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RESUMEN

El presente trabajo propone la realizacion de tudesde Factibilidad para la Creacion
de la Empresa de Lacteos Madre Selva Cia. Ltdal @anton Pastaza, provincia de
Pastaza, que tiene como objetivo reactivar la eo@e@n la provincia, se realiza un
estudio de mercado; se determinan variables immpiegacomo oferta y demanda, al ser

proyectadas permiten la obtencion de la demanddisfecha.

Para la realizacion del presente estudio se cumamteel respaldo de la Asociacion de
Ganaderos del Triunfo, quienes se comprometen stealga de materia prima a la
planta, se asegura al componente principal de nmseproductos y nos permite ser

competitivos en calidad y precio.

El estudio de mercado arroja como resultado unaddeninsatisfecha de: 752816 litros
de leche al afio; 84660 unidades de queso al &Bd234 litros de yogurt al afio; lo que

determina en primera instancia la factibilidad grelyecto.

Se detallo el disefio de la ingenieria del proyegte incluye la determinacion de: la
capacidad de produccién en 719088 litros de 1e8B&00 unidades de queso y 72072
litros de yogurt al afio, con estos datos se estabd¢ proceso de produccion y la

ingenieria de planta.

Con el estudio de costos e ingresos, nos permétrrdinar las utilidades del proyecto,
que nos ayudan en la estructuracion del flujo delds, se realizo la evaluacién del
proyecto, tomando especificamente variables daiawidin como: TIR (Tasa interna de
retorno de 18 %); VAN (Valor actual neto de $ 19@.90); PRI (periodo de

recuperacion de la inversion se recupera al tafte.

Se recomienda que se aproveche al maximo su capladal produccion, para cumplir

con los objetivos planteados.
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CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1 Antecedentes

La leche es un alimento importante para mantenewespo sano, especialmente
en los nifios y adolescentes; el calcio que se etreuen la leche y otros productos
lacteos ayuda en el desarrollo y mantenimientoudsds y dientes. Ademas, la leche
contiene vitaminas que la hacen aun una mejomaliea a las gaseosas ricas en azucar

que contribuyen al sobrepeso.

De acuerdo al ultimo levantamiento de informacicor @l Ministerio de
Agricultura y Ganaderia en el Ecuador sobre plad&agproduccion de derivados de
leche, correspondiente al afio 2005, se registrapmpximadamente una capacidad
instalada total de procesamiento de 504 millondgrde anuales. De estas industrias, el
73% se encuentran ubicadas en el callejon intamandon una fuerte concentracion en
las provincias del centro norte de la sierra (Picha&, Cotopaxi, Imbabura, Carchi), que
se dedican principalmente a la produccion de |pasteurizada, quesos, crema de leche
y otros derivados en menor proporcion, que indigpa@ la region amazonica abarca el
8%; el restante en la region costanera del pais.

Durante el Gltimo quinquenio, y gracias al procdsdiberalizacion econdémica y
apertura comercial, se han establecido otras eameEsno: INDUSTRIAS LACTEAS
TONY, CHIVERIAS, ALPINA, REYSHIUAR, y la Planta Purizadora de la
Asociacion de Ganaderos de la Sierra y el OrieA@S0.), implementada durante el

afio 2002, que no se encuentra aun en funcionamiento



Y con el transcurso del tiempo la industria alin@atse ha visto en la necesidad
de mejorar su produccion que se comercializa d muadial, debido al gran desarrollo
y avance que ha tenido la tecnologia. Esto ha diager a la creacion de nuevas
empresas las cuales a través de sus ventajas dvapadtfrecen una amplia gama de
productos cada vez mas innovadores, diversificaomiostantemente sus lineas de

produccion.

1.2 Justificacion

La produccién diaria de leche en el Ecuador hadtenna evolucién favorable
entre el afio de 1974 y el afio 2005. En 31 afigeplduccion nacional ha crecido en un
158%, producto de la expansion tanto del hato lvaomo del area destinada a

pastoreo de ganado vacuno.

Por otra parte, si se compara la evolucién regideala produccion diaria de
leche en el mismo periodo, se puede observar gregidn de mayor dinamismo es la
region oriental que duplica su aporte a la produtcsuperando del 4% en 1974 al 8%
en el afio 2005. En el caso de la Sierra y la Cestas muestran una disminucion de su
aporte a la produccion nacional, puesto que, nasrgn 1974 contribuian con 76% y
20%, para el afio 2005 su aporte se reduce a 73%0yréspectivamente, aunque en
valores absolutos ambas hayan crecido.

De todas maneras, se puede ver que en mas denm @esiglo, permanece casi
invariable la estructura regional de produccionnt@aiéndose la Sierra como la de

mayor especializacion en la produccion de lecheel de finca.

Por tal motivo hemos visto la necesidad de proponesvas alternativas de
produccidn, asi desarrollar mejores sistemas dgupoion con una reduccion de costos
en un 30% de la produccién lactea manual; por deergs campesinos de la zona

producen un queso en dos horas cuarenta y cinastasinel mismo producto utilizado



con un proceso industrial semimecanizado toma ona ¢incuenta y cinco minutos, lo

que reduce costos, mano de obra, tiempos mueritosiegnento de utilidades.

Se menciona que en toda la provincia de Pastazieexna sola empresa
dedicada a la produccion lactea en esta zona,diEspecificamente en la parroquia 10
de Agosto. Por tal motivo se propone la creacidonrdeplanta de produccion de lacteos

gque abastezca a las provincias orientales.

Para la realizacion del presente proyecto de ffidad se cuenta con el respaldo
de la Asociaciéon de Ganaderos del Triunfo, quiesesomprometen a abastecer de
materia prima a la planta, con lo que se asegureoadponente principal de los

productos y permitird ser competitivos en calidgutgcio.

El presente proyecto permitira dinamizar la ecolaode la zona, mejorar la
calidad del producto final ofrecido a nuestrosritks, rentabilidad a los inversionistas y

sobre todo el desarrollo socio econémico de egiame

1.3 Introduccién

Poner en marcha una nueva empresa es esencialorembeperimento, donde
intervienen varias hipétesis que soOlo se puedenmpombar mediante el estudio y la
experiencia. Para llevar a cabo dicho experimeatdebe consolidar todas las variables
sociales, econdmicas, técnicas y tecnolégicas gquesngloban en un proyecto a
ejecutarse cuya meta es producir y aprovechar mantiente nuevos conocimientos,
evitar costosos errores de planificacion temparfagcer resultados légicos y préacticos
en la evaluacion de la empresa, y, brindar unadotigia para planificar basada en un

conjunto creciente de informacion cada vez masiaoli

Un proceso de negocio es un conjunto estructuradactividades, disefiado para

producir una salida determinada o lograr un olgetivos procesos describen como esta



realizado el trabajo en la empresa y se caractenqxa ser observables, medibles,
mejorables y repetitivos. Estructuralmente, un @socde negocio esta constituido por
un conjunto de actividades. Asi, la actividad, cafemento basico, mediante relaciones

o dependencias con otras actividades conformaracésa de un proceso de negocio.

El proyecto que se pretende materializar enmaraautilizacion de la leche,
misma que generalmente tiene dos destinos: autacuny la industria lactea. La leche
es la base de numerosos productos lacteos, comantequilla, el queso, el yogur, entre
otros. Es muy frecuente el empleo de los derivadidsla leche en las industrias
agroalimentarias, quimicas y farmacéuticas en mtoducomo la leche condensada,
leche en polvo, caseina o lactosa. Madre Selval@da. Producird y comercializara
leche pasteuriza, queso fresco y yogurt, preteddisatisfacer la demanda existente de
estos productos lacteos; de este modo se fomezitampleo en la provincia de Pastaza,

canton Pastaza contribuyendo ademas al desarosliersble y sustentable del pais.

1.4 Objetivos

1.4.1 Obijetivo General

» “Elaborar y comercializar productos lacteos enasitén Pastaza, provincia de

Pastaza”.

1.4.2 Obijetivos Especificos

» Determinar la viabilidad del proyecto a través dekstudio de Mercado.

» Definir el tamafio y localizacion del proyecto.

» Disefiar la Ingenieria del Proyecto para determehproceso de produccion.



Realizar el estudio organizacional y Base Legaldstiendo la Organizacion

Legal y Administrativa.

Estudiar las determinantes econdmico — financigras, ejecutar el proyecto.

Evaluar el proyecto para determinar su viabilidad.



CAPITULO Il

2 MARCO TEORICO

2.1 El Tamafio!

La identificacion con un lugar de trabajo y la éanta en él, son fuerzas que
incrementan la productividad. Mientras mas pequesf@ala unidad, mejor resulta crear

varias pequefias unidades discretas que una grande.

2.1.1 Altura requerida de los techos

A menudo una fabrica estad formada por dos capasdahpiso hacia arriba y
otra del techo hacia abajo. Con frecuencia @ueghnarse espacio temporal para
almacenamiento y oficinas construyendo mezar@mno la altura inadecuada no
puede remediarse facilmente después de terminaadiftio, y en vista de que el
incremento de costos por aumento de altura esveaatatnte pequefio, es irrazonable
limitar la distancia entre el piso y el techo cdesandose una altura libre minima de 6
metros o si el producto es grande por lo menosobledde la altura del producto
terminado. La figura muestra algunos tipos de ctdse empleadas en plantas
industriales.

2.1.2 Cargas por soportar

Las cargas que existen en un &rea de trabajo moigiean solamente por el
equipo de produccion mismo, sino por el almacenatmide materia prima y productos
en proceso Yy terminados en torno al equipo de prdo, asi como por cualquier
equipo de manejo de materiales (camiones etc.3gyeiede utilizar ocasionalmente, en

relacion con la planta. Por otra parte el equipodique ser llevado a su posicion y el

! Gestion por procesos 4ta. Ed. Agudelo ,L.F.



equipo que lo transporte debera desplazarse pquasidos y pisos, los cuales deben
soportar el peso combinado. Si el piso constithyeaho de piso inferior, sera necesario
que soporte el peso de los transportes, herramsje@nalizaciones 0 accesorios

suspendidos similares. Estas cargas de denomingasoavas.

Las cargas vivas en pisos estan reguladas pormegtas de construccion

urbana. Los valores a continuacién anotados pusetsir de referencia:

Instalaciones Cargas (kg/m2)
Cuartos para habitacion 195Kg/m2
Oficinas y salones con asientos fijos. 244 Kg/m2

Pasillos y otros espacios donde una muli488 Kg/m2
pueda reunirse.

Fabricas textiles. 244 a 488 Kg/m2

Talleres mecanicos. 244 a 976 Kg/m2

Fundiciones y bodegas. 976 a 1464 Kg/m2

Sitios donde se tenga vibracion. 976 a 1464 Kg/m2 mas un 25%

Tabla No. 1 Cargas a soportar instalaciones

Las cargas vivas ocasionadas por nieve o trab@adgque deban hacer
reparaciones en techos deben considerarse al mMidgoKg. /m2 para pendientes de

hasta 150 y 0,45 Kg. /m2 menos por cada gradoaadichasta llegar a 45.

Las cargas muertas se deben al peso de la estrudivisiones y todo el equipo

permanente que no se incluye en las cargas vivas.

El disefio de vigas, armaduras y porticos estar&uenion de las cargas
mencionadas en el cuadro que sigue; adicionalmeelbe considerarse las fuerzas

ejercidas por el viento.



Material Peso (b/pieZ)
Asfalto y fieltro, cuatro capas 2
Lamina de asbesto corrugada 5
Vidrio con alambre corrugado 5-6
Vidrio hoja de 1/8 de espesor 2
Plomo de 1/8 de espesor 8
Techo de yeso (suspendido) 10
Lamina metalica 1-2
Teja manila 2
Cubierta de madera 1 pulgada 3
Tragaluz 3/16 a Y4 de pulgada, vidrig y 4-5
estructura
Pizarra de 3/16 a ¥z de pulgada de espesor 6
Alquitran y grava cinco capas 8-20
Alquitran y escoria cinco capas 5
Teja plana 3 pulgadas de espesor 20

Tabla No. 2 Cargar a soportar materiales

2.1.3 Acceso.

El libre movimiento de las mercancias hacia adeptnacia afuera de la unidad
es tan importante como dentro de la planta. El itacpo necesitara conocer la
frecuencia prevista y el peso de todos los bienes ayculen entre la unidad y su

entorno.



2.1.4 lluminacion.

Puede haber requerimientos especiales sobre el bedm que deban
considerarse. La frecuencia de accidentes comaeolduptividad son afectadas por la
iluminacién, y todo alumbrado debe ser suficienteiméntenso para el trabajo que se
vaya a efectuar, pero evitando los contrastes.ldrainacion artificial puede causar
efectos indeseables a parte de las dificultademslule la preparacion de colores. Las
lamparas fluorescentes por su alta frecuencia pugaelucir un parpadeo irritante, y si
se usan junto a una maquina giratoria da la impnegue la maquina baja su velocidad
0 se detiene. Esta ilusion molesta y en el pedosie€asos es peligrosa. Utilizando el
namero de lamparas adecuadas y disefiando correttamaefuente de alimentacion

puede reducir o eliminarse éste efecto.

La efectividad de la iluminacion puede mejorarsgiehdo colores claros para
las paredes y techos, y usando colores contrastant& planta y en los accesorios. La
mugre reduce rapidamente la eficiencia de cualel@nento de alumbrado, por lo que

todos ellos deben disefiarse para limpiarse coldadiy seguridad.

2.1.5 Ventilacion y calefaccion

Debe hacerse el maximo esfuerzo por conservartiybdis en forma atil tanto el
calor como el aire fresco. El aislamiento, las plad para comentes de aire, las capas
de aire tibio y los conductos de calefaccion séalas mejor en la construccion y no
posteriormente cuando su instalacion puede restdistiosa, dar mal aspecto y causar

molestias.

Dependiendo del uso que se le vaya a dar a laaplgotede ser necesario
incorporar equipos de filtracion, secado (humidifién) de aire al sistema de

ventilacion.
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La ubicacion de los procesos nocivos debe deters@rad principio, para que las
chimeneas queden bastante lejos de cualquier plenmdmision de aire fresco, o de

cualquier lugar donde las emisiones pueden saugieigles.

2.1.6 Servicios

Antes de iniciar el disefio se debe estimar el fida cantidad de potencia y
demas servicios que se usaran. El gas, la eleletdcy el aire comprimido necesitan
estar disponibles en la medida necesaria y delmars® providencias para instalar
terminales de computadora, incendios, sistemasoderigacion, sistemas de alarma

contra robos, sistemas aspersores/gangueras ssaéidanergencia.

2.1.7 Eliminacién de desperdicios

Todos los productos de desecho y emisién deberrdese con rapidez y sin
causar dafos o inconvenientes a nadie.

2.1.8 Reguerimientos especiales de los procesos

w+ Necesidad de un control de temperatura particulatenpreciso, como en los

departamentos de calibraciéon o medicion.

+ Necesidad de pisos estables, como en los labarstatonde la transmisién de
vibraciones pueden alterar las lecturas de logumsntos y ocasionar una
pérdida considerable de tiempo y esfuerzo.

+ Necesidad de medidas especiales de seguridad ezspsoruidosos, peligrosos o
secretos.

+ Necesidad de iluminacion especial.
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+ Necesidad de algun servicio especial.

2.1.9 NuUmero de pisos

La eleccion entre un edilicio de uno o varios pigssdificil de tomar a menos

gue se resuelva por las circunstancias del sitio.

2.1.10 Acomodo de oficinas

Los techos pueden ser mas bajos, los claros mem@erga sobre los pisos mas

lisera, etc.

2.2 Distribucién de plantas

Consiste en seleccionar el arreglo mas eficientagmstalaciones fisicas, con el
fin de lograr la mayor eficiencia al combinar lesursos para producir un articulo o un
servicio. La distribucidbn no solamente es aplicabléas fabricas sino también a las

oficinas, hospitales, aeropuertos, centros conles;iatc.

Aln que el alcance de la distribucién de planta @stlicado por el costo en

dinero, el impacto de una distribucion eficientesiempre se obtiene.

Para tener una idea de la importancia de la diglidm de planta se debe

considerar los siguientes aspectos:

+ ¢Qué efectos produce la distribucion g@&anta en los costos de

manejo y mantenimiento?

+ ¢Qué efectos produce, en el animo del empleaddmp dnfluye éste en los

costos de operacion?
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+ ¢En qué intervienen las empresas la mayor partsudeapital y qué tan

convertible es ese capital una vez invertido?

+ ¢Qué efecto produce la distribucion @&anta en la administracion

de las instalaciones?

+ ¢Qué erecto produce en la capacidad de la ingialpara adaptarse al cambio y

satisfacer las necesidades futuras'?

La palabra distribucion por lo tanto se emplea gugwéa indicar la disposicion
fisica de la planta y de las diversas partes aeigana .En consecuencia la distribucion
comprende tanto la colocacion del equipo en capartiemento como la disposicion de
los departamentos en el emplazamiento de la pl&stanecesario tomar decisiones de
politica relativas a la organizaciéon, métodos yjofllde trabajo. Es una parte
particularmente importante de la responsabilidddyeieente de produccion, ya que este
se encarga del equipo industrial de la organizaeiooual en general es dificil de
reubicar una vez que quede instalada. La distdoude la planta debe expresar la

politica y no determinarla.

Por tanto se denomina distribucion en plaiia ard@r@acion de los espacios e
instalaciones de una fabrica, con el fin de conseme los procesos de fabricacion o la
prestacién de los servicios se lleven a cabo d®rtaa mas racional, y econdmica
posible.

Con una buena distribucién en planta se consigagesiuientes beneficios:

+ Se facilita el proceso de fabricacion ya que la distribucion se acomoda a la
mejor circulacion de las piezas mas importantes.
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+ Se aumenta la capacidad de produccioral mejorar la distribucion, evitando
los cuellos de botella, se aumenta la saturaciériodes los elementos de

fabricacion.

+ Se reduce al minimo el movimiento de materialeg§s una consecuencia de la
reduccion de distancias, y del numero de transpoytede la combinacion de

operaciones con transportes, etc.

+ Disminuye el material en curso de fabricacionpuesto que se acorta el tiempo,

que dura la fabricacion.

+ Proporciona seguridad y confort al personalja distribucion no solo atiende la
mejor circulacion de la fabricacion, sino tambiém @cupa de procurar la
instalacion optima de todos los puestos de traltajap en situacion como en

seguridad, iluminacién, ventilacion, etc.

2.2.1 Criterios para una buena distribucion

2.2.1.1 Flexibilidad maxima

Una buena distribucion se puede modificar rapidaengrara afrontar las
circunstancias cambiantes. Debe prestarse particatencion a los puntos de

abastecimiento los cuales deben ser amplios yaileatZeso.

2.2.1.2 Coordinacién maxima

La recepcidn y envio en cualquier departamento gilmearse de la manera mas
conveniente para los departamentos receptoresisirébdcion debe considerarse como

un conjunto, no por areas aisladas.
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2.2.1.3 Utilizacibn maxima del volumen

Una planta debe considerarse como un cubo, yaayedpacio utilizable arriba
del piso. Se puede instalar transportes a unaaaswperior a la cabeza y usarse como
almacenes mdviles para trabajar en proceso, o miegpenderse herramientas o equipo
del techo.

Se aplica particularmente en los almacenes, domdenlercancias pueden
aplicarse a alturas considerables sin inconversestese emplean carretillas elevadoras.
En algunos casos, pueden moverse materiales poo medransportes que sobresalgan
del edificio.

2.2.1.4 Visibilidad maxima

Todos los hombres y materiales deben ser facilmebtervables en todo
momento. Toda pared divisoria debe pasar por udadoso escrutinio, para que no

origine una segregacion y reduzca el espacio disjgon

2.2.1.5 Accesibilidad maxima

Todos los puntos de servicio y mantenimiento deteermle facil acceso.

2.2.1.6 Distancia minima

Todos los movimientos deben ser a la vez neceswarthectos. El manejo del
trabajo incrementa el costo, deben evitarse losimientos innecesarios y circulares.
Una falla muy comun es quitar el material de uncbadte trabajo y llevarlo a un lugar
de almacenamiento temporal mientras espera pasaminte al punto siguiente de

almacenamiento. Debe evitarse en lo posible logweies, bancos y extras.
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2.2.1.7 Manejo minimo

El manejo 6ptimo es el manejo nulo, pero cuando@stable debe reducirse al
minimo usando transportes, montacargas, tobogamaspas. EI material que se esté
trabajando, debe mantenerse a la altura de trapajanca colocarse en el piso si ha de

tener que levantarse después.

2.2.1.8 Incomodidad minima

Las comentes de aire, la iluminacion deficientduzasolar excesiva, el ruido, las
vibraciones y los olores deben reducirse al minigngj es posible contrarrestarlos

totalmente.

Una fabrica no debera, mientras se esté trabajaexdar atestada de personal
hasta el punto de que pueda representar riesgousarcalafio a la salud de sus

empleados.

2.2.1.9 Seguridad inherente

Toda distribucion debe ser inherentemente seguminguna persona debera
estar expuesta a peligro, sea que operen en lgapbalas que pasen cerca. Se debe
contar con instalaciones y servicios médicos. Ejfues un riesgo permanente para lo

cual se recomienda buscar consejos del servicimaderos y compafias de seguros.

2.2.1.10Seguridad maxima

Deben preverse salvaguardas contra fuego, humeatamk, y deterioro general,
hasta donde sea posible, en la distribucion odigera vez de agregar posteriormente

jaulas, puertas y barreras.
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2.2.1.11Flujo unidireccional

No deben cruzarse las rutas de trabajo con lasadsporte. En todo punto de

una fabrica, el material debe fluir en una soladdion.

2.2.1.12Rutas visibles

Deben definirse los recorridos y marcarse claraenéingun pasillo debe usarse

para fines de almacenamiento, ni aun en forma teahpo

2.2.1.13ldentificacién

Debe otorgarse a los grupos de trabajadores, fuopespacio de trabajo. La
necesidad de un territorio definido parece sercbhasn el ser humano. Esto puede

levantar la moral y despertar un sentimiento desigim.

2.2.2 Preparacion de un esquema de distribucion

El estudio de una distribucidon en planta y su pcayese realiza en la forma

siguiente:

2.2.2.1 Compilacion de informacion

Los factores que mas influyen en el planteamieataré distribucion en planta son:

+ Productos: Es necesario conocer los productos que se faboca&matan de
fabricarse, su disefio, dimensiones, peso, etctidealh embalajes si fuesen

necesarios, etc.
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w+ Materiales: Se deben conocer los materiales que Intervienda &bricacion,
sus dimensiones, su forma de almacenamiento, Bg e@llos hay piezas ya

terminadas o semiterminadas, etc.

+ Ciclo de fabricacion: Naturalmente, el ciclo de fabricacion es \m factor
primordial para decidir la distribucidbn en plantge debe conocer el ciclo

completo, operaciones, circulacidon, esperas, ispees, etc.

+ Maquinaria: Maquinaria  que interviene, sus  caraciedst de

produccién, dimensiones, peso, necesidades deafuamamientas, etc.

+ Hombres: Otro conocimiento de gran importancia es el dehombres que
intervienen en toda la fabricacién, no solo endegyoperativa, sino también en

los transportes, almacenes, etc., y su categafagional.

+ Movimiento de materiales y productos terminados Recipientes o bandejas
para el traslado de materiales, medios mecanicasgstos traslados, estanterias,

armarios, etc., para los almacenamientos o espcaEtera.

+ Servicios:Se incluyen en este apartado los de mantenio, los servicios

higiénicos, sanitarios, comedores.

+ Versatilidad de la distribucién: Se debe conocer si la fabrica cambia con

frecuencia de fabricacion v debe tenerse estofesente.

Para facilitar la obtencion de todos los datos dglrepararse tinas listas-guia

con todos los detalles que pueden interesar dewarlde los factores citados.

En resumen debe observarse:
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+ Tipo y cantidad de mano de obra junto con la eltracorganizacional de la

compafia.

+ Plano acotado del espacio que se va a distribgirnezesario conocer con
precision las dimensiones de las salientes que bayks paredes (cajas de
interruptores, cuadros de fusibles). La dispddiéd de los servicios (gas,
agua, aire comprimido, teléfonos y drenajes) y liécacion de las oficinas,

servicios sanitarios y estructuras permanentes.

+ El volumen de trabajo que habra de producirse ehodespacio, tanto en el

futuro inmediato como en el previsible.

+ Las operaciones por realizar, sus descripciosesuencias y tiempo estandar.
Debe tomarse nota de cualquier operacion peligmsdpsa, productora de

humo o de polvo.

+ El equipo necesario para realizar las operaciones.

+ El nimero de movimientos del material de un cedé&rdrabajo a otro durante un
periodo representativo. Esta informacion se prasesrt una grafica de
recorridos.

+ Cualquier tiempo muerto, de envejecimiento, dabélézacion o cualquier otro

tipo, relacionado con el almacenamiento en el m@ce

+ El volumen de material, los sub almacenes o lastengias temporales, que se

requieran en cada estacion de trabajo.

+ La cantidad de almacenes principales y de almaapartes terminadas que se

requiera.
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+ Qué lineas de comunicacion y salidas de emergemaee casos de incendio o
imprevistos, se requieren.

+ Qué requerimientos especiales de inspeccidn existen

+ Qué requerimientos de alarmas contra robo existen.

+ Qué requerimientos geograficos especiales debesfasarse, por ejemplo la

ubicacion especifica de un departamento de envio.

«+ Si algun equipo de repuesto necesitara almacemarss espacio bajo cierta
consideracion.

2.3 Estructura organizacional

La finalidad de una estructura organizacional ¢sbéscer un sistema de papeles
que han de desarrollar los miembros de una engidesdtrabajar juntos de forma 6ptima

y que se alcancen las metas fijadas en la placifina

2.3.1 Elementos de la organizacion

Los objetivos deben ser verificables, precisos glizables. Para que sean
precisos deben ser cuantitativos y para ser veblés deben ser cualitativos. Tiene que
haber una clara definicion de los deberes, dereglagtividad de cada persona. Se tiene
que fijar el area de autoridad de cada persomgiiéocada uno debe hacer para alcanzar
las metas. Saber como y donde obtener la informatézesaria para cada actividad.

Cada persona debe saber donde conseguir la infarmgate debe ser facilitada.



2.3.2

2.3.3
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¢, Qué es organizar?

Identificar y clasificar las actividades que s@die que realizar en la empresa.

Agrupamos estas actividades.

A cada grupo de actividades le asignamos un directm autoridad para

supervisar y tomar decisiones.

Coordinamos vertical y horizontalmente la estructasultante.

Definiciones de estructura organizacional

Strategor: (1988) es el conjunto de las funcionedeylas relaciones que
determinan formalmente las funciones que cada drdeaer cumplir y el modo

de comunicacién entre cada unidad.

Mintzberg: (1984) es el conjunto de todas las far®a que se divide el trabajo
en tareas distintas y la posterior coordinaciotadenismas.

La estructura organizacional es una estructuracdrdeal de roles, cada persona

asume un papel que se espera que cumpla con et nsagiimiento posible.

Principios de una organizacion

Eficacia: una estructura organizativa es eficaz si perraiohtribucion de cada

individuo al logro de los objetivos de la empresa.
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+ Eficiencia: una estructura organizativa es eficiente si faci obtencion de los

objetivos deseados con el minimo coste posible.

+ La organizacion formal: es el modo de agrupamiento social que se estatiéece
forma elaborada y con el proposito de establecephjativo especifico. Se
caracteriza por las reglas, procedimientos y estragerarquica que ordenan las

relaciones entre sus miembros.

+ La organizacion informal: son las relaciones sociales que surgen de forma
espontanea entre el personal de una empresa. baizagion informal es un
complemento a la formal si los directores sabenugdpn controlarla con
habilidad.

2.4 Proceso de pasteurizacion de la leche

Uno de los métodos mas comunes de conservaci@sddimentos es mediante
un calentamiento que destruye los microorganismdéssyenzimas que los dafian. El
tratamiento térmico requerido no es Unico ya qupuselen emplear varias condiciones
de tiempo-temperatura para lograr el objetivo, gerprefieren los de altas temperaturas
y cortos tiempos. Seguidos de un descenso brusdentigeratura, para garantizar la

eficiencia del procedimiento.

Paralelamente a la destruccién de organismos paiégeambién se eliminan los
microorganismos mas termosensibles, como los colds, y se inactiva la fosfatasa
alcalina, pero no asi las esporas o la peroxidasdas bacterias un poco mas
termoresistentes, como las lacticas; es deciredael pasteurizada todavia tiene una

determinada cuenta microbiana, principalmente de&has lacticas ( no patégenas pero

2 Control de procesos-Lacteos “San Antonio” C.A.
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si fermentativas) , y requiere de refrigeraciongye su vida de de anaquel es tan solo
de algunos dias.

Con temperaturas superiores a los 25 °C, muerandopsicroéfilos (coliformes);
Arriba de los 42 ° C, mueren los mesdéfilos aergb¥osuperiores a 60 ° C, mueren los

termoresistentes (Salmonella).

La eficiencia de la pasteurizacion se mide medidmtprueba de la fosfatasa
alcalina, con la cual hay que tomar ciertas prdoaes ya que se presenta el fendbmeno

de la reactivacidon enzimatica.

La temperatura afecta a los microorganismos diglaesite manera:

+ Menos de 0 °C: Los microorganismos se mueren.

+ 0°C a4 °C: Permanecen en estado de latencia.

+ 25 °C a 37 °C: Temperatura Optimas de crecimiemapyoduccion.

+ 37 °C a 43 °C: Crecimiento y reproduccion de meombduricos (Salmonella,

Shigella y pseudomonas)

+ 45 °C a 80 °C: Encontramos esporas de hongos ylpsenas.



23

PASTEURIZACION DE LA LECHE
L.T.L.T. 65 °C /30 min

H.T.S.T 75 °C /15 seg.

U.H.T. 140 °C / 3 seg.
"ENFRIO" |0.2% DE H202 AL 33 %

Tabla No. 3Proceso de la leche

PASTEURIZACION CONTINUA DE LECHE (H.T.S.T.)- INTERCAMBIADOR
DE CALOR DE PLACAS
i [ e
A o - HOLD LOap
PRODUCT OUT 5 T“f‘* { X H
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Figura No. 1. Pasteurizacién H.T.S.T.

2.4.1 Procesos de pasteurizacio

Muchos envases de lacteos han sido pasteurizadas&imdos que prolongan

vida de consumo. La pasteurizacion es un procesoce realizado a los alimentos: |

procesos térmicos se pueden realizar con la imtende disminuir las poblacion

patogems de microorganismos o para desactivaenzimasque modifican los sabort

de ciertos alimentos. No obstante, en la pastadmase emplean generalme
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temperaturas por debajo del punto de ebullicionc(eiquier tipo de alimento), ya que
en la mayoria de los casos las temperaturas sugeria este valor afectan
irreversiblemente ciertas caracteristicas fisicgsiiynicas del producto alimenticio; asi,
por ejemplo, si en la leche se sobrepasa el puntbhdllicion, las micelas de la caseina
se “coagulan” irreversiblemente (o dicho de otremfa, se "cuajan”). El proceso de
calentamiento de la pasteurizacion, si se hacejas hbamperaturas, tiene ademas la
funcion de detener los procesos enzimaticos. Hoglianla pasteurizacion realizada a
los alimentos es un proceso industrial continuacagb a alimentos viscosos, con la

intencion de ahorrar energia y costes de produccion

Existen tres tipos de procesos bien diferenciadussteurizacion a altas
temperaturas durante un breve periodo de tiempd.&. del inglés: High
Temperature/Short Time), el proceso a ultra-akagperaturas (U.H.T. - igualmente de

Ultra-High Temperature) y LTLT Baja temperaturaa@nmgo tiempo.

2.4.1.1 Proceso H.T.S.T.

Este método es el empleado en los liquidos a gremelo la leche, los zumos de
fruta, la cerveza, etc. Por regla general, es & pwnveniente, ya que expone al
alimento a altas temperaturas durante un periodoeby ademas se necesita poco
equipamiento industrial para poder realizarlo, osehdo de esta manera los costes de
mantenimiento de equipos. Entre las desventajaprdeéso esta la necesidad de contar
con personal altamente cualificado para la reabmace este trabajo, que necesita

controles estrictos durante todo el proceso deymadn.

Existen dos métodos distintos bajo la categoripateurizacion H.T.S.T.: en

"batch"” (o lotes) y en "flujo continuo", se exporgenontinuacion.

En el proceso "batch" (denominado también como ¥Wasteurization o

Pasteurizacién Vat) una gran cantidad de lechealenta en un recipiente estanco
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(autoclave) a una temperatura que llega de 63 aG68lurante un intervalo de 30
minutos, seguido inmediatamente de un enfriamiardo®C para evitar la proliferacion
de los organismos. Es un método empleado hoy ensdime todo por los pequefios

productores debido a que es un proceso lento @gapls horas en total).

En el proceso de "flujo continuo”, el alimento sentiene entre dos placas de
metal, también denominadas intercambiador de cdéorplacas (PHE) o bien un
intercambiador de calor de forma tubular, las teadpeas son las mismas: 63 a 68 °C.
Este método es el mas aplicado por la industmaegiiicia a gran escala, ya que permite
realizar la pasteurizacion de grandes cantidadeslidento en relativamente poco

tiempo.

2.4.1.2 Proceso U.H.T.

El proceso U.H.T. es de flujo continuo y mantieaddche a una temperatura
superior mas alta que la empleada en el proces®SH.T y puede rondar los 138 °C
durante un periodo de al menos dos segundos. Debikie periodo de exposicion,
aunque breve, se produce una minima degradacioalidednto. La leche cuando se
etiqueta como "pasteurizada" generalmente se hadtracon el proceso H.T.S.T.,
mientras que para la leche etiquetada como "ulsteprizada"™ o simplemente
"U.H.T.", se debe entender que ha sido tratad&lpmetodo U.H.T.

El reto tecnoldgico del siglo XXI es poder dismimlo mas posible el periodo
de exposicién a altas temperaturas de los alimehtmsendo la transicion de altas a
bajas temperaturas lo mas rapida posible, dismirdg/el impacto en la degradacion de
las propiedades organolépticas de los alimentasegta razon, se esta investigando la
tecnologia basada en microondas, que permiteipstéd efectos (es empleado incluso
en carnes).[12] Este método es muy adecuado paralilnentos liquidos ligeramente
acidos (la acidez se mide con el pH), tal comozZasos de frutas y los zumos de
verduras (como el gazpacho), ya que permite pesiddaonservacion de 10 a 45 dias si
se almacenan refrigerados a 10 °C.
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2.4.1.3 Organismos reguladores del estandar

Los métodos de pasteurizacion corresponden a um@ sk métodos
estandarizados por los responsables de alimentdei@ada pais y son controlados por
las agencias encargadas de vigilar la calidad déneentacion (algunos ejemplos son la
USDA en Estados Unidos y la Food Standards Agenogl &eino Unido) mediante la
implementacion de un derecho alimentario especilistas agencias requieren y vigilan
que, por ejemplo, los lacteos pasteurizados medldRET lleven la etiqueta alimentaria
adecuada. Por regla general existen diferentesds=sts en funcion de los lacteos a
procesar. El principal factor a tener en cuental esntenido graso del producto. De esta
forma, los estandares de pasteurizacion de ladiiidaen de los estandares empleados
para la leche desnatada, y los estandares paraupast queso se disefian e
implementan de tal forma que no se destruyan lasnas que procesan los fosfatos,

Gtiles para mantener las propiedades de cortetyreede los quesos.

Los métodos estandares de pasteurizacion HTST iuan designados para
alcanzar una extension del periodo de caducidacedm de 5 dias (es decir 0,00001
veces el periodo original) reduciendo el nUmerond®oorganismos en la leche y otros
alimentos. Este método es considerado adecuadolgaealuccion de poblaciones de
casi todas las bacterias patdgenas, esporas yu@ratqro microorganismo resistente a
las altas temperaturas (incluyendo particularmenta Mycobacterium tuberculosis,
causante de la tuberculosis y la Coxiella burmeatiisante de la fiebre Q). El proceso de
pasteurizacion HTST se disefia para que los prosisaan calentados uniformemente,

evitando que solo algunas partes sean sometidasrdieacion mientras que otras no.

2.4.1.4 Dinamica de la pasteurizacion

La pasteurizacién es un proceso que sigue unaaargitimica de primer orden.
Denominamos N al nimero de microorganismos vivasna temperatura dada de
exposicion T, y No a la poblacion de microorganismoicialmente. Si Kd es la

constante cinética de muerte debido a la tempergiuglocidad de muerte de los
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microorganismos), la disminucion en la poblacionltieo) depende de la siguiente
formula exponencial: N = Ne KT
Esta formula es fundamental para determinar evaude un cultivo en funcion
de la temperatura. Se puede ver en ella una graendencia con la temperatura de
exposicion T. La férmula es el fundamento, aderdédps denominados diagramas de
supervivencia en la industria de la alimentaciéond® log(N/No) es el tiempo de
exposicion a una temperatura T fija. Tipicamensedgificas de supervivencia de los
microorganismos al calor aparecen como lineasgettaina escala semilogaritmica. La
correlacion existente entre la velocidad (o ratie) muerte de microrganismos y la

temperatura cumple la ecuacion de Arrhenius.

Un factor importante asignado a cada microorganissel denominado Tiempo
de reducciéon decimal o también valor D de un miganismo, y se define como el
tiempo necesario para que a una temperatura detatemise pueda reducir el 90% su
poblacion en el producto tratado. Es una expredi@n la resistencia de un

microorganismo al efecto de la temperatura. Suesi¢n es:

At

Doy =
g log N, — log N

DondeAt es el periodo al que se expone la muestra, Ne gablacion inicial y
N la poblacion final. Pueden obtenerse diferen@srgs D para un microorganismo
dado, o para un proceso particular de un alimedgterminando los sobrevivientes a
diferentes temperaturas. Altos valores de D indiqae el microorganismo es mas
resistente que otros que poseen un valor infeixisten otros valores como la
"constante de resistencia termal”, conocida freleumeente como “"valor z", que se
define como la diferencia en temperaturas necegara causar una reduccién de un

90% en el valor D.
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2.4.1.5 Factores que afectan al proceso

2.4.1.5.1 La acidez del alimento

La acidez determina el grado de supervivencia derganismo bacteriano. La
principal clave para averiguar este pardmetro psiptabe decir que histéricamente los
alimentos se han considerado acidos o poco aditltbpsque considerar que la mayoria
de las bacterias toxicas como la Clostridium botuti ya no estan activas por debajo de
un valor de 4,5 (es decir que un simple zumo déditas desactiva). Los alimentos se
pueden considerar como acidos si estan por delea@gste valor de pH (la mayoria de
las frutas se encuentran en este rango, sobreldsedutricos). En el caso de alimentos
con un pH superior, es necesario un tratamientoi¢érde 121 °C durante 3 minutos (o
un proceso equivalente) como procesado minimo ées,da leche, las verduras, las
carnes, el pescado, etc.). No obstante, muchostde &imentos se convierten en acidos
cuando se les afiade vinagre, zumo de limén, egimplemente fermentan cambiando
su valor de acidez. La causa de este efecto resida desactivacion de la actividad
microbiana debida a la simple influencia que pgsmeel valor de la acidez, indicada

por el pH, sobre la condicion de vida de estosaoigranismos.

2.4.1.5.2 Organismos resistentes

Algunos organismos y bacterias cultivados en losadtos son resistentes a la
pasteurizacion, como el Bacillus cereus (pudienegal a prosperar cultivos de este
bacilo incluso a bajas temperaturas), el Baciltearsthermophilus, etc. No obstante la
resistencia a la eliminacion térmica depende en gradida del pH, actividad acuosa, o
simplemente de la composicion quimica de los alio®ra facilidad o probabilidad de
volver a ser contaminados (en lo que se denominaingiés postprocessing

contamination, o PPC)
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2.4.1.5.3 Forma del alimento

Mencionar la forma como un factor a tener en cuentda pasteurizacion del
alimento es equivalente a decir que lo que infleyda superficie exterior del alimento.
Cabe pensar que el principal objetivo del procespabteurizacion es el incremento de
la razén entre la capacidad de enfriamiento y pedicie del mismo. De esta forma, el
peor ratio corresponde a los alimentos similaresaaesfera. En el caso de los alimentos
liguidos, se procura que tengan formas Optimas gaeala variacion de temperatura,
tanto en calentamiento como en enfriamiento, pobtiener ratios optimos.

2.4.1.5.4 Propiedades térmicas del alimento

Algunas propiedades térmicas del alimento afectanfaima indirecta al
rendimiento final de la pasteurizacién sobre elnmiscomo la capacidad calorifica (la
cantidad de energia que hay que "inyectar" porachide masa de alimento para que
suba de temperatura), la conductividad térmicaagera la homogeneidad del proceso
en el alimento), la inercia térmica (los alimentm® menor inercia térmica son mas

susceptibles de ser pasteurizados que los quemposg®r inercia).

2.4.2 Leche pasteurizada

La leche pasteurizada es aquella obtenida a lampremedio de procesos de
calentamiento, se le han eliminado totalmente ksngnes patdégenes (aquellos que
pueden causar enfermedades). Esto implica un tietgontérmico, a alta temperatura,
durante un tiempo determinado, que mas abajo detad. En este proceso

practicamente no se modifica la naturaleza fisigioagca y nutritiva de la leche.
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2.4.2.1 Elaboracion

La leche fluida estandarizada, que proviene debs&ecibo y Tratamiento (1),
ingresa al sistema por los tanques de mezcla (2)del se le adiciona el complejo

vitaminico A+D.

Desde alli, es bombeada por una bomba centrifuggasa (3) al equipo
pasteurizador (4), que, conjuntamente con el hompagdor (5), realiza los tratamientos
térmicos vy fisicos en la leche. El tubo de mantémto (6) asegura el tiempo necesario
para la destruccion de los microorganismos, retmoduego la leche al pasteurizador

donde se procede a su enfriamiento final.

Dos silos (7) reciben el producto ya procesado sddealli, por gravedad, se
alimentan, mediante una linea de envasado destinadasivamente a leche, las
maquinas envasadoras de sachets y cajas rex (yo#licto, que debe mantenerse
refrigerado por debajo de 8° C, se presenta emethases grasos: leche entera (3% MG)

y leche parcialmente descremada (1.5% MG).

—y 5
Mlaut Leche Pasteurizada

Figura No. 2 Leche Pasteurizada
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2.4.3 Diferencias entre leche pasteurizada y ultra pasteizada®

La leche ha sido el alimento mas importante endiadiel ser humano.

Su importancia, sobre todo durante los primeros a@oinfancia, la ha colocado
como el alimento esencial de la dieta humana. Bogeprganismos de salud coinciden
en su gran valor como fuente de energia, aportalde, capacidad como regenerador
del tejido muscular y la calidad de nutrimentosnesdes que ayuda a sintetizar al
organismo. De ahi que valga la pena ser sumameaitt@dosos, tanto con sus procesos

de esterilizacion, como con los medios para ceaskr.

2.4.3.1 Leche pasteurizada

La leche es sometida a temperaturas entre los 723°€, durante 15 a 20
segundos, eliminando los microorganismos que dadasalud del ser humano, sin
embargo, quedan presentes algunos microorganisonasal obliga a refrigerar la leche

aunque se encuentre en envase cerrado.

2.4.3.2 Leche ultra pasteurizada (U.H.T. Ultra High Temperdure)

Esta leche se obtiene calentando la leche hasteetataras entre 135°C y 140°C
durante unos cuantos segundos y luego enfriandagiégdamente en un sistema
pasteurizado. Posteriormente se envasa la lechemémente y un envase asépticos
(esterilizados). Esta leche tiene hasta 180 diagddeestando en envase cerrado, y para
ello no requiere de ningun tipo de conservadorrédmiiere de refrigeracién, mientras el
envase no se abra.

% Control de procesos-Lacteos “San Antonio” C.A.
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Tanto la leche pasteurizada como la ultra pastdaizooseen el mismo valor
nutritivo, la diferencia esta en que la U.H.T. rgéala vida de la leche hasta por 180
dias, mientras que la pasteurizada tiene una durasicasa de tan sélo 5 a siete dias en

refrigeracion.

2.4.3.3 Para que estés bien

La leche ultra pasteurizada es una buena formaefguearte que tu familia esta

bebiendo un alimento saludable libre de bacteriesngervadores.

Una vez abierto el envase debes conservarlo @gaefcion. Una vez abierto el
envase U.H.T., procura consumir el alimento ded&#dos 4 o 5 dias posteriores. No

olvides que la prevencion y deteccion a tiempo poed/udarte a vivir mejor.

2.5 Proceso para elaborar quesos

El queso es un producto fresco o madurado, soligenaisolido, obtenido de la
leche, leche total o parcialmente desnatada, sa&p de mantequilla o de una mezcla
de algunos o de todos estos productos, por coa@ulémtal o parcial. El proceso de

elaboracion del queso consta de varias etapasegames a continuacion:

2.5.1 Preparacion de la leche

La leche ha de tener un contenido microbiano bhilegar a la queseria. Debe
controlarse también la presencia de antibidticas ighiben el crecimiento del cultivo
bacteriano que se utiliza en la fermentacion dekquwy que impedirian la coagulacion.
La leche deberia transportarse en cisternas isaseamuna temperatura de entre (4 - 6)
°C. Si no es asi, se enfriara inmediatamente gailla la fabrica hasta que alcance una

temperatura de (3-4) °C.
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A continuacion la leche se higieniza por centriftiga (para eliminar las
impurezas solidas), se normaliza el contenido @sagly se pasteuriza a (70-80) °C
durante 15 segundos. Este Ultimo paso (la pastmidiz) no tiene lugar en la
elaboracion de quesos artesanos, que se elaborariecbe cruda. Mas adelante

analizaremos esta cuestion.

2.5.2 Acidificacion o adicion del cultivo iniciador

Este cultivo iniciador o "starter" estd compuestw pacterias lacticas de los
géneros Leuconostoc, Streptococcus y Lactobadiduaque es el procedimiento mas
frecuente, no tienen por qué emplearse conjuntaesibs tres géneros de bacterias).

Su misién es:

+ Transformar la lactosa en acido lactico

w+ Potenciar la accion del cuajo

+ Favorecer el desuerado

+ Disminuir el pH hasta 5-5.2, inhibiendo de este meldcrecimiento bacteriano.

+ Liberar las sustancias que confieren a cada queamsa Yy sabor tipicos.

2.5.3 Adicion de materias complementarias y cultivos esp&les

Esta etapa es voluntaria. Las materias complemasifameden las siguientes:

+ Cloruro célcico: contribuye a la acidificacion de la leche y auraest

contenido en calcio, lo que acelera el procesmdgudacion.
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+ Nitrato potasico: inhibe el crecimiento bacteriano que producirissega
perjudiciales para el sabor y el aroma del quegoegtamos fabricando.

w+ Colorantes naturales autorizados (sobre todo paracctezas): permite que el
queso tenga un color uniforme durante todo el &fim de los ejemplos mas
claros en este apartado es la adicion de betanasén el queso gouda (muchas

veces la etiqueta no declara la presencia de diclooante).

Entre los cultivos especiales destacan los sigesent

+ Mohos: ayudan a desarrollar unos sabores y aromas dasgos durante la
maduracion. Asi sucede con el Penicillium candidumel cammembert o con el

Penicillium roqueforti del queso roquefort.

+ Bacterias: tienen la misma mision que los mohos. Por ejemgloesponsable
del aroma, sabor y los agujero del queso gruyel® leacteria Bacillus linens.

2.5.4 Coagulacién

Esta es una de las etapas claves del procescagéade la conversion de la leche
en queso. Esta transformacion se produce por lgutax@én de la caseina, que engloba

parte de la grasa y otros de los componentesldeha.

Podemos distinguir dos tipos de coagulacidon: ladg&c{que se emplea
preferentemente para la elaboracién de requesda)epzimatica (que es la que nos

interesa, ya que es la que se emplea para elajpesao).

La coagulacion enzimatica se produce cuando leimidada la leche un cuajo
comercial compuesto por un (18-20) % de clorurdcggdoenzoato sédico y enzimas

como la renina y la pepsina. La valoracion comeéh cuajo se basa en su poder o
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fuerza coagulante, que depende del contenido etieganase denomina titulo (el titulo
es la cantidad de leche que coagula un volumernudm determinado a 35°C en 40
minutos). Se suelen utilizar 20 o 30 mililitros ceajo por cada 100 litros de leche. La
leche puede tardar en cuajar de 45 minutos a tres h

Como resultado de la coagulacién enzimética dediad, se forma una masa que

retiene gran cantidad de agua entre sus poros.

2.5.5 Desuerado

Se consigue mediante acciones quimicas y mecanicas.

La expulsién del suero esta influida:

+ Por el corte y la agitacion de la cuajada, queakza habitualmente con una lira
compuesta de una serie de alambres dispuestos leastidor. La lira, después
de multiples pasadas por la cuajada, divide ésfagiculas muy pequefias. Los
granos de cuajada se agitan continua y lentamfavereciendo la pérdida de
agua.

+ Por el descenso del ph de la cuajada.

+ Por el tratamiento térmico, que acelera el desoer8d realiza calentando la
cuba exteriormente gracias a un recubrimiento onl&&’' por donde circula

vapor o agua caliente.

Existen dos tipos de tratamientos térmicos:

+ Tratamiento suave: se utilizan temperaturas d88@CC. Se pierde poco suero,

obteniéndose quesos con alto contenido en agua.
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w+ Tratamiento alto: se utilizan temperaturas de (@0-BC. La cuajada pierde

mucha agua, dando lugar a quesos duros.

2.5.6 Moldeado y prensado

En esta etapa se completa el desuerado y se leqi@so su forma definitiva,
introduciéndolo en un molde que puede ser de madkistico, metal, etc. y que puede
tener perforaciones para dejar escapar el suemeridéesndo del tipo de queso que se
pretenda obtener, el prensado serd mas o menasantén algunos casos, como puede
ser el del queso cammembert no se aplica ningdndigppresion, dejando que el peso
del propio queso en el molde actle como prensa.ptessas se componen de unas

palancas con las que se ejerce una determinadarpsebre la masa o cuajada.

2.5.7 Salado o salazonado

Para este proceso se suele utilizar sal fina, maea y bien molida. Esta sal
puede ser extendida por la superficie o tambiénlg@sger directamente incorporada a la
masa. Otra forma de salar el queso es con un b@Balchuera, que se encuentra a una
temperatura de (10-13) °C, y en cual permanecer ént 12 horas los quesos blandos y
de 24 a 72 los quesos duros. Este sistema es eadma&s utilizado porque necesita
menos mano de obra y porque con €l todos los quekpseren, aproximadamente, el

mismo contenido en sal.

Los principales objetivos de esta etapa son lasesites:

+ Impedir la proliferacion de microorganismos pataggero que contribuye a una

mejor conservacion del queso.

+ Completar el desuerado de la cuajada.
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+ Controlar o dirigir los microorganismos del cultivaciador.

+ Mejorar el aroma y el sabor del queso.

Si lo que queremos es un queso fresco, el procs@ terminado con la etapa
anterior, la salazon del queso. En cambio, si pdetmos obtener un queso curado (de

cualquier grado de curacion) deberemos continuaetsiguiente paso.

2.5.8 Maduracion

Periodo en el que la cuajada sufre unas deternsrtealasformaciones para dar
el queso tal y como lo conocemos. Puede durar di@sso varios meses, segun el tipo
de queso. Durante esta fase el queso es almacenadémaras donde se controla la
temperatura (12°C), la humedad (80-90%) y la aid@acque permiten la perfecta
maduracion del queso. Los quesos azules requiemanhumedad de casi el 100%

debido a que en su proceso de maduracion partidigi@nminados mohos.

Los principales objetivos de la maduracion o madison:

w+ Desarrollar el sabor y el aroma.

+ Modificar el aspecto.

+ Alcanzar la consistencia deseada.

Al terminar el proceso de maduracion se observa:

w+ La existencia de una corteza mas o menos soélida.



w+ La formacion de una pasta homogénea y elastica.

+ La presencia de ojos, fisuras, etc. en la pasta.

Aqui finalizaria el proceso de elaboracion de auiglgtipo de queso curado.
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2.6 Proceso para elaboracién de yoqurt

El origen del yogurt se sitla en Turquia aunquéitémhay quien lo ubica en los
Balcanes, Bulgaria o Asia Central. Se cree queosswmo es anterior al comienzo de la
agricultura. Los pueblos némadas transportabaredhel fresca que obtenian de los
animales en bolsas generalmente de piel de cabcaldt y el contacto de la leche con
la piel de cabra propiciaban la multiplicacion de bacterias acidas que fermentaban la
leche. La leche se convertia en una masa semigbtidagulada. Una vez consumido el
fermento lacteo contenido en aquellas bolsas, sstamlvian a llenar de leche fresca
gue se transformaba nuevamente en leche fermegitadias a los residuos precedentes.
El yogurt se convirtio en el alimento basico depogblos ndmadas por su facilidad de

transporte y conservacion.

Aunque sin comprender la base cientifica que eapdicsu accion, numerosos
pueblos utilizaban estas bacterias hace ya milegidg para la elaboracion de alimentos
modificados, que podian conservarse mucho mas dieynpstaban dotados de texturas
y sabores caracteristicos, distintos de los delymio original.

En la actualidad también se hace buen uso enbaralcion de una amplia gama
de productos lacteos fermentados, ya sean liquicmso el kéfir (*), o densos y

semisolidos, como el queso o el yogurt.

Sus saludables virtudes eran ya conocidas en igiiadad. Dicen que Genghis
Khan(*), el célebre guerrero mogol del siglo Xllingentaba a su invencible ejército con
"Koumiss" un tipo de leche fermentada ligerameitdelelica con un sabor parecido a
la cerveza que hoy en dia es muy apreciado erate@ios de Rusia para combatir la
tuberculosis. El "dahi", como asi lo llaman enrldi&, es y fue considerado alimento de
dioses. Plinio el viejo lo llamo alimento milagrosgaleno, médico griego del siglo I,
destacoé su efecto beneficioso para los problenasstiamago. Dioscorides (*), también
médico, lo recomendaba contra los males de higamberculosis y como depurativo
general. Unos siglos mas tarde se descubririafestoecalmante y regulador intestinal.
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¢Es el yogurt tan sano como se creia en la antigeara el yogurt natural, la
respuesta es si. Metchnikoff (*) demostré que g@uybcontenia bacterias capaces de
convertir la lactosa, el azucar de la leche, enlcatactico y que este acido hacia
imposible el desarrollo de bacterias dafiinas eningstino derivadas de la
descomposicion de los alimentos. También descuarenorme cantidad de vitaminas

del grupo B que contiene el yogurt.

Las virtudes son innumerables. Si bien el calcioeegjue desempefa las
funciones de gran estandarte de identidad del yagugecas, es decir, sin afiadidos
adicionales, también contiene proteinas, grasdstbs de carbono (con predominio de
la lactosa), vitaminas del tipo A y B, niacina yd&@s pantoténico y folico, asi como
diferentes minerales, ademas de fésforo, potasagnesio, cinc y yodo, nutrientes que
son de elevada biodisponibilidad (*). Durante lanfentacion se consumen las
vitaminas B12 y C y se forma acido folico, no deraln las vitaminas B1, B2, B6, PP,

biotina y &cido pantoténico, y la composicion mahg@ermanece estable.

Para la elaboracién del yogurt se deben segusifpsentes pasos:

2.6.1 Seleccion de la leche

Aunque se ha utilizado leche de diferentes especigsales para la fabricacion
del yogur, en la industrializacion se utiliza basiente leche de vaca. Puede utilizarse,
leche entera, leche parcialmente descremada, Be$eemada o crema de leche. La
leche mas apropiada es la que posea un conter@dadel de proteinas por razon de su
alta densidad. A pesar de ello no es necesariar aeleg leche con una proporcién
elevada de extracto seco para la produccion derypges aquel puede ser aumentado
mas tarde por medio de otros productos como, ldeseremada concentrada, leche en
polvo descremada, suero, lactosa. Para que eVauifticiador se desarrolle, han de

tenerse en cuenta los siguientes criterios:
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+ Bajo recuento bacteriano.

+ Libre de antibiéticos, desinfectantes, leche maatitalostro y leche rancia.

+ Sin contaminacion por bacteriofagos.

2.6.2 Pasteurizacion

En la preparacion del yogurt, la leche se paste@i25 — 96 °C por un tiempo de
5 min. para destruir los microorganismos patoggniasflora que no interese. Luego se

enfria hasta los 45 °C que es la temperatura queatmente se usa en la incubacion.

2.6.3 Incubacién

Se inocula con un starter de los dos microorgarssne Streptococcus
termophilus y el Lactobacillus bulgaricus, pereedan sido cultivados por separado
para evitar un exceso de produccion de acido tadbe este modo, no se ve favorecida

una especie frente a la otra dentro del mismoestart

Si la leche esta libre de inhibidores, la actividaitrobiana esta determinada
principalmente por la temperatura de incubaciora ycdntidad de indculo agregado.
Mientras mayor sea la diferencia con la temperafyptama y menor la cantidad de

indculo agregada mayor sera el tiempo de fermentaci

La temperatura y el tiempo de incubacion, ademda dantidad de inoculo, no
solo influyen en la acidez final sino también enelacion entre bacterias. En el caso del
cultivo del yogurt con Streptococcus termophilusagtobacillus bulgaricus, una menor
cantidad de inoculo y bajas temperaturas favorat&treptococcus termophilus y en el
caso inverso al Lactobacillus bulgaricus. En ldetacion de yogurt es preferible usar

un corto tiempo de procesamiento, y para eso sdardg temperatura y la cantidad de
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inoculo. Normalmente se usan temperaturas de iccub@ntre 42 y 45 °C, de 2 a 3%

de cultivo y un tiempo de incubacion de 2:30 a.3 hs

En un principio el pH (comunmente de 6,8) es fablgrgpara el Streptococcus
termophilus que se desarrolla mas rapido produoiemtido féormico y didxido de
carbono, bajando asi el pH hasta 5 aproximadam@&geeste modo se estimula el
crecimiento del Lactobacillus bulgaricus. Al misntempo, el desarrollo del
Lactobacillus bulgaricus favorece el crecimientd S#eptococcus termophilus por la
produccién de nutrientes como acido lactico, p@&gstiglaminoacidos como la valina.

Esta aparicion del &cido lactico es el que prowaadescenso del pH, que a su
vez es el responsable de la coagulacion de la.léeheoagulacion se produce a causa
de la estabilidad de las caseinas. Al pH de laeldobsca, las caseinas tienen carga
negativa y se repelen. En la acidificacion de ¢hée los iones hidrogeno del acido son
absorbidos por las caseinas, por lo que la carggtina va disminuyendo y asi también
la repulsion entre ellas. La coagulacion empieznda la repulsion ha disminuido. A
un pH de 4,6 las caseinas son eléctricamente sepitampletamente insolubles. Este
nivel de pH se conoce como punto isoeléctricdadmseina. Su efecto en el yogurt es

gue una vez ocurrida le confiere su consistencrassdida caracteristica.

En los productos lacteos fermentados, la fermednamilmina cuando se alcanza
un valor de 4,2 a 4,5 de pH aproximadamente, odmuae observa un valor de 0,75 a
0,8 de acidez titulable. Una vez lograda la acidepierida, debe enfriarse a 4 0 5 °C

para detener la fermentacion y evitar que se sigdugiendo acido lactico.

Como vimos, estos microorganismos y su efecto gic@rdel crecimiento
conjunto son los responsables finalmente de ladoi@m de aromas y texturas tipicos
del yogurt. Entre los componentes responsableardala se encuentran el acetaldehido,

acetoina, diacetilo.
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2.6.4 Fermentaciéony envasado

Este proceso de fermentacion se puede lograr dendoeras distintas, segun se
quiera obtener yogurt firme o yogurt batido. El yddirme se envasa inmediatamente a
la adicion del starter en vasitos o tarritos y k®wvados de esta forma a una estufa donde
se produce la fermentacién hasta el punto desedakgy se refrigera en cadmaras o en
tuneles de refrigeracion. En cambio, en el yogatido la fermentacion se produce
directamente en el reactor, se homogeneiza, sia enfilun intercambiador entre 22 y 24
°C, temperatura indicada para retardar el desarad las bacterias, se termina por

envasar en recipientes que son inmediatamentgeeddos.

INICIO
RECEPCION EN USINA
DE LA LECHE CRUDA

FILTRACION

@

ESTANDARIZACION ¥ PREPARACION @
DE LA MEZCLA

INCUBACION

HOMOGENELZACION

(_Fn

Figura No. 4 Diagrama de elaboracion de yogurt
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Andlisis del diagrama de flujo

Recepcion en usina de la leche cruda un punto de control en donde deben

realizarse verificaciones inmediatas de la calalzmtdadas de la leche cruda.

Filtracidn: se realiza la filtracion de la lecheavitar el ingreso de particulas

gruesas al proceso.

Estandarizacion y preparacion de la mezcla: selaegucontenido de grasas y
sélidos no grasos. Se agrega azucar de acuergm ald producto a elaborar, y
se regula el contenido de extracto seco mediardgrelgado de leche en polvo,
concentracion por las técnicas de filtracion aésagle membranas o sustraccion

de agua por evaporacion.

Desodorizacion: en la elaboracion de yogur, undndecon un contenido

incrementado de aire conlleva una serie de degasnt@obre todo al afadir la
leche en polvo se produce una notable incorporadémire. En este caso es
conveniente desodorizar la leche en un depdsiteaailo. Los efectos que se

persiguen son los siguientes:

Mejorar la estabilidad del gel de yogur incremedtala viscosidad.

Eliminar las sustancias aromaticas y sapidas iadiese

Incrementar los efectos de la homogeneizacion.

Reducir los riesgos de que se queme la leche d@uelntalentamiento en el

cambiador de placas.
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w+ La desodorizacion se realiza a una temperaturaddés 7C y a una presion de
70-80 kPa. Cuando se incrementa el extracto secelpnétodo de evaporacion

se consigue un grado suficiente de desodorizacion.

+ Homogeneizacion: En la practica de la elaboraciénydgur se homogeniza
muchas veces la leche higienizada al objeto dedinfe formacion de nata y

mejorar el sabor y la consistencia del producto.

+ La homogeneizaciéon reduce el tamafio de los glébyiasos, pero aumenta el
volumen de las particulas de caseina. A conseaualiesto se produce un
menor acercamiento entre las particulas, en eepoode coagulacion, lo que se
traduce en la formacién de un coagulo méas bland@ €vitar este fenbmeno se
suele realizar la homogeneizacion de la nata cofaolgeneizacion en caudal

parcial; técnicas éstas que no alteran la estauckeita caseina.

w+ Pasteurizacion: Por principio, el yogur se ha dentar por un procedimiento de
pasteurizacion autorizado. Para que el yogur adasie tipica consistencia no
s6lo es importante que tenga lugar la coagulaciaasino que también se ha
de producir la desnaturalizacion de las proteirdssdero, en especial defa
lacto globulina. Como es sabido, esto se produssnaeraturas aproximadas a
75 °C, consiguiéndose los mejores resultados dsistencia (en las leches
fermentadas) a una temperatura entre 85 y 95 °@atamiento térmico optimo

consiste en calentar a 90 °C y mantener esta tatupardurante 15 minutos.

+ Esta combinacion temperatura/tiempo también se eamgh la preparacion del
cultivo y es muy habitual en los procedimientogaliginuos de fabricacion de
yogur. En los procedimientos de fabricacion corgtirse suele mantener esta
temperatura de 95/96 °C sélo durante un tiempo dheiriuitos con el fin de

conseguir un mejor aprovechamiento tecnoldgicadedtalacion.
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+ Muchas fabricas aplican temperaturas mayores a°CO(Esta practica no es
aconsejable debido a que no consigue incremenéde&io, pero puede provocar
la desnaturalizacién de la caseina, lo que se deaém una reduccion de la

estabilidad del gel acido.

w Las proteinas desnaturalizadas del suero, pomgtac@®, limitan la sinéresis (*)
del coagulo y reducen por tanto la exudacion deosues un punto critico de
control, pues es el punto donde se eliminan toa®sicroorganismos patdégenos

siendo indispensable para asegurar la calidadas@né inocuidad del producto.

+ ler Enfriamiento: es un punto de control porqueyasela temperatura optima
de inoculacion, permitiendo la supervivencia debasterias del in6culo. Como
se menciond, se enfria hasta la temperatura 6mtériaoculacion (42-45°C) o
generalmente hasta unos grados por encima y lieegowada a los tanques de

mezcla.

+ Inoculacion: es un punto de control porque la cadtide inéculo agregado
determina el tiempo de fermentacion y con ellodiéidad del producto. Como se
dijo antes se buscan las caracteristicas optimas gdaagregado de manera de
obtener un producto de alta calidad en un menampiee de 2 a 3% de cultivo, 42

y 45 °C, y un tiempo de incubacién de 230 a 3 hs.

+ Incubacion: El proceso de incubacion se inicia ebimoculo de los fermentos.
Se caracteriza por provocarse, en el proceso dmefgacion lactica, la
coagulacién de la caseina de la leche. El procedorchacion del gel se produce
unido a modificaciones de la viscosidad y es egpwente sensible a las
influencias mecénicas. En este proceso se intelt@pee conseguir una
viscosidad elevada para impedir que el gel piesgaospor exudacion y para que
adquiera su tipica consistencia. Se desarrolleodaaf 6ptima cuando la leche

permanece en reposo total durante la fermentacion.
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La mayoria de los procedimientos de elaboracion pon esta razon, de tipo
discontinuo en cuanto al proceso de fermentaciegun el producto a elaborar
y el tipo de instalacién se van a poder realizandabacion y la fermentacion de

las siguientes maneras:

En los envases de venta al por menor (yogur cemsest

En tanques de fermentacion (yogur batido y yogea paber).

Es un punto de control ya que, determinada la daatide inoculo y la
temperatura optima de crecimiento, queda determiregdtiempo y se debe

controlar junto con la temperatura para no genaraxceso de acido lactico.

Homogeneizacion para generar el batido: (Solo pargogurt batido) En la
homogeneizacidon se rompe por agitacion el coaguioddo en la etapa previa y
se agregan edulcorantes, estabilizantes, zumosutdes,f segun corresponda la

variedad del producto.

2do Enfriamiento: (En el firme se hace luego deasado) El enfriamiento se ha
de realizar con la mayor brusquedad posible partaregue el yogur siga
acidificandose en mas de 0,3 pH. Se ha de alcaoaarp mucho en 1,5-2,0
horas, una temperatura de 15°C. Este requisit@@k de cumplir cuando se
elabora yogur batido o yogur para beber, por pedexslizar, en estos casos, la

refrigeracion empleando cambiadores de placas.

El yogur batido y el yogur para beber se puedenagnfapidamente, una vez
incubados, en cambiadores de placas, realizandée refrigeraciéon de una

forma energética mente mas rentable.
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+ Si la incubaciéon se desarrolla dentro del envaseénisia el enfriamiento en la
camara de incubacién mediante la introduccion de #&io, continuandose
después en cdmaras de refrigeracion. Una vez adalila pre refrigeracion, se
deja reposar el yogur durante aproximadamente &lhmara que se desarrolle la
formacién del aroma. A continuacion se almacena cemdiciones de
refrigeracion profunda a 5°- 6°C.

+ Transcurridas de 10 a 12 horas de almacenamidnyoger estara listo para la
expedicion. Se debe controlar la temperatura adh se enfria el producto para

detener la fermentacion.

w+ Envasado: se controla el cerrado hermético del senyaara mantener la
inocuidad del producto. Se debe controlar que esmy la atmdsfera durante el
envasado sean estériles. En el producto firme w&sarantes de la fermentacion
o luego de una pre-fermentacién y en la misma ewma se realizan los
agregados de fruta segun corresponda; en el bsgi@ovasa luego de elaborado

el producto.

+ Céamara refrigerada y conservacion: es un punt@arite control, ya que la
refrigeracion adecuada y a la vez la conservaoidia dadena de frio aseguran la
calidad sanitaria desde el fin de la producciértehbes manos del consumidor.
El yogur elaborado bajo condiciones normales delymcion se conserva, a
temperaturas de almacenamiero8.C, por un tiempo aproximado de una

seémana.

+ La tendencia a concentrar la produccion, requisitdispensable de las
instalaciones modernas de produccion, la crecieatiedad de productos y el
cada vez mayor ambito de distribucion de los mishaxen necesario alargar el
tiempo de conservacion a 3-4 semanas.
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El yogur conservado, denominacion genérica paraptosluctos fermentados

conservados, puede producirse por dos procedingiento

Produccion y envasado en condiciones asépticas.

Tratamiento térmico del producto justo antes deheado o ya en el envase.

Estos procedimientos son aplicables, en principitgdos los productos lacteos

fermentados cuyo periodo de conservacion se quieramentar.

Ejemplo de Planta de Yogurt (Milkaut)

El proceso se inicia bombeando automaticamente l#alda (1) a los tanques
de mezcla (2) donde se produce el agregado dediegtes secos, como por e€j.
leche en polvo. Luego, la mezcla es pasteurizadaltaa temperatura (3),
homogeneizada (4) y mantenida durante un ciemopiea esa temperatura en el
tubo de retardo (5).

A continuacién, la masa es enfriada hasta alcdazeamperatura de siembra del
fermento, operacion que se realiza en forma autoangten linea. Comienza asi
el proceso de fermentacion que se realiza en tarpid2.000 Its. de capacidad

sometidos a una sobrepresion de aire estéril (6).

Una vez que la masa ha alcanzado su punto adeclegadorte, se inicia una
secuencia programada de agitacion para la roturacdgulo y alisado de la

masa.
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Figura No. 5Proceso Yogurt

+ La operacion siguiente es el filtrado y enfriadd gegurt mediante un

equipamiento de gran capacidad para lograr la tardmeve tiempo (7).

w+ Por ultimo, la masa de yogur es coloreada y araauddi en linea, mediante un
complejo sincronismo de bombas dosificadoras (8).eEcaso de frutados, la
adicion de frutas se realiza en forma automaticectiimente en la envasadora.

+ Maquinas de envasado automaticas fraccionan eluproderminado para las
distintas presentaciones de potes, sachets, cafagetias (9), los que seran
colocados inmediatamente en camaras frigorificaa pentener su temperatura

por debajo de los 8°C.
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CAPITULO Il

3 ESTUDIO DE MERCADO

3.1 Introduccion

El disefio de un Estudio de mercado o comerciah, @stocado en el desarrollo
de varias Tacticas y Estrategias, siendo estasategias de venta, tacticas de venta,
estrategias de precio, estrategias promocionadéstegias de distribucion y politicas de

servicio.

El estudio mercado esta disefiado especificamemgeigentificar o crear una
necesidad del consumidor, con la finalidad de laringh producto o servicio que
satisfagan dicha necesidad, logrando asi posiciemymnen el mercado y en la mente

del consumidor.

En el presente capitulo, se pretende identificafatzibilidad de la idea de
negocio, y establecer los parametros comercialgslba cuales dicho negocio debera

ejecutarse en caso de ser factible.

3.2 Titulo del proyecto

“PROYECTO DE FACTIBILIDAD PARA LA CREACION DE LA EMPRESA DE
LACTEOS MADRE SELVA EN EL CANTON PASTAZA”

3.3 Caracterizacion del proyecto

3.3.1 Identificacion
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Este proyecto busca determinar la factibilidad pdsa produccion vy
comercializacion de productos de consumo masivacan los productos lacteos, tales

como leche, queso yogurt, etc.

Con demostrar la factibilidad de este proyectouse la creacion de la empresa
llamada Madre Selva Cia. Ltda. que se dedicarapaolduccion y comercializacion de

este tipo de productos.

3.3.2 Justificacion

Tradicionalmente la produccion lechera se ha cdregm en la region
interandina, donde se ubican los mayores hatoerdeshEsto se confirma segun los
altimos datos del Censo Agropecuario del afio 20@Bde el 73% de la produccién
nacional de leche se la realiza en la Sierra, apamamente un 19% en la Costa y un

8% en el Oriente y Region Insular.

La produccién diaria de leche en el Ecuador hadtenna evolucién favorable
entre el afio de 1974 y el afio 2005. En 31 afigeplduccion nacional ha crecido en un
158%, producto de la expansion tanto del hato lmpvaomo del area destinada a

pastoreo de ganado vacuno.

Por otra parte, si se compara la evolucién regideala produccion diaria de
leche en el mismo periodo, se puede observar gregidn de mayor dinamismo es la
region oriental que duplica su aporte a la produtcya que pasa de 4% en 1974 a 8%
en el afio 2005. En el caso de la Sierra y la Cestas muestran una disminucion de su
aporte a la produccidon nacional, puesto que, n@snten 1974 contribuian
respectivamente con 76% y 20%, para el afio 200apsute cae a 73% y 19%

respectivamente, aunque en valores absolutos dmlgas crecido.
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De todas maneras, se puede ver que en mas denm @easiglo, permanece casi
invariable la estructura regional de produccionnt@aiéndose la Sierra como la de

mayor especializacion en la produccion de lechieel de finca.

Podemos mencionar que en toda la provincia de Rastasten una solo cuatro
empresas dedicadas a la produccion lactea er@sia ubicadas especificamente en la
parroquia 10 de agosto y Fatima por tal motivoaaés de este estudio se propone la

creacion de una planta de produccion de lacteosigastezca a esta provincia.

Cabe destacar que dichas empresas no abasteaditilense para cubrir toda la
demanda que existe en esta provincia, por tal mddis personas de esta region se ven
obligadas a consumir productos provenientes de oégiones a precios muy elevados
debido a los costos de produccion y sobre todoahsporte por no encontrarse cerca de
la provincia por ejemplo un litro de leche pasteada que en la provincia de
Chimborazo se consigue a 0.65 centavos en la miavae Pastaza se adquiere a un

precio de 0.80 centavos.

Para la realizacion del presente estudio se cueota el respaldo de la
Asociacién de Ganaderos del Triunfo, quienes sepoometen a abastecer de materia
prima a la planta, con lo que se asegura al conmpeeincipal de nuestros productos y

nos permite ser competitivos en calidad y precio.

El presente proyecto permitira dinamizar la ecomode nuestros productores,
mejorar la calidad del producto final ofrecido aesinos clientes, rentabilidad a los

inversionistas y sobre todo el desarrollo sociméantico de esta region.
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3.3.3 Marco Tebrico

La leche es un alimento importante para mantenenexpo sano, especialmente
en los nifios y adolescentes; el calcio que se atreuen la leche y otros productos

lacteos ayuda en el desarrollo y mantenimientoudsds y dientes.

Ademas, la leche contiene vitaminas que la haceruaa mejor alternativa a las
gaseosas ricas en azucar que contribuyen al s@regea que no falte la leche en la

alimentacion de su familia.

La leche proveniente de la vaca es la mas imperfaauta la dieta humana y la

que tiene mas aplicaciones industriales.

Propiedades de la Leche

La leche es un alimento basico que tiene la funpi@mordial de satisfacer los
requerimientos nutricionales de las personas queraumen. Y lo consigue gracias a
su mezcla en equilibrio de proteinas, grasa, calbatbs, sales y otros componentes
menores dispersos en agua. Nutricionalmente peesera amplia gama de nutrientes
(de los que solo el hierro esta a niveles defiogary un alto aporte nutricional en
relacion con el contenido en calorias; hay bueranu&# entre los constituyentes
mayoritarios: grasa, proteinas y carbohidratos. frosluctos lacteos derivados pueden
cubrir tanto diferentes habitos de consumo como mdigfintos usos de interés

nutricional.

Aspectos Nutricionales

Proteinas La leche de vaca contiene de 3-3,5 por cienforoieinas, distribuida
en caseinas, proteinas solubles o cero proteisastgncias nitrogenadas no proteicas.

Son capaces de cubrir las necesidades de aminsade&lohombre y presentan alta



55

digestibilidad y valor biologico. Ademas del papeitricional, se ha descrito su papel

potencial como factor y modulador del crecimiento.

Agua. Dispone un 88% de agua.

Lipidos. Figuran entre los constituyentes mas importaneesadeche por sus
aspectos econémicos y nutritivos y por las carestiess fisicas y organolépticas que se
deben a ellos. La leche entera de vaca se conieactain un 3,5 por ciento de grasa, lo
cual supone alrededor del 50 por ciento de la énemgministrada. Los componentes
fundamentales de la materia grasa son los acidmsogrya que representan el 90 por

ciento de la masa de los glicéridos.

Los acidos grasos son saturados e insaturadoAzUcares. La lactosa es el
anico azucar que se encuentra en la leche en adntigportante (4,5 por ciento) y actua
principalmente como fuente de energia. Se ha ohderun efecto estimulante de la
lactosa en la absorcion de calcio y otros elementoserales de la leche.
Sustancias mineralesLa leche de vaca contiene alrededor de 1 portcide sales.
Destacan calcio y fésforo. El calcio es un macrdriewte de interés, ya que esta
implicado en muchas funciones vitales por su aitdisponibilidad asi como por la
ausencia en la leche de factores inhibidores de sisorcion.
Vitaminas. Es fuente importante de vitaminas para nifios ylt@slulLa in-gesta
recomendada de vitaminas del grupo B (B1, B2 y B1®) porcentaje importante de las

A, Cy &cido pantoténico se cubre con el consumandéro de leche.

3.3.4 Objetivos, propositos, logros y metas

3.3.4.1 Propositos

+ Demostrar la factibilidad del proyecto

+ Crear la empresa Madre Selva
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+ Producir y comercializar productos lacteos en tvipicia de Pastaza

3.3.4.2 Logro

Crear la empresa Madre Selva Cia. Ltda. para ldugmon y comercializacion

de productos de consumo masivo como son los prosli&tteos.

3.3.4.3 Meta

Crear una empresa capaz de producir y comerciapraductos lacteos de
excelente calidad a precios razonables y accegblaestoda la poblacion de la provincia
de Pastaza.

3.3.4.4 Obijetivos

3.3.4.4.1 Objetivo General

+ Determinar la demanda insatisfecha de productagdéacen la provincia de
Pastaza.

3.3.4.4.2 Objetivos especificos

+ Determinar el mercado de consumo del producto

+ Conocer el comportamiento del consumo del producto

w+ Establecer el precio que el cliente estara dispweptigar por el producto
+ Identificar a los competidores.
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3.3.5 Beneficiarios

+ Por tratarse de una empresa que se dedicara adacpion y comercializacion
de lacteos se podria decir que los principales flogamgos van a ser todas las
personas que viven en la provincia de Pastaza @uges estos productos no
tienen limites de edad para su consumo.

+ También se beneficiaran hombres y mujeres maycesddd (de 18 afos en
adelante) ya que con la creacion de la empresadsa pfertar plazas de trabajo.

+ De este proyecto se beneficia la provincia de Pasy@ que se aporta a la

economia de esta provincia.

3.3.6 Producto, resultados y efectos

Los productos que se ofertaran son productos dkrsvde la leche, es decir de
consumo masivo, los principales productos ser&atlae pasteurizada, queso fresco y el
yogurt.

3.3.7 Cobertura y contexto fisico o geogréfico, social gultural

+ La empresa estard ubicada en la provincia de Rastaw el canton Pastaza,
especificamente en la parroquia 10 de Agosto, lze@nal se espera cubrir todo
el territorio de esta provincia.

+ En lo que se refiere al recurso humano se cordratano de obra calificada y no
calificada de la misma provincia de Pastaza.

3.4 |dentificacion del producto

Los productos lacteos son bienes de consumo d& doracion, los mismos que
contribuyen a la nutricion de las personas poaberentos importantes para mantener el

cuerpo sano, especialmente en los nifios y adokesgen calcio que se encuentra en la
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leche y otros derivados lacteos ayuda en el ddkayomantenimiento de huesos y

dientes. La leche que goza de mayor producciéstyilalicion para el consumo humano

es la que se obtiene de la vaca, siendo uno deitesntos mas completos que podemos
encontrar, nos acompafa a lo largo de toda nuesteay es una auténtica fuente de
salud. Entre sus componentes encontramos vitandinds C, riboflavina y niacina,

ademas de hierro, calcio, y proteinas.

Sus principales propiedades son: su consumo hébigrainuye en un 60% el
riesgo de contraer cancer de mama, gracias atesésu contenido en calcio hace que
sea indispensable para evitar la osteoporosistetaida sobre todo en la mujer; y su
contenido vitaminico hace que su consumo habituplasun tercio de nuestras

necesidades diarias

3.4.1 Usos del producto

La industria lactea oferta productos de consum@b®dsmasivo destinado para
todas las personas que adquieren los productas acinbsta basica familiar tales como:
la leche, el queso y el yogurt, de esta maneraet@onsumo de estos productos se
pretende netamente satisfacer las necesidaddsragmtacion diaria que presentan los

pobladores de la provincia y el pais.

3.4.2 Caracteristicas de los productos
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LECHE PASTEURIZADA

CARACTERISTICAS

FISICAS NUTRICIONALES

v Secrecién nutritiva de col v" Glucidos(lactosa, azUcar especifica de la lec

blanquecino v' Proteinas(caseina, albumina y proteinas
v' Empagque plastico v i?g;‘gg
v Etiqueta . . .
v Fegha de elaboracion v' Componentes minerales (sodio, potasio, ca

vencimiento hierro, cobre, fésforo, cloro, magnesio, azu
v' Registro sariitario : Vitaminas (A, B, D|3, E). f | fosfato d

La vitamina D es la que fija el fosfato de ca

v" Nombre de la empre a dientes y huesos 9 J

productora v Calorias

v' Carbohidratos

Figura No. 6 Caracteristicas Leche pasteurizada
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CARACTERISTICAS

FISICAS NUTRICIONALES
v Alto contenido de calc
v
Cglpr blanco v' Vitaminas A, B, (
v' Sélido v Riboflavi
v' Empaque plastic % N! oflavina
v Etiqueta v H!acma
v' Fecha de elaboracion y vencimie v PIE:I’O,
v' Registro sanitari roteinas.
v" Nombre de la empresa product
Figura No. 7 Caracteristicas Queso
YOGURT
a-,
o : fon
\@!*!Bx;é@?ﬂe!@
CARACTERISTICAS
FISICAS NUTRICIONALES
v Color variadcdependiendo del sabor v Alto contenido de calc
v Liquido v Vitaminas A, B, (
v' Empagque plastic v Riboflavina
v Etiqueta v Niacina
v Fecha de elaboracién y vencimie v Hierro
v Registro sanitar| v Proteinas
Nombre de la empresa produci

Figura No. 8 Caracteristicas Yogurt
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3.5 Caracteristicas de mercadeo

El mercadeo inicia con la investigacién de mercahodonde se identifican las
necesidades de los futuros clientes, teniendo climatidad penetrar en el mercado,
mantenernos a la vanguardia en cuanto a los adslé&tnologicos tanto en equipos,
técnicos o sistemas que faciliten nuestra misi@hoeando de este modo un plan de

mercado.

3.5.1 Procesos de investigacion de mercado

Objetivos

Determinar el mercado de consumo del producto.
» Conocer el comportamiento del consumo del producto.
» Establecer el precio que el cliente estara dispueptagar por el producto.

* Identificar a los competidores.

« Determinar los requerimientos y su respectivo for@miento para los medios que se

utilizara para difundir nuestros productos.

3.5.2 Definicion de los problemas de investigacion

De los objetivos mencionados se establecen proBlentapotesis que procuran
un camino a seguir en la investigacion, cuyos tadas seran comparados con la

hipotesis.

* Problemas:

v ldentificar la poblacién consumidora.
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v Ubicar a la competencia.

v Conocer los gustos y preferencias de los posiloieswnidores.

» Hipotesis :

v Los productos lacteos estan dirigidos a todos &sténtes del cantén Pastaza,

provincia de Pastaza.

v La competencia directa se encuentra ubicada emVénpia de Pastaza.

v El consumidor busca en el producto calidad, coilftitnl, seguridad, higiene y

accesibilidad de precios entre otros.

3.5.3 Definir las necesidades de informacion

Una vez que se han establecido los objetivos, gnudd e hipdtesis es necesario

definir las necesidades de informacion y se conaida las siguientes.

» Caracteristicas de los productos.

* Beneficios que buscan los clientes.

» Estrategias de comunicacién (publicidad, promocitanla competencia.

3.5.4 Determinacion de las fuentes

Las fuentes que se van a utilizar para la recdpitade la informacion después

de haber determinado su alcance son:
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+ Fuentes Primarias: Identificando a los clientegpctles mediante la investigacion

de campo a traves de observacion y la utilizaceémstrumentos disefiados como:

v Encuesta.

v Entrevista.

+ Fuentes Secundarias: Publicaciones del tema.

3.5.5 Disefio de la investigacion

Se determina que para la investigacion se va gastitomo instrumento a la
encuesta, en donde se formulan preguntas que $araendeterminar la factibilidad del

proyecto que se pretende establecer en el mercado.

Ver la encuesta en Ahexo No. 1

3.5.6 Disefio de la Muestrd

Esta investigacion esta dirigida a todos los hatéta del canton Pastaza, que

adquieren productos lacteos para su alimentacenmadi

Los habitantes del cantén Pastaza son:

Para conocer el niumero de encuestas que debenizarrea ha utilizado la

siguiente formula:

* Guia Didéactica para la Formulacién evaluacionmiaistracion de Proyectos Pag. 42 - 46



___Z'Npq
e’N+z°pq

Donde:

N =

Tamafo del universo
Tamafo de la muestra

Nivel de confianza
Probabilidad de consumo
Probabilidad de no consumo
Error estandar

16738 hogares

1.96

0.96

0.04 n= (196)*(16739(096)(004)

~ (0.045%(16739 + (L96Y (096)(004)
0.045 n=73

64
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3.5.7 Andlisis de los resultados de la encues

Una vez aplicada las encuestas en una muestra @edGumidores hema

obtenido los siguientes resultados estadis

1. ¢Adquiere productos lactepara la alimentacion diaria de su fami

Pregunta 1

M Si

H No

Z

((,

Figura No. 9 Pregunta 1

Interpretacion: Se puede concluir que la gran mayoria de las pas
encuestadas de la provincia de Pastaza (92%) censproductos lacteos para
alimentacion de su familia por su alto contenidd¢rional, mientras que ur
pequefa parte la poblacion (8%) no los consumegugason intolerantes a

lactosa o por el simple hecho que no son de sula
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2. ¢Cual de estos productos lacteos iere con mayor frecuenci

7 )

Pregunta 2

- 4% 4% M Leche
(]

M Queso

Yogurt

f?
EN

Figura No. 10Pregunta 2

Interpretacion: La leche, el queso y el yogurt son los productogets que I
poblacion de la provincia de Pastaza consume coyjomfaecuencia para ¢
alimentacion (28% mientras que en menor cantidad de consumo se drao
otros productos derivados de leche como son ejamér leche (8%), la cren
de leche y leche condensada («

LECHE

3. ¢Como prefiere que sea la lec

/)

Pregunta 3

1% 0%

M Entera
H Semidescremada

k4 Descremada

r
\S

Figura No. 11Pregunta 3

Interpretacion: La leche entera o normal (pasteurizada) es la nulafen la

poblacion de Pastaza alcanzando el 99%, mient@adoguotros tipos de lech
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casi no tienen acogida en la provincia ya que dhdesemidescremada poser

1% y laleche descremada el (
4. ¢Cudl es la cantidad mensual aproximada de liteogeche que en su hogar

consume?

Pregunta 4

m10

litros
m20

litros
30

litros

Figura No. 12Pregunta 4

Interpretacion: Las familias u hogares de la provincia de Pastamawmen en s
mayoria 20 litros de leche mensual (30%), mienttas las familias restant
consumen entre 10 y 30 litros de leche mensualé%)¥ un grupo minoritario d

familias consumen 40 litros deche mensual (16%).

5. ¢Esté satisfecho con la leche sin pasteurizareoéesta en el canton? Por

1 AN

Pregunta 5

M Si
M No

2

(*r

Figura No. 13Pregunta 5
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Interpretacion: El 79% de la poblacion de Pastaza no esta satssfemh la lechs
sin pasteurizar que se oferta en la provincia pugae manifiestan que no es
buena calidad o que no existe control en la higmmela que se trata a esta lec
mientras que 21% de poblacion si estd satisfecha ya que hereferencia a la

tradicion que posee esta leche y porque es masfyesutritiva.

. ¢De la escala de valores que usted encuentra muaeidn, escoja aquellos q
usted piense que el precio de la leche por ES TAN BARATO que DUDARIA
DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO? Marque con una X todms valores que ¢

ajusten a su criteri

Pregunta 6
2%
\ M 0,20 centavos
M 0,30 centavos

i 0,40 centavos

7~
A\

Figura No. 14Pregunta 6

Interpretacién: Los encuestados dudarian de la calidad de nuesidugio si |
ofertdramos a precios muy bajos como son 20, 3DgeAtavos cantidades a las 1

no comprarian nuestra lec

¢De la escala de valores que usted encuentra muEeidn, escoja aquellos q
usted piense que el precio de la leche por litrdCBRO aunge el producto sea de
BUENA CALIDAD? Marque con una X todos los valoregeqse ajusten a

criterio
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Pregunta 7

1%

M 0,40 centavos
M 0,50 centavos
k4 0,60 centavos

M 0,70 centavos

i
N\

Figura No. 15Pregunta 7

Interpretacion: Los encuestados no adquiririan nuestro producto @recio de 8(

centavos ya quikes parece un precio muy eleve

¢De la escala de valores que usted encuentra muaeidn, escoja aquellos q
usted piense que el precio de la leche por litrdRRZONABLE con un productc
de BUENA CALIDAD? Marque con una X todos los vakmgue se usten a su

criterio.

Pregunta 8

0,70
centavos

7~
has

Figura No. 16Pregunta 8

Interpretacion: Las personas encuestadas estan de acuerdo eniradaestrc

producto a un precio razonable que se encontrafiia s 60 y 70 centavt



