queso Chevrotin se define al queso a base de leche

de cabra de pasta semi-dura y sin ojos con humedad de 40% y con las siguientes

propiedades:

Parametros Valor

N. Solidos a pH 4,6 (mg/g)

N. Solidos a TCA 2% (mg/g)

N. Solidos a TCA 12% (mg/g)

M. 56lidos en ac. Fosfot... (mg/g)
Proteinas Totales (g/100g)

Ac. Grasos libres totales (meg/100g)
Materia Grasa (g/100g)

Humedad (g/100g)

pH

Bact. Mesofilas tot (log. UFC/g)
Bact. Coliformes tot (log. UFC/g)
Bact. Lacticas en MRS (log. UFC/g)
Bact. Lacticas en M17 (log. UFC/g)
Enterococos (log. UFC/g)

Hongos y Levaduras (log. UFC/g)

5,45
4,40
3,00
1,93
24,54
0,70
23,13
39,42
5,72
8,46
3,79
8,36
8,13
4,85
3,37

* Universidad Tecnologica Nadional - Facultad Regional La Plata
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SEGMENTACION

Hasta acd se presentd la situacion histdrica y actual (teniendo en cuenta la falta de
datos con presentacion formal) del mercado global y nacional de cabras, enfocandose en el
sector lacteo e identificar las principales problematicas y deficiencias que detonan el bajoy
estancado nivel de mercado.

Se puede concluir que las principales causas de esto son:

1. Lagran cultura arraigada del pais por la vaca (y su mayor rendimiento
lechero)

2. La poca escala de produccién alcanzada encareciendo los productos
derivados de la cabra

3. Laseleccién de los canales gourmet y Premium para comercializar los
productos

Seguramente estas causas enumeradas estén entrelazadas y precisamente una sea
causa de la otra. Sobre la primera causa se trabajara en el andlisis y desarrollo de Ila
comercializacidn que se cree que puede afectar positivamente a efectos de este proyecto.

Teniendo en cuenta lo pequeno que es el mercado de cabras en general, con
intentar solamente elaborar un producto que se concentre en el mercado Premium, no se
podrd nunca alcanzar una escala suficiente que permita hacer rentable y competitivo el
producto.

Para realizar una segmentacion acorde del mercado, luego de este andlisis de
informacién secundaria y parte de informacién primaria (a través de entrevistas a expertos),
es necesario plantear una hipétesis basado en esto, para corroborarlo y que no sean otras
las causas por las cuales no se desarrolle plenamente este sector.

La hipdtesis nula a refutar es: “Se puede utilizar la informacion del mercado de
quesos semiduros de leche de vaca argentino para analizar el mercado de quesos semiduros
caprinos y establecer una tendencia a largo plazo del mismo, ya que el consumidor no utiliza
como criterio excluyente al animal del cual proviene la leche con la que se fabrica el queso

a la hora de elegir”.
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Para esto, por un lado se desarrollara un andlisis técnico que permita optimizar la
cadena de valor integral, intentando minimizar los problemas que conllevan una baja escala
de produccién.

Por otro lado, con el propdsito de desarrollar una investigacion de mercado mas
precisa en el partido bonaerense de La Plata (objetivo de este informe), aplicando el
concepto de informacién primaria como fuente de informacidn, se realizé una encuesta de
opinién abordando los temas competentes que hacen efecto al presente estudio de
mercado. Las preguntas desarrolladas se eligieron en base al criterio de los autores de este
trabajo, los cuales creen que en base a las respuestas recibidas se podra hacer una buena
segmentacion del mercado analizado, de manera tal que se refleje la informacién
recolectada con datos obtenidos y generados por cuenta propia.

Es menester aclarar que la informacion resultante se unird a las decisiones
complementarias y estratégicas como por ejemplo la localizacién elegida para el analisis, la
ideologia de pensar una produccién a una escala que permita un nivel de produccidn
industrial, evitando entrar en la artesania artesanal y gourmet.

El principal objetivo de la encuesta es, pues, garantizar e identificar que en el Partido
de La Plata haya un foco de consumo de quesos importante, ademas de conocer los criterios
de seleccidn de quesos y, por sobre todo, la aceptacion del queso de leche de cabra.

Otro punto importante buscado es determinar si es posible y factible realizar todo
el andlisis posterior del mercado de quesos de cabra, traspolando los valores de quesos
elaborados con leche de vaca. Se busca esto al no contar con datos e informacién
secundaria suficiente respecto al segmento de mercado de quesos de cabra. Por ejemplo,
si la motivacion principal a la hora de elegir un queso (pregunta realizada en la encuesta),
lo principal es el precio, la marca y calidad, en desmedro del tipo de animal del cual proviene
la leche, este indicador nos dara una buena perspectiva sobre qué datos de informacion
secundaria podremos utilizar.

Siguiendo los cdlculos estadisticos pertinentes que respalden los resultados
obtenidos a partir de la encuesta, procedemos a reemplazar los valores correctos en la
siguiente formula, de manera tal de reconocer la cantidad de encuestas que se requieren

para que la confianza del estudio posea un 95% de confianza.
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n = Tamano de la muestra
k2 X pXq k = Nivel de confianza
n = ——-——
e? p X q = Dispersion de la muestra

e = error maximo aceptable

Esta férmula aplica teniendo en cuenta que al ser una poblacién mayor a 100.000
habitantes. Calculando para un nivel de confianza del 95% (o = 1,96 ), con un error
maximo aceptable del 5% (0,05) y una dispersion de la muestra de 0,25 (p=0,5yq =

0,5), resulta que el muestreo minimo necesario es de 384 respuestas.

RESULTADOS ENCUESTA:

En el periodo comprendido entre el 13 de marzo de 2015y el 31 de marzo de 2015
se consiguieron 322 respuestas, las cuales se dividen en 158 masculinos y 164 femeninos.
Esto da fe de que las respuestas no desequilibrardn la balanza del analisis para ninguno de
los dos sexos, sino que son representativos de la sociedad argentina.

Prosiguiendo con el andlisis de las respuestas cuyo objetivo primero es descubrir la
relacidon entre los pobladores del Gran La Plata y el queso (presentado en sus diferentes
clasificaciones) y contrastando con la informacion ya recolectada, no nos encontramos con
grandes sorpresas a la hora de preguntar si el queso es consumido, ya que 312 (96,9%)
personas afirmaron consumir queso, y que ademas, dicho consumo, en un 83,9% se
produce entre 4 y 7 dias por semana (30,4% Todos los dias y el 53,5% Entre 2 y 4 veces por
semana), es decir, que el consumo de queso es muy grande (como se vino analizando y
como se observa en el dia a dia en las colas de los supermercados), teniendo presencia en
las comidas de los platenses en mas de la mitad de los dias de la semana.

Ademas de conocer la frecuencia en que los platenses colocan en sus mesas alguna
de todas las variedades de quesos que existen o no en el mercado, otro dato importante en
donde se hizo mucho énfasis fue conocer las razones que motiva a los consumidores a
volcarse a la eleccién de un queso por sobre los otros, pregunta que, por mas que marque
una clara tendencia, podemos afirmar que se denota una gama de respuestas mas
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diversificada. Los dos aspectos que sobresalen aqui son por un lado la calidad (65,4%) vy el
precio (48,1%). El tercer lugar se comparte entre el aspecto y la marca (30,1% y 31,1%
respectivamente) y por ultimo, y para destacar, encontramos con un bajo porcentaje
(12,2%) que no importa de qué animal proviene la leche con la cual se fabricara el queso,
es decir, y redundando en las respuestas, los consumidores buscan un buen queso acorde
a un precio que sea aceptable con su poder adquisitivo.

Ya incurriendo en particular con el queso de cabra, observamos que mas de la mitad
de la poblaciéon (59%) lo ha consumido por lo menos una vez. Mas adelante, se
complementard esta informacién con un desglose de la misma para conocer la conducta y
conocimiento de la poblacién con respecto a este queso.

Indagando un poco mads, encontraremos dos preguntas que complementadas
pueden describir en cierto modo el comportamiento de los consumidores respecto al queso
de plata y el lugar que ocupa en las comidas. Al referirnos a los momentos del dia en que el
gueso de cabra es consumido, la variedad de respuestas fue amplia, abarcando casi todos
los momento del dia pero con un claro ganador en el momento “Antes de una Comida” con
un 52,2% y un poco mas abajo con un 35,9% durante la cena. Relacionando estas respuestas
con las siguientes, que responden a la pregunta sobre las ocasiones en que los encuestados
consumieron el producto analizado en cuestion, resalta por sobre todas las demas las
picadas (83,2%) cuando por la experiencia diaria del vivir se observa que en la gran mayoria
de los casos, los quesos acompanan o complementan las comidas. De aqui se puede concluir
gue a mayoria de los quesos de cabra degustados pertenecen a la categoria de duros y semi-
duros, que son los que generalmente conforman este tipo de comidas.

De las 163 personas que respondieron haber consumido por lo menos una vez el
gueso de leche de cabra, podemos encontrar que los 184 afirmativos a la pregunta “élLe
gusto el queso de cabra?” representan un 83,7% de aceptacién. Y que del total de personas
que contestaron la encueta (322), 257 (82.4%) les interesaria consumir queso de cabra.

Por el lado de las personas que no les gusta el queso de cabra, lo sentencian por el
atributo del sabor: de 38 personas, 28 contestaron que la razén principal del rechazo es el
sabor, 7 por el olor, 2 por el aspecto y 1 por otras razones (aqui existia la posibilidad de las

respuestas multiples).
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En cuanto a los lugares recurrentes a donde los consumidores acuden en busqueda
de los diferentes tipos de quesos podemos llegar a la siguiente conclusién si nos detenemos
a pensar a dénde acudirian para comprar un queso de cabra: de los resultados obtenidos
sale a la luz que los supermercados y las queserias son los tipos de comercios mas
concurridos con 58% y 56,1% respectivamente. No muy lejos con 34,6% encontramos a los
almacenes de barrio.

En contraste con esto, si comparamos las respuestas que se obtuvieron cuando
preguntamos en qué tipo de comercio comprarian o irian en busqueda de un queso de
cabra, la respuesta es contundente: queseria (81,7%). De aqui puede concluirse que se
considera a los quesos de leche de cabra como quesos especiales, no comunes y que de
conseguirlos, debe hacerse en un comercio especializado en el tema.

Por ultimo, se corrobora el estado de desinformacidon que existe alrededor de los
productos lacteos de origen caprino. Primeramente, el 83,3% de los encuestados desconoce
por completo las caracteristicas y propiedades nutricionales que posee la leche de cabra,
en algunos casos, mucho mas beneficiosos para el género humano que la leche vacuna. En
segundo lugar, ante la pregunta del por qué se piensa que el consumo de queso de cabra
es bajo, las principales razones se encuentran en la desinformacion (69,6%) y la dificultad
para conseguirlo (46,2%). Bastante mas abajo encontramos al precio y al gusto, pero no
cobran demasiada trascendencia (si bien es bien conocido que normalmente los quesos de

cabra son mas caros que los quesos de leche de vaca).

CONCLUSION

De acuerdo a los objetivos planteados, y analizando en detalle las respuestas

encontradas, podemos concluir en los siguientes aspectos:

e Enla ciudad de La Plata y alrededores hay un nicho de mercado en el consumo de
guesos de cabra que hoy encuentra como principal vector contrario la
desinformacién y mala publicidad de este tipo de productos. Es esta informacién la
que justificara la importancia que se brindard a la comercializacién del producto.
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Habiendo comprobado que las motivaciones principales del consumidor de quesos
en la ciudad de La Plata y alrededores son el precio, la calidad y la marca.

A partir de este dato, se acepta la hipétesis nula en la ciudad de La Plata y la Provincia
de Buenos Aires, por lo cual se podran utilizar los datos secundarios del mercado general
argentino de leche y quesos para realizar el andlisis cuantitativo posterior que intentard
determinar el verdadero segmento y su perspectiva de crecimiento.

Por otro lado, también se acepta poder introducir en el mercado masivo, un producto como
el queso de cabra que hoy, producto de la baja escala de produccidn, solo esta relacionado

por precio al mercado Premium o Gourmet.
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PROYECCION DE MERCADO

PRODUCCION
Entrando con mayor detalle en el mercado de quesos argentinos, se puede ver en el
siguiente grafico la tendencia creciente que ha tenido en los ultimos 15 afios en el pais, en

cada una de sus presentaciones, exceptuando los quesos de pasta blanda.’

PASTA PASTA PASTA
DURA SEMI- BLANDA

DURA
55

TOTAL

51 111 H1 373
| 2003 [ 97 182 326
m 52 111 207 371
67 129 2137 408
[ 2006 | B0 152 244 456
61 159 254 474

74 144 260 478

46 175 275 495

T2 174 261 507
&5 191 265 511

| 2008 |
| 2009 |
73 201 76 549
68 169 /0 507

Toblg 5 - Produccion anual de gquesos en Argenting en miles de tonelodas

Como ya se ha mencionado, estos datos representan el total de produccién de
guesos en el pais, del cual los quesos a base de leche de cabra representan nada mas que
el 0,04% del total, si tomamos como referencia las 180 toneladas anuales que se producen

entre todos los tipos de quesos, contra las 507 mil toneladas totales.

Subsecretaria de Lecherfa del Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Pesca de la Nacién

Universidad Tecnologica Nadional - Facultad Regional La Plata Pigina 34 de 1
* Ingenieria Industrial - Proyecto Final - Caferri / Gonzdlez agina 34 de 195



PRODUCCION DE QUESOS EN
ARGENTINA

\—__—'—_—_*_-_“

2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

PASTASEMI-DURA
TOTAL

6 - Produccion anual de quesos en Argenting en miles de toneladas.

Analizando esta produccién histérica, nos encontramos con que luego de la recesién

econdmica que sufrio el pais desde fines de los afios 90 hasta el estallido final en diciembre

de 2001, se puede notar un marcado descenso hasta llegar a un punto minimo en el afio

2003, desde el cual, y hasta la fecha, se aprecia un constante crecimiento, sobrepasando la

linea del 2000 en desde el afio 2006.

En los ultimos siete afos, si bien no se discute el crecimiento de la produccién,

podria decirse que en el segmento 2007-2009 es casi constante, aunque en 2012 respecto

de 2006 se aumentd la produccién en

100 mil toneladas. Es evidente que este
aumento de la produccién quesera fue
producto del crecimiento de Ia
produccion lechera ya mencionada en

las anteriores paginas.

m PASTADURA

W PASTASEM -

DURA
PASTA BLANDA

6 - Distribucion de Ia Produccion de quesos en Argentina {2001)

A partir de la produccién de
quesos en general, se analizan los
guesos de pasta semi-dura respecto a los
quesos duros y semiduros en su

conjunto, para los afos 2001 y 2013

mostrando una interesante tendencia a

preferir el queso de pasta semi-dura,
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7 - Distribucion de la Produccion de quesos en Argentina (2013,
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respecto del queso de pasta blanda (el queso de pasta dura mantiene su porcentaje del
total).

Es interesante hacer un andlisis para cada uno de los tipos de quesos, a través de la
variacion porcentual que presentaron en los ultimos 15 afos.

Resalta que los quesos blandos han abarcado histéricamente poco mas del 50% de
la produccién total de quesos, pero con una disminucién significativa ya evaluada respecto
al tipico queso de “picada” semi-duro. A pesar de esto, en los ultimos 15 afios ha presentado
una variacion porcentual del 8% neto, pasando de 232 mil toneladas a 250 mil toneladas
Este porcentaje se duplica para alcanzar una variacién del 15% en los quesos duros, los
cuales aun mantienen el 14% del total de la producciéon de todos los quesos (ver
llustraciones 7 y 8).

A efectos de este proyecto, el caso mds importante a analizar son los quesos de pasta
semi-dura, el cual se buscara lograr producir. En el periodo analizado la produccién de este
tipo ha crecido un 46%, pasando de un 31% a un 37% del total.

Estas variaciones individuales, muestran que se ha aumentado la produccién total
de quesos en un 20%, desde la 421 mil Tn en el afio 2001 hasta 507 en el afio 2013. Es
necesario aclarar que el Ultimo afio la produccién total ha caido un 8% debido a problemas
de precios en el sector lechero, malas estrategias nacionales y la comercializaciéon
internacional. De haberse mantenido la tendencia hasta el afio 2012 (afio récord), la
variacién porcentual hubiese sido del 30%.

Justamente por este tipo de afectaciones externas, se hace mas que necesario
realizar, como minimo, un andlisis de tendencia econométrico para conocer el
comportamiento futuro, tanto de la produccion total de quesos como, en particular, los que
se elaboran como pasta semi-dura.

El siguiente grafico muestra la variacion en el tiempo de estas dos variables,

utilizando el factor tiempo y el consumo per capita como regresores.
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Proyeccion de la Produccion
de Queso

10 - Proyeccion de ia Produccion de Quesos en Argenting

CONSUMO

El camino del queso se inicia en los 13 mil tambos que remiten leche a las mas de
870 queserias que en el pais. El consumo per capita doméstico de este producto ronda los
13 kilos, segun Euromonitor Internacional®?, para quien, en ventas, facturd unos $ 13.600
millones. De hecho, se calcula que el 60% de la leche que se consume es a través de quesos.
Los datos de la categoria se refieren al sector de ventas, mas precisamente, a los
supermercados.

Los principales jugadores apuntan como motivo que, entre los segmentos lacteos
(leche fluida, quesos, yogurt o dulce de leche), el de quesos es el mas dificil de medir. Los
motivos: la cantidad vy
fragmentacién de jugadores Destinode laleche en Argentina
(el 34% de la produccion de
leche en nuestro pais se

m Productos Elaborados

destina exclusivamente a la
m Leche Fluda

produccién de quesos, n Lecha lrformat

actividad realizada por el 70%

de las empresas lacteas y mas

°Afi0 2013
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del 90% de las pymes lacteas) y la informalidad que, a veces, caracteriza a jugadores y
canales. Gran parte de las ventas se dan via barras de queso, que, luego, cada punto de
venta (almacenes y supermercados) fracciona por su cuenta.

El 43% del consumo se concentra en Gran Buenos Aires, seguido por la region

Central (23%), Litoral (18%) y Cuyo y NO (16%), segun la empresa lloLay.

CIUDAD DE LA PLATA

Segun los datos del Censo Nacional del 2010, la ciudad de La Plata (junto con el Gran

La Plata) posee 649.613 habitantes, y sus localidades vecinas, Berisso y Ensenada, 88.123 y
55.629 respectivamente, dando asi un total de 793.365 habitantes entre las tres ciudades.
A partir del estudio de mercado, podemos rescatar dos datos de suma importancia:

1) Partiendo de la informacion recolectada de las encuestas realizadas por los autores

del mismo trabajo, el 97,8% de los habitantes consumen queso en alguna de todas

sus variedades, por lo tanto:

793.365 habitantes X 97,8% = 775.911 habitantes

En todo este conglomerado urbano, 775.911 habitantes son potenciales
consumidores de queso.

2) El consumo de queso del durante el 2014 fue de aproximadamente
13K g/Habitante/Afo, por lo tanto, haciendo una cuenta sencilla se puede

calcular el estimativo del consumo de queso en la regidén:

775.911 habitantes X 0,013 Tn/Habitante/Afo = 10.086 Tn/Afo

Si afectamos este nimero por la proporcién de consumo de cada tipo de queso:
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Duros: | 10.086 Tn/Afio ¥ 13% = 1.396t/Afio
Semiduros: | 10.086 Tn/Afio X 30% = 2.948 ¢t/ Afio
Blandos: | 10.086 Trn/A4fio ¥ 53% = 5.353t/Afio

Fundidos: | 10.088 Tn/Afio X 404 = 387 t/Afio

Una vez aclarados estos dos puntos principales se proseguird a segmentar alin mas
el mercado, al concentrarnos solamente en el sector de los quesos semiduros, debido a que,
como se explicara mas adelante, el objetivo del mercado serd posicionar al producto como
un producto de gourmet. Por lo tanto, la demanda anual de quesos semiduros en La Plata,
Berisso y Ensenada serd, como ya se ha calculado, es de 2.948 Tn/Afio.

A partir de aqui, realizamos una proyeccion dela produccién anual de quesos
semiduros en Argentina para los siguientes afios en busqueda de una corroboracién a la
tendencia creciente (o por lo menos una tendencia no decreciente) a fin de poder justificar
nuestra insercion en el mercado como un proyecto sélido que se destinard a satisfacer un
aumento real de la demanda.

Para ello, realizamos un modelo de regresién lineal, considerando los datos
histdricos de la produccién nacional anual! (desde 1993 a 2014), el PBI proveniente de la
Industria manufacturera extraido de las bases del INDEC, y, como complemento, afiadimos
un regresor adicional y ficticio destinado a corregir un problema de estacionalidad que se
presentaba en el modelo, debido a las crisis econédmicas que golpearon a nuestro pais en
2001y 2008.

Para la proyeccién, se considera el crecimiento aproximado del PBl en un 3% anual,
debido a que segln estudios econométricos y en base a la experiencia histdrica, se
considera que sin que sucedan sucesos extraordinarios, el crecimiento del PBI presenta ese
comportamiento.

A continuacidén se presentan la tabla y los graficos correspondientes:

1 Fuente — Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Pesca de la Nacidn
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Produccion anual de queso de pasta semidura
en Argentina. Proyeccion

250,000

200.000

150,000
e 50 50 (ton)

100.000

Tonehdas

e so 50 Proyectado (tan)

20.0:00

1993
1995
1997
1999
2001
2003
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2007
2009
2011
2013
2015
2017

4 - Fuente Propia

Ao Queso SD (ton) PBI Manufacturero Ficticio Queso SD Proyectado (ton)

1993 108.784 43.138 0 117.549
1994 120.462 45.079 0 122164
1995 112.453 41.850 0 114.485
1996 114.289 44550 0 120.905
1997 127.418 48.627 0 130.598
1998 126.902 49.526 0 132.736
1999 137.923 45.599 0 123.399
2000 133.305 43.855 0 119.254
2001 129.838 40.627 0 111.577
2002 111.058 36.176 1 100.995
2003 96.640 41.952 1 114.729
2004 110.760 46.977 1 126.675
2005 128.763 50.480 1 135.006
2006 152.313 54.975 1 145.693
2007 159.130 59.153 1 155.627
2008 143.671 61.842 1 162.020
2009 174.860 61.503 2 161.214
2010 173.522 67.547 2 175.5686
2011 191.153 74.962 2 193.217
2012 200.779 74660 2 192.497
2013 197.595 76.8699 2 197.822
2014 203.081 79.206 2 203.308

3- Fuente Prapia
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Traspolando los resultados obtenidos a nivel nacional a la realidad local en donde se
desarrollard el proyecto y teniendo en cuenta los cdlculos desarrollados en paginas

anteriores, podemos llegar a la siguiente conclusion:

Produccién (ton) Demanda en La Plata (ton) Relacion
203.081
208.957
214.777
220.771
226.945

En donde la Relacion viene dada por el cociente entre la demanda de la ciudad de La Plata

y la Produccidn total.

CLIENTE OBJETIVO

Una vez analizadas las motivaciones del cliente, enfocados en buscar precio y calidad
en un producto de facil acceso, se define a este cliente de manera mas precisa, buscando
de esta manera encontrar las oportunidades que podran ser aprovechadas por estrategias
de marketing y comercializacion.

Como se menciond, este cliente en su mayoria no busca comprar queso analizando
de qué animal proviene la leche, pero si considera importante la calidad, la marca y por
sobretodo el precio de compra.

En cuanto a aspectos sociales, no se apunta a un segmento en concreto de edad
porque quesos consume todo un mundo. Se buscara desde la comercializacion mostrar las
bondades de las cualidades de la leche de cabra, reconociendo que existe en la actualidad
una tendencia al cuidado personal desde el consumo de alimentos. Pero esto no serd lo
buscado para determinar el segmento, sino que el producto elaborado serd una alternativa
mas.

Otro punto a resaltar desde el marketing es los momentos del consumo que buscara
este cliente. El buscara pasar un momento grupal antes o durante las mesas principales en

hogares, disfrutando.
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Justamente la busqueda de la mejor relaciéon precio/calidad identifica un cliente que
compra sus productos recorriendo diferentes sitios y comparando productos hasta

identificarse con uno que cumpla estos requisitos.

CUOTA DE MERCADO

Definido el cliente potencial y sus aptitudes de compra, asi como también la
cuantificacién en kg de queso para los afios siguientes y el alcance del producto para la
ciudad de La Plata; se desarrolla en este apartado el objetivo de mercado inicial a captar.

Se habla de objetivo de mercado porque esta serd una variable la cual luego se
desarrollaran estrategias técnicas y de comercializacién para alcanzar este objetivo.

Otra manera de determinar una cuota de mercado es transformandola en una
estrategia por si misma, con la cual se determinaria el cdmo ingresar al mercado.

Para este nuestro caso, existe una limitante que determinara nuestro techo para
ingreso al mercado. Esta barrera de entrada es la disponibilidad de cabras de raza Saanen
en mercado para la compra. Al mismo tiempo, al suponer un proyecto de largo plazo, en
donde se espera un crecimiento de la produccién relacionado al incremento del plantel de
cabras, otra limitante seran las capacidades de los equipos, las cuales imponen un piso de
produccidn en los primeros afios.

Tomando entonces un numero razonable y alto, se determina que la cuota de
mercado inicial esta relacionada a la cantidad de queso que se puede producir por un
plantel de 1.000 cabras, numero disponible para comprar desde diferentes puntos de la
provincia de Buenos Aires.

Los rendimientos de estas cabras es desparejo, pero en promedio se puede alcanzar
el ordefie de 1,5 litros de leche para cada animal por dia.

Este juego de variables de piso y techo redunda en un nimero de cabras compradas
gue no alcanzaria a un numero razonable de venta. Por lo cual se toma la decisiéon de
adquirir leche fresca de otros lugares, de cabras raza Sdanen ya adultas, a razén de 1.000

por dia.
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Como resultado de estas consideraciones, la cuota de mercado objetivo estipulada

es del 3% del consumo de las personas de la ciudad de La Plata.
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PRECIO

Para realizar el andlisis de precio del producto a vender, se decidid hacer un
relevamiento de precios en diferentes Queserias y Supermercados de la ciudad de la Plata,
analizando promedios y desvios.

Por un lado se relevaron precios de quesos a base de leche de vaca de pasta semi-
dura, de acuerdo a lo supuesto del analisis de la segmentacién del producto; y por otro lado
a quesos a base de leche de cabra.

Los establecimientos relevados son:

Carrefour - Calle 7y 47

Carrefour - Calle 12

Vea - Calle 11y 47

IIiformaggio - Calle 1y 68

El Palacio de los Quesos — Calle 1y 64
La tablita de Son Juan - Calle 46y 11

A todo Campo - Plaza Rocha

Don Padilla - Calle 41 19y 20
Fiambreria Alemana - Plaza Paso

La Comarca de los Quesos - Calle 60y 6

YVVVVVVYVYYVYVYVY

LaJamona—Calle424vy5
De estos lugares, solo en los siguientes se encontraron a la venta quesos de cabra,

evidenciando la falta de acceso a estos productos:

» El palacio de los Quesos
» Latablita de Don Juan
» Carrefour
A fecha actual, los precios de venta en minorista de quesos de vaca Gouda y Pategras

son en promedio de $ 135.

Tabla 1 - Precio queso de vaca 2015

Afio Precio Promedio [$/kg) Precio Maximo (5/kg) Precio Minimo (5/kg) Desvio Est.
2015 135 160 115 24%
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A lo largo de todo el proyecto se evidencia la falta de datos reales en Argentina en
los ultimos afos, profundizandose esto después del afio 2011. Para ello, se realizd un
promedio de los indices de inflacion provistos por el INDEC y el CONGRESO, y se retrotrajo

este valor promedio hasta el afio 2006.

Tobla 2 - Historico precio de quesos de voca segun infiacion (produccion propia)

Afio Inflacién Precio (5/kg)
2006 14,17% 38
2007 11.57% 43
2008 9,36% 47
2009 10,01% 3l
2010 14,17% 29
2011 12,.35% 66
2012 14,04% 73
2013 14,17% a6
2014 31,07% 113
2015 19,80%* 135

De la misma manera, el precio de los quesos de cabra a fecha actual se muestra en
la siguiente tabla:

Tabla 3 - Precio de queso de cabra 2015

Precio [5/kg) Precio maximo (5/kg) Precio Minimo [$/kg) Desvio Est.

2015 320 425 250 38,67%

Se denota de la Tabla 3 el alto desvio estdndar que presenta el precio de cabra, sobre
todo pensando que un mismo producto de la misma marca presenta una variacién en el

precio de venta solo por cambiar el lugar de venta.
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Tablo 4 - Histdrico precio de quesos de vaca segun infiacion (produccion propia)

2006 91
2007 101
2008 111
2009 122
2010 139
2011 157
2012 178
2013 204
2014 267
2015 320

Del analisis se visualiza la diferencia sustancial entre un producto que esta destinado
al mercado masivo (a través de un proceso totalmente industrializado), y un producto

artesanal como lo es el queso de cabra.

Precio Queso  Precio Queso

Variacion
de vaca de Cabra

135 320 142%
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F.0.D.A del SECTOR

A modo de resumen del analisis del sector lacteo caprino y las posibilidades que se
dan dentro del mercado general de lacteos, se realiza un andlisis FODA, con el cual se
buscard identificar y crear estrategias que sirvan para el posterior desarrollo, minimizando
el impacto de las amenazas externas, transformando las debilidades en fortalezas y

maximizando las oportunidades con las fortalezas.

Fortalezas Debilidades

POSITIVO
OAILVD3IN

Amenazas

Luego de identificados, es necesario crear estrategias como se visualizan en el
siguiente grafico:
3 - Andlisis estratégico del sector

Matriz

Oportunidades Amenazas

FODA

Estrategias Estrategias de

Fortalezas

ofensivas Reorientacion

Estrategias Estrategias de
Debilidades

defensivas Supervivencia
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Condicione

Elevadas pr

Bajo im

Tecnologi

Mayor difusion de sistema de pago por
metros objetivos de calidad

Bajos costos de produccion

DEBILIDADES

Mercado interno no desarrollado

Cultura cabritera solo a nivel familiar

Tambos e ind. |acteas con elevados impactos
ambientales

Posicionamiento como producto Gourmet o artesanal

Deficiente productividad tanto en la produccion

primaria como in al

Baja escala de Produccicn

Elevados costos intermediarios comerciales

Falta de reglamentacion de denominacion de origen
caprino

Escasa integracion vertical y horizontal

Canales de comercializacion ilegales y rudimentarios.

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Dependencia del precio internacional
Deficiente infraestructura a nivel pais
Politicas restric

ingreso/precio

les que impo an la inclusion del
productor al mercado de manera formal

luviosos o frios inciden directamente en el
rendimiento de la cabra
Trabas en la importacion de tecnologia de punta
Aumento a las restricciones no arancelarias con
paises limitrofes
Poder de negociacion de los proveedores
onalidad de productos
idad de importar embriones para mejorar la
calidad y cantidad de leche por animal
2. Aumento de las exigencias en normativas
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DEFINICION DE ESTRATEGIAS

Como se explicd, una vez identificadas y separadas las caracteristicas internas del
sector, y las dependencias externas que lo hacen vulnerables, se vuelve necesario crear
estrategias que minimicen las debilidades y riesgos externos, a la vez que maximicen las
oportunidades a través del aprovechamiento de las fortalezas.

Lo recomendado por expertos es realizar estrategias que se enfoquen en ciertos
aspectos del sector:

1. Estrategias ofensivas, maximizando las oportunidades externas a través de
las fortalezas

2. Estrategias defensivas, minimizando el impacto de las debilidades sobre las
oportunidades externas

3. Estrategias de reorientacion, aprovechando de las fortalezas para minimizar
el riesgo de las amenazas externas

4. Estrategias de supervivencia, teniendo en cuenta las debilidades del sector,
intentar que las amenazas externas no profundicen estos aspectos

Para poder desarrollar estrategias, segln esta clasificaciéon, es necesario conocer
antes quiénes son los actores y cémo influyen o pueden influir en el futuro sobre una nueva
empresa integral productora de quesos a base de leche de cabra.

Es por esta razén que se realizard un analisis de los grupos de interés y de la

competencia en particular, para complementar este analisis realizado

ANALISIS DE GRUPOS DE INTERES

Partiendo de la premisa que una empresa no es un ente aislado, sino que convive y
se relaciona con otros agentes, sean sociales, econdmicos, politicos o culturales; sean
privados o publicos; de mayor o menor tamafio; en este apartado se realiza un andlisis e
identificacién de los denominados grupos de interés, con el objetivo de conocerlos, y poder
determinar el impacto que tendra o puede tener la empresa sobre ellos, y viceversa.

La informacién recolectada servirda como datos de entradas para la realizacién de

analisis de influencias y sensibilidad posterior.
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Se suma a esto, también, las nociones que tienen los autores de este proyecto sobre

la Responsabilidad Social, de la cual se utilizan herramientas para la identificacion de los

grupos de interés, siguiendo pautas de la normativa 1SO 26.000.

Identificacion de los grupos de interés:

Para identificar con exactitud los diferentes agentes con posibles relaciones con la

empresa que se desarrolla a lo largo de este proyecto, se utilizan como parametros ciertos

aspectos tenidos en cuenta de la norma antes mencionada, que se traducen como una guia

de identificacién primaria:

>
>
>

>
>
>

Actores con los cuales tiene obligaciones legales

Entes afectados por las actividades o decisiones operativas o estratégicas

Agentes con probabilidad de expresar inquietudes acerca de las actividades

o decisiones operativas o estratégicas

Entes que pueden ayudar a la organizacién a tratar ciertos impactos

Entes con capacidad para afectar el normal cumplimiento de las actividades

Agentes que influyen en toda la cadena de valor

Con estos items como sustentos se realizé un brain-storming en el cual se

identificaron:

YVVY VVVVYVYVYVVVYVYYVYY

Y

Proveedores de insumos del tambo

Proveedores de insumos para la usina lactea
Proveedores de maquinaria y equipos para la produccion
Proveedores del mantenimiento de equipos
Proveedores de cursos de capacitacién para los empleados
Proveedores de servicios (electricidad, agua y gas)
Proveedores de Servicios legales

Proveedores de Financiamiento externo

Potenciales proveedores de financiamiento externo
Mercado de trabajo

Sindicatos de tamberos

Sindicato del personal que trabaja en el sector lacteo
Colegio de profesionales (Veterinarios, Ingenieros)

Universidades de la zona como fuentes posibles de investigacién o

proveedores de personal profesional
Usinas lacteas de la misma provincia/region

Usinas lacteas de otras regiones/provincias con los que se comparte la

actividad
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Tambos de la misma provincia/region

Tambos de otras regiones/provincias con los que se comparte la actividad
Asociacién de ganaderos

Asociacidn de ganaderos caprinos

Municipalidad de la zona

Diarios y revistas de la region

Diarios y revistas especializadas del pais

Diarios y revistas especializadas del mundo

Empleados

Grupos informales creados en la organizaciéon

Familiares y amigos de los empleados

ONGs que tengan cierto interés en la actividad de la organizacion
Consumidores

Clientes de nuestros clientes

Clientes grandes

Clientes pequefios

Potenciales clientes

Entes reguladores de la actividad

Entes reguladores

Servicios municipales

Ferias de empresas de nuestra region

Asociaciones del Mercado lacteo mundial

Asociaciones del mercado ganadero mundial

Organismos de planificacion estratégica de alcance nacional

YVVVVVVVVVVVVYVYVVVVVYVYVVVYYVYYYVYVY

Organismos de planificacion estratégica de alcance nacional

Andlisis de involucrados
El andlisis realizado quedard expuesto en las siguientes tablas, en las cuales se

detallan los intereses, el poder e intensidad del poder, y la posicién que tiene o tendria cada
stakeholder identificado, determinando asi la influencia total sobre la actividad de nuestra

la organizacion planteada.
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GRUPOS DE INTERES

2
°

1 Proveedores de insumos del tambo

2 Proveedores de insumos para la usina lactea

3 Proveedores de maquinaria y equipos para la produccién

4 Proveedores del mantenimiento de equipos

5 Proveedores de cursos de capacitacion para los empleados

6 Proveedores de servicios generales

7 Proveedores de Servicios legales

8 Proveedores de Financiamiento externo

9 Potenciales proveedores de financiamiento externo

10 Paginas web de mercado laboral

11 Sindicatos de tamberos

12 Sindicato del personal que trabaja en el sector lacteo

13 Colegio de profesionales (Veterinarios, Ingenieros)

14 Universidades de la region

15 Usinas lacteas de la misma provincia/regién

16 Usinas lacteas de otras regiones/provincias con los que se comparte la actividad
17 Tambos de la misma provincia/region

18 Tambos de otras regiones/provincias con los que se comparte la actividad
19 Asociacion de ganaderos

20 Asociacion de ganaderos caprinos

21 Municipalidad de la zona

22 Diarios y revistas de la region

23 Diarios y revistas especializadas del pais

24 Diarios y revistas especializadas del mundo

25 Empleados

26 Grupos informales creados en la organizacion

27 Familiares y amigos de los empleados

28 ONGs que tengan cierto interés en la actividad de la organizacion
29 Consumidores
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30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

NO
1

Clientes de nuestros clientes

Clientes grandes

Clientes pequefios

Potenciales clientes

Entes reguladores de la actividad

Entes reguladores

Ferias de empresas de nuestra region

Asociaciones del Mercado lacteo mundial

Asociaciones del mercado ganadero mundial

Organismos de planificacidn estratégica de alcance nacional

Organismos de planificacidn estratégica de alcance nacional

INTERES

Compra de insumos para produccion o para procesos no productivos/Uniones

estratégicas

2

Compra de insumos para produccidn o para procesos no productivos/Uniones

estratégicas

3 Compra de equipos/Asesoramiento/Garantias de calidad/Mantenimiento

4 Realizacion de servicios de mantenimiento en equipos de la organizacion

5 Servicios de capacitacidén/informacién actualizada de cursos pertinentes

6 Servicios de luz, agua, gas, internet y telefonia

7 Servicios de asesoramiento en Contaduria y de Derecho

8 Préstamos monetarios

9 Préstamos monetarios

10 Informacién de mercado laboral/Proveedor de personal calificado/Prestigio/Difusion
11 Relaciones laborales-contractuales/Intereses estratégicos-operativos

12 Relaciones laborales-contractuales/Intereses estratégicos-operativos

13 Relaciones laborales-contractuales/Intereses estratégicos-operativos/Informacion
actualizada
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14 Fuentes  posibles de investigacibn o  proveedores de  personal

profesional/Prestigio/Difusion

15 Benchmarking/Alianzas estratégicas/Competencia directa-indirecta/
16 Benchmarking/Alianzas estratégicas/Competencia directa-indirecta/
17 Benchmarking/Alianzas estratégicas/Competencia directa-indirecta/
18 Benchmarking/Alianzas estratégicas/Competencia directa-indirecta/

19 Prestigio/Difusion

20 Prestigio/Difusion

21 Prestigio/Difusion

22 Prestigio/Difusién

23 Prestigio/Difusién

24 Prestigio/Difusion

25 Relaciones laborales-contractuales/Intereses estratégicos-operativos
26 Relaciones laborales-contractuales/Intereses estratégicos-operativos
27 Intereses varios indirectos

28 Responsabilidad Social/Prestigio/Difusidn

29 Venta de productos/Prestigio/Difusion/Servicio Post-Venta

30 Prestigio/Difusion

31 Venta de productos/Prestigio/Difusion/Servicio Post-Venta

32 Venta de productos/Prestigio/Difusion/Servicio Post-Venta

33 Venta de productos/Prestigio/Difusion/Servicio Post-Venta

34 Cumplimiento legal/Multas/Habilitaciones/Fomento

35 Cumplimiento legal/Multas/Habilitaciones

36 Prestigio/Difusion

37 Alianzas estratégicas/Informacion/Prestigio/Difusion
38 Informacién/Prestigio/Difusidn

39 Informacion

40 Informacion
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Una vez identificados y definidos los intereses minimos y probables que, tanto la
organizacién como los grupos de interés pueden tener, se comienzan a definir las
caracteristicas de estos grupos y estos intereses. Esto es vital para definir una estrategia para
maximizar los resultados en conjunto, priorizando una unién en busqueda de sinergias entre
organizaciones y agentes. Esta informacion es subjetiva parcialmente, porque surge de los
estudios primarios realizados, pero la definicién final queda ajustada por la creencia de los

autores de este informe.

L GRUPOS DE INTERES POSICIGN PODER INTENSIDAD

1 | Provesdores de insumos del tambo + ALTO MELCIO
2 | Proveedores de insumos para |a usina ldctea + MEDIC BAIO
3 | provesdores de maguinaria y equipos para la produccion + MEDIO BAJO
4 | Proveedores del mantenimiento de equipos + MEDIO BAJID
5 | Proveedores de cursos de capacitacion para los empleados + BAIO BAJO
& | Proveedores de servicios generales + MEDIO BEAJO
7 | Proveedores de Senvicios legales + BAIO BAIO
8 | Proveedores de Financiamiento externo * MEDIC MEDIO
9 | Potenciales proveedores de financiamiento externo * MEDIC MEDIC
10 | péginas web de mercado laboral + MEDIO BAIC
11 | sindicatos de tamberos - ALTO ALTO
12 | singicato del personal gue trabaja en el sector licten - ALTO ALTO
13 | Colegio de profesionales (Veterinarios, Ingenieros) + BAIC BAJID
13 | Universidades de la region + BAJOD BAIO
15 | Usinas l3cteas de la misma provincia/regién +- ALTO MEDIO
16 | Usinas lacteas de otras regiones/provincias con los gue se comparte la actividad - ALTO ALTO
17 | Tambos de Ia misma provincia/regidn +/- MEDIC BAJO
18 | Tambos de otras regiones/provincias con los gue se comparte |a actividad - ALTO MEDIC
19 | Asociacion de ganaderos + ALTO MEDIO
20 | psociacion de ganaderas caprings + MEDIC BAJO
21 | paunicipaligad de 1a zona +f- ALTO MEDIO
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N GRUPOS DE INTERES POSICION PODER INTEMSIDAD
22 | Diarios y revistas de la region + ALTO MEDIO
23 | Diarios y revistas especializadas del pais + BAIOD ALTO
24 | Diarios y revistas especializadas del mundo + BAID ALTOD
25 | Empleados +/- ALTO MEDIO
26 | Grupos informales creados en la organizacion +/- ALTO ALTO
27 | Familiares v amigos de los empleados + BAID BAIO
28 | ONGs que tengan cierto interés en la actividad de |a organizacion + MEDIO MEDIO
29 | Consumidores + ALTO ALTOD
30 | clientes de nuestros clientes + MEDID MEDIO
31 | Clientes grandes + ALTO ALTO
32 | Clientes pequefios + MEDIO ALTO
33 | Potenciales clientes + BAIO MEDIO
34 | Entes reguladores de la actividad +/- ALTO ALTO
35 | Entes reguladores +/- ALTO ALTO
36 | Ferias de empresas de nuestra region + BAID BAID
37 | Azociaciones del Mercado ldcteo mundial + MEDID BAID
38 | Asociaciones del mercado ganadero mundial + ALTO BAIO
39 | Organismos de planificacion estratégica de alcance nacional + MEDIOD BAID
40 | organismos de planificacidn estratégica de alcance nacional + MEDIO BAJO

INVOLUCRADOS INTERESES/ESTRATEGIAS

El siguiente gréfico de dispersion muestra a modo global e integral el

posicionamiento de los grupos de interés para con la organizacién.

INTENSIDAD/PODER

5
E ™

ki
w3 ™

=
2 ™
1@ -
1 2
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Si bien en él no estd exactamente identificados cada uno, se desprende la necesidad
de definir una estrategia diferenciada, en donde se tengan en cuenta a todos los actores
identificados, pero priorizando los distintos tipos de intereses y los que mayor relacién
PODER/INTENSIDAD tengan sobre la organizacion.

1. Priorizar segun tipo de influencia
a. Legal/ambiental
b. Social
c. Econdmico comercial
d. Econdmico/politico
e. Relaciones comerciales
2. Relacion PODER/INTENSIDAD
3. Llargo plazo/corto plazo
En este punto se priorizara, una vez tenidos en cuenta los primero dos, aprovechar
oportunidades y eliminar riesgos de corto plazo, a la vez que son consolidados y

mantenidos compromisos de largo plazo.
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N® GRUPOS DE INTERES

1 | Proveedores de insumos del tambo

2 | Proveedoresde insumos para la usina lactea

3 | Proveedoresde magquinaria y equipos para la produccion
4 | Proveedores del mantenimiento de equipos

ACTIVIDADES ESTRATEGICAS POSIBLES

Condiciones de compra, auditorias a productasy procesos,
capacitaciones en conjunto, reuniones de trabajo, alianzas comerciales

Buscar servicios externos de jerarquiainternacional, generar know-

5 | Proveedores de curzos de capacitacion para los empleados )
how interno
. Generar relaciones de largo plazo, priorizando la calidad del servicio
& | Proveedoresde serviciosgenerales
prestado
. Generar relaciones de largo plazo, priorizando la calidad del servicio
7 | Proveedoresde Servicios legales
prestado
) o Generar relaciones de largo plazo, priorizando la calidad del servicio
8 | Proveedoresde Financiamiento externo
prestado
) ) . Buscar oportunidades en el mercado financiero, generar
4 | Potenciales proveedoresde financiamiento externo BN
coparticipacion con otfros agentes
. Invertir en busqueda en potenciales empleados. Posicionar la empresa
10| Paginaz web de mercado laboral
en el mercado laboral
11| Sindicatos de tamberos Mantener una relacidn cordial con compromisos de largo plazo de
12 | Sindicato del personal que trabaja en el sector lacteo prioridad elevada. Reunionesfrecuentes con lideres del sector
) ) o ) Posicionar la empresa. Participar de actividades a traves de empleados
13| Colegio de profezionales (Veterinarios, Ingenieros) L
y capacitaciones
) i . Posicionar la empresa. Participar frecuentemente através de alianzas
14| Universidadesde la region L
estratégicas
15 | Usinas ldcteas de la misma provincia/region
16 Usinas |dcteas de otraz regiones/provincias con los que se
comparte la actividad Generar relaciones comerciales, buscar alianzas para posibles
17 | Tambos de la misma provincia/region exportaciones, financiamientos colectivos, optimizar costos
18 Tambos de otras regiones/provincias con los que se comparte la
actividad
19 | Asociacion de ganaderos Posicionar la empresa y generar relaciones comerciales
20 | Asociacion de ganaderos caprinos Posicionar la empresa v generar relaciones comerciales
o Cumplir con las disposiciones legales, conocer y participaren
Municipalidad de la zona o
21 actividades culturales
22 | Diarios y revistas de la region Posicionar la empresa
23 | Diarios y revistas especializadas del pais Posicionar la empresa, informarse
24 | Diarios v revistas especializadas del mundo Infarmarse, posicionar la empresa
Dar estabilidad, aportar a la autorealizacion, cumplir con disposiciones
Empleados
25 legales
26 | Grupos infarmales creadaos en la organizacion Dar lugar, mantener reunianes informativas
27 | Familiares y amigos de los empleados Relacian indirecta
28 | OMGs que tengan ciertointerésen la actividad de |a organizacidn | Participar a partir de voluntariado activo, realizar actividades conjuntas
29 | Consumidores Dar informacion clara, ofrecer productos de calidad
30| Clientes de nuestros clientes Dar informacion clara, posicionar la empresa y marca
Client d Realizar alianzaz comercialez de largo plazo a través de condiciones de
ientes grandes .
31 venta estables y servicios post-venta
32 | Clientes pequefios Ofrecer garantias y servicios post-venta
33| Potencialezclientes Posicionar productos, ofrecer condiciones de mercado de largo plazo
34 | Entes reguladores de la actividad ) . n
Cumplir con las disposiciones legales
35 | Entes reguladores
36 | Ferias de empresas de nuestra regian Participar en la organizacion y posicionar la empresa
37 | Asociacionesdel Mercado lacteo mundial
38 | Asociacionesdel mercado ganadero mundial ] B ]
- — — - Conocerinformacion vy buscar oportunidades
39| Organismos de planificacion estratégica de alcance nacional
40 | Organismos de planificacion estratégica de alcance nacional
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Como conclusién de este andlisis, se logrd identificar y conocer las relaciones y
redes, mostrando que la organizacion es un eslabdn en una cadena mds grande, y que esta
vision no tradicional permite resolver problemas mas grandes que el solo hecho de
sobrevivir y/o crecer econémicamente.

En fase proyecto no es posible determinar planificaciones tacticas y operativas que
contengan las relaciones con todos los agentes identificados, ni cuantificar los egresos o
ingresos, sobretodo potenciales, que se derivan de estas relaciones. Pero los autores creen
que lo mas importancia es la identificacion, las actividades planificadas (desde el punto de
vista del afio 0), que seran tenidas en cuenta en todo el resto de los analisis que se realicen,
desde compra y venta de insumos con empresas del sector, politicas de remuneraciones a
empleados, conocimiento y cumplimiento legal y ambiental hasta politicas comerciales de

comunicacion y difusion.
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COMPETENCIA

De acuerdo a la hipdtesis afirmada, los quesos que competiran con los quesos que
fabriguemos seran los quesos producidos por todas las empresas lacteas que se dediquen
a la comercializacién de sus productos en nuestro mercado objetivo, es decir, la provincia
de Buenos Aires, especificamente en la ciudad de La Plata, Berisso y Ensenada.

Serd necesario para analizar la competencia, analizar las caracteristicas del mercado

y los competidores, conocer si:

e Existe monopolio o no
e Existen uniones de empresas
e Son empresas con escala nacional, regional o local

e Venden productos en queserias, supermercados o hipermercados

A los efectos de este trabajo, por un lado, analizaremos las potenciales empresas
fabricantes de quesos de leche de cabra que pueden competir con nuestro producto por
ser estos fabricados con las mismas materias primas y justamente por estar catalogados en
un mismo sector, es decir, “queso de cabra”. Al mismo tiempo, nos encontramos con los
quesos mas fabricados y vendidos a nivel mundial, los quesos de leche de vaca. Estos
productos, funcionarian como los productos sustitutos al nuestro, pero cabe hacer una
pequeiia aclaracién para entender mejor el andlisis que se realizara en los siguientes
parrafos: al volcarse las empresas productoras de quesos de cabra al mercado gourmet, no
estarian involucrados en captar los mismos consumidores que nosotros, debido a que
nuestro real objetivo es el mercado masivo. Es por ello, que si bien haremos una breve
descripcién de los productores de leche de cabra, nuestra principal atencién se centrara en
las principales empresas lacteas que se encuentran en el pais y que tienen llegada al area
geografica en donde queremos participar: Mastellone Hermanos, Sancor, Milkaut, Saputo

(Molfino Hermanos) e llolay.
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EMPRESAS PRODUCTORAS DE QUESO DE CABRA

Cabaia Piedras Blancas

Cabafia Piedras Blancas es una empresa lactea que se =

dedica a la produccion de lacteos derivados de la cabra, ovejay | / Q¥

vaca, siendo los productos caprinos los usados para la distincidon <
\ /A: ~ )v (
de la empresa en el mercado y los bovinos y ovinos para mejorar \‘) “"(0 /
re . . . \ SN /
la rentabilidad de la empresa debido a la estacionalidad que e '
e T

presentan las cabras en la produccién lechera..

La empresa fue fundada en 1992 y se ubica en la localidad bonaerense de Suipacha,
por lo que una existencia de un poco mas de 20 afos le permite posicionarse como uno de
los productores mas prestigiosos en la Provincia de Buenos Aires.

Segln su pdgina web, se dedican a la produccién de productos gourmet en base al
modelo de produccién francés “fermier”. Es fundador de la “La Ruta del Queso” en dicha
region y posee premios y distinciones dentro del mercado gourmet por sus productos.

La comercializacion de los productos de Cabanas Piedras Blancas es realizada por la
misma empresa, pero no es dirigida a todo tipo de publico, es asi, que podremos hacernos
de uno de estos quesos en lugares como hoteles internacionales, distinguidos restaurantes,
selectas queserias, empresas de catering, una seleccién de bocas de supermercados y
también de manera personalizada.

Como dato adicional que no hace referencia al mercado de los quesos pero suma
prestigio a Cabafa Piedras Blancas, podemos mencionar que fue la primera empresa en
Argentina en producir leche de cabra en polvo.

Quesos caprinos producidos por Cabafia Piedras Blancas:

» Lusignan » Cabrauntar — Cabrambert
» Chevrotin » Cabrauntar

» SaintJulien »> Rondelle de chevre

> Feta » Cendre

» Crottin
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Granja La Piedra

“Granja la Piedra” es un tambo caprino y ovino,

—
ubicado en Estacién Chapadmalal, Mar del Plata, donde ."’\ \
se elaboran quesos y otros subproductos lacteos. Basado p . // <l
g . N '-;4”""‘.*”] : G
en un modelo de produccién pastoril, se ordefian cabras ) ' :

Ao MCL‘Y(]
y ovejas en una superficie de 25 ha.

El eje productivo de la Granja es un tambo de cabras y ovejas, con 250 animales en
explotacion y una queseria acoplada donde se elabora toda la leche obtenida.

Es asi, que con un plantel de cabras y ovejas tan chico, es totalmente imposible que
esta empresa pueda insertarse en el mercado masivo y sobre todo, interferir en el mercado
platense.

Los quesos caprinos que la granja fabrica son:

» Semiduro natural > Feta

» Semiduro con hierbas » Untable
» SantPaulin > Ricota
» Provoleta

Podemos sefialar que existen otras empresas que se ’
dedican a la produccién de quesos de cabra, pero en otras

regiones del pais y cuyos productos no intervendrian en
nuestro mercado objetivo. Un ejemplo de esto es la empresa @ ’ ees ’?M

PREMIUM

cordobesa “Las Tres Tejas”, que se autodefine como una empresa que fabrica “quesos de
cabra Premium estilo francés” y que la boca de expendio mas cercana a las ciudades de La
Plata, Berisso y Ensenada se encuentran en los barrios portefios de Recoleta, Belgrano y
Saavedra (Ciudad Auténoma de Buenos Aires), que, por las caracteristicas socio-econdmicas
de los habitantes de dichos barrios, podemos deducir que esta empresa no apunta a captar

un mercado masivo.
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EMPRESAS LACTEAS PRODUCTORAS DE QUESO
Se procedera a describir las empresas lacteas mas grandes que se encuentran en el
pais, cuya materia prima principal no es la leche de cabra sino que es la leche de vaca, por

medio de un cuadro comparativo:

== —

La Serenisima (nacional); LA AL
. S La Serenisima; Vidacol; leches en polvo; Logistica la Serenisima
Danone Argentina (duefia X
Danonino; Actimel; Ser; manteca; posee una flota de
MASTELLONE 7 plantas  del 9%) joint venture con ,
4,8 mill Activia; Yogurisimo; mantequilla; dulce 1300 camiones, 1200
HNOS. industriales grupo Danone Frances
(91%) en lineas d d Leches Crecer; de leche; quesos; empleados y 10
& noslre: Yogure Casancrem; Finlandia. leches UAT y depdsitos.
A ) ultrapasteurizadas
Sancor; Angelita; Cabafia; Leche fluidas, SQdecar (came- SanCor do Brasil
* chacinados, integrada R :
16 plantas Santa Brigida; Chelita; modificadas y en con UNCOGA); SanCor Prod.Alim.Ltda. (Brasil);
ind; 1450 Granja Blanca; Las Tres polvo; manteca; % Sancor Dairy
SANCOR COOP. : : z Medicina Privada 5
UNIDAS LTDA. asociados; Nacional 4 mill. Nifias; San Regim; Los quesos; crema; (sanCorSalud); Corporation Miami
66 coop. Maestros Queseros de yogures; dulce de ’: (USA); Lacteos Rio de la
S Prevencién ART;
primarias. Sancor; Mendincrim y leche; postres y Plata
AproAgro S.A
Shimy flanes
Agronegocios
6 blantas Composicién Accionaria: Le;:e; frlrll‘al:::'c:-n
= d:s(riales' Bongrain International Adler; Milkaut; Santa :ulce' e Ieche" Alimento balanceado Exporta a mas de 40
Milkaut ( (94%, Francia) e 2,1 mill. Rosa; Bravaria; Kosmilk; o para abastecer a sus i
450 prod. PG quesos; crema; paises
Inversionistas minoritarios Fransafé asociados.
asociados postres; yogures,
(6%)
flanes
Quesos; crema; 12 firma lactea de
Saputo (Molfino 3 plantas e 3 - dulce de leche; Canada; 46 plantas de
Canada 2,3 mill. La Paulina; Riqguem -
Hermanos) industriales = i manteca; leche en produccién; 9.800
polvo; otros empleados
s rox de Quesos; dulce de
5 plantas llolay; llolay Vita; llola leche; leche en Exporta a més de 40
Alfredo Williner P Nacional 1,3 mill. Y v 4 ipad 2
SA. industriales kids; Quesos ilolay polvo; manteca; paises
otros
Exporta a Mercosur,
Quesos; leche en sk A
8 plantas 08 Ivo, larga vida; S,
Verénica S P : Nacional = Verdnica et ! Zstados Unidos, Rusia
industriales mill. manteca; dulce de ¥ :
y paises de Asia y
leche; crema 2
Africa
Leches; yogures;
Adecoagro; Accionistas: i YogLTeS: )
g quesos; dulcede  Produccién de cereales;
Soros, la norteamericana| : 5 s :
La Licteo 2 plantas . leche; manteca; oleaginosas; lacteos;  Argentina, Brasil y
y A Halderman Farm y HBK. | 0,35 mill. La Lacteo %
(Adecoagro) industriales postres; crema; azucar; etanol; café; Uruguay
Joint Venture con Canada X 4
SR alimentos algoddn y; carne bovina.
a2 funcionales

Fuente: DIAR-DIAS en base o pdginas webs y publicaciones especializadas.

No es necesario aclarar que en el cuadro anterior no se detalla la produccién de
guesos en particular de cada empresa, podemos deducir facilmente que el tamaio vy
desarrollo que poseen es muy grande. Teniendo en cuenta, ademads, que aproximadamente
el 31% de la leche que procesa la industria lactea es destinada a la fabricacidn de quesos y,
gue, ademas, las 5 l[acteas mas grandes en Argentina procesan mas de un millén de litros

por dia, estamos en presencia de que entre 0,4 y 1,5 millones de litros de leche diarios son
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procesado para fabricar quesos, es decir, que con un promedio de 10 litros de leche por

gueso, obtenemos que cada empresa fabricaria:

EMPRESA ke
Mastellone Hermanos 148.000
Sancor 124.000
Milkaut 65.100
Saputo (Molfino Hermanos) 71.300
Sucesores de Alfredo Williner 40.300
Veronica 24 800
La Lacteo 10850

La gama de quesos semiduros que podemos encontrar dentro de estas empresas es

absolutamente grande, podriamos mencionar a modo de referencia:

» Cheddar » Holanda » Fontina
» Chubut » Fynbo » Fontina
» Danbo » MiniFynbo » Mozzarella
» Gouda » Pategras » Grouyere

o © = @

La ﬁ;iill(l il;iosa
e '

A estos futuros competidores, se les suma
—LACTEOS—

uno mas y a nuestro criterio, muy importante. fg_ACALI—@
" rerNTING T

Nos estamos refiriendo a Vacalin. ARGENTINOS

Esta empresa radicada en Bavio, Provincia de Buenos Aires, surge como una fabrica
de dulce de leche en 1926 y por medio de buenas gestiones, pudo expandirse y hacerse
lugar en todo el mercado de los lacteos, poseyendo un posicionamiento y reconocimiento
muy grande en todo el Partido de La Plata y el Gran Buenos Aires.

En cuanto a los quesos semiduros, podemos decir que se dedican a la fabricacion de

mozzarella, tybo, gouda, pategras, fontina y gruyere.
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DEFINICION DE ESTRATEGIAS

Analizados los grupos de interés e identificadas estrategias de accidon que permitan

optimizar las relaciones con ellos a la vez que se reducen los impactos negativos; y

analizados en particular los competidores y sus intereses para con una empresa nueva en

el mercado, se definen estrategias en base al cuadro 9 — Andlisis Estrategias del sector.

1. Estrategias ofensivas, maximizando las oportunidades externas a través de las

fortalezas

Se buscara:
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Crear la primera organizacion productora de quesos integrada verticalmente, lo cual
provocard una disminucidn en la suma de los riesgos actuales que cada uno de los
eslabones agregan a la produccién de quesos, sea la tenencia de los tambos, las
decisiones de subprocesos o la distribucion de productos al mercado objetivo.
Cumplir con los convenios colectivos, intentando en lo posible, adelantarse un afio
en los valores de sueldos. Esto se sostiene en la creencia que el empleado es
Utilizar los instrumentos financieros que ofrece el mercado de capital,
apalancandose en los casos que se posible y que el rendimiento esperado sea acorde
al riesgo presente. Entrar en el mercado de capital hoy es una deficiencia del
mercado de industrias lacteas de menor porte, lo cual se puede convertir en una
ventaja competitiva.
Aprovechar las campaiias de salubridad y calidad para ofrecer al mercado interno
un producto acorde a las expectativas. Esto logrard también un acercamiento al
estado, principal grupo de interés que tiene efectos directos pero con el cual la
negociacion es dificultosa.
Generar con el estado un plan a largo plazo que fomente:

o La industrializacién de la planta, el sector tambero y los canales de

distribucién
o La investigacion y desarrollo para aumentar el rendimiento lechero y el

rendimiento quesero a lo largo de los afios
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e Aprovechar el crecimiento sostenido del mercado lacteo para introducir una nueva
marca y producto, generando una alternativa que se sustente en las fortalezas

nutricionales de las materias primas

2. Estrategias defensivas, minimizando el impacto de las debilidades con las

oportunidades externas

e Aprovechar lineas de financiamiento externo para industrializar la produccidn, y asi
evitar las informalidad de la cadena productiva, y maximizar la calidad lactea
o Construir un tambo que permita minimizar el riesgo por las inclemencias

climaticas

e Elaborar una estrategia de comercializacion que fomente las bondades de un
producto a base de leche de cabra, para en el largo plazo minimizar el monopolio
gue tiene la vaca en el mercado lacteo

e Alcanzar una escala de produccidn tal que elimine la preponderancia de los costos
logisticos en la estructura de costos, aprovechando los bajos costos de la

tecnologia y los incentivos fiscales

3. Estrategias de reorientacion, aprovechando de las fortalezas para minimizar el riesgo
de las amenazas externas
» Optimizar el uso de los recursos de produccién, volcandose a la disminucion de los
costos de produccién, entrando al mercado financiero cuando sea conveniente
o De esto se desprende un cdlculo para el aprovechamiento del uso de tambo
y la planta productora, teniendo en cuenta las bondades de la cabra y los
bajos requerimientos de espacio, en comparacidn con otros animales
o
» Implementar un sistema de gestion del ambiente enfocado en la optimizacion
energética para minimizar la dependencia del uso de energia de red.
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o Realizar los cdlculos necesarios para la obtencidon de biodigestores con el
abono natural proveniente de las cabras, generando energia eléctrica propia
» Implementar un sistema de gestion enfocado en las buenas practicas
manufactureras, enfocado en crear una seriedad de imagen, que aventaje a otros
productores medianos
» Gestionar el activo circulante, procurando, cuando sea posible, mantener un
capital de trabajo menor a 0. Es decir, financiar el activo de corto plazo con los
cobros de los clientes siguiendo una estructura operativa:

o Compra—Venta — Cobro de Clientes — Pago a Proveedores

4. Estrategias de supervivencia, teniendo en cuenta las debilidades del sector, intentar
que las amenazas externas no profundicen estos aspectos
Al observar las debilidades del sector, resulta dificil poder saltear ciertos aspectos, y
parecen las amenazas actuales capaces de convertir estas debilidades en verdaderos
problemas insalvables.
La estrategia principal de supervivencia planteada intentard, al mismo tiempo,

disminuir ciertas debilidades para minimizar el impacto de las actividades externas.
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ESTUDIO LEGAL

La Ley Caprina forma parte de la politica de Desarrollo Rural de la Nacién,
dependiente del Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Pesca , dicha ley posee una
Coordinacién Nacional, una Coordinacién Provincial y Unidades Ejecutoras Provinciales
(UEPs).

Estas ultimas (UEPs) estan integradas por productores, técnicos y funcionarios de
las distintas instituciones del estado nacional, provincial y municipal; son encargados de
intervenir técnicamente en el territorio y la distribucion consensuada de los beneficios
provenientes del Tesoro Nacional. Es alli donde se busca alcanzar las interpretaciones
adecuadas de las distintas situaciones del sector y definir los caminos hacia el desarrollo.

En el ambito del Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Pesca, en la Coordinaciéon
Nacional y en muchas provincias, se ha comenzado a trabajar con las leyes caprinas y ovinas
en forma conjunta, buscando complementar ambos recursos bajo una mirada comun para
el fortalecimiento del desarrollo rural y la agricultura familiar; y asi evitar las dicotomias que
se presentan en dos areas de nuestro territorio, la Patagonia donde la actividad ovina es
preponderante y sus productores son relativamente grandes, y el centro-norte del pais
donde la actividad ovina se complementa con otras actividades sean estas de enfoque

empresarial o de subsistencia.

» LEY CAPRINA
Ley para la Recuperacién, Fomento y Desarrollo de la Actividad Caprina N2 26.141,
sancionada el 30 de Agosto de 2006 y con decreto reglamentario N2 1502 del 23 de

Octubre de 2007. Inicio de ejecucidon: Noviembre 2009.

» HERRAMIENTAS DE LA LEY CAPRINA
v" ANR 1. Asistencia técnica a grupos de productores y gerencia comercial.
v" ANR 2. Desarrollo de mercados, promocion comercial, desarrollo tecnoldgico
y control de la fauna silvestre.

v" ANR 3. Apoyo a emergencias y otras acciones.
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ANR 4. Capacitacidén y desarrollo de las organizaciones de productores.
ANR 5. Reduccidn de tasa de interés.
ANR 6. Proyectos y planes productivos para pequefos productores.

ANR 7. Programas de carne, cuero, leche, fibras y tratamientos sanitarios.

AN N NN

CRD 1. Proyectos y Planes de trabajo: Insumos, mejoras genéticas, compra

de animales y sanidad animal.

\

CRD 2. Prefinanciaciéon comercial e industrial.

v" CRD 3. Infraestructura industrial, artesanal, comercial, logistica.

A pesar de la incipiente puesta en marcha de la ley caprina, se nota una prioridad en
el destino hacia ANR, herramienta utilizada generalmente por parte de los pequeiios
productores, principal poblacién de la produccién caprina.

La alta proporcion destinada a gastos operativos en la ley caprina se da por las
inversiones hechas en la puesta en funcionamiento de la ley en cada provincia, campafas
de difusién respectivas que buscan poner en conocimiento a todos los productores del

territorio nacional.
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ESTUDIO AMBIENTAL

Del analisis FODA surgen estrategias relacionadas a la seguridad, higiene y medio
ambiente. Para cumplir con estas estrategias se define un plan de implementacién vy

aplicacion de la norma ISO 14.001 para gestionar los impactos.

Basicamente, los procesos de higiene implican uso de agua y sustancias quimicas
desinfectantes lo que trae aparejado efluentes liquidos con carga contaminante, por lo que
constituye uno de los principales impactos ambientales.

Previamente deben identificarse los aspectos ambientales significativos, que se
clasifican en:

a) emisiones al aire,
b) descargas de efluentes
c) gestion de los residuos

d) consumo de recursos naturales y energia

Esta norma se aplica a los aspectos ambientales que pueda controlar, siendo el
objetivo primordial la neutralizacién o disminucién de los impactos ambientales asociados.

Los requerimientos de un Sistema de Gestiéon que involucre la gestidon ambiental,
estan conceptualmente basados en el enfoque PCDA.

La mejora del ambiente atiende a una responsabilidad social, por lo que la actividad
econdmica tendra la limitante del ecosistema, no pudiendo sobrepasarse los limites de
contaminacion y recurriéndose a procesos sustentables en cuanto a uso de materiales y
energia. Tanto a partir de la produccidn lactea como lo que hace a la fabricacion de queso,
puede de entrada planificarse una explotacion racional de recursos y aplicarse procesos de
tecnologia limpia, como puede ser la instalaciéon de plantas de tratamiento de efluentes,
filtros para emisiones gaseosas, y uso de energias sustituyentes de la proveniente de
combustibles fésiles.

El primer paso para un sistema de gestion ambiental es la deteccidn de los

principales aspectos y los impactos que traen asociados.
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La principal actividad esta representada por la caldera, para provisién de vapor a los
distintos procesos de calentamiento y que generalmente es alimentada por fuel-oil.

Otro aspecto es el de lavado e higiene de las operaciones que disminuye el impacto
ambiental en los procesos, pero aumenta el relativo al manejo de efluentes. Lo mismo cabe
decir de los residuos, comenzando por restos de envases y en especial, el material de
laboratorio de alto poder contaminante, por lo que se impone una recoleccién diferenciada

y una disposicion o reciclaje, acorde con los adelantos tecnoldgicos actuales.

Requerimientos legales

La Ley 11.720 constituye la norma basica de regulacion ambiental en la provincia de
Buenos Aires, llamada de Residuos Especiales, lo que comprende, segun su Articulo 3:

“Se entiende por residuo a cualquier sustancia u objeto, gaseoso (siempre que se
encuentre contenido en recipientes), sélido, semisdlido o liquido del cual su poseedor,
productor o generador se desprenda o tenga la obligacidn legal de hacerlo. Por lo que seran
residuos especiales los que pertenezcan a cualquiera de las categorias enumeradas en el
Anexo |, a menos que no tenga ninguna de las caracteristicas descriptas en el Anexo 2; y
todo aquel residuo que posea sustancias o materias que figuren en el Anexo 1 en
cantidades, 2 concentraciones a determinar por la Autoridad de Aplicacién, o de naturaleza
tal que directa o indirectamente representan un riesgo para la salud o el medio ambiente
en general.”

Es decir que la legislacidn nos aporta informacidén sobre calidad de agua para
procesos lo que hace a “buenas practicas de manufactura” y al mismo tiempo fijando limites
de contaminacion de cursos de agua, nos guiard sobre la necesidad de planta de
tratamientos de efluentes o derivacién a otro tipo de cuerpos receptores.

El otro tipo de norma legal a considerar es el de habilitacién ambiental del organismo
provincial de la jurisdiccion donde se halle la industria quesera, para lo cual y a manera de
ejemplo se ha recurrido al Decreto 1741/96 de la Prov. de Buenos Aires. Nuestra industria
quesera es de grado 2, medianamente contaminante, de acuerdo a las cantidades y tipos

de contaminantes.
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Para establecimientos como el que nos ocupa, el requisito de habilitacién es la
presentacion de un estudio de caracterizacion del ambiente fisico, descripcion del proyecto
con consideraciones sobre lineas de produccién, almacenamiento, sistemas de tratamiento
de emisiones gaseosas, residuos y liquidos y finalmente la evaluacion de impactos
ambientales positivos y negativos con soluciones para mitigar los mismos. Hay que
comprometerse a monitorear las operaciones y exponer un plan de emergencias para
accidentes.

Las industrias deberan contar con un plan de auditoria ambiental para constatar la
marcha de los procesos y contar con un Manual de Gestién Ambiental, los que constituyen
elementos basicos de revision permanente.12

En el sistema de gestidn definido, se mediran las acciones tomadas a través de
indicadores. Se tomaran los siguientes indicadores:

1. cantidad de materias primas o energia usadas

2. n°de accidentes ambientales

3. residuos liberados por cantidad de producto terminado
4. volumen de efluentes por cantidad de producto
5

cantidad de emisiones, por ejemplo: diéxido de carbono

En la fabricacion de quesos el volumen de efluentes provenientes de procesos de
lavado y produccion es de consideracion, por lo que toda reduccién redundard en menor
contaminacion y ahorro de recursos econdmicos, como asimismo, menor consumo de
energia necesaria para el bombeo de liquidos.

Para el control del uso de agua y sus efluentes se contard con un responsable y una
organizacién de procesos, que permita desviar los volimenes mdas contaminados vy
diferenciarlos de los que no necesitan tratamiento.

Los operarios también deben conocer su rol y en el caso de la caldera, mantener el
instrumental en condiciones para evitar un desperdicio de calor e inclusive controlar la

seguridad del mecanismo para evitar accidentes ambientales.

12 Sujeto a modificacién por la actualizacién de la norma.
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Los laboratoristas también deben cumplir su rol y preservar el ambiente evitando
derrames o emanaciones toxicas, procediendo a una disposiciéon del material que evite
contaminaciones.

La capacitacion juega un papel primordial en el mantenimiento de las condiciones
de trabajo disefadas por la politica ambiental de la organizacién. En cada etapa del proceso
constan instructivos de cdmo realizar cada operacion, pero en los cursos se resaltara el
aspecto de responsabilidad y comunicacién, por el que toda alteracién de procesos serd
puesta en conocimiento del responsable, con las medidas correctivas aplicadas.

Prioridad uno es la de incendios. El almacenamiento de combustibles, para
funcionamiento de caldera y motor-generador de emergencia, implica un peligro latente.
No sélo el encargado de caldera, sino todo el personal debe ser adiestrado para casos de
incendio y a la capacitacion deben sumarse los operativos de simulacro.

Otro peligro lo constituye el manejo de liquidos de lavado con su carga organica y
de desinfectantes, para lo cual debera supervisarse los desaglies y en el caso de la recepcién
de leche prever desperfectos en cainerias y otros conductos, con un plan de medidas de
emergencia que impidan la contaminacién ambiental y su incidencia en el proceso de

manufactura de quesos.

Mediciones
Lo que generalmente se mide como indicadores de desempeio legal es el

cumplimiento o no con los valores guias que imponen las leyes.

PLANES DE HIGIENE Y SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL PARA LA EMPRESA QUESERA,

EN LA LECHE
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No son necesarios la compra de test de antibidticos para la leche cruda porque los
antibidticos se generan de enfermedades en el mal manejo de los animales en los ordefies.

Estas enfermedades en Argentina solo existen en las vacas, siendo la mds comun la
mastitis. La mastitis es una infeccidon de las mamas producto del mal manejo del sistema de
ordefie.

Como se visualizé en el andlisis FODA, el control que se estipula realizar en los
tambos propios, sumado a la muy baja y casi nula la probabilidad que esta enfermedad se
refleje en las cabras, se decide que el control de calidad de leche en el cual se busca
determinar la existencia de antibiéticos se hara anualmente.

Se decide aplicar las POES en la limpieza e higiene de toda la planta, y detectando
puntos criticos en la misma y analizando los riesgos para la posterior aplicacién de las
normas HACCP.

e Determinacion de riesgos y peligros potenciales (teniendo en cuenta que muchos se
determinaran una vez puesta en marcha la produccién).

e Ponderacion en una matriz riesgo/severidad.

e Vigilancia mediante sistemas de prevencion basandose en la capacitacion del
personal.

e Medidas correctivas y paradas de planta.

e Documentacién de registros de todo.

Es requerimiento para alcanzar los estandares de calidad previstos por las normas
HACCP contar con la aplicacién de buenas practicas de manufactura.

Para desarrollar este punto, nos limitaremos a referenciar al “Manual de buenas
practicas de manufactura. Cuaderno tecnoldgico N°2: Lacteos”, publicado por el Instituto
Nacional de Tecnologia Industrial (INTI). En él, se desarrollan todos los temas competentes
a la seguridad e higiene del sistema productivo. A continuacién sélo se citara el temario de
dicho manual para poseer una referencia de los temas que abarca, ya que consideramos
innecesario incorporarlo a este trabajo debido a que entendemos que el manual debe

tenerse en cuenta pero carece de sentido replicarlo en estas paginas.
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TEMARIO
1 RESUMEN
2 INTRODUCCION
3 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA/PLANES DE HIGIENE
3.1 El agua potable
3.1.1 Concepto
3.1.2 Sistemas de tratamiento
3.1.3 Controles y registros
3.2 Plan de limpieza y desinfeccién
3.2.1 Importancia de la limpieza
3.2.2 Forma de realizarla. Detergentes, desinfectantes
3.2.3 Controles registros. Verificacion
3.3 Plan desratizacidon/desinsectacion
3.3.1 Tipos de tratamientos
3.3.2 Controles y registros
3.4 Plan gestidn residuos
3.4.1 Tipos de residuos
3.4.2 Tratamientos
3.4.3 Almacenamiento
3.4.4 Controles y registros. Requisitos
3.5 Plan de proveedores
3.5.1 Homologacién de proveedores
3.5.2 Tipos de proveedores
3.5.3 Controles y registros
3.5.4 Listados y verificacidon
3.6 Plan de mantenimiento
3.6.1 Tipos de mantenimiento
3.6.2 Planificacién

3.6.3 Infraestructuras
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3.6.4 Registros y verificacidon
3.7 Plan de formacion
3.7.1 Responsabilidades
3.7.2 Tipos de formacién
3.7.3 Registros y verificacion
3.8 Plan de trazabilidad
3.8.1 Concepto
3.8.2 Utilidad
3.8.3 Registros y verificacidon
3.9 Ejemplo de aplicacién prerrequisitos en queseria
3.9.1 Disefio de la documentacion
3.10 Importancia de los prerrequisitos para la calidad de los quesos
4. Andlisis de Peligro y Puntos Criticos de Control (APPCC)
4.1 Legislacién - concepto
4.1.1 Principios bdsicos
4.1.2 Tareas
4.2 Buenas practicas en el sector primario
4.3 Importancia de la materia prima
4.3.1 Sanidad animal
4.3.2 Higiene del ordefio
4.3.3 Calidad de la leche
4.4 Planes de higiene aplicados a la obtencién de leche
4.4.1 Agua potable
4.4.2 Limpieza y desinfeccién
4.4.3 Proveedores
4.4.4 Mantenimiento
4.4.5 Formacion
4.4.6 Registros minimos y controles

4.5 Ejemplo de aplicacién de APPCC a una queseria artesanal
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4.6 Importancia del APPCC en la calidad
5. CONCLUSIONES - ANEXOS:

* Parte de Control de Calidad

e Diagrama de Flujo Queso Pasteurizado

e Cuadro Gestion Queso Pasteurizado

eCuadro Gestion Queso Leche Cruda 68
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SEGURIDAD E HIGIENE

En aplicacion directa en la industria lactea, se utiliza la informacién secundaria
desprendida del “Manual de Buenas Practicas. Industria Lactea: Produccién de Quesos”,
realizado por la Superintendencia de Riesgo de Trabajo (S.R.T.).

En el mismo se hace un desarrollo detallado de cada uno de los riesgos y medidas
gue deben tomarse ante cada uno de los que se presentan a lo largo de todo el proceso de
la produccion del queso (se presentan en el flujograma). Por lo que si desea incurrir con mas
precision en este tema recomendamos dirigirse a este manual.

Las tareas correspondientes al sector de produccidn lactea corresponden, segun la
Clasificacién Industrial Internacional Uniforme (ClIU), a los cédigos 311219, 311227,
311235, segun la Revisién 2 y 152010, 152020, 152030, 152090, de acuerdo con la Revisién
3.

Los casos mortales (Accidentes de Trabajo / Enfermedades Profesionales)
manifestaron variaciones a lo largo de los ultimos afios. En la actualidad, el indice de casos

mortales es 121,4 casos por millén de trabajadores cubiertos promedio.

indice de incidencia AT/EP e indice de incidencia de
fallecidos AT/EP - Industria Lactea (Periodo 2003-2013)

I. Incidencia l. Incidencia de fallecidos

ANO AT/EP (por mil) AT/EP (por millén)
Referencias:

2003 91,4 - AT {Accidentes de Trabajo)
2004 97,7 839 EF (Enfermedades
2005 92,3 120,8 ﬁgﬁg?;ﬂ:zinrendencia de
2006 96,5 37,8 Riesgos del Trabajo
2007 96,6 36,3
2008 90,5 -
2009 81,2 68,1
2010 81,0 33,2
2011 82,6 94,8
2012 81,0 62,2
2013 78,3 1214

La evolucidon general de los valores de incidencia AT/EP de accidentes y

enfermedades profesionales puede observarse en el siguiente grafico:

: ; i i - Facul i 1
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.. P . - Fuente: Superintendencia de
Evolucidon del indice de accidentabilidad AT/EP* Riesgos del Trabajo
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* El grafico muestra un incremento para el afio 2013 sobre el indice de fallecidos. Es importante
destacar que de los cuatro (4) casos mortales de dicho ano, tres (3) fueron accidentes de
transito en ocasion de trabajo.

De los datos oficiales de la Superintendencia de Riesgos del Trabajo surge que entre
las enfermedades profesionales se destacan las que afectan al oido interno. Y entre los
accidentes, las zonas del cuerpo mas afectadas son la regiéon lumbosacra, la rodilla y los
dedos de las manos. Los esfuerzos fisicos excesivos al levantar objetos son la principal causa

de los siniestros.

Enfermedades Profesionales notificadas segin Primer
Diagndstico (CIE10) - Sector Lacteo / Afio 2013

. - Enfermedades
Dlagnosnco Profesionales
Enfermedades del vido interno a5
Trastornos de los tendones y de la sinovial 31
Otros trastornos del oida 22
Otros trastornos de los tejidos blandos 21
Trast. de los nervios, raices y /o plexos nerviosos 16
Otras dorsopatios 15
Otros efec.y los no espec.de causas externas 5
Sint. y slg. generales 4
Artrosis 1
Trastarnas de las misculos 1
Otroes trastornos articulares 1
Enf.de venas,vasos y gang. linf., no clas. en otra parte 1
Ciertas zoonpsis bacterianas 1
Enf. del pulmdn debida a agentes externos 1
Trastornos de la conjuntiva 1

Presentamos a continuacion una serie de graficos sobre las lesiones, forma de ocurrencia y
zonas del cuerpo afectadas durante el afio 2013. Todos ellos elaborados con datos sistematizados y
procesados por el Departamento de Gestion de Sistemas de la Informacién de la Superintendencia
de Riesgos del Trabajo.
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Simbologia

El siguiente ordenamiento de riesgos, cargas y exigencias representados en esta

simbologia, fue consensuado en las Mesas Cuatripartitas de cada rama de actividad. En este

apartado figura la tipificacion por tipo de riesgos generales. Los especificos de los procesos

descriptos para la industria lactea se desarrollan en los apartados correspondientes al

flujograma y su analisis.

. Riesgos Quimicos

1. Gases (imtativos, téxicos, inflamables, combustibles,
explosivos, asfixiantes) / 2. Vapores (initativos, téxicos,
inflamables, explosivos, asfixiantes)/ 3. Humos (irritativos,
toxicos, asfixiantes) / 4. Aerosoles (irritativos, téxicos,
inflamables o explosivos, asfixiantes) / 5. Polvos (irritativos,
téxicos, combustibles, explosivos, asfixiantes) / 6. Liquidos
(irritativos, toxicos, inflamables o explosivos).

del Trabajo

\

Factores de la Organizacién

J

s N\
. ) — L Ri Fisi
Riesgo Exigencia Biomecanica 8sg0s Fisicos .
del Ambiente de Trabajo

1. Movimientos repetitivos / 2. Posturas forzadas / 3. Esfuerzo 1. Temperatura / 2. Ruido / 3. lluminacién / 4. Humedad

o Fuerza fisica / 4. Movimiento manual de cargas 5. Ventilacion / 6. Vibraciones / 7. Radiaciones.

5. Posturas estdticas. 8. Presion barométrica
\. JAN
e \(

. Riesgo de Accidentes

1. Caidas / 2. Torcedura:
5. Cortes / 6. Golpes /

/ 3. Quemaduras / 4. Picaduras
trapamientos / 8. Atropellamientos
9. Choques / 10. Agresiones por terceros / 11. Electricidad

12. Incendio / 13. Traumatismo de ojo / 14 Explosion.

N

Riesgos Biolégicos

1. Hongos / 2.Virus / 3. Bacterias / 4. Pardsitos.

J\
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Flujograma

Recepcion de Leche ‘ . Q E Q

Clarificacidn

Estandarizacion
Tratamiento Térmico e 0
Pastevrizacion
Enfriado

Coagulacion enzimaticas 6
microbiana 12
s
* Corte de Ia Cunjada 9 e i

mMenterimiento
Dasuarada Parcial 9 . 1;
Motgeaco e o 5

Sernviclos

° ° G Dzsuerade y Prensado e o o
Salado e ° -

Envasado ) Encajonado e . 52
Almacenamento e 4A Q
Deposito ° o G

u

N

Riesgos y buenas practicas globales del proceso
Riesgos Generales
» No utilizar maquinas ni herramientas que no estén debidamente protegidas.
» No realizar tareas de mantenimiento sin autorizacién y capacitacion.
» No trasportar personas en el montacargas ni en autoelevadores ni en maquinarias
que no estén disefiadas para esa finalidad.

» Mantener los EPP y equipos de seguridad en buen estado de conservacion.
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Evitar el uso de ropa holgada o que presentes partes sueltas que puedan ser
atrapadas por maquinas.

No realizar las tareas sin los EPP o las herramientas de trabajo adecuadas.

No anular los sistemas de seguridad, avisar inmediatamente cuando no funcionan

los mismos.

Orden y Limpieza

Mantener los lugares de trabajos limpios y ordenados constituye un aporte

importante para prevenir posibles riesgos y proteger la salud de los trabajadores.

>
>

Mantener limpio y ordenado su lugar de trabajo.

Eliminar con rapidez los desperdicios, las manchas de grasa, los residuos de
sustancias peligrosas y demds productos residuales que puedan originar accidentes
o contaminar el ambiente de trabajo.

Almacenar los productos con su correcta identificacion, procurando no mezclarlos
con otras sustancias (los materiales mal almacenados son peligrosos).

Realizar las tareas de almacenamiento en lugares estables y seguros.

Utilizar los archivos y/o depésitos sélo para los fines establecidos.

Limpiar o cubrir con productos absorbentes (arena, aserrin, etc.) los derrames de
liquidos (hidrocarburos, aceites, etc.).

Limpiar los pisos con productos antideslizantes.

Pasillos de circulacion / Salidas de emergencia

>

>
>
>
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Mantener las zonas de paso y salidas libres de obstaculos.

No obstruir los pasillos, escaleras, puertas o salidas de emergencia.

Utilizar las escaleras tomandose del pasamanos.

En caso de incendios, usar las salidas de emergencia, nunca ascensores o

montacargas.
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ESTUDIO DE LOCALIZACION

El estudio de localizacién de la planta, correspondiente a este proyecto industrial

tiene como objetivo principal seleccionar el lugar geografico propicio del cual se

desprendera informacidon de entrada para el desarrollo posterior del analisis técnico y

econdmico/financiero

Para lograr el objetivo, en este analisis se comprenden:
La decision estratégica tenida en cuenta en la definicidn del proyecto
El analisis de mercado y estratégico de la empresa
El estudio de aspectos legales
o Zonificacion
o Radicacién de industrias
El andlisis de ventajas y desventajas econdmicas y tecnoldgicas comparativas, que
se desprenden en la eleccién tedrica de un lugar fisico para la implantacion de una

planta industrial

El presente proyecto estara ubicado en la Provincia de Buenos Aires. Esta afirmacion

surge de la definicion propia del proyecto, en la cual es premisa principal, realizar el estudio

de factibilidad de puesta en marcha de una empresa integral productora de quesos con

leche de cabra en la provincia de Buenos Aires, Republica Argentina.

Esta decisidon parte del hecho del conocimiento y cercania que tienen los autores

para con la regién, lo cual posibilitard reducir variables que puedan perjudicar la

continuacion del proyecto.

Utilizando a su vez los resultados obtenidos en el estudio de mercado, se concluye

gue es necesario contar con una localizacidon que cumpla con los siguientes requisitos:

>
>
>
>

>
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Costos de adquisicion del terreno

Clima apropiado para el desarrollo de las cabras de raza Saanen

Cercania con el mercado objetivo para disminuir costos logisticos

Cercania con otras plantas productivas para comercializar los subproductos
optimizando costos

Accesos terrestres en buen estado
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> Tamafo real del terreno
» Posibilidad de expansion

> Acceso a servicios inmobiliarios acordes a las necesidades

Estos requisitos planteados, serdn los pilares fundamentales para la eleccion final
del lugar, sirviendo como parametros comparativos entre diferentes opciones.

Como se denota, quedan fuera de estos requisitos los planteados como aspectos legales,
los cuales seran comprendidos como requisitos obligatorios que seran utilizados como
primer filtro.

Teniendo en cuenta todo esto, dentro de la Provincia de Buenos Aires, se realizara
la eleccién realizando una seleccidn de variables comparativas en forma de matriz. Se hace
la aclaracién que el resultado de la tabla serd orientativo porque se tendra en cuenta, a su
vez, la disponibilidad actual de terrenos de las dimensiones pretendidas segln resultados
del estudio del mercado.

Se utilizardn como variables de andlisis para la realizacién de la comparacién las
definidas anteriormente, y se les dard una ponderacién entre 0y 10, en el cual O responde
al valor minimo y 10 al valor maximo, que se desprende de los andlisis de mercado y la

subjetividad propia de los autores de este informe.

Variable Ponderacion (0 a 10)

Costos de adquisicion del terreno 9
Clima apropiado para el desarrollo de las cabras de raza Saanen 10
Cercania con el mercado objetivo para disminuir costos logisticos 10
Cercania con otras plantas productivas para comercializar los subproductos 7

optimizando costos

Accesos terrestres en buen estado 7
Tamaiio real del terreno 10
Posibilidad de expansion 5
Acceso a servicios inmobiliarios acordes a las necesidades 5
Presentacidn de problemas de sanidad e higiene 6

Los lugares que han sido seleccionados para realizar la comparacion son las zonas o

cuencas que en la actualidad dividen a la Provincia de Buenos Aires y que tienen aptitudes

: g . - = I i |
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para esta actividad industrial, y que a su vez se diferencian entre ellas aumentando asi el

espectro total::3

1. Cuenca Sur (Bahia Blanca y Coronel Pringles)

Principales Ventajas: El costo promedio de 1 Ha en esta Cuenca ronda los USS 1.000.
Se encuentran accesos y caminos terrestres en buen estado en gran parte, con ciertos
trayectos problematicos debido al transito e intensidad del flujo vehicular.

Principales Desventajas: La distancia, en promedio 700 km., encarece la distribucion
y costo totales del producto. A su vez, la practica pecuaria en esta zona es menor en
comparacion a otras regiones, y con mayor inclinacion por sistemas extensivos, rusticos y

sin control. Los climas frios perjudican la reproduccion de las cabras de raza Saanen

2. Cuenca Oeste (Trenque Launguen y Bolivar)

Principales Ventajas: La informacién recolectada afirma que las condiciones
climdticas en la Cuenca Oeste aumentan los rendimientos lacteos en las actividades
pecuarias. Es por ello que muchas empresas se ubican aqui, intercambiando entre sistemas
extensivos con sistemas semi-intensivos; generando una situacién ideal para la
comercializacidon entre productores de insumos como alimento balanceado y forrajes, y
subproductos con el mismo fin.

Principales Desventajas: los costes de una Ha rondan los USS 5.000, los cuales se
suman a las distancias que van desde los 400 a los 500 km. Dificultad de conseguir en este

momentos terrenos que se adapten al tamafio deseado.

3. Cuenca Abasto Sur (Magdalena/Bavio)

Principales ventajas: Zona ideal por la cercania al mercado objetivo, y que en la

actualidad se encuentra en pleno crecimiento industrial en actividades pecuarias, lo cual

13 5e toma para cada Cuenca una ciudad o unién de ciudades a modo de ejemplo que seran las que representardn dicha Cuenca

Universidad Tecnolégica Nacional - Facultad Regional La Plata

Ingenieria Industrial - Proyecto Final - Caferri / Gonzdlez Pagina 85 de 195



posibilita la formacién de uniones que den sinergia a sus asociados. Los costos por Ha se
encuentran cercanos a los USS 8.000 y la disponibilidad inmobiliaria en esta época es
propicia. Cuenta con acceso directo a servicios de red. Regidn sin mayores inconvenientes
sanitarios, tendiendo a la optimizacién tecnoldgica en el control.

Principales Desventajas: los accesos terrestres se encuentran en estados que
necesitan mejoras. Se desconoce la adaptacion de las cabras raza Saanen a esta region, pero
el andlisis secundario hecho del clima no muestra ninguna notoriedad que conlleve

problemas en el rendimiento lechero, con excepcion de las épocas de mayores lluvias.

4. Cuenca Mar vy Sierra (Necochea y Tandil)

Principales Ventajas: los accesos y caminos que conectan con el mercado se
encuentran aptos para el flujo de productos industriales, teniendo en cuenta que en
periodos vacacionales podria encontrarse dificultades y probablemente cambios en la
eleccion de rutas. Seguramente se deba cambiar el mercado objetivo o analizar Ila
posibilidad de aumentar el alcance a zonas ciudades como Mar del Plata. Existen empresas
en la region con actividades similares, aunque en ciertos casos las distancias son de mas de
100 Km. Sin mayores problemas sanitarios.

Principales Desventajas: la distancia es considerablemente mayor lo cual puede
provocar un decrecimiento considerable del costo total del producto puesto en géndola. Es
dificultosa encontrar oferta inmobiliaria que se adapte a los requerimientos de este

proyecto, siendo a su vez el costo de.

5. Cuenca Abasto Norte (Suipacha y Junin)

Principales Ventajas: cercania media al mercado objetivo, teniendo accesos
terrestres en su mayor parte en buen estado. Es una zona en donde prepondera la actividad
pecuaria, facilitando el comercio de subproductos. Los caminos y accesos terrestres se

encuentran en fases finales de mejora.

Universidad Tecnolégica Nacional - Facultad Regional La Plata

Ingenieria Industrial - Proyecto Final - Caferri / Gonzdlez Pagina 86 de 195



Principales Desventajas: El costo de la Ha. en esta Cuenca supera en ciertos casos
los USS 10.000, teniendo que, a su vez, atravesar cerca de 300 km. En ciertos lugares se
dificulta el acceso directo a redes de servicios publicos.

Este resumen enfocado en las variables las cuales se pretende analizar, permite crear una
tabla en la cual se intenta reflejar cuantitativamente la informacidn recolectada. Para esto
se le asigna un valor entre 1 y 5 a cada alternativa (Cuenca), en donde 1 representa una
falta de aptitud de ese lugar para cumplir la variable analizada, y 5 cuando para esa misma

variable, ese lugar cumple totalmente con ese requisito.

. Cuenca Cuenca
Variable
Abasto Sur  AbastoMNorte  Mar y Sierra
Costos de adquisicion delterreno 5 3 2 1 3
Clima apropiado parael desarrollo de las cabras de 2 5 a a 3
raza Saanen
Cercania con el mercado objetivopara disminuir 1 3 5 3 3
costos logisticos
Cercania con otras plantas productivas para 2 3 4 5 1
comercializar los subproductos optimizando costos
Accesosterrestres en buen estado 2 2 = 4 5
Tamafio real delterreno 4 2 > 3 4
Posibilidad de expansion = 2 3 3 3
Accesoaserviciosinmobiliarios acordesalas 5 3 5 5 5

necesidades

Sanidad e higiene. Control de enfermedades 2 3 = 3 iE

Con los breves resiumenes realizados en cada regién y la tabla de ponderacion se
analizé comparativamente, mostrandose los resultados en la siguiente tabla. Este método
cuali-cuantitativo, frecuentemente realizado en este tipo de analisis, presenta un resultado
proximo a un resultado ideal, en donde la subjetividad en las variables analizadas y sus
ponderaciones se mezclan con un analisis de informacidn de fuentes secundarias. Este
método termina siendo un filtro que asegurard un resultado razonable, el cual a su vez sera
estrictamente analizado en el punto siguiente.

En la siguiente tabla se muestra esta comparacion, en la cual para cada alternativa
propuesta (Cuencas), en cada variable, se multiplica el valor asignado en la tabla anterior a
cada alternativa, por la ponderacién antes asignada a cada variable.
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Cuenca Cuenca Cuenca Cuenca Cuenca

Variable Ponderacion
Sur Oeste  Abasto Sur Abasto Norte Mar y Sierra

Costos de adquisicion del terreno a 45 27 18 Q 27
Clima apropiado para el desarrollo de |as cabras 10 20 50 a0 20 30
de raza Saanen
Cercania con el mercado objetivo para disminuir 10 10 20 50 g a0
costos logisticos
Cercania con otras plantas productivas para
comercializar los subproductos optimizando 7 14 21 28 35 7
costas
Accesos terrestres en buen estado 7 14 14 28 28 35
Tamafio real del terreno 10 40 20 50 30 a0
Paosibilidad de expansion 5 25 10 15 15 15
Acceso a servicios inmobiliarios acordes a las 5 75 15 35 35 75
necesidades
Sanidad e higiene. Control de enfermedades 3 5 g 15 15 12

TOTAL 252 225 “ 297 279

Del analisis comparativo y ponderado, en parte objetivo por el andlisis primario de
mercado en el cual se consiguidé valorar los impactos que presentarian las variables
seleccionadas en el rendimiento del riesgo del proyecto, y en parte subjetivo en la
cuantificacién de esa informacidn; se deduce a un resultado global en el cual se desprende
que la Cuenca Abasto Sur presenta las mejores aptitudes con las cuales se aprovecharian
muchas oportunidades y se reducirian muchos riesgos desprendidos del estudio de la
localizacién.

De ahora en mas, se utilizaran para todo el analisis posterior, la informacién sobre
la Localidad de Magdalena como fuente primaria para obtener resultados numéricos de
rendimiento lechero y costos logisticos y de distribucidn, y de riesgos provenientes de esta

decision.
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ESTUDIO TECNICO

PROCESO PRODUCTIVO

Una vez ya definidas las siguientes variables enumeradas mediante analisis:

e Las necesidades de produccion de quesos (estimando la demanda actual y futura)

e Las caracteristicas del producto

e Las estrategias necesarias para alcanzar los objetivos planteados
Es necesario realizar un andlisis productivo que permita alcanzar los estdndares

planteados optimizando los subsistemas internos.

Como se menciond, es decisidn estratégica la realizacién de una planta integral, y
eligiendo la explotacidén semi-intensiva de la generacidn lechera, es necesaria la division del
proceso productivo en dos grandes secciones:

e Seccion tambo

e Seccion produccién de queso
El objetivo de realizar esta divisién es la posibilidad de realizar un enfoque mas

profundo al plantear ambas secciones independientes la una de la otra.

e Produccion del tambo
El objetivo de este proceso es obtener la cantidad y calidad de leche necesaria para

producir las Toneladas de quesos que nos permitan cubrir la demanda estimada. Para ello
se deben tener en cuenta las siguientes consideraciones y premisas:

e E/ rendimiento lechero de las cabras es variable respondiendo a inversiones en
tecnologia y laboratorio, considerando re-cria y seguimiento detallado de los
rebafios

e Elrendimiento quesero es variable (litros necesarios de leche para producir 1 kg de
gueso)

e Estacionalidad de los periodos de lactancia

e indice de mortandad constante

e El rebafio posee una tasa de crecimiento natural del 80% anual, sin contar los

machos y las separaciones de las hembras del plantel por edad avanzada
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e Los primeros dos afios de vida las cabras no producen leche pero deben ser
alimentadas

e Alos 7 aios las cabras deben naturalmente separarse del plantel por decrecimiento
en el rendimiento lacteo

e Se consideran inversiones en sanidad e higiene del rebafio

e Los machos se venden a una empresa de la region como faena, excepto los
destinados a recambio de los machos de reproduccién o intercambio con otros
tambos en busqueda de una mejora en el rendimiento lechero a causa del
cruzamiento, a $500 segun valores promedio de mercado

e La relacion macho/hembra es 1/100

Estos items remarcados son variables que se deben tener en cuenta como
obligaciones y/u oportunidades para obtener el objetivo planteado.

Para este proyecto se utiliza como caso base oano 0, la cantidad de 1000 cabras, con
sus respectivos machos. Este numero inicial resulta de las busquedas primarias hechas
sobre disponibilidades de cabras raza Saanen en el mercado nacional teniendo en cuenta la
alineacion con el objetivo general de este proyecto, y las necesidades de utilizacién de
equipos en relacion al analisis de equipos necesarios y disponibles en el mercado.

En resumen, en las siguientes tablas se ven las relaciones entre las variables

independientes, y el resultado final tomado del caso base.
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Variables de disefio

Variables Valor | Unidades
Espacio necesario 10 |m2/cabra
N° de partos 1 |partofafio
N° de crias 2 | crias/por afio

0,5 | hembras/parto
N® hembras

1 | hembras/afio

indice de mortandad 20% | mortandad

Rendimiento Lechero 1,5 (L/dia (Afio 0]

Lactancia 300 |dias/lactancia [afic D)

Rendimiento Quesero 10 |Lde leche/kg de gueso

Wariaciones a% |Var Rend. Lecherc anual

rendimiento -2% | Var Rend. Quesero anual

=

gbla 10 - Variables de disefio
Consideraciones sobre la Tabla 10:

e Para el calculo de la probabilidad de hembras por parto, se toma como supuesto
gue la tendencia a infinito de la probabilidad de dos resultados posibles, para
variables independientes, es de 50%.

e El rendimiento lechero es resultado del estudio de mercado realizado, en el que se
toma un promedio de la raza Saanen en Argentina

e Elrendimiento quesero es resultado del estudio de mercado realizado, en el que se
toma un promedio de las propiedades de la leche de las cabras lecheras

e Las variaciones de rendimiento lechero y quesero se toman parametros objetivos
anuales, de mejora normales, para los cuales se tendran en cuenta después las
medidas correspondientes de analisis para el cumplimiento de estos objetivos.

La Tabla 11 muestra los resultados de produccién esperados para ese primer afio,
considerando las variables independientes y las relaciones que estas tienen con las variables

dependientes.

Universidad Tecnolégica Nacional - Facultad Regional La Plata

Ingenieria Industrial - Proyecto Final - Caferri / Gonzdlez Pagina 91 de 195



Plantel de cabras

Dl:c'd"m Dando | Excem | Recambio | Entre Oy | Entre 1y | TOTALES | Machas | | ﬁh'g‘!::‘;;fnr;“r:e
D Leche (Il 1 v 1 afl 2 afio (VI 1l I )
Tedrico () | = Wy () (v} afio (V) | 2 afio (V1) | (vi) vy (5500, cabrito) (1X)
Cantidad
2015 1.000 1.000 0 0 500 800 2.600 800 $ 400.000

inicial

Tablg 11 - Plantel de cabra Afo 0

Rendimiento Rendimiento Leche Queso Mercado % de mercado
Lechero Quesero (Ltsfafio)  (In./ario) (XN} Calculado [EATH]
diario X) diario [Lts/Kg] (%1) ] [x1v)
2015 | Cantidad inicial 1,5 10 450.000 45,0 3.024 1,5%

il il

Tablg 12 - % de mercado Afo O

Consideraciones Tabla 11 y Tabla 12:
e Cantidad de Cabras Tedrico: | (afio anterior) — IV + VI
e Cantidad de Cabras dando leche: | (mismo afio)
e Exceso de cabras hembras = a venta
e Cabras que han cumplido los 4 afios dando leche y se separan del plantel = a venta
e (Cabras nacidas ese afio
e Cabras nacidas el afo anterior
e (Cabras totales: Suma de I, V y VI (no se consideran los machos porque se toman
como vendidos durante el mismo periodo)
e Machos nacidos el afio tomado en cuenta > a venta
e Total ingresos promedio por venta de cabritos macho por afio
e Rendimiento Ajustando variacion anual
e Rendimiento Ajustando variacion anual
e Cantidad de litros por afio de leche
e Cantidad de Tn. de queso al afio: XII/XI/1000 kg/Tn
e Mercado objetivo calculado (Tn./afio)

e % de mercado: XIlI/XIV

En las siguientes tablas (Tabla 13 y Tabla 14) se muestran los siguientes afios, hasta
alcanzar el afo 10, que es limite del alcance de este proyecto. En la misma se destaca que

la columna | y Il son exactamente iguales hasta alcanzar el objetivo de mercado de 7000
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cabras hembra dando leche, llegando a en estado estacionario maximo controlado en el

periodo 7.

Ingresos venta

Dando leche Dando Entre Oy Entre 1y

Exceso ()  Recambio (IV) TOTALES (Vi) Machos (Vill den::tc’:;“
Tedrico (1) Leche (I1) 1 afio (V) 2 afio (V1) ($500/cabrito)

2015  |Cantidadinicial|  1.000 1.000 0 0 800 0 2.600 800 $ 400.000
2016 Afio 1 1.000 1.000 0 0 800 800 2.600 800 $ 400.000
2017 Afio 2 1.800 1.800 0 0 1.440 800 4.680 1.440 $ 720.000
2018 Afio 3 2.600 2.600 0 0 2.080 1.440 6.760 2.080 $ 1.040.000
2019 Afio 4 3.040 3.040 0 1.000 2432 2.080 7.904 2.432 $1.216.000
2020 Afio 5 5.120 5.120 0 0 4.096 2.432 13312 4.096 $ 2.048.000
2021 Afio 6 6.752 6.752 0 800 5.402 4.096 17.555 5.402 $ 2.700.800
2022 Afio 7 10.048 7.000 3.048 800 5.600 5.402 18.200 5.600 $ 2.800.000
2023 Afio 8 10.962 7.000 3.962 1.440 5.600 5.600 18.200 5.600 $ 2.800.000
2024 Afio 9 10.520 7.000 3.520 2.080 5.600 5.600 18.200 5.600 $ 2.800.000
2025 Afio 10 10.168 7.000 3.168 2.432 5.600 5.600 18.200 5.600 $ 2.800.000

Tabla 13 - Plantel de Cabras hasta alcance del proyecto

Se aprecian, asimismo, los efectos cuantitativos de las variaciones en los
rendimientos lecheros de las cabras y queseros de la planta debidos a las inversiones en

1+D.

Rendimiento  Rendimiento

% de mercado

Lechero Quesero Leche Queso Mercado
diario (X) diario [Lts/Kg] (Lts/afio) (XIl) (Tn./afio) (XIll) Calculado (XIV)
(X1)
2015 Cantidad inicial 1,5 10 450.000 45 3.034 1,50%
2016 Ano 1 1,6 9,8 489.790 50,1 3.118 1,60%
2017 Afio 2 1,8 9,6 959.578 100,3 3.205 3,10%
2018 Ao 3 19 9,4 1.508.617 161,3 3.295 4,90%
2019 Afio 4 2,1 9,1 1.919.892 209,9 3.343 6,30%
2020 Ano 5 2,3 8,9 3.519.418 393,5 3.391 11,60%
2021 Afio 6 2,5 8,7 5.051.624 577,5 3.440 16,80%
2022 Ano 7 2,7 8,6 5.700.255 666,4 3.490 19,10%
2023 Afio 8 3 8,4 6.204.288 741,7 3.541 20,90%
2024 Afo 9 3,2 8,2 6.752.890 825,5 3.592 23,00%
2025 Afio 10 3,5 8 7.350.000 918,8 3.644 25,20%

Tabla 14 - % de mercado hasta alcance de proyecto

= - - - o I e
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ESTACIONALIDAD

Como se menciond durante el estudio y la descripcion del mercado, la cabra
presenta problemas de estacionalidad en la produccion lechera con los cuales dificulta
mucho la estandarizacién en la utilizacidn de los factores productivos. Si a esto se le suma
la necesidad de procesar rapidamente la leche recolectada en el ordefie por la
contaminacion y los cambios probables de las condiciones ambientales, se genera una
ineficiencia productiva que se ve reflejado en los costos de produccion elevados (segun
informacién extraida de la entrevista a Anibal Zunino, experto Veterinario del Ministerio de
Asuntos Agrarios de la Provincia de Buenos Aires)

Para evitar este inconveniente, se decidié realizar una planificacion mensual de la
distribucién del plantel de cabras, con el fin de disminuir este efecto.

Sabiendo que las cabras presentan 2 periodos marcados en los cuales pueden
preiarse, a saber:

e De Diciembre a Abril
e De Junio a Septiembre

Se toma la decisién de, en esos meses, dividir los planteles de cabras segin esos
meses. Es decir que, cada mes, habrd un plantel diferente que quede prefiado.

Si a los planteles de Diciembre a Junio les denominamos como LOTE 1 y a los
planteles de Junio a Septiembre LOTE 2, esto permite tener, anualmente una distribuciéon
de los planteles como se ve en la siguiente tabla, que representa el Calendario Caprino

creado para la ocasion.
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Mes N° Lote | Servicio Partos
Enero Lote 1 | Servicio 2 | Parto 8
Febrero Lote 1 | Servicio 3 | Parto 9
Marzo Lote 1 | Servicio 4
Abril Lote 1 | Servicio 5
Mayo Parto 1
Junio Lote 2 | Servicio 6 | Parto 2
Julio Lote 2 | Servicio 7 | Parto 3
Agosto Lote 2 | Servicio 8 | Parto 4
Septiembre | Lote 2 | Servicio 9 | Parto 5
Octubre
MNoviembre Parto 6

Diciembre Lote 1 | Servicio 1 | Parto 7

Generar una planificacion asi propicia previsibilidad en el accionar, asegurando
evitar la estacionalidad marcada, y permitiendo al mismo tiempo un control programado
del plantel.

De esta manera se ha generado una subdivision de los planteles, obteniendo un total
de 9, uno por cada mes en que las cabras pueden quedar en servicio.

Al mismo tiempo se busca obtener una produccién de leche de los LOTE 1 y LOTE 2

constante a lo largo de los aiflos, como se ve en la préxima tabla.

Lote 1 60%

Lote 2 40%

Detallando el sistema planificado de partos, se busca una distribucion tal que permita

alcanzar estos valores.

N® Parto e de

cabras

Parto 1 10%
Parto 2 10%
Parto 3 10%
Parto 4 10%
Parto 5 10%
Parto 6 12%
Parto 7 13%
Parto 8 13%
Parto 9 12%
TOTAL 100%
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Con esta informacion, se puede recrear un calendario anual que permita visualizar
los periodos en que cada plantel produce leche.
Con este calendario, y la distribuciéon de cabras en cada mes, se puede planificar la

produccién de leche mensual esperada, y con esto la de quesos.

DISTRIBUCION DE PARTOS POR MES

Parto 1 Parto 2 Parto 3 Parto 4 Parto 5 Parto 6 Parto 7 Parto 8 Parto 9

Enero Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche
Febrero Daleche Daleche | Daleche Daleche Daleche | Daleche Daleche = Daleche Daleche
Marzo Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche
Abril Daleche = Daleche @ Daleche | Daleche | Daleche Daleche | Daleche
Mayo Da leche Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche
Junio Daleche | Da leche Daleche Daleche @ Daleche Daleche Daleche
Julio Daleche | Daleche | Daleche Daleche | Daleche | Daleche | Daleche
Agosto Daleche Daleche Daleche @ Daleche Daleche Daleche | Daleche | Daleche
Septiembre | Daleche | Daleche @ Daleche | Daleche | Daleche Da leche | Daleche | Daleche
Octubre Daleche | Daleche Daleche | Daleche | Daleche Daleche = Da leche
Moviembre | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche | Daleche Da leche

Diciembre | Daleche | Daleche Daleche Daleche | Daleche | Daleche | Da leche

DISTRIBUCION DE PROPOCIONES DE CABRAS POR MES

Total Partol | Parto2 Parto3 | Parto4 Parto5 | Parto® Parto7 Parto 8 Parto 9

Enero 38% 10% 10% 10% 10% 10% 12% 13% 13%
Febrero 100% 10% 10% 10% 10% 10% 12% 13% 13% 12%
Marzo S0% 10% 10% 10% 10% 12% 13% 13% 12%
Abril 80% 10% 10% 10% 12% 13% 13% 12%
Mayo 30% 10% 10% 10% 12% 13% 13% 12%
Junio 80% 10% 10% 10% 12% 13% 13% 12%
Julio 80% 10% 10% 10% 12% 13% 13% 12%
Agosto S0% 10% 10% 10% 10% 12% 13% 13% 12%
Septiembre | B88% 10% 10% 10% 10% 10% 13% 13% 12%
Octubre 75% 10% 10% 10% 10% 10% 13% 12%
Noviembre | 74% 10% 10% 10% 10% 10% 12% 12%

Diciembre = 75% 10% 10% 10% 10% 10% 12% 13%

De la ultima tabla se puede rescatar que sélo en el mes de Febrero todas las cabras
van a producir leche. Esta informacidn sirve de punto de partida para el disefio productivo,

en el cual se va a subordinar todo respecto a este 100 %, afio a aio.
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Sl bien sigue existiendo cierta estacionalidad, se evidencia que en el mes de menor
produccion (Noviembre), la diferencia con el de mayor produccién es de un 26%, siendo el
promedio anual un 83%

Numéricamente, esto se traduce en las siguientes tablas:

DISTRIBUCION DE CABRAS A ORDENE POR MES

Ano0  Anol Ano?2 Ano3 Afod AfoS5S Afo6  Afo7 | Afio8 Afo9 | Ano 10
TOTAL 1000 1000 1800 2600 3040 5120 | 6752 F000 000 F000 F000

Enero 880 280 1584 | 2288 2673 4506 | 5942 | 6160 | 6160 | 6160 6160
Febrero 1000 | 1000 1800 | 2000 | 3040 | 5120 | 6752 J000 | T0OO | TOOO 7000
Marzo 500 S00 1620 | 2340 2736 4608 | 6077 | 6300 @ 6300 | 6300 6300
Abril 800 200 1440 | 2080 | 2432 | 40596 | 5402 5000 | 5600 | 5600 5600
Mayo 800 800 1440 | 2080 @ 2432 4096 5402 | 5000 | 5600 | 5600 5600
Junio 800 200 1440 | 2080 | 2432 | 40596 | 5402 5000 | 5600 | 5600 5600
Julio 800 800 1440 | 2080 | 2432 4096 5402 | 5000 | 5600 | 5600 5600

Agosto 500 S00 1620 | 2340 | 2736 4608 | 6077 | 6300 | 6300 | 6300 6300
Septiembre | 880 230 1584 | 2288 | 2675 | 4506 | 5342 | 6160 | 6160 | 6160 6160
Cctubre 750 750 1350 | 1850 | 2280 @ 3340 | 5064 | 5250 | 5250 | 5250 5250
Noviembre 740 740 1332 | 1524 | 2250 @ 3789 | 4596 | 5180 | 5180 | 5180 5180
Diciembre 750 750 1350 | 1850 | 2280 @ 3840 | 5064 | 5250 | 5250 | 5250 5250

Si consideramos que la cuota inicial, referenciada a la leche que producirian 2000
cabras, de las cuales 1000 son por plantel comprado, y la restante leche es por la compra
de leche fluida proveniente de otros tambos (durante los primeros 3 afios la compra se
mantiene constante), la cantidad producida diaria de leche, para cada mes y a lo largo del

periodo del alcance de este proyecto es:

DISTRIBUCION DE LECHE DIARIO POR MES (miles de litros)

Afo0D | Aol Afo2 | Afio3 Afod4 AfoS5 Afo6 Afo7 Afo8 Afo9  Afio 10

Enero 2,6 2,9 4,4 4.4 56 | 10,3 | 14,8 | 167 182 | 19,8 21,6
Febrero 3,0 3,3 5,0 5,0 64 11,7 | 168 | 13,0 20,7 | 22,5 24,5
Marzo 2,7 2,9 4,5 45 58 | 10,6 | 152 | 17,1 186 @ 20,3 22,1

Abrril 2,4 2,6 4,0 4,0 5,1 9,4 | 135 | 152 | 165 | 180 19,6
Mayo 2,4 2,6 4,0 4,0 5,1 5,4 | 13,3 | 152 @ 165 | 180 19,6
Junio 2,4 2,6 4,0 4,0 5,1 9,4 | 13,5 | 152 @ 165 | 180 19,6
Julio 2,4 2,6 4,0 4,0 5,1 5,4 | 13,5 | 152 165 | 180 19,6
Agosto 2,7 2,9 4,5 4,5 58 10,6 | 152 | 17,1 186 @ 20,3 22,1

Septiembre | 2,6 2,9 4,4 4,4 56 | 10,3 | 14,8 | 167 182 | 19,8 21,6

Octubre 2,3 2,5 3,7 3,8 4,8 88 | 126 | 143 155 | 169 18,4

Noviembre = 2,2 2,4 3,7 3,7 a7 87 | 125 | 141 153 | 16,7 18,1
Diciembre = 2,3 2,5 3,7 3,8 4,8 88 | 126 | 143 155 1639 18,4
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Relacionando estas tablas con el rendimiento quesero esperado por cada litro de
leche, para cada mes y afio, se obtiene un calendario que servird como punto de partida

para disefiar la planta productiva de quesos.

DISTRIBUCION DE QUESO DIARIO POR MES ['I'N]
Afo0  Anol | Afo2  Afo3 Afiod4 AfoS | Afo6 | Afo7  Afo8 Afo9 Afio 10

Enero 10,8 | 11,8 | 17,9 | 181 @ 23,0 | 422 | 60,6 | 684 | 745 81,0 | 882
Febrero 12,3 | 134 | 204 | 206 | 262 | 480 6895 | 777 | 846 | 921 | 1002
Marzo 11,0 | 12,0 | 183 | 185 | 23,6 | 432 | 62,0 | 70,0 @ 761 | 82,9 | 90,2
Abril 98 | 10,7 163 165 209 @ 384 | 551 @ 62,2 | 67,7 @ 737 802
Mayo 5,8 | 10,7 163 165 20,9 | 384 | 551 | 62,2 | 67,7 | 73,7 | 80,2
Junio 98 | 10,7 163 165 20,9 | 384 | 551 62,2 | 67,7 | 73,7 @ 80,2
Julio 58 | 10,7 | 163 165 20,39 | 384 | 551 | 62,2 | 67,7 | 73,7 802

Agosto 11,0 | 12,0 | 183 | 185 23,6 @ 432 620 70,0 761 A 82,9 | 90,2
Septiembre | 10,8 | 11,8 | 179 | 181 | 23,0 | 42,2 | 60,6 | 684 | 74,5 | 81,0 | 882

Octubre 9,2 | 100 | 153 154 @ 19,6 | 360 | 51,7 583 | 63,5 691 752
Noviembre | 9,1 5 | 151 | 152 | 194 | 355 | 51,0 | 575 @ 62,6 | 681 | 742
Diciembre | 9,2 | 10,0 | 153 | 154 @ 19,6 | 360 | 51,7 | 583 | 63,5 691 | 752

DISTRIBUCION DE QUESO DIARIO POR CADA MES (TN)

Afo0 Anol Afo2 Ano3 | Afod | Afio5 Afo6 | Aflo7 | Ao 8 Ao 9 | Aro 10
Enero 0,4 0,4 0,6 0,6 0,8 1,4 2,0 2,3 2,5 2,7 2,9
Febrero 0,4 0,4 0,7 0,7 0,9 1,6 2,3 2,6 2,8 3,1 3,3
Marzo 0,4 0,4 0,6 0,6 0,8 1,4 2,1 2,3 2,5 2,8 3,0
Abril 0,3 0,4 0,5 0,5 0,7 1,3 1,8 2,1 2,3 2,5 2,7
Mayo 0,3 0,4 0,5 0,5 0,7 1,3 1,8 2,1 2,3 2,5 2,7
Junio 0,3 0,4 0,5 0,5 0,7 1,3 1,8 2,1 2,3 2,5 2,7
Julio 0,3 0,4 0,5 0,5 0,7 1,3 1,8 2,1 2,3 2,5 2,7
Agosto 0.4 0.4 0,6 0,6 0,8 1.4 2,1 2,3 2,5 2,8 3,0
Septiembre | 0,4 0,4 0,6 0,6 0,8 1,4 2,0 2,3 2,5 2,7 2,9
Octubre 0,3 0.3 0,5 0,5 0,7 1,2 1,7 1,9 2,1 2,3 2,5
Moviembre | 0,3 0,3 0,5 0,5 0,6 1,2 1,7 1,9 2,1 2,3 2,5
Diciembre 0,3 0.3 0,5 0,5 0,7 1,2 1,7 1,9 2,1 2,3 2,5
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DISTRIBUCION DE LECHE POR MES (en miles de litros)

AnoOD | Aol  Afo?2  Afo3 Anod | Afio5 Ano6 Afo7 Afo8 Ano9 | Afo 10

TOTAL 900 980 1493 1509 | 1920 | 3519 @ 5052 | 5700 | 6204 @ 6753 1350
Enero 79 86 131 133 169 310 445 502 546 354 647
Febrero S0 98 145 151 132 352 505 570 620 675 735
Marzo 81 88 134 136 173 317 455 513 358 608 662
Abril 72 78 119 121 154 282 404 456 456 540 588
Mayo 72 78 115 121 154 282 404 456 456 240 o288
Junio 72 78 119 121 154 282 404 456 456 340 588
Julio 72 78 115 121 154 282 404 456 456 5340 588
Agosto 81 a8 134 136 173 317 455 513 558 608 662
Septiembre 19 86 131 133 165 310 445 202 o246 254 647
Octubre 68 73 112 113 144 264 379 428 465 06 351
Noviembre 67 72 110 112 142 260 374 4232 455 500 544
Diciembre 68 73 112 113 144 264 379 428 465 506 551

La planificacion realizada, partiendo del andlisis del mercado y las estrategias
planteadas en pos de maximizar los beneficios posibles, teniendo en cuenta las
adversidades y debilidades propias del sector en donde este proyecto tiene alcance; es el
punto de partida para el disefio de cada subsistema definido: tambo y usina productora.

Para concluir, hay que destacar que el manejo del ganado y su evolucion a lo largo
del tiempo es un tema de vital importancia en el desarrollo integral del proyecto debido a
gue la ausencia de una industria lactea caprina desarrollada en la regién e incluso en el pais
obliga a que debamos comprar, criar y reproducir nuestro propio plantel de cabras para
poder obtener la leche que requerira nuestro proceso de produccion quesero.

Este planteo de comenzar con 1000 cabras, no sélo se realiza para evitar la compra
de 7000 animales al mismo tiempo, lo que conlleva a una inversidn siete veces mas alta que
la deseada, sino que otorga una serie de ventajas extra a la hora de ir cumpliendo las etapas
del proyecto:

» La inversidn inicial en animales es siete veces mas baja, ademas de que los 6000
animales restantes se obtendran de una reproduccion natural sin costo alguno.

» El desarrollo del proyecto y la insercion en el mercado serd gradual y regulada,
yendo de menor a mayor, desacoplando las inversiones y expandiendo el tambo y
la planta a medida que el producto vaya ganando terreno en el mercado.

» En caso de que el proyecto fracase, las pérdidas son muchisimo menores que si se
invierte en la totalidad del proyecto en el primer afo.

» Poseer un plantel de cabras chico y reproducirlo permite manipular la genética de
los animales mas libremente para aumentar la produccién lechera.

: ; i i - Facul i 1
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EL TAMBO

El tambo es el eslabon mas importante de todo el proyecto. Su importancia radica
en que es el nucleo productivo debido a que es el lugar fisico de recoleccién de leche, la
materia prima fundamental en la elaboracién de los quesos. Un buen disefio del tambo
permitird realizar las operaciones de ordefie con mayor rapidez y eficiencia, ademas de
facilitar la limpieza para mantener la higiene del lugar y la salud de los animales.

Por otro lado, el tambo posee los corrales en donde los animales pasardn la noche y
los dias de lluvia o tormenta, por lo que el refugio debe proporcionales un espacio cémodo
al mismo tiempo que se mantiene el orden.

Por estas razones, ademas de tener en cuenta factores tales como el disefo, las
magquinarias a utilizar, la distribucién y area del mismo y dénde se va a almacenar la leche,
el tambo debe instalarse en una posicidon estratégica para reducir las distancias que deben
caminar los animales a la hora de ser ordefiados y la distancia que debe recorrer la leche

para llegar a la sala de produccion.

Alimento Agua Alimento Agua

_ ALMACENAMIENTO TRANSPORTE
-Cabt Cabs hy Lech:
COMEON 'as_’{ EMES }_ 2 'as"{ CRDENE }_'“ e_’{ REFRIGERADO }_ *" 1 (camiones)

-3 |
* Leche

ALMACENAMIENTO

TERMICO

Leche
PASTEURIZADO
y COAGULADO BN PRODUCCION
) DE QUESO
Leche

DESUERADO v SRl
MOLDEADO

I
8
H
Suero
CLIENTE SausUEd YD [0 ) <—Queso MADURADO el SALADO SasULES PRENSADO

Pagina 100 de 195

Universidad Tecnolégica Nacional - Facultad Regional La Plata
Ingenieria Industrial - Proyecto Final - Caferri / Gonzdlez



HECTAREAS NECESARIAS PARA LA CRIA DE LAS CABRAS

Las cabras pueden adaptarse casi a cualquier tipo de ecosistema, y esa es una de las
cualidades que distingue a este animal por sobre otras especies ganaderas y lo que permite
que es paises y regiones que poseen tan diversos climas y geografias se pueda desarrollar
sin mayores problemas su explotacion ganadera.

Para el caso de la cabra saanen, es un animal de dimensiones mas bien medianas
cuyo habitat favorable para un buen desarrollo y reproduccién se presenta en las llanuras,
lo que coincide con la localizacién del proyecto.

La relacion ideal para la cria del ganado caprino de manual para condiciones
extensivas estd tabulada en 6 animales por hectarea, esto es, la alimentacion del ganado
utiliza los aprovechamientos a diente de los pastos procedentes de prados, pastizales,
hierbas y rastrojos; propios, ajenos o comunales, de forma permanente o temporal.

En el caso nuestro, como se ha definido que el sistema de explotacidn a utilizarse es
el semi-extensivo, una parte de la dieta de los animales se complementara con maiz, heno
y alimento balanceado (ver seccién ALIMENTACION), por lo que la relacién de 6 cabras por
hectarea no aplica a nuestro caso, sino que la relacién puede ser ain mas grande.

Segln indagaciones que realizamos en el sector caprino, las relaciones utilizadas son
muy variadas, presentandose densidades de hasta 100 cabras por hectareas, siempre que
las condiciones climaticas para la regeneracion del pasto sean favorables, haya buen riego
del suelo y se equilibre la dieta de los animales de manera que las raciones de pasto que
deseen consumir sean menores. Es por ello que la relacién utilizada en nuestro proyecto
serda la de 42 cabras por hectéreas, densidad utilizada en Cabafia Piedras Blancas, en donde
el ganado caprino de 500 cabras se expande en 12 hectareas. A esa relacidén, se le calculard
un 20% mas para sobredimensionar el proyecto, lo que la relacidon cabras/hectarea final
sera de aproximadamente 35 cabras/hectarea.

Haciendo la proyeccién a los requerimientos del proyecto por afio debido a la
variabilidad propuesta por la reproduccidon de las cabras, se detalla a continuacién las

dimensiones de campo que deberan adquirirse afio a aio:
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TOTAL cabras Hectareas |Hectdareas +
hembras lecheras | necesarias 20%
Afio 0 1000 24 29
Afio 1 1000 24 29
Afio 2 1800 43 52
Afio 3 2600 62 75
Afio 4 3040 73 88
Afo 5 5120 122 147
Afio 6 6752 161 194
Afio 7 7000 167 201
Afio 8 7000 167 201
Afo 9 7000 167 201
Ano 10 7000 167 201
- Cabritas Hectére.as - Cabritos Hectére.as
necesarias necesarias
Afio 0 800 6 Afio 0 800 3
Afo 1 1600 11 Afo 1 800 3
Afo 2 2240 15 Afo 2 1440 5
Afio 3 3520 24 Afio 3 2080 7
Afo 4 4512 31 Afo 4 2432 9
Afo 5 6528 44 Afo 5 4096 14
Ao 6 9498 64 Afio 6 5402 19
Afo 7 11002 74 Afo 7 5600 19
Afio 8 11200 75 Afio 8 5600 19
Afio 9 11200 75 Ao 9 5600 19
Afo 10 11200 75 Afno 10 5600 19
- Hectareas Hectareas + A por afio
necesarias TOTAL 20%
Afio 0 33 40 40
Afo 1 38 46 6
Afio 2 63 76 30
Afo 3 93 112 36
Afo 4 113 136 24
Afio 5 180 216 80
Afio 6 244 293 77
Afio 7 260 312 19
Ao 8 261 314 2
Afio 9 261 314 0
Ao 10 261 314 0

A partir de estas tablas presentadas, sale a la luz la cantidad de hectareas que debe

poseer el campo sélo para la cria del ganado, alcanzando un total de 314 hectdreas y la

distribucién de una compra tedrica de los lotes a medida que se avance con el proyecto. Lo

gue aqui no se indica es la distribucién interna que existird dentro del campo, lo que se

detallara en otras secciones del presente trabajo.
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Pero no sélo debe ser el campo lo suficientemente grande sdlo para albergar a las
cabras, sino también a todas las instalaciones donde ellas pasaran la noche, seran
ordefiadas y alimentadas, ademas de otras disefiadas para almacenar los alimentos, tratar
los residuos orgdnicos y los estiércoles, almacenamiento de leche, manipuleo de alimentos,
entre otras actividades, que si bien poseen su desarrollo en las pdginas posteriores, se
presenta aqui un resumen de los requerimientos reales de espacio detallados por las

instalaciones de mas envergadura que poseeran los tambos.

Hectareas Hectareas Hectdreas | Hectdreas Hectareas Hectareas L HECTAREAS
GRUPO CABRAS Cabras CABRITAS Cabritas CABRITOS Cabritos TAMBO | Refugio Cabritas [ Refugio Cabritos Biodigestores TOTALES
1 700 20 1120 9 560 2 0,16 0,08 32,00
2 700 20 1120 9 560 2 0,41 0,16 0,08 0,05 32,00
3 700 20 1120 9 560 2 0,16 0,08 32,00
4 700 20 1120 9 560 2 0,16 0,08 32,00
6 840 24 1344 11 672 3 0,19 0,10 38,00
7 910 26 1456 12 728 3 0,48 0,21 0,10 0,06 42,00
5 700 20 1120 9 560 2 0,16 0,08 32,00
9 840 24 1344 11 672 3 0,19 0,10 38,00
8 910 26 1456 12 728 3 0,48 0,21 0,10 0,06 42,00
7000 201 11200 90 5600 22 1,36 1,61 0,81 0,16 0

Observamos asi, que el nimero de hectareas aumenta en una pequefia medida, al
mismo tiempo que se definen en qué sector estd ubicada cada instalacion y sus dimensiones
aproximadas. Es por eso, que se recurrird a la compra de un excedente de territorio para
ajustar de esta manera los posibles errores de calculo. Al fin y al cabo, un excedente de
campo no es perjudicial para el proyecto, hasta lo beneficia, solamente hay que tener en
cuenta que la inversion inicial serd mas elevada, pero el precio de la tierra siempre aumenta

y la opcion de vender siempre esta vigente.
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DISENO PRODUCTIVO
Salas de ordeiie

El ordefio mecanico tiene como finalidad obtener leche que se ajuste a los criterios
de calidad fisico-quimica e higiénico-sanitaria que exigen las industrias y que viene marcada
por las normativas europeas vigentes, y al mismo tiempo, facilitar las condiciones laborales
y econdmicas del ganadero.

Un buen rendimiento horario y un buen funcionamiento de un sistema de ordefio
mecanico depende de distintos factores asociados con el animal (nivel productivo,
conformacion de la ubre, adaptacion al ordefio mecanico, etc.), con el ordefiador (habilidad,
rutina empleada, experiencia, etc.) y con la instalacion de ordefio (dimensionado, sala de
espera, disefo y equipamiento de la sala de ordefio, componentes de la maquina,
parametros de ordefio, etc.).

Los sistemas de ordefio existentes en la actualidad, atendiendo a su grado de
mecanizacién, forma fisica de la sala de ordefio y otras caracteristicas pueden clasificarse
de la siguiente manera:

» Instalacién movil.

» Instalacion fija:

e Lineal (Sistema Casse).
e Amarres autoblocantes.
e Amarres de salida rapida.

e Rotativas.

Instalacion movil

Se trata de un equipo de ordeio portatil colocado sobre un carro con ruedas y que
dispone de todos los componentes de la maquina necesarios para realizar el ordefio: motor,
bomba de vacio, unidades de ordefio, pulsador, regulador de vacio, recipiente de recogida
de leche, etc. El rendimiento horario con estos equipos no suele ser muy alto al ordefiarse

solamente 2-4 animales al mismo tiempo, aunque siempre pueden ser mejorados si se
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cuenta con un sistema de amarre. Este sistema solo tiene interés con un nimero bajo de

animales.

Sistemas lineales

Los sistemas de ordefio lineales discontinuos o sistema Casse, constan de una o dos
plataformas en las que se situan los animales, y de un foso en medio, en el cual se ubica el
ordeifador.

En este sistema, los animales entran en la sala situandose de modo perpendicular al
foso, donde son inmovilizadas mediante diferentes sistemas de amarre. En una instalacion
puede colocarse una o dos plataformas (a ambos lados del foso), y un numero de plazas por
plataforma y de unidades de ordefio que tradicionalmente ha sido multiplo de 6, aunque
ultimamente esto también ha cambiado y se fabrican practicamente de todas las medidas.

Las salas de tipo Casse pueden tener instalada la conduccion de leche a tres niveles:
linea alta (LA), linea media (LM) y linea baja (LB). La diferencia entre estos tres disefios de
la sala estd en la altura a la que estan situadas las entradas de la conduccidn de leche o del
vaso medidor con respecto al nivel del suelo sobre el que se encuentran los animales. En LA
esa altura es superior a 1,25 m, en LM esa altura debe de estar comprendida entre Oy 1,25
m vy, finalmente, en LB la conduccion de leche se encuentra por debajo del nivel de las
plataformas. En la practica, se simplifica y se habla de LB y LA, estando en éste ultimo grupo
todas aquellas cuya conduccion de leche estd por encima de la plaza ocupada por los
animales.

Aunque la mayor parte de las maquinas para cabras montadas en Espaiia en los
ultimos afios poseen LB, en la decisién de instalar LA o LB hay que tener en cuenta diferentes
aspectos del ordeno: organizacion y rutina de ordefio, efecto sobre el estado sanitario de la
gldndula mamaria, calidad de la leche y coste de la instalacién. La LB suele ser un poco mas
cara que la LA, ya que requiere mayor longitud de conducciones, mas capacidad de vacio,
etc. A pesar de que se ha discutido mucho sobre este tema, sobre todo a cerca del efecto
de la altura de la conduccién de leche sobre la composicidn de la leche y la sanidad de la
ubre, varios autores recorecomiendan basar la eleccién en otros factores como tamafio,
rendimiento horario y coste.
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Independientemente de la altura de la conduccidon de leche, es muy importante
reducir posibles fluctuaciones de vacio ligadas a la conduccién de leche, siendo muy
importante para esto el dotar a la linea de leche de una ligera pendiente hacia el receptor
(1,5-2%) y evitar en lo posible un elevado nimero de codos y reducciones de diametro en
la tuberia.

Con respecto a los rendimientos horarios alcanzados en una sala de ordeno de éste
tipo, solo se pueden dar unos valores orientativos. Estos rendimientos varian en funcién del
numero de plataformas, del nimero de plazas/ plataforma, del nimero de plazas/ unidad
de ordefio y de los
automatismos instalados (retiradores, alimentacion automatica, etc.), no obstante se
puede hablar en términos generales de entre 90 y 200 cabras/ hora y operario.

En los ultimos afios se han realizado diferentes modificaciones en el disefio y
componentes de la sala y se han introducido varios automatismos que permiten
incrementar el tamaio de los rebafios o reducir la mano de obra necesaria. Entre ellos, se
pueden citar los mecanismos automaticos que facilitan la distribucién del concentrado, la
automatizacién de las puertas de entrada y de salida y los empujadores automaticos en la
sala de espera.

Los amarres de la sala de ordefio suelen llevar un comedero para la distribucion de
pienso, que puede estar automatizado, y que facilita la entrada de los animales en la sala.
Con respecto a la organizacidon de los procesos de entrada, colocacién y salida de los
animales, puede realizarse de diferentes formas dependiendo del sistema de amarre

utilizado.

Amarres autoblocantes

Una opcién es colocar un comedero con un sistema de autocaptura en cascada, que
obliga a los animales a situarse ordenadamente uno a continuacion de otro, ya que solo
cuando un animal queda colocado en su lugar deja entonces espacio para que se coloque
el siguiente (sistema de amarre autoblocante fijo). Este sistema, auque esta disponible para
todos los tamanos de sala de ordefio, generalmente solo se recomienda para plataformas
de hasta 12 plazas.
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Otra opcidn es la de utilizar una cornadiza que se desplaza, antes del ordefio, en
sentido contrario al foso facilitando el acceso libre de los animales a los puestos de ordefio,
y posteriormente, la cornadiza y los animales se vuelven a desplazar hacia el foso (sistema
de amarre autoblocante mévil). A diferencia del sistema fijo, los dispositivos de autocaptura
en los sistemas autoblocantes mdviles actian de forma individual e independiente uno del
otro, sin necesidad de que los animales sigan un orden de colocacién. Las cabras van
entrando y buscan
un lugar en el cual colocarse, cuando el animal ocupa su puesto queda bloqueado por el
cuello, y una vez que todas las plazas son ocupadas el amarre se desplaza hacia el foso, ya
sea de forma manual (con una manivela) o automatica, con el fin de acercar la ubre de los
animales al ordefiador. Este sistema es uno de los mas utilizados en caprino, ya que puede
ser utilizado tanto en salas pequeias (<12 plazas) como grandes (hasta 24 o 36 plazas/
plataforma), aunque presenta también algunos inconvenientes importantes. Uno de los
inconvenientes es que es necesario contar los animales a la entrada de la sala para que
entre un numero de animales igual al nimero de plazas disponibles, y otro es, que el

ordefador suele tener que subir al foso a colocar algunos animales en su sitio.

Amarres de salida rapida

La aparicion de los amarres de salida rapida ha solucionado gran parte los
inconvenientes de los anteriores sistemas, ya que permiten la entrada secuencial de los
animales, su separacion en el puesto de ordefio y la salida agrupada de éstos. Los animales
pasan a la sala y ocupan la Unica plaza que se encuentran abierta, al colocarse un animal en
su plaza abre la puerta de la plaza siguiente, y asi sucesivamente. Una vez realizado el
ordefio, se acciona un automatismo que libera a los animales mediante un sistema
neumatico 6 eléctrico que puede ser, con variantes, de dos tipos: dando la cornadiza un giro
de 902 permitiendo la salida frontal de los animales, o elevando el sistema de puertas de
separacion permitiendo la salida de los animales de forma lateral. Los sistemas de salida
rapida frontal, aunque requieren mayor espacio, son mucho mas rapidos que los de salida

lateral y permiten obtener un rendimiento horario ligeramente superior. Ambos sistemas
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se comercializan habitualmente para plataformas de 12, 18, 24 y 36 plazas, aunque también

existen explotaciones de cabras funcionando con salas de hasta 2x50 plazas.

Salas de ordeiio rotativas

Las salas de ordefio rotativas suelen emplearse para el ordefio de rebanos de
tamafio medio-grande, ya que son capaces de alcanzar rendimientos horarios muy
elevados. Este tipo de estructuras consiste en una plataforma circular giratoria, con
cornadizas autoblocantes, que se mueve al tiempo que se ordefan los animales. La
distribucién de la alimentacién esta totalmente automatizada. Al ascender los animales a la
plataforma, introducen la cabeza en el comedero y quedan blogqueados por el cuello, un
operario coloca las pezoneras y éstas se retiran al final del ordeio generalmente mediante
un retirador automatico de pezoneras. Al final del recorrido, los animales son liberados sin
gue la plataforma se detenga en ningin momento.

Las salas rotativas pueden ser de ordeno interior o de ordefio exterior, segun esté el
ordefiador colocado dentro o fuera de la plataforma. Las mas habituales son las de ordefio
interior, ya que permiten un trabajo mas cdmodo para el ordefiador y un mejor control de
todos los juegos de ordefio debido a que todas las ubres estdn a la vista.

El ordefio en estas salas suele realizarse empleando rutinas simplificadas, ya que el
objetivo que se persigue con estos equipos es ordefiar el mayor nimero de animales posible
con el menor numero de operarios. Se suele suprimir el apurado a maquina, de forma que
una persona coloca pezoneras a la entrada y otra persona se ocupa del post-dipping a la
salida. A lo sumo, en salas de gran tamafio, otra persona supervisa el desarrollo del proceso
(entrada de animales, caidas de pezoneras, etc.). Con este tipo de salas se pueden alcanzar
rendimientos de hasta 500 animales/ hora con 3 personas realizando una buena rutina de

ordefio.

Instalacion de ordeiie rotativo
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Se entiende por instalacion (o maquina) de ordefio un conjunto de componentes,
compacto o no, que es capaz de extraer la leche de las vacas, ovejas, cabras u otros
animales, almacenarla y/o transportarla hasta un recipiente donde se enfria o se dispone
de ella.

También es interesante definir una unidad de ordefio, que es el conjunto de
componentes que son necesarios para ordefiar un animal y que pueden repetirse en una
instalacion, con el fin de ordefiar simultdneamente varios animales.

Se puede considerar que el sistema y componentes de ordeiio son los mismos ya se
trate de maquinas compactas, instalaciones en plaza o sala, o sistemas de ordefio
automatico (figura 1). Dependiendo del sistema de ordefio en cuestiéon estos componentes
pueden variar en forma, tamafio, funcionamiento y otras caracteristicas, aunque los
principios de funcionamiento sean los mismos.

Los principales tipos de maquinas de ordefio son las siguientes:

J Maquina de ordefio con cubo: mdquina de ordefio en la que la leche fluye desde uno
o dos juegos de ordefio hasta un cubo movil conectado al sistema de vacio

J Mdquina de ordefio con conduccién de leche: maquina de ordefio en la que la leche
fluye desde el juego de ordefio por una conduccidn que tiene la doble funciéon de
proporcionar el vacio de ordefio y transportar la leche hasta un receptor. Esta maquina
corresponde tanto a las instalaciones de ordefio en plaza como de ordefo en sala.

J Maquina de ordeno con depdsito medidor de leche: maquina de ordefio en la que
la leche fluye desde el juego de ordefio a un depdsito medidor de leche bajo vacio

conectado a la conduccidn de vacio de ordefio.

Componentes

Los componentes basicos se consideran aquéllos imprescindibles para el
funcionamiento de una instalacién de ordefio como son: bomba de vacio, conducciones de
aire (vacio), interceptor, regulador, pulsador y unidad de ordefio; también se consideran
basicos, segln el sistema considerado, los siguientes componentes: conduccion de leche,
receptor, depdsito sanitario y extractor de leche en los sistemas de ordefio en plaza o sala,
y las ollas en los sistemas de ordeiio con cubo (olla) en plaza o compactos de carrito.
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Los componentes accesorios son los que se anaden a la instalacién para realizar una
funcién que facilita o garantiza un mejor ordeiio como, por ejemplo, el tanque distribuidor
o los retiradores automaticos, o sirve para portar alguna medicion util como los depdsitos

medidores, medidores electrénicos de leche, detectores de mamitis, etc.

Sistemas de vacio y pulsacién
1. Grupo motobomba: motor eléctrico, conexiéon con la bomba, bomba de vacio

(cuerpo de la bomba, escape y sistema de lubricacion)

2 Conducciones de aire y vacio 8. Tanque distribuidor

3 Grifo de vacio 0. Depdsito sanitario

4, Grifo de pulsacion 10. Regulador

5 Valvula de drenaje 11. Tubo largo de pulsaciéon
6 Vacudmetro 12. Pulsadores

7 Interceptor 13. Tubo de vacio

Juego de ordeiie

1. Colector 3. Pezonera
2. Camara de distribuciéon de 4, Tubo corto de leche
pulsacion 5. Tubo corto de pulsacion

Sistema de leche

1 Tubo largo de leche 7. Conduccidn de transporte de leche
2 Grifo de leche 8. Receptor

3 Boquilla de entrada de leche 0. Extractor

4. Conduccion de leche 10. Bomba de leche

5 Depdsito medidor de leche 11. Conducciéon de evacuacidon de
6 Medidor de leche leche.
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SISTEMA DE ORDENE SELECCIONADO

En base a las caracteristicas que presentara el desarrollo de este proyecto en cuanto
a las dimensiones de sus caracteristicas, no es necesario hacer un analisis muy profundo
para determinar que en estado estacionario, las instalaciones productivas deben estar
preparadas para procesar entre 6000 y 7000 cabras por dia, por lo tanto, la disposicidn del
tambo y la tecnologia que se adoptard deben permitir el buen manejo de los animales y
aprovechar el mayor rendimiento del tiempo disponible para trabajar.

Si recorremos parrafos anteriores, en la seccién dedicada a explicar brevemente los
diferentes disefios de sala de ordefie, nos encontramos con que dos disposiciones podrian

ajustarse a la explotacién caprina de nuestro caso, a saber:

1. Sistema lineal con amarre de salida rapida

2. Sistema de sala de ordefo rotativa

Se analizaran ambos casos y se compararan para determinar cudl es el mejor sistema

para mejorar la productividad.

Sistema lineal con amarre de salida rapida frontal 90°

Este sistema posee la caracteristica de que cada operario se encarga de una
determinada seccion de la sala de ordefie, atendiendo siempre los mismos puntos en donde
las cabras se colocan para ser ordefiadas. El operario es el encargado de hacer entrar a los
animales, esperar que se acomoden, ordefiarlos y liberarlos. Naturalmente, este sistema
estd pensado con una fosa intermedia entre cada corral de ordene.

Asi mismo, antes de pasar al analisis, se definiran algunos términos.
1. El término “maquina” define a cada corral dispuesto para ordefiar 12 cabras. Esta
cantidad define un lote.
2. En el tiempo de carga se contempla el tiempo en que un lote se coloca en los 12

cupos por cada maquina y el tiempo en que el operario le coloca las pezoneras.
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3. En el tiempo de descarga se contempla el tiempo que el operario tarda en remover

las pezoneras y el tiempo en que el lote de cabras abandona la maquina.

CONDICIONES DE TRABAJO
En horas

Tiempo disponible por rutina (min) 150 2,5
Maxima cantidad de cabras a ordefiar 7000
Mdaquina (en cabras) 12 Un lote
Tiempo de carga (min) 2,00
Tiempo de descarga (min 1,17
Tiemgo de ordeﬁeg(rimin) ! 3,00 TIEMPO DE CICLO
Tiempo de Ciclo (por lote de cabras) 6,17
Lotes por rutina EN CADA MAQUINA 24,32
Cabras procesadas por lote (en una rutina) 291,89
Numero de lotes por operario 1,95

L. . ) Asignacion de maquina por Cabras atendidas por Cabras por
Maquinas por corral Numero de operarios por corral A . i
operario operario operario por
Cabras por Corral Tedrico Real Tedrico Real Utilizacion Tedrico Real En simultdneo| Por rutina hora
CORRAL 1 700 2,398 3 1,54 2,00 77,03% 1,56 1,5 18 437,84 175
CORRAL2 700 2,398 3 1,54 2,00 77,03% 1,56 1,5 18 437,84 175
CORRAL 3 700 2,398 3 1,54 2,00 77,03% 1,56 1,5 18 437,84 175
CORRAL 4 700 2,398 3 1,54 2,00 77,03% 1,56 1,5 18 437,84 175
CORRALS 700 2,398 3 1,54 2,00 77,03% 1,56 1,5 18 437,84 175
CORRAL 6 840 2,878 3 1,54 2,00 77,03% 1,87 1,50 18 437,84 175
CORRAL7 910 3,118 4 2,05 3,00 68,47% 1,52 1,33 16 389,19 155
CORRAL 8 910 3,118 4 2,05 3,00 68,47% 1,52 1,33 16 389,19 155
CORRAL9 840 2,878 3 1,54 2,00 77,03% 1,87 1,50 18 437,84 175
7000 23,98 29 14,89 20 74,46%
En el siguiente cuadro se observa el maximo de cabras que se poseeran cada afioy
se resalta el mes de febrero, debido a que es el Unico mes en donde se ordefia la totalidad
del plantel de cabras.
DISTRIBUCION DE CABRAS A ORDENE POR MES

Afio 0 Afo 1 Afo 2 Afo 3 Ano4 Ao 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afo 9 Afio 10

TOTAL 1000 1000 1800 2600 3040 5120 6752 7000 7000 7000 7000

Febrero 1000 1000 1800 2600 3040 5120 6752 7000 7000 7000 7000
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I ccoCormales | CORRALL | CORRAL2 | CORRAL3 | CORRAL4 | CORRALS | CORRAL6 | CORRAL7 | CORRAL8 | CORRAL9
Méquinas 0 3 3 3 3 3 3 4 4 3
Cabras por corral por rutina 0 875 875 875 875 875 875 1167 1167 875
Maximo de Cabras

Afo 0 1000 Construyo Construyo No Construyo |No Construyo [No Construyo|No Construyo [No Construyo |No Construyo [No Construyo
Afio 1 1000 Construido Construido No Construyo [No Construyo|No Construyo [No Construyo |No Construyo|No Construyo [No Construyo
Afio 2 1800 Construido Construido Construyo [No Construyo|No Construyo|No Construyo|No Construyo [No Construyo[No Construyo
Afio 3 2600 Construido Construido (ST No Construyo [No Construyo|No Construyo |No Construyo |No Construyo | No Construyo
Afo 4 3040 Construido Construido (O )SIUIEEE  Construyo  [No Construyo|No Construyo |No Construyo |No Construyo | No Construyo
Afio 5 5120 Construido Construido Construido = Construido [l {gliYe] Construyo |No Construyo |No Construyo|No Construyo
Afo 6 6752 Construido Construido Construido ~ Construido ~ Construido  Construido [eei{{¥Ie) Construyo [No Construyo
Afo 7 7000 Construido Construido Construido ~ Construido ~ Construido ~ Construido  Construido  Construido [\[eXeleJy{(0)7s}
Afo 8 7000 Construido Construido Construido ~ Construido ~ Construido ~ Construido  Construido  Construido [\[eXeeJyFd{0}%s}
Afo 9 7000 Construido Construido Construido ~ Construido ~ Construido ~ Construido  Construido  Construido  [\[eXeleJyF{(0\7s}

Ao 10 7000 Construido Construido Construido ~ Construido ~ Construido ~ Construido ~ Construido  Construido [\[eX&leJyF{{0}7s}

Es relevante aqui, que si bien se separan a las cabras en

nueve corrales, con construir

ocho estaciones de ordefie alcanza para absorber toda la demanda.

- Increme.nto la Capacidad Demanda Exceso Utilizacion
capacidad Instalada
Afo 0 1750 1750 1000 750 57,14%
Afio 1 0 1750 1000 750 57,14%
Afio 2 875 2625 1800 825 68,57%
Afio 3 0 2625 2600 25 99,05%
Afo 4 875 3500 3040 460 86,86%
Afo 5 1750 5250 5120 130 97,52%
Afo 6 2334 7584 6752 832 89,03%
Afo 7 0 7584 7000 584 92,30%
Afio 8 0 7584 7000 584 92,30%
Ao 9 0 7584 7000 584 92,30%
Afio 10 0 7584 7000 584 92,30%

Sistema de sala de ordeie rotativa

Este tipo de sistema presenta muchisimas mejoras de la eficiencia del proceso, ya

que los operarios estan fijos y lo que se desplaza en todo momento son las cabras, que al

moverse individualmente, disminuyen los tiempos para que las mismas estén listas para

ordefiar. Al estar las especificaciones del fabricante, se toma como dato que cada maquina

de 48 posiciones puede procesar hasta 500 cabras por hora utilizando sélo 3 operarios.
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Maxima cantidad de Cabras 7000

Tiempo para rutina de ordefio

Minutos 150

Horas 2,5

Capacidad de la maquina (Cabras/Hora) 500

Operarios por Maquina 3

Cantidad de Maquinas 6)

Operarios Totales 18,

DISTRIBUCION DE CABRAS A ORDENE POR MES
Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afio 9 Afio 10
TOTAL 1000 1000 1800 2600 3040 5120 6752 7000 7000 7000 7000
Febrero 1000 1000 1800 2600 3040 5120 6752 7000 7000 7000 7000
_Cero Corrales| Mdaquinal | Maquina2 | Maquina 3 | Mdquina4 | Maquina 5 | Maquina 6
Cabras por rutina 0 1250 1250 1250 1250 1250 1250
Cabras

Ao 0 1000 Compro No Compro | No Compro | No Compro | No Compro | No Compro
Afo 1 1000 (86]y]s]=[el8 No Compro | No Compro | No Compro | No Compro | No Compro
Afio 2 1800 Comprado Compro | No Compro [ No Compro | No Compro | No Compro
Afo 3 2600 (06 =l el Compro | No Compro | No Compro [ No Compro
Ao 4 3040 (006]09] o) [ [o NI ®fe] 35T e] 1o [N @eT5aTe] 1o [e8] No Compro | No Compro [ No Compro
Afio 5 5120 Comprado Comprado Comprado [®e]qq]e]qe) Compro [ No Compro
Afio 6 6752 Comprado Comprado Comprado Comprado Comprado
Afio 7 7000 Comprado Comprado Comprado Comprado Comprado Comprado
Afio 8 7000 Comprado Comprado Comprado Comprado Comprado Comprado
Afo 9 7000 Comprado Comprado Comprado Comprado Comprado Comprado
Ao 10 7000 Comprado Comprado Comprado Comprado Comprado Comprado

- Capacidad S
Incremento Demanda Exceso Utilizacion
Instalada

Afo 0 1250 1250 1000 250 80,00%
Ano 1 0 1250 1000 250 80,00%
Afio 2 1250 2500 1800 700 72,00%
Afo 3 1250 3750 2600 1150 69,33%
Ano 4 0 3750 3040 710 81,07%
Ano 5 2500 6250 5120 1130 81,92%
Afio 6 1250 7500 6752 748 90,03%
Afo 7 0 7500 7000 500 93,33%
Ano 8 0 7500 7000 500 93,33%
Afio 9 0 7500 7000 500 93,33%
Afo 10 0 7500 7000 500 93,33%
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Conclusidn
Luego de presentar en numeros ambos tipos de sistemas podemos resaltar

diferencias a favor del sistema rotativo, los cuales se detallan a continuacion:

1. Con el sistema rotativo disminuye la cantidad de operarios en 2.

2. Las utilizaciones del sistema rotativo son mas aceptables que las del sistema lineal.
Se denota que en los primeros afios las utilizaciones son muy bajas, desperdiciando
la capacidad, mientras que en el afio 3 y el afio 5 alcanzan valores de 99,05% y
97,57%, dando muy poco margen a los operarios para poder cumplir con el objetivo.

3. La necesidad de menor cantidad de salas rotativas en comparacion del sistema lineal
garantiza una menor dispersion de las cabras, por lo tanto, mayor control de las
mismas.

4, Las salas rotativas vienen estandarizadas, con especificaciones del fabricante que
permiten conocer el desempefio normal de la maquina ya que ésta es la que
determina el ritmo de trabajo, mientras que el sistema lineal se basa mas en un
estudio de tiempos y depende mas de la habilidad y destreza del operario y de la
conducta de las cabras, es decir, los individuos y animales determinan la velocidad
del proceso, hay mas posibilidad de errores.

5. La sala rotativa produce una demanda mayor de energia eléctrica, lo que es una
desventaja en comparacion del sistema lineal.

6. A la sala rotativa se le debe realizar mejor mantenimiento debido a que posee un

sistema de movimiento complejo que no puede fallar para un correcto desempefio.

Por lo tanto, analizando los resultados mostrados anteriormente deducimos que la
sala rotativa es la que mejor se adapta al proyecto, por requerir de menos personal, tener
una utilizacion aceptable y determinar el ritmo de produccién.

Vale aclarar que aun no contemplamos la parte econdmica, clave para la eleccion
del sistema, y en donde la sala rotativa esta en relacion de desventaja frente al sistema

lineal.
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DIMENSIONAMIENTO DE LOS CORRALES

Los corrales donde las cabras lecheras permaneceran los instantes previos a pasar
por la sala de ordefie y en donde las mismas pasaran la noche.

Como se encuentra bien detallado en paginas anteriores, el plantel completo de las
siete mil cabras se encontrara dividido en nueve lotes diferentes, lo que hace que se deban
construir un corral diferente para cada uno de estos lotes. Asi mismo, los corrales deben
estar disefiados de manera que se puedan alimentar a los animales y limpiar los suelos de
manera eficiente, proporcionando un ambiente propicio para que los animales se sientan
comodos durante la estadia.

Debido a que diariamente las cabras deben ser encerradas en sus corrales, las
distancias que ellas deben recorrer deben de minimizarse para que los animales no deban
realizar un desgaste innecesario de energia, ademds de que resultaria conflictivo y
desorganizado el hecho de que 7.000 cabezas se muevan alrededor de 450 hectareas. Por
dicha razdén, se decide descentralizar la sala de ordefie, pasando de una grande y central a
tres salas distribuidas en el territorio, asociando una de ellas cada tres grupos de cabras, los
cuales estaran conformados por dos sectores de 2.450 (un grupo de 700, uno de 840y uno
de 910) y uno de 2.100 (tres grupos de 700).

Es asi, que se construiran dos lineas de corrales, cada una de las cuales se encontrara
atravesada por una linea divisoria donde se colocard una cinta transportadora de alimento,
pudiendo asi alcanzar a todos los animales por una via rapida y sencilla, aunque mas
sofisticada y automatizada que la alimentacién manual (ver seccién ALIMENTACION). De
esta manera todos los corrales quedaran divididos en dos secciones, cada una de las cuales
contendra a la mitad de las cabras asignadas a dicho corral.

Es asi, que los corrales del 1 al 5 que contendran 700 cabras cada uno, alojaran 350
en cada mitad, del mismo modo que los corales 6 y 9 poseerdn 840 tendran 420 de cada
lado y los corrales 7 y 8 de 910 se dividiran en dos zonas de 455 animales.

Los corrales estan conectados a dos pasillos laterales conectores que a su vez

estaran conectados con los dos nucleos de ordefie que habra a cada lado de los corrales,

Universidad Tecnolégica Nacional - Facultad Regional La Plata

Ingenieria Industrial - Proyecto Final - Caferri / Gonzdlez Pagina 116 de 195



salas que se reconectaran con los pasillos o con salidas hacia al campo para regresar a sus
lugares originales de estadia

En cuanto al dimensionamiento del drea necesaria para la construccién de los
corrales de espera seran necesarios 4.092 m? para el tambo 1y para los tambos 2y 3 la

superficie a ocupar serd de 4.767 m?, cuyo detalle se anexa a continuacion:

P \Y:EM  Cabras | Area(m?) |Pasillo largo (m2)
00

Corral 1 7 1118 688
Corral 2 700 1118 Pasillo ancho (m2)
Corral 3 700 1118 50

2100 3354

Area Total (m2) 4092
TAMBO 2 Cabras Area (m?) |Pasillolargo (m2)
00

Corral 4 7 1118 803
Corral 6 840 1342 Pasillo ancho (m2)
Corral 7 910 1454 50

2450 3914

Area Total (m2) 4767

Cabras Area (m?) |Pasillolargo (m2)
Corral 5 700 1118 803
Corral 8 910 1454 Pasillo ancho (m2)
Corral 9 840 1342 50
2450 3914

Area Total (m2) 4767
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La superficie de cada corral estara integramente forrada por cubiertas de goma para
mejorar la estabilidad, seguridad y comodidad de las cabras. Ello estimula las visitas a la
valla de separacién de alimento y el abrevadero, lo que aumenta la ingesta de alimento y,
con ello, una mayor produccidn de leche. También resulta mas facil detectar las cabras en
celo, ya que se mueven con mas naturalidad. La base estriada aumenta la comodidad de la
superficie y la suavidad, al tiempo que permite que fluyan a través los liquidos vertidos.
Permite una facil limpieza y un mejor drenaje, lo que favorece unos suelos mas secos y unas
pezufias mds sanas, aunque el 66,7% de la superficie estard destinada para que las cabras
duerman, mientras que el otro 33,3% poseera el sistema de acopio del estiércol por parte

de una arrobadera.
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Corrales para las crias

Los corrales para las cabritas y cabritos estaran dimensionados para el mismo
espacio que se calculd para las cabras lecheras adultas, ya que en el caso de las cabritas
pasaran dos afos antes de pasar a formar parte del plantel productor de leche, por lo que
su tamano sera el de una cabra adulta. En el caso de las cabritas mas pequefias y los cabritos
(que pasardn sélo 6 meses en el corral), al poseer mas espacio del necesario favorecera que
todos puedan alcanzar la racién correspondiente a la hora de la alimentacidn, ya que si no
son bien alimentados en sus primeros dias, el desarrollo del animal no serd el mejor, tanto

para la produccién de leche como para faenarlos.

Corrales
Para los efectos de los corrales internos, se utilizaran corrales de cafio galvanizado.
Tomando las medidas presentadas anteriormente se necesitaran 1.277 metros (sin tener

en cuenta las tranqueras).

Tranqueras

Las tranqueras necesarias para conectar todo los campos, y permitir el
desplazamiento de las cabras y las personas también dentro de los corrales alcanzan un
numero aproximado de 70. Puede que este niumero no sea exacto pero se ajustara

conforme el proyecto se vaya desarrollando a lo largo del tiempo.

Goma para revestimiento del suelo

Para revestir el suelo y asi facilitar la limpieza, ademas de ofrecer una superficie de
apoyo mas agradable a los animales se recubrird toda la superficie dentro del tambo.
Aproximadamente 3.270 m2. La subdivision sera de 8.400 m? para los corrales de las cabras
productoras, 20.000 m? para los corrales de los cabritos y cabritas y 1870 m? para los

almacenes de rollos de heno.
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ALMACENAMIENTO DE LECHE: TANQUES DE ENFRIAMIENTO Y SILOS

Los tanques de enfriamiento para el almacenamiento de la leche deben calcularse
para el estimativo de produccion de cada tambo, teniendo en cuenta expansiones futuras
por la posible existencia de un resultado exitoso de la investigacion y desarrollo lechera en
la que la empresa invertira afio a afio para mejorar la genética de las cabras y asi aumentar
la produccion (también serd posible amortiguar este aumento de la produccion lechera si
se aumenta la capacidad diaria de produccion del sector quesero).

Una vez obtenida la leche pasteurizada se debe almacenar en los tanques de
enfriamiento a una temperatura de 4°C hasta llegada la hora de su uso.

Los volumenes que se manejaran diariamente en los tres tambos se detallan a
continuacion. Vale aclarar que se presentas diferentes tablas para distintos intervalos de
tiempo a fin de esclarecer las diferentes situaciones que se presentardn y los
requerimientos diarios de leche para la produccién de quesos.

Para empezar, es necesario remarcar nuevamente que el proyecto aumentara ano
a afno su tamafio hasta llegar a su maxima expansion en el ano 7, esto quiere decir que cada
ano se poseeran mds animales. Por lo tanto, resulta imprescindible la construccién de todos
los tambos a la vez por la alta inversidén que ellos requieren y la capacidad ociosa que se
generaria. Es asi, que se comenzara a construir el tambo nimero dos (TAMBO 2) que es uno
de los dos tambos de mayor capacidad, y en la medida que el proyecto asi lo requiera se
continuardn progresivamente con las demas instalaciones.

En cuanto a identificacion de las cabras por lote, a pesar que todas estén
compartiendo los mismos espacios, la clasificaciéon existird desde siempre y se iran
agrupando y juntando en la medida en que se construyan los demds tambos. La siguiente
tabla muestra los totales de cabras por afio y los momentos de construccidn de cada uno

de los tambos.
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ABRAS POR TAMBO POR ANO

TAMBO| Cabras [Afio O|Ano 1|Afio 2|Ano 3|Afo 4|Ano 5|Afo 6[Ano 7|Afo 8[Afo 9| Ao 10
1 30% 300 | 300 | 540 | 780 | 912 | 1536 | 2026 | 2100 [ 2100 | 2100 | 2100
2 35% 350 | 350 [ 630 | 910 | 1064 | 1792 | 2363 | 2450 | 2450 | 2450 | 2450
3 35% 350 | 350 | 630 | 910 | 1064 | 1792 | 2363 | 2450 | 2450 | 2450 | 2450
m 1000 | 1000 | 1800 [ 2600 | 3040 | 5120 | 6752 [ 7000 | 7000 [ 7000 | 7000
Construir Tambo | 2 2 2 3 3 1 1 1 1 1 1
D B 0 ALD ABRAS POR ANOC
TAMBO [Afio O|Afo 1|Afho 2|Aino 3|Ano 4[(Afo 5|Afo 6|Ano 7| Ao 8| Ao 9|Afo 10
1 0 0 0 0 0 1536 | 2026 | 2100 | 2100 | 2100 | 2100
2 1000 | 1000 | 1800 [ 1300 | 1520 | 1792 | 2363 | 2450 | 2450 | 2450 | 2450
3 0 0 0 1300 | 1520 | 1792 | 2363 | 2450 | 2450 | 2450 | 2450
A U D AVDJAR A BO POR ANC
TAMBO [Afio O|Afo 1|Aho 2|Aiho 3|Afo 4|(Afo 5|Afo 6|Ano 7| Ao 8| Ao 9|Afo 10
1 - - - - - 73% | 96% | 100% | 100% | 100% | 100%
2 41% | 41% | 73% | 53% | 62% | 73% | 96% | 100% | 100% | 100% | 100%
3 - - - 53% | 62% | 73% | 96% | 100% | 100% | 100% | 100%

A continuaciodn, se presentan las tablas explicativas de los niveles de produccién de
leche diarios por dia en cada uno de los afios y las diferentes cantidades de produccion y
almacenamiento durante la semana laboral (lunes a viernes), fines de semana y la cantidad
tedrica que debera implementarse en el proceso productivo de quesos para que no haya

desbalances en la produccién ni se comiencen a generan stocks indeseados.

PROD ON DIARIA DE CADA TAMBO POR ANOC
TAMBO |Afo O|Ano 1|Afo 2| Afo3 | Afo4d|Aho5|ARo 6| Aho7 | Aho 8 | Aho 9 |Aho 10
1 450 | 490 | 960 | 1509 | 1920 | 3519 | 5052 | 5700 | 6204 | 6753 | 7350
2 525 [ 571 | 1120 | 1760 | 2240 | 4106 | 5894 | 6650 | 7238 | 7878 | 8575
3 525 | 571 | 1120 | 1760 | 2240 | 4106 | 5894 | 6650 | 7238 | 7878 | 8575
PROD ON POR D ANA POR ANGC
TAMBO |Ano O|Ano 1|Afo 2| Aho 3| Ano4 | Afo5|Afo 6| Ao 7 | Afio 8 | Ao 9 [Afio 10
1 919 | 999 | 1938 | 3036 | 3859 | 7058 | 10122 | 11420 | 12428 | 13525 | 14719
2 1069 | 1162 | 2258 | 3539 | 4499 | 8231 | 11806 | 13320 | 14496 | 15776 | 17169
3 1069 | 1162 | 2258 | 3539 | 4499 | 8231 | 11806 | 13320 | 14496 | 15776 | 17169
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PROD 0 POR A N

TAMBO |Afio O[Ano 1{Afo 2| Afio3|Afho4|Ano5|Aho6| Afio7 | Afo 8 | Aho 9 [Aho 10
1 2264 | 2463 | 4812 | 7543 | 9599 | 17597 | 25258 | 28501 | 31021 | 33764 | 36750
2 2639 | 2871 | 5611 | 8800 | 11199 | 20530 | 29468 | 33251 | 36192 | 39392 | 42875
3 2639 | 2871 | 5611 | 8800 | 11199 | 20530 | 29468 | 33251 | 36192 | 39392 | 42875
0 ANA D AN/
TAMBO |Afio O[|Ano 1[Afo 2| Afio3 | Afho4|Aho5|Aho6| Afio7 | Afio 8 | Aho 9 [Aho 10
1 3183 | 3461 | 6750 | 10580 | 13458 | 24655 | 35381 | 39921 | 43449 | 47289 | 51469
2 3708 | 4033 | 7869 | 12340 [ 15698 | 28761 | 41274 | 46571 | 50688 | 55168 | 60044
3 3708 | 4033 | 7869 | 12340 | 15698 | 28761 | 41274 | 46571 | 50688 | 55168 | 60044
ROS D A PRCO AR POR DIA d
TAMBO |Afio O[Aho 1{Afo 2| Afio3 | Afho4 | Aho5|Aho6| Afio7 | Afio 8 | Aho 9 [Aho 10
1 637 | 692 | 1350 | 2116 | 2692 | 4931 | 7076 | 7984 | 8690 | 9458 | 10294
2 742 | 807 | 1574 | 2468 | 3140 | 5752 | 8255 | 9314 | 10138 | 11034 | 12009
3 742 | 807 | 1574 | 2468 | 3140 | 5752 | 8255 | 9314 | 10138 | 11034 | 12009

Es imprescindible aclarar que los fines de semana la empresa no producira quesos,
por lo tanto, esa aclaracién se traduce en que la leche que se produzca durante los fines de
semana debe ser acumulada y almacenada durante dos dias a una temperatura de 4°C para
gue pueda ser utilizada el dia lunes y no deteriore la calidad del producto. Si tenemos en
cuenta que durante el fin de semana es el Unico momento en donde se acumula la
produccién mayor que un dia y que, ademas, los litros por dia que se procesaran son
mayores que los litros que se producen, es evidente que si la capacidad de almacenamiento
soporta el stock de leche de los fines de semana, podrd soportar cualquier acumulacion de
leche que se produzca durante los demas dias.

Analizando las cantidades calculadas, se extraeran los valores maximos de cada uno
de los tambos, se instalardn un tanques capaces de absorber la demanda de los fines de
semana y otros capaces de absorber la demanda diaria, la razones de establecer este
sistema son las siguientes:

1. Permite mas flexibilidad en caso de que haya acumulaciones de leche imprevistas.
2. Permite una mejor limpieza y mantenimiento de los tanques de enfriamiento sin
interrumpir los procesos de ordefie.

3. No causa retrasos los sdbados, domingos y lunes.
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4, En caso de que un equipo se rompa se posee un equipo auxiliar que otorga un
margen de almacenamiento hasta que se solucione el problema.
5. Se puede hacer la inversién paulatinamente, ya que no se requerirdn todos los

tanques en simultaneo.

Como se explicé anteriormente y en reiteradas veces, la construccién de los tambos
serd progresiva, comenzando por el TAMBO 2, con un tanque refrigerante capaz de
absorber la produccion diaria y otro capaz de absorber la produccion de los fines de semana.
Si bien los primeros tres afios se trabaja sélo con un tambo el dimensionamiento del tanque
se piensa pensando hasta el afio cuatro inclusive, que como se vera, por la construccién del
TAMBO 3, se generara una utilizacion menor de cada tambo con una cantidad inferior

aungue similar de animales. Asi, quedan determinados de la siguiente manera:

Afo Leche acumulada (litros) Tanque ainstalar
0 3058 6750
TAMBO 2 1 3323 Tanque ainstalar
2 6455 7500
Y para los siguientes dos afios:
Afio Leche acumulada (litros)
5058 Tanque instalado Tanque instalado

TAMBO 2

6428 7500 6750

5058 Tanque ainstalar Tanque ainstalar
6428 7500 6750

AWl |W]|D

TAMBO 3

A partir del afio 5 se construye el ultimo tambo y en el afio 6 casi se alcanzan los
niveles maximos de animales por tambo, para que estos funcionen a la capacidad de disefio
en el afio 7, por lo tanto se procede a la construccién de los tambos con la capacidad maxima
de diseno para el normal funcionamiento de los mismos. Los tanques ya instalados de
capacidades de 7.500 y 6.750 litros se venderdn y se reemplazaran por los tanques que

puedan operar en los niveles deseados:
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Afio Leche acumulada (litros) Tanque ainstalar
5 7058 8000
6 10122
7 11420
TAMBO 1
8 12428
9 13525 Tanque ainstalar
10 14719
5 8231 Tanque ainstalar
6 11806 8600
TAMBO 2 / 13320
8 14496
9 15776 Tanque ainstalar
10 17169
5 8231 Tanque ainstalar
6 11806 8600
TAMBO 3 / 13320
8 14496
9 15776 Tanque ainstalar
10 17169 18000

Vale la aclaracién que los grandes tanques de 16.000 y 18.000 litros son los
destinados al mayor almacenamiento que se producird, es decir, a la produccién de los fines
de semana, pero debido a que esa capacidad es para el propdsito de almacenar los ultimos
afos, donde supuestamente no aumentara el nimero de cabras pero si el rendimiento
lechero, es conveniente dividir esos grandes tanques en dos mas pequefios pero con la
misma capacidad; por lo tanto el tanque de 16.000 litros se reemplazara por dos tanques
de 8.000 litros y los dos tanques de 18.000 litros por dos de 9.700 litros (en total serian

cuatro).

La leche que se produzca en los tambos sera trasladada en camiones cisterna hasta
la fabrica productora de quesos debido a las distancias que hay que recorresy las cantidades
a transportar. Si se transporta mas leche que la requerida para la produccién de quesos
diaria, se dispondran de silos de almacenamiento que mantendran las temperaturas por 3
6 4 dias, suficiente tiempo para que se conserven las propiedades de la leche sin
deteriorarse su calidad. Cada tambo poseera su propio camién, es decir, habra un total de

tres camiones.
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Al igual que los tanques de enfriamiento, la instalacién de los silos se hara

progresivamente conforme se vayan requiriendo, pensados para poder almacenar lo

producido los fines de semana. La progresion sera la siguiente:

INVERSION PROGRESIVA POR ANO PARA LOS SILOS

Afio Leche Silos (litros) [Acumulado
0 3.058 5.000 5.000
1 3.323 5.000
2 6.455 5.000 10.000
3 10.115 10.000
4 12.857 5.000 15.000
5 23.520 10.000 25.000
6 33.735 10.000 35.000
7 38.059 5.000 40.000
8 41.420 5.000 45.000
9 45.077 5.000 50.000
10 49.058 50.000

Equipos electrégenos: Si bien las instalaciones contaran con biodigestores disefiados para

la digestidn anaerdbica de los desechos organicos originados en los corrales con los cuales

se producird metano para la posterior generacidon de energia eléctrica, cada uno de los

tambos estara equipado con un grupo electrégeno para poder cubrir la demanda energética

del tambo, para poder soportar la demanda energética de los tanques de enfriamiento, ya

gue un corte en la cadena de frio desencadenara en una pérdida de calidad de la leche con

su posterior eliminacion del proceso productivo.
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RECOLECCION DE ESTIERCOL

La limpieza del corral estd estrictamente relacionada con el mantenimiento del
mismo, y no sélo es importante para que las instalaciones se mantengan preservadas de
manera tal que su vida util se prolongue, sino es esencial para acrecentar el bienestar del
animal. Los dos grandes desechos que se engloban en esta area de las instalaciones son los
desechos sélidos y los desechos liquidos. Dentro de los primeros se hacen presentes en
relevancia la materia fecal y restos de comida, mientras que las aguas de lavado de las
ordefiadoras y lavado de los suelos componen el aporte liquido. A todo esto, se le suman las
aguas residuales provenientes de los bafios y vestuarios del personal®.

El manejo eficiente del estiércol incrementa la higiene del ordefio y el bienestar del
ganado. También mejora la calidad del aire del establo, puesto que reduce los niveles de
amoniaco y de gases nitrosos de la atmdsfera. Un sistema de estiércol bien disefiado y
gestionado preserva el valor fertilizante de estos residuos. También ayuda a reducir las
filtraciones a rios, lagos y aguas subterrdneas.

El tipo de animal, la intensidad de la alimentacidn, la alimentacién, la mezcla de agua,
el material de cama vy la cantidad del material de cama, entre otros factores, determinan la

naturaleza del estiércol y las aguas residuales.

Limpieza

La limpieza de los establos y corrales se realizara tanto de manera automatica como
manual.

En cuanto a la parte manual, se encontrard a cargo del personal y estaran
relacionadas las tareas de lavado de los suelos (baldear) y acumular los desechos organicos
y el estiércol en las zonas de trabajo de las arrobaderas, entre las principales.

Estas tareas se complementardn con arrobaderas, maquinas encargadas de efectuar
un constante barrido de los suelos a lo largo de los corrales para acumular todo el estiércol
y restos de comida que se encuentren en el suelo y transportarlos al sistema de recoleccién

de materia organica y aguas residuales.

14 yéase también las aguas residuales provenientes del sector de fabricacién de queso.
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Recoleccion

Una vez quitado el estiércol y los residuos organicos de los respectivos corrales, se
colectara todo en un canal de colecta de estiércol fuera del establecimiento. Dicho canal
estard equipado con un limpiador de canales de estiércol, el cual ayudado con el agua
utilizada para limpieza y lavado transportara toda la materia orgdnica hacia piletones
homogeneizadores previos a los biodigestores, para que una vez alli el proceso anaerdbico
de lugar y se recuperen el agua, la materia organica como abono y fundamentalmente la

obtencién de gas metano para la obtencién de energia.

Homogeneizadora de estiércol

La homogeneizadora puede describirse como una gran pileta en donde a través del
uso de agitadores se creard una solucién liquida la cual luego sera secada para quitarle la
humedad. Dicha homogeneizacién es fundamental para crear una solucién uniforme vy,

ademas de obtener mejores resultados en los subproductos del proceso.

Secado del estiércol

Unavez que el estiércol se encuentra homogeneizado se procesard por una secadora
de estiércol para quitarle la gran cantidad de humedad que contendra y asi lograr un mejor
manejo del estiércol tanto para comercializarlo como al momento de esparcirlo.

El sistema logra una reduccion del polvo fino del 30% y un contenido de materia seca
del 85% con un diferencial de presidn del aire minimo de 20 pascales. Como la velocidad de
las cintas de estiércol es ajustable, el estiércol se distribuye en una capa uniforme. Las
perforaciones especiales de las cintas de estiércol optimizan la circulacion del aire a través

del estiércol.
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ALIMENTACION

Las estrategias para el racionamiento practico del caprino de leche son similares a
las del ovino y vacuno de leche. En los sistemas intensivos (también en los extensivos) de
produccién de leche de cabra, los programas de alimentacion se disefian para mantener a
los animales en una continua buena condicién corporal o estado corporal (CC). La CC de las
cabras puede ser utilizada como un indicador para valorar el nivel de reservas lipidicas
corporales.

En cabras lecheras, y a lo largo del ciclo de produccidn, se constata una relacién
negativa muy clara entre el estado corporal y la cantidad de leche producida.

Como para el resto de especies lecheras explotadas, los programas de alimentacion
en ganado caprino de leche han de apoyarse en el adecuado conocimiento de las
necesidades nutritivas de los animales, en una correcta estimacién del valor nutritivo de los
alimentos que se incorporan en las dietas y en una precisa formulacién de las raciones que
se destinan a cada grupo de animales. Uno de los principales objetivos que se pretende
alcanzar mediante el programa de alimentacion, es el de optimizar la condicion corporal
(CC) de las cabras en cada fase del ciclo productivo. Para ello, conviene organizar a los
animales por lotes de produccion, basados en el nivel de producciény en la CC de las cabras.

En la formulacion de dietas para caprino lechero un aspecto clave a considerar son
las variaciones de la capacidad de ingestién (Cl) o del consumo voluntario de alimentos a lo
largo del ciclo productivo, ya que el consumo de energia es el principal factor limitante del
nivel de produccién de leche. La capacidad de ingestién depende de numerosos factores
gue es preciso identificar y cuantificar de manera correcta para conseguir un buen manejo
de la alimentacién. Los datos disponibles en la bibliografia sobre Cl para cabras lecheras de
alta produccidn son escasos y presentan una enorme variacidén, con valores que oscilan
entre 1,6 hasta el 6,8 % del peso vivo (PV) del animal o desde 47,1 hasta 180 g MS/kg P%7>,

Durante la ultima fase de gestacidn, 6-8 semanas antes del parto, el consumo de
alimentos por parte de las cabras cobra una enorme importancia dada su mayor prolificidad
comparada con ovejas y vacas. La Cl de las cabras durante la fase final de gestacion
disminuye continuamente (con relacién a su peso), especialmente en las 2 Ultimas semanas
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de gestacion, situandose en los valores minimos de todo el ciclo productivo. Esta
disminucién en la Cl durante el preparto es consecuencia principalmente de una reduccion
en el volumen ruminal, provocada por el crecimiento de los fetos en el interior de la cavidad
abdominal. Si se comparan cabras gestantes, durante las 2 ultimas semanas a igualdad de
peso y en el mismo estado de gestacion, la disminucién de la Cl es mas pronunciada en
aquellos animales que son mas prolificos. Un exceso de CC en esta fase puede acentuar este
efecto negativo sobre la Cl.

La Cl aumenta justo después del parto, hasta alcanzar un maximo hacia las 6-10
semanas postparto. Este incremento no es lineal y durante las 4 primeras semanas la Cl es
de un 72, 83, 90 y 95% del valor maximo que deberia alcanzar el animal para cubrir sus
necesidades nutritivas. Una vez alcanzado este valor mdaximo, la Cl disminuye casi
linealmente a una tasa media de aproximadamente, 25 g/semana. Para un mismo PV y
produccién de leche, una disminucién en la Cl en inicio de lactacién conlleva un mayor nivel
de lipomovilizacién corporal. Durante el periodo de lactacién, mas de la mitad de la
variacion de la Cl se puede explicar por variaciones en la produccidn de leche y entre el 10-
30% por las diferencias en el peso vivo.

En inicio de lactacion (IL), las variaciones en la Cl se encuentran mas relacionadas
con la produccion de leche y de lactosa que con la produccién de leche corregida en grasa
(LCG o FCM). Se siguiente ecuacion de prediccion para la Cl en inicio de lactacion:

Cl=164,7 + 368,6 PL + 34,8 P75 (n = 2.067; R = 0,79; ETR = 299 g)

La Cl esta expresada en g/dia, PL es la produccion de leche sin corregir expresada en
kg/dia y el PO,75 (peso metabdlico) se expresa en kg. Los valores medios para estas tres
variables fueron: Cl = 2.116 + 485 g/d, PL = 3,30 + 0,96 kg/d y P%7>= 20,75 + 2,09 kg.

Para la fase descendente de la lactacidn existe otra ecuacién, en la que responde
con la misma precisidon cuando se considera la produccién de leche bruta o la corregida al
3,5% en grasa:

Cl =507,4 + 303,8 PL+ 12,8 PV + 0,171 GMS (n = 204; R =0,94; ETR = 138 g)
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La Cl esta expresada en g/dia, PL es la produccion de leche expresada en kg/dia, PV
es el peso vivo expresado en kg y GMS es la variacion de peso vivo semanal expresado en
g/semana. Cuando no se tiene en cuenta la GMS, la ecuacion a aplicar es la siguiente:

Cl =533 +305,2 PL+ 13,3 PV (n =204; R=0,93; ETR = 141 g)

En las cabritas de recria, la Cl aumenta a medida que aumenta el peso vivo del
animal. Las primiparas tienen una Cl ligeramente menor que las cabras adultas debido a su
menor tamano corporal. Para el calculo de la Cl en las cabritas de recria se desarrollo la
siguiente ecuacion:

Cl =80 g MS / kg P®75

1,76

1,75

1,74
IMS (kg/d) = [-0,022 x FCM + 0,113 x PVOS]x [1 — @(511xsemans +7.221)]

IMS (keg/d)

1,73

1,72 : Y
0 5 10 15 20 25 30 35

Semanas de lactacion

Ademas de factores relacionados con el animal y el nivel de produccién, la CI
también depende de la calidad de los forrajes que se incorporen a la dieta y de la relacion
forraje/concentrado (F/C). En este sentido, es importante tener en cuenta a la hora de
distribuir la racién un nivel de rechazos de entre el 10-15% (en sistemas intensivos) ya que,
como consecuencia del comportamiento selectivo de la cabra, el nivel de rechazos
permitido influye significativamente sobre la ingestibilidad y digestibilidad de los alimentos
incluidos en la dieta.

Célculo de las cantidades de alimentos requeridas aiio a afio
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Es preciso aclarar en este punto, que las raciones de alimentacidon en ganados, ya
sea en caprinos como en cualquier otro, se mide en la unidad Kilogramos de Materia Seca
(Kg. MS). La MS, como su nombre lo indica, es la cantidad de alimento que queda una vez
gue se le extrae toda la humedad al alimento original.

Como la dieta de nuestros animales se hara en base a concentrado, forraje natural,
heno y maiz, se menciona a continuacion la cantidad de MS por cada uno de estos alimentos

(el forraje natural se excluye en este analisis):

Alimento Materia Seca (MS/kg)
Heno de alfalfa 0,90
Maiz 0,35
Concentrado 0,90

A continuacion se detallan los requisitos alimentarios de cada uno de los periodos

de la cabra junto con la duracién de los mismos:

MS Forraje MS Concentado
(Kg/dia) (Kg/dia)

MS (kg/dia) Relacién F/C

Dias del periodo

Mantenimiento (cabra seca) 1,10 50/50 0,55 0,55 60
En final de lactacidn o gestacion (preparto)

2do tercio de gestacién 1,77 50/50 1,239 0,531 30
Ultimo tercio de gestacion 1,27 40/60 0,826 0,445 30
En fase de lactacion

Inicio de lactacion 2,11 40/60 1,477 0,633 45
Alta produccion 2,83 40/60 1,840 0,991 195
Criay recria

Cria 0,45 0/0 0 0 90
Recria 1,00 50/50 0,5 0,5 90
Mantenimiento hasta el primer servicio 1,20 50/50 0,6 0,6 550

Detallando la siguiente relacion dentro de la categoria “Forraje”:

FORRAIJE %
Heno 60%
Maiz 40%
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Obtenemos la alimentacidn requerida por una sola cabra por todo el periodo de

produccion:

CONCENTRADO kg de concentrado
En final de lactacion o gestacion (preparto)
2do tercio de gestacion 0,531 0,590
Ultimo tercio de gestacion 0,4445 0,494
En fase de lactacion
Inicio de lactacion 0,633 0,703
Alta produccién 0,9905 1,101

HENO kg de MS kg de heno

En final de lactacion o gestacion (preparto)

2do tercio de gestacion 0,7434 0,826
Ultimo tercio de gestacion 0,4953 0,550
En fase de lactacion

Inicio de lactacion 0,8862 0,985
Alta produccién 1,1037 1,226

MAIz kg de MS kg de maiz

En final de lactacidn o gestacion (preparto)

2do tercio de gestacion 0,4956 1,416
Ultimo tercio de gestacion 0,3302 0,943
En fase de lactacion

Inicio de lactacion 0,5908 1,688
Alta produccién 0,7358 2,102

Trasladando estos resultados a la cantidad especifica de cabras a alimentar por afo:
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T T T oIV (o): O CONCENTRADO (Tn)[ HENO (Tn) [ MAiZ (Tn)
2015 | Cantidad inicial| 1000 278,78 324,74 | 556,69
2016 Afio 1 1000 278,78 324,74 | 556,69
2017 Afio 2 1800 501,80 584,52 | 1002,04
2018 Afio 3 2600 724,82 844,31 | 144739
2019 Afio 4 3040 847,48 987,19 | 1692,33
2020 Afio 5 5120 1427,33 1662,64 | 2850,25
2021 Afio 6 6752 1882,29 219261 | 375876
2022 Afio 7 7000 1951,43 227315 | 3896,82
2023 Afio 8 7000 1951,43 227315 | 3896,82
2024 Afio 9 7000 1951,43 227315 | 3896,82
2025 Afio 10 7000 1951,43 227315 | 3896,82

B e A 29 SRICONCENTRADO (Tn.)] HENO (Tn.) [ MAIZ (Tn.)
2015 | Cantidad inicial| 1000 36,67 22,00 37,71
2016 Afio 1 1000 36,67 22,00 37,71
2017 Afio 2 1800 66,00 39,60 67,89
2018 Afio 3 2600 95,33 57,20 98,06
2019 Afio 4 3040 111,47 66,88 114,65
2020 Afio 5 5120 187,73 11264 | 193,10
2021 Afio 6 6752 247,57 14854 | 254,65
2022 Afio 7 7000 256,67 15400 | 264,00
2023 Afio 8 7000 256,67 15400 | 264,00
2024 Afio 9 7000 256,67 15400 | 264,00
2025 Afio 10 7000 256,67 15400 | 264,00

Realizando los mismos calculos pero para las crias y recrias se llegan a los mismos
resultados. Notese que la alimentacion sera diferente a la de las cabras adultas debido a
gue hay que favorecer el buen desarrollo de cada animal, ademas de que las cabrillas no
seran alimentadas por su madre, por lo que hay que reemplazar la leche por un lacto-

reemplazante. Los alimentos concentrados también varian dependiendo de la edad de cada

cabra.
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PIENSO DE INICIACION (Tn.) | LACTO-REEMPLAZANTE (Tn.) | AGUA (m?)
2015 |Cantidad inicial 1600 40,00 28,80 144,00
2016 Afo 1 1600 40,00 28,80 144,00
2017 Afo 2 2880 72,00 51,84 259,20
2018 Afo 3 4160 104,00 74,88 374,40
2019 Ano 4 4864 121,60 87,55 437,76
2020 Afo 5 8192 204,80 147,46 737,28
2021 Ao 6 10803 270,08 194,46 972,29
2022 Ao 7 11200 280,00 201,60 1008,00
2023 Afo 8 11200 280,00 201,60 1008,00
2024 Afo 9 11200 280,00 201,60 1008,00
2025 Ao 10 11200 280,00 201,60 1008,00
CONCENTRADO (Tn) | HENO (Tn) | MAiZ (Tn)

2015 _|Cantidad inicial| 800 293,33 176,00 301,71
2016 Afio 1 1600 586,67 352,00 603,43
2017 Afio 2 2240 821,33 492,80 844,80
2018 Afio 3 3520 1290,67 774,40 | 1327,54
2019 Afio 4 4512 1654,40 992,64 | 170167
2020 Afio 5 6528 2393,60 1436,16 | 2461,99
2021 Afio 6 9498 3482,45 2089,47 | 3581,95
2022 Afio 7 11002 4033,92 242035 | 414917
2023 Afio 8 11200 4106,67 2464,00 | 4224,00
2024 Afio 9 11200 4106,67 2464,00 | 4224,00
2025 Afio 10 11200 4106,67 2464,00 | 4224,00

ALMACENAMIENTO

Concentrado y maiz:

El alimento balanceado (concentrado) y el maiz podran ser almacenados en silos que
se adaptan perfectamente para mantener las condiciones necesarias para la mantencion
del buen estado del alimento. Debido a que la compra del alimento sera mensual, se
calcularon las cantidades para cada uno de los grupos de cabras, teniendo en cuanta que

hay cinco grupos de 700 animales, dos 840 y dos de 910.

Toneladas
Cabras Maiz Concentrado
700 32 16
840 39 20
910 42 21
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Considerando las opciones de silos que pueden adquirirse en el mercado:

Capacidad en metros cubicos Capacidad en toneladas
(sorge v maiz) (alimento balanceado)
5 Metros cibicos 4 Toneladas
10 Metros cabicos 2 Toneladas
15 Metros ciibicos 12 Toneladas
24 Metros cabicos 20 Toneladas
28 Metros ciibicos 23 Toneladas
32 Metros ciibicos 26 Toneladas

Llegamos a la conclusion de que los silos necesarios en cada uno de los grupos son:

Silos de 20 tn Silos de 23 tn
Cabras Maiz Concentrado Maiz Concentrado
700 1
700
700
700
700
840
910
910
840

N

(NN SN N TSy Y

NIRIFRINININININ

Aunque estas serian las condiciones finales de la distribucion de los silos, ya que las
instalaciones serdn de caracter progresivo conforme se vaya requiriendo mayor capacidad

de almacenaje.

Heno de alfalfa

Cuando se acopian fardos y rollos lo suficientemente secos y se los protege de la
lluvia, las pérdidas que se producen hasta su utilizacién son escasas. El aumento de la
temperatura del heno almacenado estd directamente relacionado con el contenido de
humedad en el momento de la recoleccidn del forraje o de entrada de agua. Esto puede
producir grandes pérdidas en la materia seca, en el valor nutritivo y en la respuesta animal.

: g . - = I i |
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Las pérdidas durante el almacenaje estan relacionadas con el tiempo transcurrido
entre la confeccion vy la utilizacién e influenciado por la forma de recoleccion de los fardos
y/o rollos y la cobertura que se realice. Otro motivo de pérdida en rollos es el que se
produce cuando el material permanece en contacto con el suelo. Esto se puede evitar si los
rollos son colocados sobre gomas, postes u otros elementos que eviten el contacto con el
piso o se guardan en galpones.

Toda esta informacion pone en evidencia los distintos factores que influyen sobre la
calidad final del heno. En la Argentina es comun no tenerlos en cuenta y normalmente se
hace referencia a fardos o rollos de alfalfa, pastura, avena, moha, etc. como si todos fueran
iguales. Especialmente en rollos, resulta frecuente que en condiciones de campo no se
tenga en cuenta la informacién basica que hace a la calidad del heno realizado para su
clasificaciéon y almacenaje en lugares perfectamente determinados.

Teniendo en cuenta las dimensiones de los rollos de heno y su peso, se calcularon la
cantidad de toneladas requeridas para alimentar a cada grupo (700, 840 0 910 cabras) y las

dimensiones que debera tener el almacén que se llenara con los rollos mensualmente.

Dimensiones del rollo de heno (metros)

Alto 1,6
Largo 1,8
Ancho 1,6
Peso del rollo (Tn) | 0,7
Rollos de alto 5
Rollos de ancho 5
Heno Rollos de largo
700 325 13
840 390 16
910 422 17
Largo (m) Ancho (m) Alto (m) Area (m?)
700 23,38 8,00 8,00 187,05
840 28,06 8,00 8,00 224,46
910 30,40 8,00 8,00 243,16
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A esta area se le incorporard un garaje para las manipuladoras de los rollos y pasillos
laterales para que facilite la circulacion del aire ademas del movimiento del personal para

manejar los rollos.

Agua

El agua es fundamental no sélo para preservar la vida de los animales sino para
beneficiar una buena produccién de leche. En plena lactacién, los animales pierden mucha
agua que pasa a formar parte de la leche, por lo que animales mal hidratados serdn pésimos
productores de leche y disminuiran el rendimiento general de todo el proyecto.

Por regla general, un caprino productor de leche necesita diariamente beber entre
5y 8 litros de agua (para el andlisis se considerara el maximo, es decir, 8 litros) Ademds de
ello, se considerara que las cabras secas beberan 4 litros diarios.

Para la preparacion de los lacto-reemplazantes ya se presentaron los calculos de

agua requeridos y para las recrias se consideraran también 5 litros diarios.

Por lo tanto:
CABRAS PRODUCTORAS Agua (m?)
2015 |Cantidad inicial 1000 2640
2016 Afio 1 1000 2640
2017 Afio 2 1800 4752
2018 Afio 3 2600 6864
2019 Afio 4 3040 8026
2020 Afio 5 5120 13517
2021 Afio 6 6752 17825
2022 Afio 7 7000 18480
2023 Afio 8 7000 18480
2024 Afio 9 7000 18480
2025 Afio 10 7000 18480
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2015 Cantidad inicial 800 2048
2016 Afio 1 1600 4096
2017 Afio 2 2240 5734
2018 Afo 3 3520 9011
2019 Afio 4 4512 11551
2020 Afio 5 6528 16712
2021 Afo 6 9497,6 24314
2022 Afio 7 11001,6 28164
2023 Afio 8 11200 28672
2024 Afio 9 11200 28672
2025 Afio 10 11200 28672

El agua sera ofrecida a los animales en bebederos esparcidos por todo el campo vy,

por supuesto, dentro de los corrales.

Sistemas de alimentacion

® Alimento balanceado

El alimento balanceado sera racionalizado y entregado a las cabras durante el
momento del ordefie. Aqui no se presentardn grandes dificultades ya que el sistema
rotativo de ordefie cuenta con la tecnologia de almacenaje y racionalizacién del alimento,
por lo que con sdlo programarlo con la cantidad deseada, el mismo sistema se encargara de

entregar el alimento en el momento justo con la cantidad justa.

® Heno y maiz

El heno y el maiz se suministraran en las cantidades y proporciones antes detalladas
en los corrales, mientras las cabras cumplen con su estadia diaria.

El sistema utilizado serd el desarrollado por la compaiiia alemana EDER, denominado
feedstar, el cual consiste en una cinta transportadora de PVC jalada por un motor a lo largo
de un canal. Esto permite depositar el alimento solamente en un sector de la instalacién

mientras que la cinta se encarga de esparcirlo y entregarlo a todos los animales.
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Para aumentar la seguridad de que todos los animales se alimenten de igual manera
y con las mismas cantidades, se les ofrecerd el heno y el maiz tanto por una cinta central
como una lateral. Ademas de ello, los cuidadores se encargaran de controlar a las cabras
gue no puedan acceder al alimento, y si es necesario, se la identificara, se la extraera del
corral y se la alimentara en un sector apartado a las demas para luego ser devuelta con su

grupo.

PVC reforzado con fibra de vidrio
Resistencia a la rotura: 20 tn.
Compatible con alimentos
Resistente contra acidos

Espesor de la cinta: 2,5 mm

Largo de la cinta: hasta 100
metros

Ancho de la cinta: cualquiera
Velocidad: opciones de velocidad
constante o etapas ajustable de 5
a 12 m/min.

Por pulsacion de botén o control
remoto.

Arrastre mediante cable de acero
Freno automatico

Mecanismo de retorno

automatico
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MACHOS REPRODUCTORES

La produccién de los espermatozoides es un proceso que lleva alrededor de 60 dias,
y bajos niveles nutricionales en los machos durante este periodo puede provocar
deficiencias en la calidad del semen. Los requerimientos se intensifican al comenzar el
periodo de servicio. Por lo tanto es necesario que los castrones lleguen en buen estado al
inicio de la temporada de servicio. La actividad sexual de los castrones esta en relacion al
estado corporal. Es sabido, que aquellos castrones que estan flacos o en mal estado,
serviran menos chivas y mas cantidad de éstas no quedaradn prenadas. En este mismo
sentido, la madurez sexual de los machos tiene que ver con su desarrollo y peso corporal.

Aligual que las hembras que entran en la etapa reproductiva, para que los castrones
tengan una buena condicidn corporal y un buen estado de salud, una de las estrategias es
el flushing, para lo cual deberan estar sometidos a una buena alimentacion (alta en energia
y proteinas) dos semanas antes de iniciar la etapa reproductiva y durante la misma. Los
suplementos deberan suministrarse paulatinamente, generando un acostumbramiento
hasta completar la cantidad deseada, con el objeto de evitar problemas digestivos.

Una buena condicién nutricional del animal evita el desgaste fisico que repercute en
la fertilidad, debido a la gran actividad sexual que desarrolla el macho en esta época. Por lo
tanto, es recomendable mantenerlos con los mismos niveles alimenticios que a las cabras,
durante la época que estén afectados a la reproduccion. Al terminar el periodo
reproductivo, el suplemento debe ser disminuido progresivamente hasta eliminarlo
totalmente.

En el siguiente cuadro, se muestra el calendario de uso de machos para la
reproduccidn. Como se ha detallado antes, la relacion de machos/hembras que prevalecera
es de 1 macho cada 100 hembras, para favorecer la prefiacion de la totalidad de las cabras.

Como se explicé en parrafos anteriores, es recomendable apartar a los machos por
lo menos 60 dias antes de dar lugar al contacto con las hembras en celo, es por ello, que al
haber 9 rebafios o grupos de cabras, se dividirdn en tres grupos de machos de 10 machos
cada grupo (un total de 30), ya que son los valores maximos requeridos por al menos un
grupo de las cabras a fecundar. Octubre y noviembre serdn meses donde ninguna cabra
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entrara en servicio, por lo que da un margen de 60 dias para rotar a cualquiera de los grupos
de machos y no caer en la repetitividad de siempre el mismo grupo de machos con las

mismas cabras. Esto Ultimo es beneficioso para favorecer a la mejora genética de los

animales.
| Relacién Machos/Hembras 1 macho
100 hembras
| Rotacion de los machos 60 dias
Grupo Amarillo (1) 10 machos
Grupo Verde (I1) 10 machos
10 machos
_ Cabras Machos |Enero|Febrero|Marzo|Abril | Mayo|Junio|Julio|Agosto |Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Grupo 1 700 7
Grupo 2 700 7 1
Grupo 4 700 7 |
Grupo 5 700 7 1
Grupo6 | sa0 [N
Grupo 7 910 10 |
Grupo 8 910 10 1
Grupos | a0 [NNONN

El calendario anterior es el calendario que se utilizara una vez que el tambo llegue a
su utilizacion maxima, es decir, a tener un hato de 7.000 cabras. Mientras tanto, en el afio
0, nos limitaremos a comprar sélo 10 machos (ya que se comienza con 1.000 cabras) y luego,
para obtener los 20 machos restantes se recurrird al desarrollo de los propios machos desde
los cabritos paridos en nuestros tambos.

También existe la posibilidad de intercambiar machos de otros tambos o regiones
del pais, siempre con fines especificos de renovar y cambiar la genética de las cabras para
aumentar el rendimiento lechero.

Aproximadamente, la vida Util de un semental caprino es de 6 anos.

Otras técnicas de reproduccion: inseminacion artificial

Ademas del acto reproductor natural que presenta cualquier mamifero, también es
posible recurrir a técnicas mas sofisticadas y modernas para poder mejorar la genética de
las cabras de forma mas tecnolégica y artificial, ya que por restricciones sanitarias est3

prohibido en la Argentina importar animales de Brasil o Europa, donde las cabras Saanen
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poseen rendimientos de hasta un 400% mayores que las de nuestro pais (en Brasil
aproximadamente un 200% mas).

Para solucionar este problema de importacion de animales, lo que puede
introducirse a la Argentina es el semen de los machos europeos o brasileros en lugar del
animal, lo que en definitiva, es el producto que se desea a la hora de comprar un macho
reproductor.

De todas formas, esta alternativa no sera evaluada en el presente proyecto en tanto
y en cuando se verifiqgue que no sea necesario debido a los buenos resultados obtenidos en
la investigacion y desarrollo propia. Para el presente proyecto se considerara que con una

eficaz I+D y un buen manejo del hato se obtendran los rendimientos estipulados.
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PRODUCCION DE QUESO

DISENO PRODUCTIVO

Como bien se menciond, la principal materia prima necesaria para la produccién de
gueso es la leche, y dependiendo de su calidad es el rendimiento quesero obtenido, y la
calidad de este.

Llamaremos leche de calidad a aquella que posee una composicion (grasa, proteina,
lactosa, vitaminas y minerales) de excelencia, que presenta bajos recuentos microbianos
(higiénica), libre de patdgenos, sin contaminantes fisico-quimicos y con adecuada capacidad
para ser procesada.

Una nueva legislacién en discusién propone la obligatoriedad del pago de la leche
en base a parametros de calidad, fomentando buenas practicas pecuarias y Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitacién.

Para lograr esto en nuestra materia prima, nos enfocamos en generar una estrategia
enfocada en la higiene, tanto en la pre-produccidon, produccidon, transporte vy
mantenimiento de equipos y procesos:

e HIGIENE DEL MEDIO

e ZONAS Y LOCALES DESTINADOS A LA PRODUCCION DE LECHE

e PRODUCCION HIGIENICA LACTEA

e HIGIENE DEL ORDENO

e MANIPULACION, ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE LA LECHE
e EQUIPO DE ORDENO

e SALUD DE LOS ANIMALES

e MEDICAMENTOS VETERINARIOS

e ALIMENTACION

e CONTROL DE PLAGAS

e SISTEMA DEL MANEJO DEL ESTIERCOL

e CONTAMINACION DE LA ATMOSFERAS CON GASES Y MALOS OLORES
e ELIMINACION DE ANIMALES MUERTOS
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e SEGURIDAD LABORAL

Diagrama de bloques del proceso

Estacion 1
. Bombeo T pasteurizacion = HHIC . Estacidn 2
=l 6mih " |tpasteurizacién = 0,25 min ——>»Suero = 80% del total
T:uajada =42°C tEstacion2 = 7 Min
Lestacion 1 = 34 Min
v

Estacién 5 Estacion 4 ‘ Estacion 3 ‘

Concentracién de sales = 28% | Suero = 50% por unidad |« Vinoldeado = regulablei
TEstacion 4 = 196 min LEstacian 3 =27 min

Distribucién

T'Cémara4 = 7_8 oc

En donde:

e Elsilo comprende la Recepcion del producto

Estacion 6

Tcimara1 = 4-6 Cn —

TCémaraZ= 10-13°C > V_= rEgUIable s
T-Ca'rnara3 =22-24 °C envasado

e Laestacidén 1 corresponde a las operaciones de pasteurizado y coagulado

e Laestacidon 2 corresponde al desuerado

e Laestacidon 3 corresponde al Moldeado y Pre-prensado
e Laestacidn 4 es el Prensado

e Laestacidn 5 es el Salado

e La estacion 6 refiere a las 4 salas de Madurado

e La estacidon 7 refiere al empaquetado y envasado
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Descripcion de operaciones:

1. Recepcion

Como resultado de los procesos realizados de los tambos se obtienen leche fresca
depositada en Silos a 4°C, que seran almacenados transitoriamente. Como resultado de la
planificacion agregada este almacenamiento tiene un maximo de tiempo los fines de

semana en los cuales la usina productora no se encontrara en produccién.

2. Estacion 2

a. Pasteurizado

El proceso de pasteurizacion es una combinacion de tiempo temperatura que tiene
como objetivo de reducir la presencia de agentes patdgenos, sin alterar estructura fisica,
sus componentes quimicos y sus propiedades organolépticas.

Este proceso de calentamiento y enfriamiento, puede realizarse por:

1. Proceso Batch:En el proceso "batch" una gran cantidad de leche se calienta en un
recipiente estanco (autoclave industrial). Es un método empleado hoy en dia sobre todo
por los pequefios productores debido a que es un proceso mas sencillo.

2. Proceso Continuo: En el proceso de "flujo continuo", el alimento se hace circular entre
dos placas de metal, también denominadas intercambiador
de calor de placas o de forma tubular. Este método es el mas
aplicado por la industria alimentaria a gran escala, ya que

permite realizar la pasteurizacion de grandes cantidades de

alimento en relativamente poco tiempo.
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b. Coagulado

Este es el proceso por el cual, mediante el agregado de fermentos lacticos y
controlando a su vez la temperatura y el tiempo, se logra la separacién del suero de la masa
para la obtencion del queso.15

Es un proceso tipo batch en el cual se necesita tener una calidad de leche
estandarizada y homogeneizada. Mediante el mantenimiento a temperatura media de 42°C
durante 22 minutos, luego del agregado de los fermentos correspondientes, se logra
obtener una masa granular conformada por lo codgulos y el suero.

Eleccidn de la tecnologia

3. Desuerado

El desuerado es el proceso en el cual se separa, luego de la coagulacidn, el suero de
la masa granular que luego formara por prensado el queso.

De este proceso se separan, como se observa en el balance de masa, 80% del
producto inicial, el cual se acumula y termina a la venta.

Esta operacién es simplemente un filtro y separador que toma de entrada el vaciado
por gravedad de la cuba antes descripta y se dirige directamente a un pre-prensado con

moldeo.

Eleccion de tecnologia
Este proceso se realiza en mesas de desuerados que cumplen esta funcién. La mesa
de desuere incorpora una chapa perforada de acero inoxidable »
pon

AlSI 304 que permite el drenaje del suero sobrante. Una vez

terminado el proceso de cuajado de la leche y fermentos en
las cubas se descarga la masa en el carro de desuere y después
se llenan los moldes de tipo ‘cesta’ o micro-perforado segun el

producto deseado.

15 Enla descripcidn de los insumos se especifican las funciones de los fermentos lacticas para la realizacién del
proceso de coagulado
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El suero restante se puede vaciar por via de una valvula mariposa manual o con la
ayuda de una bomba centrifuga.
En este caso este equipo serd integrado a la maquina pre-prensadora y moldeadora

por lo cual en el siguiente apartado se describiran los rendimientos y tiempos de proceso.

4. Pre-prensado/Moldeado

Esta etapa es el conformado fisico primario segun caracteristicas establecidas. La
masa granular se prensara mecdnicamente por una prensa que introducira dentro de unos

moldes plasticos perforados (Ver insumos) que seran llevados a la siguiente etapa.

5. Prensado

Esta operacion tiene las siguientes funciones:

e Salida de suero intergranular y del aire ocluido.

e Asegurar la cohesién de granos: la intensidad del prensado debe seguir |a
expulsidon del suero intragranular, es decir, en correlacion a la acidificacion que
permeabiliza la pasta.

6. Salado

La etapa de salado es realizada en la totalidad de los casos en piletas de salmuera,

por inmersién o por flotacion. Esta etapa del proceso tiene como objetivo:

Directo:

e Incorporar sal (cloruro de sodio) que contribuira a realzar el sabor

e Aportar a la formacion de la corteza

e Actuar (junto al volteo en prensa) como complemento del desuerado
(evacuacion de suero intergranular)

e Inhibir el desarrollo de la flora indeseable

Indirecto:

e Actuar selectivamente contra la microflora utilizada como fermento.
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Este proceso es considerado tipo batch y el tiempo necesario para cumplir con el
objetivo depende del tamano y forma de la horma, y de las propiedades de la leche y el
gueso deseado.

Para el caso de este proyecto, son necesarias 22 horas total para cada producto.

Control de la salmuera

Resulta visible notar que la salmuera otorga cloruro de sodio al queso, perdiendo
este y otros microcomponentes que necesitan ser controlados e incorporados
continuamente para mantener el rendimiento del proceso.

Se considera normal que la higiene y desinfeccién de la salmuera se realizard bajo
un esquema determinado por el departamento de calidad de cada queseria. Se debera
controlar en forma diaria:

e Temperatura
e pHyacidez
e Concentracion salina
Luego se debe realizar una vez por semanal® se deberd realizar un control

microbioldgico: fundamentalmente un control de levaduras dado que por su condicién

haléfila, son los microorganismos que pueden desarrollarse en este ambiente,

siendo el principal motivo de defectos a nivel de la corteza quesos.

7. Madurado

La etapa de maduracion comienza inmediatamente terminado el salado. Una vez
retirado los quesos de la inmersién. La correcta ejecucién del trabajo en tina debe ser
consecutivamente soportada con el manejo y/o tratamiento de las hormas de queso en
esta etapa.

Se deberdn respetar tiempos, temperaturas, humedades y demas factores del

afinado si se desea obtener resultados satisfactorios.

16 INTA
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Al no existir en la actualidad datos concretos sobre la maduracion de quesos tipo
Chevrottin, partimos de la distribucidn necesaria para un queso tipo Gouda, y relacionamos
cada etapa con los tiempos necesarios de un queso Chevrottin.

Este queso necesita una maduracion, para una horma de 2 kilogramos, de 60 dias

para poder lograr la estacionalidad requerida.

. Tiempo .. Velocidad
Camara i P Funcién Humedad .
en camara del aire
Camara , .
2 dias e Oreo de superficie Ambiente 6 m/seg
de oreo
e Comienzo de protedlisis
Cémara primaria
20 dias e Cobertura de superficie por 90% Ambiente
templada ., .
exudacion de materia grasa
e Limitar la pérdida de peso
e Permitir la fermentacién
Camara , propidnica .
. 35 dias . . 80% Ambiente
caliente e Reducir la velocidad de la °
protedlisis fina
, e Frenar aberturas por excesiva
Camara roduccion de gas
de 3 dias produc 8 85% 0,4 m/seg
e Continua la protedlisis fina
acabado

para la tipificacién del queso

Cuando se habla de protedlisis se refiere al fendmeno de afinado dado por la

degradacion de la caseina en fracciones de alto peso molecular.

8. Etiquetado

A menos que se indique otra cosa en el marco legal correspondiente sostenido por
los aspectos que remarcan SENASA y el Cédigo Alimentario Argentino o en un reglamento
especifico, la rotulacién de alimentos envasados debera presentar obligatoriamente la

siguiente informacion:

1. Denominacién de venta del alimento
2. Lista de ingredientes
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8.
9.

Contenidos netos

Identificacion del origen: para identificar el origen debera utilizarse
una de las siguientes expresiones: “fabricado en...”, “producto...”,
“industria...”

Nombre o razdén social y direccién del importador, para alimentos
importados.

Identificacion del lote: Un cddigo clave precedido de la letra “L”.
Dicho cdédigo debe estar a disposicion de la autoridad competente y
figurar en la documentacion comercial cuando se efectue
intercambio entre Estados Partes.

la fecha de elaboracién, envasado o de duracién minima, siempre
que la(s) misma(s) indique(n) por lo menos el diay el mes o el mesy
el ano claramente y en el citado orden, segln corresponda.

Fecha de duracion

Aportes nutricionales

10. Preparacion e instrucciones de uso del alimento

Se deben también declarar de aditivos alimentarios en la lista de ingredientes. Los

aditivos alimentarios deberan declararse formando parte de la lista de ingredientes. Esta

declaracion constara de:

a) La funcidén principal o fundamental del aditivo en el alimento,

b) Nombre completo, o su nimero INS (Sistema Internacional de Numeracién,
CODEX ALIMENTARIOS FAO/OMS), o ambos. Cuando entre los aditivos
alimentarios haya mas de uno con la misma funcién, podrdn mencionarse

uno a continuacién de otro, agrupandolos por funcién. Los aditivos

alimentarios seran declarados después del resto de los ingredientes.

9. Almacenado

Esta operacion refiere a la manipulacion de los productos finales dentro del espacio

considerado a este propdsito. Las necesidades de espacio y tecnologia se desarrollan en el

apartado relacionado a la disposicidn de planta (lay out).
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PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

En este apartado se desarrolla el cdbmo lograr cumplir con la demanda, a través de
la tecnologia elegida y disefiada, y segln las operaciones, precedencia y tiempos estandar
de procesos establecidos.

Como se denota, la produccion de queso es una mezcla de operaciones tipo batch e
intermitentes, y con tiempos de procesos muy variables, desde los 15 segundos de la
pasteurizacion hasta los 60 dias necesarios de la maduracion. Es por ello que se necesita
establecer el cuello de botella para subordinar el resto de las operaciones a ese proceso
critico.

Para ello, con las producciones de leche provistas por los tambos disponibles, se
recurre a hacer un analisis en el cual el objetivo es determinar: los ritmos de produccidn, la
utilizacion de los equipos, el tiempo de flujo y el WIP de la linea, evaluando en cada instancia
las necesidades de recursos.

a) Necesidades de turnos de produccién y horas extra
b) Necesidades de Mano de Obra
c) Necesidades de Insumos (analisis apartado)
d) Necesidades de almacén y espacio
e) Necesidades de equipos de transporte interproceso
Determinacion del tiempo disponible
La produccién de queso se divide en turnos de produccion de 8 horas.
De estas 8 horas se decide por estrategia no tener interrupciones programadas. Se

otorga:

a) Un tiempo de entre 8 y 10% del total por paradas por mantenimiento
programado y no programado.
b) Un 5% debido a caidas de rendimientos de los equipos y personal.

Restando estos tiempos, se designa un tiempo disponible total medio de 422

minutos por turno de produccion.
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DIAGRAMA DE PRECEDENCIAS

Las necesidades de produccién se desarrollaron anteriormente. En este punto se obtienen, utilizando también el diagrama de

precedencias, identificando la relacién entre cada operacion con la otra.

llustracion 1-Diagrama de precedencias

0£ﬂ\‘/0~0

y — 00

/

0 00

\G/ N

1. Recepcion 7. Coagulacion

2. Pasteurizacion 8. Cortey Lirado

3. Recepcidn de Insumos 9. Desuerado

4. Control de Insumos 10. Pre-Prensado y Moldeado
5. Almacenado de Insumos 11. Prensado

6. Agregado de aditivos 12. Agregado de Sal
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Salado

Madurado

Generacion de etiquetas
Envasado

Etiquetado

Almacén producto final
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Al ser una industria por batch y mono producto, y no existir ensamblaje de piezas ni
tampoco la posibilidad de almacenaje de productos intermedios por los tiempos cortos de
vencimientos de productos con contenido bacteriano, la planificacién agregada se realiza
en funcién de los kilogramos de leche ingresantes y el tamano de horma definiendo el
producto final luego de la operaciéon de prensado en donde el tamafo y el peso se
mantendran.

A su vez, se tienen en cuenta las modificaciones de rendimiento afio a afio por las
inversiones consideradas en I+D. A continuacion se hace un analisis de cada operacién antes
descripta, mostrando las tasas de produccién (TH), Tiempos de operacién (To), utilizacién,

tiempo de flujos y WIP para cada una.

Coagulacion y pasteurizacion

Si consideramos que un batch es de 515 kg cada 41,05 minutos, por turno se podran

lograr:
min
. . (N°Batch 4 o Batch
Numero de batch Tebrico ( ) = — = 11,24 ———
turno min turno
batch
) N° Batch Batch
Numero de batch Real (—) =12——
turno turno

Este numero ideal no es un numero entero, por lo cual se lleva al inmediato entero
inferior, definiéndose una capacidad de 10 Batch por turno. Por lo cual, la capacidad por

turno serd igual a:

x 12 = 7.200
batch turno turno

. kg batch kg
Capacidad Coagulado ( ) = 600
turno

Si llevamos esta capacidad a kilogramos de leche procesados por hora, esto es:
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turno
= . 60 =732
4 M ¥ > hora hora

turno

k
_ kg 5150 —~ min kg
Capacidad Coagulado ( ) =
hora

Antes de determinar la utilizaciéon de la capacidad de estos equipos, se definen
ciertos criterios estratégicos:

Sabiendo el crecimiento exponencial que se da en el aumento del Tiempo de Flujo
cuando se aumenta la utilizacién de la capacidad (segun VxUXT), se limita la utilizacién a un
80 %.

Se define como politica de produccion este limite. En caso de superarlo, se

dispondran:

1) Enprimerainstancia la aplicacién de sistemas de trabajos de horas extras con limites
de 2 horas extras por dia, resultando un total disponible de 542 minutos para
produccién.

2) Si con estas 2 horas extras la utilizaciéon continda siendo mayor al 80%, se toma la
decision de compra de otra tina, duplicdndose asi la capacidad por turno, llegando
a los 10.500 kg/turno.

3) Sise llega a superar el limite de utilizacién, esto llevara otra vez a la aplicacion del
sistema de horas extras, con la misma intensidad

4) Luego, de ser necesario, eliminando estas horas extras, se llegara a la apertura de
otro turno de produccidn, llegandose a una capacidad de mas de 20.000 kg/dia.

5) De ser necesario, se aplicara nuevamente el sistema de horas extras.

6) Como instancia final, delimitando la capacidad de produccion, se llegara a la compra
de una nueva tina, logrando superar la capacidad por turno de mds de 15.000 kg,
totalizando mas de 30.000 kg/dia.

De este analisis de la capacidad, sabiendo la cantidad de leche diaria a producir, la

utilizacion queda igual a lo que muestra la siguiente tabla:
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COAGULADO Utilizacién/mes
Aio0 Anol Ano2 Ano3 Ano4 Aio5 Ano6 Ano7 Ano8 Ano9 Afol0

n°turnos 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
hs Extras No No Si Si No Si No No Si Si No
(2)
n°tinas 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 3
Enero 26% 29% 56% 69% 56% 52% 74% 56% 61% 66% 72%
Febrero 30% 33% 64% 78% 64% 59% 56% 63% 69% 75% 82%
Marzo 27% 29% 58% 70% 58% 53% 71% 57% 62% 68% 74%
Abril 24% 26% 51% 80% 80% 47% 67% 71% 55% 60% 65%
Mayo 24% 26% 51% 80% 80% 47% 67% 71% 55% 60% 65%
Junio 24% 26% 51% 80% 80% 47% 67% 71% 55% 60% 65%
Julio 24% 26% 51% 80% 80% 47% 67% 71% 55% 60% 65%
Agosto 27% 29% 58% 70% 58% 53% 71% 57% 62% 68% 74%
Septiembre 26% 29% 56% 69% 56% 52% 74% 56% 61% 66% 72%
Octubre 23% 24% 48% 75% 75% 44% 63% 71% 72% 56% 61%
Noviembre 22% 24% 47% 74% 74% 43% 62% 70% 71% 56% 60%
Diciembre 23% 24% 48% 75% 75% 44% 63% 71% 72% 56% 61%

Sabiendo que la tasa de produccion es de 600 kg/tina, esta tasa analizada en kg/dia

gueda expuesto por la siguiente tabla:

TH (kg/dia) Total

Ao 1 Afio 2 Afio 3 Afo 4 Afio 5 Afio 6 Ao 7 Afio 8 Ao 9 Afio 10
Enero 1.854 2.018 3.953 6.216 7.910 14.500 20.81 23.485 25.562 27.822
3
Febrero 2.107 2.293 4.493 7.063 8.989 16.477 23.65 26.688 29.047 31.616
1
Marzo 1.896 2.064 4,043 6.357 8.090 14.830 21.28 24.019 26.143 28.454
Abril 1.685 1.834 3.594 5.650 7.191 13.182 186.;92 21.350 23.238 25.293
1
Mayo 1.685 1.834 3.594 5.650 7.191 13.182 18.92 21.350 23.238 25.293
1
Junio 1.685 1.834 3.594 5.650 7.191 13.182 18.92 21.350 23.238 25.293
Julio 1.685 1.834 3.594 5.650 7.191 13.182 18%92 21.350 23.238 25.293
1
Agosto 1.896 2.064 4.043 6.357 8.090 14.830 21.28 24.019 26.143 28.454
6
Septiembre 1.854 2.018 3.953 6.216 7.910 14.500 20.81 23.485 25.562 27.822
Octubre 1.580 1.720 3.369 5.297 6.741 12.358 17?73 20.016 21.786 23.712
8
Noviembre 1.559 1.697 3.325 5.227 6.652 12.193 17.50 19.749 21.495 23.396
2
Diciembre 1.580 1.720 3.369 5.297 6.741 12.358 17.73 20.016 21.786 23.712
8
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Estos kilogramos refieren a la leche coagulada total. De este total, solo el 20% sigue
a lo largo de la linea para continuar con el procesamiento. Por lo cual, resulta mas visual la

siguiente tabla:

TH (kg/turno)
Afio 0 Afo 1 Afio 2 Ao 3 Ao 4 Afo 5 Afo 6 Afo 7 Afo 8 Afo 9 Ao 10

Enero 371 404 791 1243 1582 2900 4163 4697 5112 5564 6056
Febrero 421 459 899 1413 1798 3295 4730 5338 5809 6323 6882
Marzo 379 413 809 1271 1618 2966 4257 4804 5229 5691 6194
Abril 337 367 719 1130 1438 2636 3784 4270 4648 5059 5506
Mayo 337 367 719 1130 1438 2636 3784 4270 4648 5059 5506
Junio 337 367 719 1130 1438 2636 3784 4270 4648 5059 5506

Julio 337 367 719 1130 1438 2636 3784 4270 4648 5059 5506
Agosto 379 413 809 1271 1618 2966 4257 4804 5229 5691 6194
Septiembre 371 404 791 1243 1582 2900 4163 4697 5112 5564 6056
Octubre 316 344 674 1059 1348 2472 3548 4003 4357 4742 5162
Noviembre 312 339 665 1045 1330 2439 3500 3950 4299 4679 5093
Diciembre 316 344 674 1059 1348 2472 3548 4003 4357 4742 5162

Teniendo en cuenta los tiempos de operacion vy, llevando las tasas de produccién a
la cantidad de producto procesado por minuto ideal, se obtiene la cantidad de WIP (work

in process) en planta promedio.

WIP (kg)
Afio 0 Ao 1 Afio 2 Afo 3 Afo 4 Afo5 Afo6 Afo7 Aio8 Afo9 Ao
10

Enero
182 198 388 610 776 1.423 2.042 2.304 2.508 2.729 2.971

Febrero
207 225 441 693 882 1.616 2.320 2.618 2.850 3.102 3.376

Marzo
186 202 397 624 794 1.455 2.088 2.356 2.565 2.791 3.038

Abril
165 180 353 554 705 1.293 1.856 2.095 2.280 2.481 2.701

Mayo
165 180 353 554 705 1.293 1.856 2.095 2.280 2.481 2.701

Junio
165 180 353 554 705 1.293 1.856 2.095 2.280 2.481 2.701

Julio
165 180 353 554 705 1.293 1.856 2.095 2.280 2.481 2.701

Agosto
186 202 397 624 794 1.455 2.088 2.356 2.565 2.791 3.038

Septiembre
182 198 388 610 776 1.423 2.042 2.304 2.508 2.729 2.971

Octubre
155 169 331 520 661 1.212 1.740 1.964 2.137 2.326 2.532

Noviembre
153 166 326 513 653 1.196 1.717 1.937 2.109 2.295 2.498
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Diciembre
155 169 331 520 661 1.212 1.740 1.964 2.137 2.326 2.532
A esta tabla anterior se llega multiplicando la tasa de produccién diaria por los
tiempos de operacidén. De este total, solo el 20% representa a la masa granular que se

formar3, y el 80 restante al suero destinado a venta.

Pre-prensado y moldeo

Ya se analizé y determind que en esta etapa contiene a la operacién de desuerado,
por lo cual el input de ingreso es la masa granular ya desuerada, es decir, el 20% de la
cantidad procesada en el operacidn anterior. Se destaca acd que la masa de entrada es igual
a la masa de salida.

Como se desarrolld en la eleccién de la tecnologia, el ritmo de produccion se va a
subordinar a la operacién anterior, debido a que se permite regular la velocidad sin
perjudicar la eficiencia del proceso.

Sabiendo también que aguas abajo se termina perdiendo (operacion prensado) el
50% de la masa que ingresa al moldeo, pero que aqui se separa un producto de otro, se
define como masa del producto aqui al doble de la masa del producto final deseado, es
decir, 4 kg.

Estos 4 kg entraran a cada molde por inyeccién al vacio y son cortados por la
maquina en una operacion automatica. El calculo de moldes necesarios se realiza en el
analisis de insumos de la produccion.

Al subordinar la capacidad de la maquina por turno al proceso anterior, y la
utilizacion de igual manera, el andlisis en esta etapa se centra en la tasa de produccién y el
WIP que se genera.

Del andlisis del proceso anterior, se desprende que los tiempos disponibles para

cada mes y afio para produccidn diarios son:
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T disp (min/dia)
Afo 1 Aho2 Ano3 Afo4 Afo5 Afob6 Afo 7 Afo 8 Afo 9 Ao 10
Enero 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50
Febrero 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50
Marzo 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50
Abril 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50
Mayo 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 @ 1806,50
Junio 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50
Julio 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50
Agosto 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 180650 1686,50 1806,50 1806,50
Septiembre = 421,62 | 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50
Octubre 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50
Noviembre = 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50
Diciembre = 421,62 541,62 541,62 421,62 541,62 843,25 1806,50 1686,50 1806,50 1806,50

De acuerdo a lo mencionado, la tasa de produccidn diaria es la visualizada en la
siguiente tabla:

El WIP resultante entonces es de:

wip
Afo 0 Ao 1 Afo 2 Afio 3 Ao 4 Ao 5 Afio 6 Ao 7 Afo 8 Afo 9 Afo 10

Enero
93 101 198 311 395 725 1.041 1.174 1.278 1.391 1.514

Febrero
105 115 225 353 449 824 1.183 1.334 1.452 1.581 1.721

Marzo
95 103 202 318 404 741 1.064 1.201 1.307 1.423 1.549

Abril
84 92 180 283 360 659 946 1.068 1.162 1.265 1.376

Mayo
84 92 180 283 360 659 946 1.068 1.162 1.265 1.376

Junio
84 92 180 283 360 659 946 1.068 1.162 1.265 1.376

Julio
84 92 180 283 360 659 946 1.068 1.162 1.265 1.376

Agosto
95 103 202 318 404 741 1.064 1.201 1.307 1.423 1.549

Septiembre
93 101 198 311 395 725 1.041 1.174 1.278 1.391 1.514

Octubre
79 86 168 265 337 618 887 1.001 1.089 1.186 1.290

Noviembre
78 85 166 261 333 610 875 987 1.075 1.170 1.273

Diciembre
79 86 168 265 337 618 887 1.001 1.089 1.186 1.290
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Prensado

Esta operacién recibe como input los kg de moldeados por cada dia. Para saber la
cantidad de productos es necesario dividir la tasa de produccion anterior (acd se transforma
en tasa de arribo), por el peso del queso que se calculd para la operacidn anterior para
poder lograr al final de la linea el producto final de 2 kilogramos por queso. El resultado se

muestra en la siguiente tabla.

kg
QueSOS) _ tasa de produccion de arribo (E)

Tasa de produccién Prensado ( T Peso del queso M]
kg
TH (kg/dia)
Aiio0 Aol Afo2 Afo3 Afo4 Afo5 Afio6 Afo7 Afo8 Afo9 ﬁ';o
Enero 371 404 791 | 1243 1582 2900  4.163 4697 5112 5564 6056
Febrero 421 459 899 | 1413 1798 3295 4730 5338 5809 6323 6882
Marzo 379 413 809 | 1271 1618 2966 @ 4257 4804 5229 5691 6194
Abril 337 367 719 1130 1438 2.636 3.784 4270 4648 5059 5506
Mayo 337 367 719 | 1130 1438 2.636  3.784 4270 4648 5059 5506
Junio 337 367 719 | 1130 1438 2.636 3.784 4270 4648 5059 5506
Julio 337 367 719 1130 1438 2636 3784 4270 4648 5059 5506
Agosto 379 413 809 1271 1618 2966 4257 4.804 5229 5691 6194
Septiembre | 371 404 791 | 1243 1582 2900 4163 4697 5112 5564 6056
Octubre 316 344 674 | 1059 1348 2472 3548 4003 4357 4742 5162
Noviembre 312 339 665 | 1.045 1330 2439 3500 3950 4299 4679 5093
Diciembre 316 344 674 | 1059 1348 2472 3548 4003 4357 4742 5162

En esta etapa el 50% de la masa que entra es suero, y no continua al proceso
subsiguiente. Por consiguiente, la masa que sale para convertirse en queso es la mitad de

la tabla anterior.
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A partir de este momento, es necesario visualizar las tasas de produccién en

unidades de productos. Entonces esto es:

Tasa de arribo (Quesos/dia)
Ao 0  Ano Ao Ao Ao Aiio Aiio Aiio Aiio Aiio Ao

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Enero 93 101 198 311 395 725 1.041 1.174 1.278 1391 1514
Febrero 105 115 225 353 449 824 1.183 1.334 1452 1581 1721
Marzo 95 103 202 318 404 741 1.064 1.201 1.307 1.423 1549
Abril 84 92 180 283 360 659 946 1.068 1.162 1.265 1376
Mayo 84 92 180 283 360 659 946 1.068 1.162 1.265 1376
Junio 84 92 180 283 360 659 946 1.068 1.162 1.265 1376
Julio 84 92 180 283 360 659 946 1.068 1.162 1.265 1376
Agosto 95 103 202 318 404 741 1.064 1.201 1.307 1.423 1549
Septiembre 93 101 198 311 395 725 1.041 1174 1278 1391 1514
Octubre 79 86 168 265 337 618 887 1.001 1.089 1.186 1290
Noviembre 78 85 166 261 333 610 875 987  1.075 1.170 1273
Diciembre 79 86 168 265 337 618 887 1.001 1.089 1.186 1290

Como se dijo en la descripcion de la operacidn, el prensado es un proceso por batch,
en el cual manualmente se reciben los semi-productos moldeados y son colocados en las
prensas horizontales. Segun la tecnologia seleccionada, el tamafio de batch queda
determino por la cantidad de semi-productos que pueden colocarse en cada prensa: 30
unidades.

Con este numero, el tiempo necesario de produccién (195 minutos) por batch y con
el peso que tiene cada semi-producto, se calcula la capacidad por turno necesaria para
cumplir con la demanda.

Estos 195 minutos son el resultado de:

Recepcidn: 9 segundos por cada semi-producto

Colocacion manual en prensa: 12 segundos por cada semi-producto
Prensado neumatico: 180 minutos para cada producto

Seteo de la prensa (manual): 1 minuto por batch

AN NN

Retirado: 9 segundo por cada semi-producto

To Prensado (min)

0,15min 0,2min 0,15 min unidades
- ( ) batch
minutos
batch
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Con esto, el numero posible de batch por prensa por turno es de:

N° min b b
atc
N° Prensas Tebrico ( ) = t_”mt" =22——
turno 196 THIHHEOS turno
batch

Este numero, calculado para una prensa tedrico, no es posible por lo cual se

considera el entero inmediato menor:

batch
2 —_—

NO
N° Prensas Real (—) =
turno

turno

La capacidad resultante entonces por prensa sera, expresada por turno de

produccién y por hora, igual a:

) kg unidades  kilogramos _ batch
Capacidad Prensado (—) = 30 x4 - X 2
turno batch unidad turno
kilogramos
= 240
turno
kilogramos
_ k 240 " rurno minutos kg
Capacidad Prensado ( hora) = g7 TS rora Y hora
turno

Considerando estos numeros, y los tiempos disponibles para produccién a lo largo
del alcance de todo el proyecto (calculados anteriormente seglin requerimientos del

proceso de coagulado), el nimero real de batch real promedio diario para cada prensa sera

Aiho0 Afol Ao 2 Ano 3 Ano 4 Ano 5 Ao 6 Ano 7 Ao 8 Ano 9 Ano 10
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N° de batch
por prensa

12

La cantidad de prensas que se necesitan, resulta de evaluar la capacidad diaria dada

por la tabla anterior (multiplicado por el total de kilos por prensa), con la necesidad de

produccién. Ao a afio se traduce a, realmente (redondeando con el entero préximo

mayor):

Afio 10

N° de

Prensas Real

Afio 0

Ao 1

Afio 2

Afio 3

Afo
4

6

Afo 5

Afio 6

Afo 7

Afo 8

Ao 9

Esta cantidad de prensas, multiplicados por la cantidad de kilos que pueden procesar

cada prensa, va a dar una capacidad tedrica diaria. Dividiendo la cantidad de kilogramos

necesitados por dia a procesar por la capacidad total calculada se obtiene la utilizacién total

del proceso:

Enero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre

Diciembre

Afo 0

25,75%
29,26%
26,34%
23,41%
23,41%
23,41%
23,41%
26,34%
25,75%
21,95%
21,65%
21,95%

Afo 1
21,02%
23,89%
21,50%
19,11%
19,11%
19,11%
19,11%
21,50%
21,02%
17,91%
17,68%
17,91%

Ao 2

32,95%
37,44%
33,69%
29,95%
29,95%
29,95%
29,95%
33,69%
32,95%
28,08%
27,70%
28,08%

Afo 3

51,80%
58,86%
52,97%
47,09%
47,09%
47,09%
47,09%
52,97%
51,80%
44,14%
43,56%
44,14%

Utilizacion

Anho 4
54,93%
62,42%
56,18%
49,94%
49,94%
49,94%
49,94%
56,18%
54,93%
46,82%
46,19%
46,82%

Ano 5
50,35%
57,21%
51,49%
45,77%
45,77%
45,77%
45,77%
51,49%
50,35%
42,91%
42,34%
42,91%

Ao 6

43,36%
49,27%
44,35%
39,42%
39,42%
39,42%
39,42%
44,35%
43,36%
36,95%
36,46%
36,95%

Ano 7
48,93%
55,60%
50,04%
44,48%
44,48%
44,48%
44,48%
50,04%
48,93%
41,70%
41,14%
41,70%

Afo 8

47,34%
53,79%
48,41%
43,03%
43,03%
43,03%
43,03%
48,41%
47,34%
40,34%
39,81%
40,34%

Ao 9
51,52%
58,55%
52,69%
46,84%
46,84%
46,84%
46,84%
52,69%
51,52%
43,91%
43,33%
43,91%

Ao 10
63,09%
71,69%
64,52%
57,35%
57,35%
57,35%
57,35%
64,52%
63,09%
53,77%
53,05%
53,77%

Es necesario notar que en el afilo 4 y 5, en ciertos meses se supera la utilizacién del

80%. La compra de una nueva prensa podria evitar esto, disminuyendo la utilizacién a la

mitad, pero como luego, a partir del afio 6, se afiade otro turno de produccién, y la supuesta

maquina adquirida no se vende, la utilizacion promedio caeria en los Ultimos afos a valores

menores que 30%.
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El WIP promedio sera, medido en cantidad de quesos, entonces de:

WIP
Ao 0 Ao 1 Afo 2 Afo 3 Ano 4 Afo 5 Ao 6 Afo 7 Ao 8 Aio9  Aiio 10

Enero 43 47 92 144 143 148 121 136 139 151 176
Febrero 49 53 104 164 163 168 137 155 158 172 200
Marzo 44 48 94 148 146 151 124 140 142 154 180
Abril 39 43 84 131 130 134 110 124 126 137 160
Mayo 39 43 84 131 130 134 110 124 126 137 160
Junio 39 43 84 131 130 134 110 124 126 137 160
Julio 39 43 84 131 130 134 110 124 126 137 160
Agosto 44 48 94 148 146 151 124 140 142 154 180
Septiembre 43 47 92 144 143 148 121 136 139 151 176
Octubre 37 40 78 123 122 126 103 116 118 129 150
Noviembre 36 39 77 121 120 124 102 115 117 127 148
Diciembre 37 40 78 123 122 126 103 116 118 129 150

Salado

Esta operacién recibe directamente por transportadora los quesos a la salida de la
prensa. Los Quesos son desmoldados y depositados directamente sobre la cinta
transportadora. De ella caen directamente a la pileta de inmersién, que por flujo constante
controlado logra que cada queso atraviese la pileta cumpliendo las 22 horas necesarias.
Cuando llegan al final, es necesario el aporte manual de una persona para que accione que
controle el proceso y accione la maquinaria soporte del equipo para que se levante el piso
de la pileta y se retiren los quesos ya salados.

Se puede asimilar esta operacidn a un proceso continuo con una tasa de produccién
diaria igual a la tasa de salida del proceso anterior. Al trabajarse en fase proyecto, se va a
dimensionar la pileta de inmersidon para que sea acorde a la cantidad de productos
necesarios y WIP total, de acuerdo al tiempo de proceso estimado.

Este tiempo de proceso necesario para lograr el salado es de 22 horas. No se hace
necesario expresar graficamente la cantidad de kg o quesos a producir por dia, ya que son
iguales a los del proceso anterior. Para luego definir el disefio y el cdlculo de espacio
necesario, se utilizara como datos de entrada el WIP necesario, dividido el nimero de batch

producidos por dia.
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WIP (Quesos)
Aio0 Afol Afo2 Aio3 Ano4 Afio 5 Ao 6 Ao 7 Ao 8 Aiio 9 Afio 10

Enero 292 318 624 980 971 1.001 821 926 941 1.024 1.194
Febrero 332 362 709 1.114 1.104 1.138 933 1.052 1.069 1.164 1.357
Marzo 299 326 638 1.003 993 1.024 839 947 962 1.047 1.221
Abril 266 289 567 891 883 910 746 842 855 931 1.085
Mayo 266 289 567 891 883 910 746 842 855 931 1.085
Junio 266 289 567 891 883 910 746 842 855 931 1.085
Julio 266 289 567 891 883 910 746 842 855 931 1.085
Agosto 299 326 638 1.003 993 1.024 839 947 962 1.047 1.221
Septiembre 292 318 624 980 971 1.001 821 926 941 1.024 1.194
Octubre 249 271 531 836 828 853 699 789 802 873 1.018
Noviembre 246 268 524 824 817 842 690 779 791 861 1.004
Diciembre 249 271 531 836 828 853 699 789 802 873 1.018

La cantidad de batch necesarios para cumplir con la demanda son los que se
muestran en la siguiente tabla.

El equipo permite el retiro con facilidad del batch que primero entra, similar a un sistema

FIFO.
N° Batch (Necesidad de bandejas)
Ahol Afo2 Afo3 Aho4 Afo5 Afo6 Aho7 Aio8 Afio9 Ao 10
Enero 2 2 3 4 6 10 15 17 18 20
Febrero 2 2 3 5 6 12 17 19 21 23
Marzo 2 2 3 5 6 11 15 17 19 20
Abril 1 2 3 4 5 9 14 15 17 18
Mayo 1 2 3 4 5 9 14 15 17 18
Junio 1 2 3 4 5 9 14 15 17 18
Julio 1 2 3 4 5 9 14 15 17 18
Agosto 2 2 3 5 6 11 15 17 19 20
Septiembre 2 2 3 4 6 10 15 17 18 20
Octubre 1 1 2 4 5 9 13 14 16 17
Noviembre 1 1 2 4 5 9 13 14 15 17
Diciembre 1 1 2 4 5 9 13 14 16 17
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Madurado
Este proceso esta definido como un proceso de

afinado, en el que la variable mayor es el tiempo necesario

para la transformacion lograda. Son 4 camaras que cada
una debe estar acondicionada de manera particular. Son

operaciones de Batch con transportes inter-cAmaras

manual, con transportadores con ruedas. Luego se
depositardn estos quesos en estantes. Se utilizard el
método de disposicidn FIFO, en donde los primeros que entran saldran por otra apertura hacia la
siguiente camara.

Como se viene trabajando, en la planificacion agregada de este proceso, las tasas de
produccidn diaria son iguales al proceso anterior, cubriendo la demanda proyectada.

Ya se especificaron para cada cdmara los tiempos necesarios de operacidén para lograr la
maduracién acorde a la calidad del producto esperada.
Como en la operacién anterior, el WIP en cada camara sera vital para el disefio del espacio y la

cantidad de transportadores para cubrir la demanda.

Envasado

Luego de los 60 dias de maduracién, con transportadores manuales se llevan los quesos
desde la udltima camara directo a la maquina envasadora. Esta maquina ya descripta, tiene una
capacidad de 10 unidades por minuto, en donde ya salen con la etiqueta y rotulacién
correspondiente.

El WIP, obviamente, es mucho menor en esta operacidn, como se visualiza en la siguiente

tabla:
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WIP (Quesos)

Ahol Afo2 Ano3 Afro4 Ano5 Airo6 Ano7 Airo8 Afo9 Ano 10

Enero 4 4 8 12 12 12 10 11 11 12
Febrero 4 4 9 13 13 14 11 13 13 14
Marzo 4 4 8 12 12 12 10 11 12 13
Abril 3 3 7 11 11 11 9 10 10 11
Mayo 3 3 7 11 11 11 9 10 10 11
Junio 3 3 7 11 11 11 9 10 10 11
Julio 3 3 7 11 11 11 9 10 10 11
Agosto 4 4 8 12 12 12 10 11 12 13
Septiembre 4 4 8 12 12 12 10 11 11 12
Octubre 3 3 6 10 10 10 8 9 10 11
Noviembre 3 3 6 10 10 10 8 9 10 10
Diciembre 3 3 6 10 10 10 8 9 10 11
CONSIDERACION:

Se supone que todos los quesos producidos son vendidos para la planificacidon y que,
por la no posibilidad de manutencion del producto por periodos largos en la planta por ser
el queso perecedero, no se producird para stock, sino para cubrir la demanda. Esto
transforma a los ritmos de produccién en ritmos de produccion disefiados para cubrir la
demanda. Por lo cual los tiempos calculados de flujo son los tiempos denominados Takt

Time.

TIEMPOS DE OPERACION

El tiempo necesario para que un queso esté disponible en almacén a la venta es la
suma de todas las operaciones de transformacién y manipuleo que componen la linea. Este
no estd compuesto de variabilidad, ni afectado por la utilizacién como lo ese el tiempo de

flujo.
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No es posible calcular el tiempo de flujo, porque es necesario introducir muchas
variables de juego que no son posibles analizar en fase proyecto. En este proyecto se utilizan
promedios utilizando diferentes fuentes y fichas técnicas de equipos, y no los desvios

estandar que solo se pueden obtener en la programacion.
Tiempo de Operacion = 61,1 dias

Se destaca la importancia de la maduracion del queso, que son 60 dias, casi el 99%

del tiempo total.

TIEMPO DE CICLO

El tiempo de ciclo, considerado como el tiempo entre dos unidades buenas, es igual
al Takt Time, debido a que en la planificacién se considera que se produce sélo para cumplir
con la demanda.

Se analizan a continuacién el tiempo de ciclo para el afio 1 y aino 10, mostrando la
mejora porcentual entre estos afos.

) ) . min
Tiempo de Ciclo (afio 1) = 3,8 ——
queso

) ) . min
Tiempo de Ciclo (afio 10) = 1,9 ——
queso

De esto, se muestra una mejora del 84%.

Pagina 167 de 195

Universidad Tecnologica Nacional - Facultad Regional La Plata
Ingenieria Industrial - Proyecto Final - Caferri / Gonzdlez



INSUMOS

Para lograr un producto seglin las caracteristicas de calidad dispuestos, son

necesarios contar con los siguientes insumos y materias primas.

Insumos

1 Fermentos

2 Insumos para el envasado
3 Moldes

4  Cuajo

5

Cloruro de Sodio

Funciones

Dar sabor

Acidificar

Mantener pH

Separar suero de la masa

Carga de Envasadora

Para transporte interno y prensado.
Mantener pH

Acidificar

Salar

Cada insumo serd controlado antes de ingresar a planta segun especificaciones

acordadas con el proveedor. Se controlaran las cantidades, pesos, calidad por muestreo.

v" Fermentos lacticos:

Como se especifica en la tabla anterior, los fermentos lacticos se utilizan para dar las

caracteristicas especiales a los quesos. Son bacterias que se utilizan en el proceso de

elaboracion del queso para que se produzca la transformacién del azicar de la leche

(lactosa) en acido lactico, o lo que es lo mismo, la fermentacion lactica de la leche.

En el mercado, existen diferentes alternativas desarrollados para cada tipo de

producto, dependiendo el flavor buscado. Para el caso nuestro, el queso Chevrottin, se

necesitan unos fermentos termdfilos, que actian a 42°C, igual que la temperatura necesaria

para el coagulado.
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Las cantidades necesarias, segun el proveedor seleccionado, son de 0,003 gramos
por cada 1000 litros de leche. Se debe aclarar que este fermento se debe dosificar en toda
la leche que entra a la fabrica.

Esto hace que, en promedio, se necesiten las cantidades de fermentos que se

muestran en la siguiente tabla:

Afo0 Anol Ahno2 Afo3 Anod4 Airo5 Ahno6 Airo7 Ano8 Aiho9 Ano 10
0,23 0,24 0,37 0,38 0,48 0,88 1,26 1,43 1,55 1,69 1,84

LAY OUT DE LA FABRICA DE QUESOS
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SUBPRODUCTOS

Cabritos

Como subproducto de la cria de cabras lecheras nos encontramos con el primer
subproducto que origina dicha actividad: los cabritos.

Inevitablemente, el proceso reproductivo de cualquier animal de manera natural
contempla la posibilidad de que el resultado sean hembras o machos. Las primeras, seran
las cabras que se irdn integrando al plantel activo de cabras lechera o las que reemplazaran
a las cabras viejas que no se encuentran en condiciones de seguir produciendo leche. Por
otro lado, los cabritos resultan indtiles con respecto a la produccién de queso, ya que no
producen nada que colabore con el objetivo del proyecto. Es por este motivo, que se criaradn
y engordaran durante seis meses en nuestro predio hasta que alcancen el desarrollo y el
peso adecuado para ser vendidos para faena.

Somos conscientes de la cabra Saanen no se caracteriza por criarse para
comercializar en el mercado caprino de carnes, pero sin dudas que aunque no posea el
mismo precio que cabritos Boer, Anglo Nubian o Criolla, se puede comercializar sin
problemas a precios mas bajos puesto que la relacién carne/peso es menor que en las razas
antes citadas.

Para la venta de los cabritos vivos, seleccionamos al Frigorifico Costanzo S.A., situado
en la localidad de San Andrés de Giles (a 200km de distancia). Frigorifico Costanzo S.A.
trabaja con carnes vacunas, porcinas, ovinas, caprinas y cunicula. Se caracteriza por la
estricta aplicacion de las normas de bienestar animal y a partir del estudio sobre el
comportamiento animal, la empresa promueve la concientizacion sobre los derechos del
animal y rechaza firmemente el abuso de los mismos. Por esto valora y elige practicas de
cuidado en la crianza, transporte y formas de sacrificio aplicadas.

Desde los operarios de produccion hasta la gerencia aplican las normas BPM (Buenas
Practicas de Manufacturacion) y SSOP’s (Procedimientos Operativos Standard de Limpieza
y Desinfeccidn), a partir de la capacitacion permanente brindada por un grupo de técnicos

especializados, responsables también del control en su implementacién.
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Cada cabrito cotizara unos $500 vy el frigorifico estarad encargado del transporte. A

continuacion, se presenta la proyeccion anual de cria de cabritos en los primeros diez afios:

800 S 400.000
800 S 400.000
1440 S 720.000
2080 S 1.040.000
2432 S 1.216.000
4096 S 2.048.000
5402 S 2.700.800
5600 S 2.800.000
5600 S 2.800.000
5600 S 2.800.000
5600 S 2.800.000

Suero

El suero es el Unico y principal subproducto obtenido. Representa al 90% del total
de la materia que entra a la planta.

Es un compuesto con alto contenido proteico utilizado como insumo, en forma
liquida o procesada para obtener suero en polvo, por diferentes industrias alimenticias.

Se puede utilizar también como alimento de animales. Para el caso de este proyecto,
se tiene en cuenta el acopio transitorio para la venta a una empresa productora en el pais

gue compra este suero para realizar alimento balanceado para animales.

La empresa Royal-Canin, francesa, tiene capacidad para la compra de este producto,
a un precio de $15.000 pesos por tonelada de suero, retirado en almacén.

El acopio intermedio se hace en un tanque subterrdneo mantenido a 4 °C, que recibe
de la planta todo el suero y se bombea directamente, en estado liquido, a un camién
cisterna, refrigerado.

EL suero se produce principalmente en el desuerado, en donde se recoge el 90 % del
suero producido en la planta. La otra operacidn en donde se produce el 10% restante es el

prensado, de donde se lo recupera por canales acoplados en las prensas.
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Las cantidades de suero anuales, en toneladas, son:

Suero (Tn./mes)

Afio  Afio  Aflo .03 Afo4 Afo5 Afo6 Afo7 Afo8 Afo9 O
0 1 2 10
ferg | 3467 3773 7393 . 14791 27115 389.19 43917 47800 52027 566.27
0 5 0 : 6 0 7 0 3 0 3
3939 42.88 84.01 168.08 308.12 442.27 499.05 543.18 59121 643.49
Febrero 3 1 1 132.079 - 5 0 - 5 5 3
3545 3859 75.61 15127 27731 398.04 449.15 488.86 532.09 579.14
Marzo 3 3 0 118.871 3 3 3 ) 7 4 3
. 3151 3430 67.20 134.46 246.50 353.81 399.24 43454 472.97 514.79
Abril . . 5 105.664 o o i . 2 ) .
3151 3430 67.20 134.46 24650 353.81 399.24 43454 47297 514.79
Mayo 3 5 9 105.664 9 0 6 6 3 ) 4
jumio | 3151 3430 6720 .. 13446 24650 35381 399.24 43454 47297 51479
u 8 5 9 : 9 0 6 6 8 2 4
Jlio | 3151 3430 6720 .. 13446 24650 35381 399.24 43454 472.97 51479
8 5 9 : 9 0 6 6 8 2 4
3545 3859 75.61 15127 27731 398.04 449.15 4838.86 532.09 579.14
Agosto 3 3 0 118.871 3 3 3 5 7 4 3
Septiemb 3467 3773 7393 . .. 14791 27L15 38919 43917 47800 52027 56627
re 0 5 0 : 6 0 7 0 3 0 3
2954 32.16 63.00 126.06 231.09 331.70 37429 407.38 443.41 482.61
Octubre 3 1 3 99.060 5 4 5 3 9 5 9
Noviemb 2915 3173 6216 .. 12438 22801 327.28 36930 40195 43749 476.18
re 4 2 8 : 4 3 0 2 7 9 4
Diciembr  29.54 32.16 6300 . 12606 23109 33170 37429 407.38 44341 48261
e 8 1 8 : 5 4 2 3 9 2 9

Como se dijo, por bombeo, se retirardn directamente hacia camiones cisternas
provistos por el cliente. Se realiza un control de calidad del mismo, por el que se determina
el precio final de acuerdo a su calidad y homogeneidad.

Esta disposicion se denota con mayor claridad en el lay-out de la planta.

Abono

El estiércol es un subproducto inevitable cuando se habla de la cria de cualquier tipo
de ganado, y el caprino no escapa a ello.
Con un promedio de 5 kg de estiércol producido por dia, los caprinos producen un estiércol
de excelente calidad para utilizarlo como abono, debido a que la relacién carbono-

nitrogeno ronda en un valor de 30 (C/N = 30).
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Al ser el sistema de produccién de leche un sistema semi-intensivo, nos basaremos
en el supuesto que en las 12 horas que las cabras permanezcan dentro del tambo
produciran la mitad del estiércol diario, es decir, 2,5 kg/dia/cabray que a su vez, todo podra
ser recolectado. De esta manera, las cantidad de estiércol que se comercializaran afio

a ano ascienden a las siguientes cifras.

ESTIERCOL PRODUCIDO EN 1/2 DIA

TAMBO| Afiol Afio2 Afio 3 Afio4 Afio5 Afio 6 Afio7 Afio 8 Afio9 Afio 10
1 - - - - - 3.840 5.064 5.250 5.250 5.250
2 2.500 2.500 4.500 3.250 3.800 4.430 5.908 6.125 6.125 6.125
3 - - - 3.250 3.800 4.480 5.908 6.125 6.125 6.125
TAMBO| Afiol Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afio 9 Afio 10
1 - - - - - 26.830 35.448 36.750 36.750 36.750
2 17.500 17.500 31.500 22.750 26.600 31.360 41.356 42.875 42.875 42.875
3 - - - 22.750 26.600 31.360 41.356 42.875 42.875 42.875

TAMBO| Afiol Afio 2 Afio 3 Afio4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afio 9 Afio 10
1 - - - - - 1.382.400 | 1.823.040| 1.890.000| 1.890.000| 1.850.000
2 900.000 | 500.000 | 1.620.000 | 1.170.000| 1.368.000| 1.612.800| 2.126.880| 2.205.000| 2.205.000| 2.205.000
3 1.170.000 | 1.368.000| 1.612.800| 2.126.880| 2.205.000| 2.205.000| 2.205.000

Todas las cantidades medidas en kilogramos.

Dicho abono se le ofrecera a todos los huerteros del Gran La Plata, teniendo en
cuenta que en dicho partido se encuentra uno de los cordones fruti-horticolas mds grandes
del pais, donde se destaca el tomate y el alcaucil.

A un precio promedio de $10.000 la tonelada, los flujos de dinero esperados son los

siguientes:

-$9.tm.0m §9,000.000] 516.200.000] 5 23.400.000| $ 27,360,000 $ 46.080.000) 5 60.768.000] § 63.000.000| § 63.000.000) 5 £3.000.000

Para mas informacidn, dirigirse a la seccion “EL TAMBO”.
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BALANCE DE MASA

El balance de masa resultante del proceso productivo se visualiza en la siguiente imagen. El mismo esté realizado para una

Balance de masa OPOT QUEBRA

B | eche [kg]
B Masa [kq]
B Fermento Lactico [ka]
[ Sales [ka]
B Moldes [ka]
=3 Suero [kg]
B Queso [ka]

Venta de suero

Leche:105kg

Leche: 10,5 kg
S MWD EB
. Pasteurizacion Coagulado Desuerdfidsa: 2,

Recepcion Fermentp Lactico: 0,3 kg

Recepcion Insumos . .

Almacén delnsumos

Maduraco .

Almacenado y despacho

Quesg 1.1k

Control de Insumos

Salado

unidad de queso de 1 litro, para el cual se destinan, en el primer aiio, 10 litros de leche de cabra.
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PLAN DE PRODUCCION DIARIO

Para la planificacion diaria de produccién, se va a ejemplificar la ldgica utilizada, en la cual
se demuestra el calculo de equipos y recursos necesarios, a través de la muestra de un dia de febrero
del afo considerado Afio 1. Se elige esto considerando que el mes de febrero es el mes en donde

todas las cabras producen leche, elevando al maximo la capacidad necesaria.

Como se menciond, se crea de antemano el cuello de botella en la Estacion 1, subordinando
al resto de la linea a esta estacién. A su vez se considera, observando los tiempos de operacién de

cada Estacidn, que es necesario dividir el proceso productivo en 4 partes:

Las operaciones que antes de entrar al salado
El salado

EL madurado

P WNBR

El envasado y almacenado

Esto se hace porque se busca lograr que el salado sea de un dia para el otro, sin necesidad
de tomar mas recursos que la colocacién de los quesos y su posterior retirado transportando hacia
la primer sala de madurado.

Lo mismo con el madurado: solo se necesitara las operaciones de movimiento entre

camaras y la operacion diaria de dar vuelta los quesos en las cdmaras 2 y 3.

Estacion 1:

En las tablas siguientes se muestran las consideraciones tomadas y el desmenuzado de cada
operacion para demostrar que, en un dia de trabajo, se puede lograr a produccion deseada con los
recursos asignados.

Afo 1 — Febrero
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MN® de batches pordia 4
Leche por dia 2.163 kilogramos
Leche por batch 541 kilogramos
Fermento por dia 0,05 kilogramos
Fermento por batch 0,0125 kilogramos
Cuajo por dia 0,85 litros
Cuajo por batch 0,2125 litros
Tiempo por turno 420 minutos
Tiempo de produccion 391 minutos
Utilizacion del turno 93%
Llenado de tina 5 minutos Capacidad de bombeo 6 m’fh
W Pasteurizado 0,25 minutos Temperatura pasteurizado 73 °C
Estacion
c 1 Agregado de fermentos y cuajo 0,15 minutos
= Cuajada 22 minutos .
S 8 F - Temperatura 42 °C .
£ 2 Corte y lirado 7 minutos 34 minutos
I Estacion ) ) . i
e E Vaciado de la tina y desuerado 7 minutos Suero 1730 kg/dia .
- 2 7 minutos
< 9 =
= i Estacion Moldeado 27 minutos velocidad 1 min/unidad .
5 3 27 minutos
| Colocacion de moldes en la prensa 8 minutos
Estacion N .
A Prensado 180 minutos Suero 216 kg/dia
Quita de moldes de la prensa 8 minutos 196 minutos
Estacion . L.
Salado 1.330 minutos Concentracion de sal 23% .
5 1.330 minutos
Camara 1 4/6 °C
(ST Madurado 86.400 minutos Cémara 2 10/13 °c
6 Camara 3 2224 °C
Camara 4 7/8 °C 86.400 minutos
- Estacion .
ETAPA 4 Envasado 27 minutos .
7 27 minutos
88.021 minutos

De esto se desprenden los niveles de produccion y rendimientos consecuentes:

Produccion diaria de queso

108 unidades

Produccion diaria de queso

0,22 toneladas

Tiempo por unidad

4 minutos/unidad

Vencimiento

60 dias

Se denota que el tiempo disponible de produccion es de 422 minutos vy, dividiendo de la
forma asignada, se puede lograr producir la cantidad de unidades programadas. Para visualizar esta

situacion se expone la informacién detallada en el siguiente GANTT.
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de

2

ol ol o o8 o8 o8 o8 o8 o8 o8 50 50 50 o0 0B of ol 0B o o8 o8 o ol ol

Modo - Numbrev Duracion
de tarea

T1 35 mins
D1 7 mins
M1 27 mins
P1 8 mins
FD1 180 mins
51 8 mins
T2 35 mins
D2 7 mins
M2 27 mins
P2 8 mins
FD2 180 mins
52 8 mins
T3 35 mins
D3 7 mins
M3 27 mins
P3 8 mins
PD3 180 mins
53 8 mins
T4 35 mins
D4 7 mins
mMa 27 mins
P4 8 mins
FD4 180 mins
54 8 mins

| 20 [ 22 [ 22 [ 13 [ 14 ] 15 | 16 | 27 | 18
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ESTUDIO ECONOMICO Y FINANCIERO

El analisis econdmico y financiero expone los resultados cuantitativos del proyecto,
dando una justificacion analitica y numérica sobre la decision final a tomar referido a la
viabilidad o no, en el contexto planteado, y con las variables determinadas de acuerdo al
analisis técnico y general del mercado.

En el anexo correspondiente se encuentra la estructura de costos, diferenciando
cuales corresponden a inversiones de capital o de incremento de la capacidad productiva
(como se menciond en el andlisis técnico realizado), costos fijos y costos variables asociados

a la produccion.

Analisis de Escenarios

Este analisis consiste en determinar variables exdgenas de ajuste que permitiran
conocer, en fase proyecto, posibles alternativas de rendimiento esperado del proyecto.

Se complementa con el anadlisis econdmico del proyecto, junto con el cual se
determinara el resultado final esperado, teniendo en cuenta los distintos mix de
rendimientos que se darian en cada escenario. En este tipo de analisis es prudencial utilizar
un tiempo verbal condicional porque se plantean supuestos condicionales para cada
variable definida.

La eleccién de variables, la probabilidad de ocurrencia de cada escenario para cada
variable y el efecto que logre cada variable en cada analisis es mayoritariamente subjetivo.
Cada variable ha sido analizada con informacién secundario utilizando fuentes varias de
internet y consultas a expertos, pero la cuantificacion de estos valores es meramente

subjetivo.

Variables analizadas

Las variables analizadas para realizar el analisis son las siguientes:
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=

Pelea de precios con productores de leche
Nivel de Inundaciones en el pais
Aceptacion del Producto

Rendimiento Camparias Publicitarias
Problemas con Sindicatos

Aparicion nuevos productos

Nivel de Tasa de Interés

Grado de apoyo del Estado a las PyME
Apertura al Comercio Exterior

10 | Subsidios

(=R = (R R TR R e

Una vez definidas las variables es necesario presentar las diferentes alternativas de
escenarios.
Para este proyecto se han definido 5 escenarios diferentes, cada uno con su

probabilidad de ocurrencia asociada.

1 Muy Auspicioso
2 Auspicicso
2 Caso Base
4 Negativo
3 Muy Negativo

Probabilidad de ocurrencia
La probabilidad de ocurrencia para cada escenario se determina como el promedio
de todas las variables de ajuste para cada uno de los escenarios:

Probabilidad de Ocurrencia Escenario I
= Promedio [(Probabilidad de ocurrencia de la variable i; Probabilidad de ocurrencia de la variable i

+ 1)para el Escenario I]

Impacto del escenario
De igual manera, se define el impacto que tiene cada escenario sobre el proyecto:
Impacto del Escenario I

= Promedio [(Impaco de la variable i; Impacto de la variable i

+ 1)para el Escenario I]
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Determinacion de la situacién para el Caso Base

El caso base surge del andlisis secundario de la situacion actual para cada variable:

Probabilidad de

N* Variable Situacion \
Ocurrencia

1 Pelea de precios con productores de Peleas Continuas 500

leche

2 | Nivel de Inundaciones en el pais Altas inundaciones A0%

3 | Aceptacion del Producto Exito 50%

4 | Rendimiento Campafas Publicitarias Exitosas 30%

5 | Problemas con Sindicatos MNormales A0%

. Competencia

6 | Aparicion nuevos productos Im:llc;re cta 27%

7 | Nivel de Tasade Interés Estable 30%

8 Grado de apoyo del Estado a las PyME Alto A0%

S | Apertura al Comercio Exterior Baja 35%

10 | Subsidios Altos 40%

Anadlisis de escenarios elegidos

MUY AUSPICIOSO

Variable Situacion Pro hahilidalfl Impacto
de Ocurrencia

Pelea de precios con productores de Problemas de

leche ’ ° largo plazo 15% 20%

Nivel de Inundaciones en el pais 5in inundaciones 10% 20%

Aceptacion del Producto Exito Total 5% A0%

Rendimiento Campaiias Publicitarias Exito Total 5% 25%

Problemas con Sindicatos Sin Problemas 5% 20%

Aparicion nuevos productos No A0% 25%

Nivel de Tasa de Interés Optimo 5% 10%
La PyME como

Grado de apoyo del Estado a las PyME prlal:?pru ductivo 10% S50%

Apertura al Comercio Exterior MNula Apertura 5% 15%

Subsidios Muy Altos 5% 10%
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AUSPICIOSO

Probabilidad de

Variahle

Pelea de precios con productores de
leche

Nivel de Inundaciones en el pais
Aceptacion del Producto
Rendimiento Campaiias Publicitarias
Problemas con Sindicatos

Aparicion nuevos productos
Nivel de Tasa de Interés
Grado de apoyo del Estado a las PyME

Apertura al Comercio Exterior
Subsidios

Situacion
Acentdan los
problemas
Exito
Exito
Frecuencia Baja
MNormales
Un nuevo
competidor
Mejor
PyME como motor
de la industria
Baja Apertura
Mas altos

Ocurrencia
30%

25%
15%
300
20%

20%
30%
30%

25%
25%

Impacto

10%

15%
25%
15%
10%

25%
5%
30%

10%
5%

NEGATIVO

Variable

Pelea de precios con productores de
leche

Nivel de Inundaciones en el pais
Aceptacion del Producto
Rendimiento Campaiias Publicitarias

Problemas con Sindicatos

Aparicion nuevos productos

Nivel de Tasa de Interés

Grado de apoyo del Estado a las PyME
Apertura al Comercio Exterior
Subsidios

Situacion
Solucién de Corto
Plazo
Muy Altas
Inundaciones
Mo llega a cubrirse
la demanda
Mo se cumplen las
expectativas
Problemas
frecuentes
Pocos
Peor
Baja el apoyo
Mayor apertura
Bajos

Ingenieria Industrial - Proyecto Final - Caferri / Gonzalez

Probabilidad impacto

de Ocurrencia P
2084 -10%
2004 -30%¢
2084 -20%¢
3084 -10%
209 -5%
1094 -25%
3004 -5
15% -15%
3050 -10%
250% -10%

Universidad Tecnolégica Nacional - Facultad Regional La Plata

Pagina 181 de 195



MUY NEGATIVO

Variable Situacion Pro hahlhdﬂq Impacto
de Ocurrencia
Pelea de precios con productores de Solucion de largo 10% 0%
leche plazo
. . . Inundacicnes

Mivel de Inundaciones en el pais ) 5% -60%
Continuas

Aceptacion del Producto Fracaso 10% -60%

Rendimiento Camparias Publicitarias Fracasa 5% -A0%

Problemas con Sindicatos Problemas 15% -15%
Constantes

Aparicion nuevos productos Muchos 3% -50%

Nivel de Tasa de Interés Mo Favorece 5% -20%

Grado de apoyo del Estado a las PyME Apoyo Nulo 5% -55%

Apertura al Comercio Exterior Libre Comercio 5% -A0%

Subsidios 5in Subsidios 5% -20%

Resultados

Como se explicé en las férmulas precedentes, los resultados de los impactos sobre

el proyecto de cada escenario y con sus respectivas probabilidades de ocurrencia, resultan

en:
Escenario Probabilidad de Ocurrencia Impacto
Caso Base 35,70% 8,00%
Muy Auspicioso 10,50% 23,50%
Auspicios 25,00% 15,00%
Negativo 22,00% -14,00%
Muy Negativo 6,80% -38,00%

Rendimiento esperado
Con la informacion obtenida en la tabla anterior, describiendo la situacién probable

para cada escenario planteado, se logra obtener el rendimiento esperado:

Rendimiento Esperado (escenario i) = Probabilidad de Ocurrencia (i) x Impacto (i)
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Escenario Rendimiento Esperado

Caso Base 5,00%
Muy Auspicioso 2,47%
Auspicios 3,79%
Negativo -3,08%
Muy Negativo -2,58%

El rendimiento total esperado se define como:

Rendimiento esperado = Z Rendimientos Esperados i

De esto resulta que el rendimiento esperado para el proyecto, considerando

diferentes escenarios, es del5, 55%
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ANALISIS ECONOMICO-FINANCIERO

Es necesario tener en cuenta que, si bien los costos fijos son aquellos que se
mantienen constantes para diferentes niveles de produccién, el horizonte temporal de 10
anos, y las reinversiones en capital necesarios, muestran que los costos que son tomados
como fijos presentan saltos cuantitativos.

A continuacién se procede a mostrar el analisis del punto de equilibrio realizado,
utilizando esta herramienta para definir el precio final de venta, manteniendo los criterios
estratégicos de comercializacién y produccion previstos.

Sibien en el anexo se muestran los costos totales, se resume ahora las caracteristicas

de los egresos de los proyectos.

COSTOS TOTALES Egresos

m Gastos

MO

= MP e insumos
H Inversion

= Amortizacion

ANALISIS DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

El andlisis del punto de equilibrio permite definir, como herramienta
estratégica de andlisis, la cantidad de unidades de produccidon necesarias a vender para
cubrir los costos totales. También se puede ver como el precio necesario de venta del
producto, manteniendo fija la cantidad de unidades de produccién a venta para cubrir esos
mismos costos.

En nuestro proyecto en particular se calculara el precio necesario de venta para
igualar los costos totales, al nivel de produccién estimado en el estudio de mercado.

El punto de equilibrio calculado no es el punto de equilibrio econdmico ni operativo,
sino es el punto de equilibrio financiero, en el cual se toman en cuenta como costos fijos,

los siguientes items:
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e MO indirecta asociada a la gerencia, administracién y comercializacién
e Materiales e insumos que no dependen del nivel de produccién
e Inversiones en capital
e Gastos de depreciacidon y amortizacién
e Gastos financieros
Este andlisis financiero es mas completo porque tiene en cuenta los efectos de la
financiacion externa y de capital de trabajo, y las previsiones en amortizacién y depreciacion
de los activos adquiridos.
Nuestro proyecto fue definido como mono-producto, un solo queso a la venta, pero
tiene otros ingresos por las ventas del suero y los cabritos machos.
El punto de equilibrio a buscar es el del Queso, y no de los subproductos, por lo cual, del
analisis del mercado realizado, los precios y cantidades de venta de estos quedan fijas en

los siguientes valores.

Suero $12.000/ tn
Abono $10.000/ tn
Cabritos S 500 / unidad

Numéricamente, el punto de equilibrio en precio queda definido por:

CF
PE 0) = ——————
(precio) o ades + CVu

Para el caso de este proyecto, en donde la inflacion no es tenida en cuenta, se toman
la suma de los 10 afios analizados para calcular todas las variables necesarias.

Al existir mas de una entrada, es necesario repartir los costos fijos para cada una de las

entradas proporcionalmente al nivel de ingresos esperado. Esto resulta en:
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Reparticion de CF

M Cabritos
W Queso

m Suero

Las variables para el Queso para los diez ainos del alcance del proyecto se muestran

en la siguiente tabla:

CF Total $400.913.230
CF Quesos $227.322.537
Produccion (toneladas) 3.766

CV Unitario $34.434

Con estos numeros, el precio de venta de equilibrio da un total de:

PE (Precio /tn)  $94.290

Mds adelante se retoma este analisis para retomar las necesidades de venta para
lograr el punto de equilibrio en unidades de produccién, al precio de venta final

seleccionado.

Determinacion del precio de venta
Habiendo ya considerado hasta los costos financieros para la determinacion del
punto de equilibrio, cualquier peso por encima de este valor determinara un ingreso para

el proyecto.
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La estrategia elegida para la determinacién del precio de venta del producto, es
considerar un margen de ganancia elegido por encima del valor de equilibrio, sumado a una

absorcion también porcentual en conceptos de los costos variables de la produccion.

Ventas ($/tn) $124.850

El precio de venta se redondea en § 125.000 por cada tonelada.
El precio de venta es una decision estratégica. Como bien se menciond, en este
proyecto se busca conocer si es posible lograr insertar en el mercado masivo un Queso de

cabra a precios competitivos.

Punto de equilibrio (Cantidad a precio de venta elegido)
Como se menciond, se procede al cdlculo de la cantidad (en los diez afios) de
toneladas de queso necesarias para vender al precio determinado.
PE (cantidad) = CF/(Pu — CVu)
PE (cantidad) = 2.510 unidades

Analisis de sensibilidad del PE

Si bien se pudo determinar el precio y la cantidad que hacen que el proyecto
comience a ser rentable, se realizé un analisis de la sensibilidad del proyecto, al precio de
venta determinado, para conocer cdmo influye los costos fijos en el total del proyecto, y

para conocer qué pasa si las necesidades de produccion contienen algun error en el calculo.
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Punto de Equilibrio Financiero

$ 700.000.000 -
$600.000.000 -
$500.000.000 -
$ 400.000.000 -

o == \/entas
$300.000.000 - iy
$200.000.000 - -
$100.000.000 -

—CT

$0 -

Q © 9O 0 90 o0 O O o0 o0 9o
§S8§8858§88S5 S
NN NNy Y »

Toneladas

En la llustracidn se ve la alta injerencia de los Costos Fijos en el total, lo cual permite
analizar la posibilidad de apalancarse en estos costos fijos. Se nota, al precio determinado,
la cantidad de venta necesaria para que sea rentable el proyecto, menor a la estipulada
segun la demanda.

Este anadlisis se puede hace a través del margen de contribucién, cruzandolo con el

precio de venta:

Contribucion Marginal - Precio

$500.000 -
$450.000 -
$400.000 -
$350.000 -
$300.000 -
$250.000 -
$200.000 - === CONT. MARGINAL

$150.000 - —— PRECIO
$100.000 -
$50.000 -
s - J

500 100015002000250030003500400045005000
Unidades

Si bien lo anterior es real, la sensibilidad es muy alta, y el no cumplimiento de las

expectativas, haria que los costos fijos se conviertan en una importante pérdida.
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ESTRUCTURA DEL FINANCIAMIENTO

Para el proyecto se analizaron diferentes posibilidades de financiacion para
aprovechar las oportunidades que da hoy el contexto nacional.

La eleccidn final es por una linea de crédito especifica lanzada por el Gobierno
Nacional a través del Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Pesca para el fortalecimiento
de la PyME de la industria lactea, teniendo en consideracién las necesidades que esta
industria posee.

Esta linea especifica esta destinada a “establecer instrumentos concretos, como
estas nuevas medidas financieras, que permitan un genuino crecimiento del sector y
promuevan su eficiencia productiva”. Es una linea que permite a una tasa de interés del
17,5% a diez afios, la compra de equipos, maquinarias y proyectos que estén dentro de las
contemplaciones del sector.

Para este proyecto, se supone la toma de deuda por un total de 70 millones de

pesos, suma que representa lo necesario para la compra de

Caracteristicas del financiamiento

e Monto Inicial: $ 70.000.000

e Moneda: Peso argentino

e Plazo: 10 afios

e T.N.A.:17,5%

e Sistema de amortizacion: Francés

e Comision Acuerdo (Flat): 2,5% sobre monto acordado adelantada

RESULTADOS
Con el andlisis de costos realizados, determinados los precios de venta al igual que
la estructura del financiamiento, se obtienen los resultados econémicos y financieros del

proyecto.
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Las tablas que muestran el Cuadro de Resultados y el Flujo de Fondos del proyecto

se encuentran en el Anexo.

Estructura de capital
De la deuda externa tomada, se deduce una estructura de capital cuantificada en la
siguiente tabla.

Estructuracién Capital
Capital Propio 18,54%
Deuda 81,46%

RENTABILIDAD DEL PROYECTO
La rentabilidad del emprendimiento medida a través del VNA alcanza los $
76.838.814 y la TIR del proyecto un 19,48%. La TIR del accionista, teniendo en cuenta la

financiacion, alcanza los 24,47%. Ambas rentabilidades se hayan referidas al escenario base.

COSTO DEL CAPITAL EMPRESARIO

El Costo del Capital Empresario (Ke) se determiné a partir del modelo CAPM, el cual
es del 11,85%, mientras que el Costo Promedio Ponderado de Capital (WACC) es del
11,45%.

ANALISIS DEL RIESGO DEL PROYECTO
DEFINICION DE VARIABLES CLAVE Y DISTRIBUCION DE SU RIESGO PARA SIMULACION DE
MONTE CARLO:

Para realizar la simulacion Monte Carlo se utilizé el programa CrystalBall a partir del

Caso Base expuesto, y se tomaron para realizar la misma las siguientes variables:

Variables de Entrada:
Utilizacion de la Capacidad real: se han tomado los 10 periodos analizados en el

Modelo Matematico realizado en Excel, con una distribucion del riesgo uniforme, teniendo

: . : - - Facul i I
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en cuenta en los primeros afios una capacidad minima no superior al 90% ni inferior al 55%
y en los posteriores un minimo del 80%, dato soportado por los valores de mercado
calculados en la proyeccién, y un maximo del 100% debido a que en este trabajo no se
considera una posible reinversion para aumentar la capacidad tedrica durante el periodo
considerado.

Materias Primas e Insumos: se los ha considerado como variables clave por su
injerencia directa en el total de los costos directos de produccién y el Resultado Bruto y
Flujos de Caja. En especifico se analizé la preponderancia del alimento balanceado por el
alto egreso que representa en el total de las materias primas. Se elige una distribucion
triangular en la que se pone un tope no muy superior al promedio, pero el inferior se cree
que, logrando condiciones de financiacion con los proveedores, se pueden lograr
importantes reducciones.

Total de Ventas: se ha decidido, como en las variables anteriores, poner este item
como variable de entrada por su importancia total en los resultados del proyecto, ya que
con su consideracion se tienen en cuenta las variaciones en produccion. Su distribucién del
riesgo se ha tomado como normal durante los 10 afios, teniendo en cuenta un maximo
debido a la capacidad finita de produccién y que un excesivo incremento en el precio alejara
a la demanda cuyo caso no es considerado en este analisis. Se consideraron las cantidades
anuales para el Queso, el suero y el suero.

Precio de venta: se tomaron distribuciones normales para la variacion del precio de

venta calculado, tanto para el queso como para el suero.

Variables de Salida:
e TIR del Proyecto
e VNA(WACC)

e Free Cash Flow (10 afios mds periodo 0)
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Anadlisis de Resultados de Simulacion con CrystalBall:
A partir de las variables seleccionadas, realizadas las correlaciones y la simulacién
con 10.000 iteraciones con CrystalBall se han arrojado los siguientes datos y se han sacado

las conclusiones correspondientes:
e TIR del Proyecto:

= Graficos de distribucidn de la probabilidad de ocurrencia

TIR Proyecto

0.03

0,02

Probabilidad
BjouBnoa.

0.0

erteza minima = 11,45%

000
12,00% 14,00% 16,00% 18,00% 20,00% 22,00% 24,00%
0,194785005888007

= Estadisticas Obtenidas: el valor esperado de la TIR delProyecto es 19,48%
con un desvio estandar de 2,38%.El minimo es de 9,40% y el maximo de 26,07%.

= Conclusiones: en el grafico anterior se muestra con una linea entrecortada
la probabilidad de que la TIR del Proyecto sea menor al rendimiento pedido al proyecto en
las condiciones analizadas del mismo, o sea de no remunerar lo exigido por el capital
accionista (WACC) = 11,45%. Como se ve, la probabilidad de que el WACC sea mayor que la
TIR del proyecto es de un 99,51%, por lo que se concluye que el riesgo de llevar a cabo esta
inversidn en las actuales circunstancias macroecondmicas nacionales e internacionales es

aceptable.

e  VNAwacc):

= Graficos de distribucidon y de acumulacion de la probabilidad de ocurrencia
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VNA(wacc)=
0.04 :- 200
i 360
: 320
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E : 240 'gﬂ
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£ i 3
& : 1680 @
1
0.01 - ! %
50
“
0.00 . : 40
5 30.000.000 5 60.000.000 5 90,000,000 5 120.000.000
76836813, 8066987
= Estadisticas Obtenidas: El valor esperado del VNAwacces de $63.442.289

con un desvio estandar del 39%. El minimo es de -$17.340.862 y el maximo de
$153.825.261.

= Conclusiones: En el grafico anterior se muestra que la probabilidad que el
VAN a la tasa WACC sea mayor a 0 es de 99,51%, concluyendo que el proyecto es rentable

en la mayoria de los casos, pero con un riesgo muy alto.

Andlisis de Rendimientos requeridos por el mercado y del proyecto:
A partir de los calculos que se han realizado de los riesgos sistemdticos y no
sistematicos, se obtuvieron los siguientes resultados:

Requerido porel del en

mercado Proyecto  Exceso
11,52% 12,89% 1,37%

Conclusion: Que el rendimiento requerido por el mercado, calculado en base al riesgo de la
Tasa libre de Riesgo (Bono de los E.E.U.U.), el riesgo pais y la porcidn que representa el
riesgo del proyecto (calculado como el By del proyecto por la tasalibre de riesgo) sea menor
que el riesgo del proyecto determinado a partir de los posibles escenarios que se pueden
presentar junto con su probabilidad de ocurrencia indica que existe un rendimiento en

exceso devuelto por el proyecto.
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CONCLUSION

A partir de los valores anteriores, no se recomienda llevar adelante el proyecto de

inversién de la instalacién y puesta en marcha de una nueva planta de produccién de vidrio

plano flotado en Argentina, ya que, si bien arroja resultados finales positivos, una

rentabilidad por encima de la requerida por el mercado en funcién del riesgo sistematico,

la inversion inicial es muy elevada en comparacion a los resultados esperados. Esto se

soporta en el ANALISIS DE RIESGOS DEL PROYECTO presentado en el ANEXO IV.

Otra realidad, es que aplicando el mismo sistema de simulacién aplicados para

calcular las probabilidades de ocurrencia de la TIR y el VAN a los flujos de fondo de cada

uno de los afios se obtiene lo siguiente:
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Con estos resultados se observa, que a pesar de que el VAN sea mucho mayor a la
inversién inicial del accionista, cuatro de los primeros cinco afios el proyecto de

completamente pérdida, recuperando un poco en el cuarto afio pero no lo suficiente:

Ano Media FF Acumulado
Afo T B-RA12.024 B EA2.023.60
Afo 2 % -5.3R0.508 -510.772.831.42
Afo 3 B-38.352 215 -5 49.125.046,55
Afo 4 $16.749.580 -5 32.375.406,50
Ao b $-20112.600 -5 52 488.006,23
Afio b $ 5496207 $2.473.951.14
Afo 7 $77.299 360 $79.773.311.67
Afio i $79.6893 748 $159.672.059.36
Afo 9 $ A7 605923 $247.277.952.31
Afio 10 $152.000772 $399.278.754.149

Por lo tanto, realizando en un pais tan inestable como Argentina y siendo este
proyecto analizado en un largo plazo, refuerza el argumento de NO realizar la inversién,

aungue si se asume el riesgo, los resultados pueden ser muy favorables.
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