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GLOSARIO

ACCION CORRECTIVA: es el procedimiento que debe ser seguido cuando ocurre
una desviacioén o falla en los limites criticos.

ACIDEZ TITULABLE : medida de la cantidad de acido que contiene una sustancia,
con una solucion alcalina. En la leche las medidas mas utilizadas son los grados
Thorner y los grados Dornic.

ACIDO LACTICO: &cido organico encontrado en forma natural en la leche y en los
musculos.

ADULTERACION: es la adicion de sustancias no permitidas por la legislacion
sanitaria, que deterioran la calidad de la leche y pueden afectar seriamente la
salud del consumidor.

ALIMENTO DE MAYOR RIESGO EN SALUD PUBLICA : alimento que, en razén
de sus caracteristicas de descomposicidén, especialmente en sus contenidos de
nutrientes, AW ( actividad acuosa), y pH, favorece el crecimiento microbiano y por
consiguiente, cualquier deficiencia en su proceso, manipulacién, conservacion,
transporte, distribucion y comercializacion, puede ocasionar trastornos en la salud
del consumidor.

ARBOL DE DECISIONES DE PCC: una secuencia logica de preguntas a efectuar
en relaciéon con cada peligro en cada etapa de proceso. Las respuestas a estas
preguntas conducen a la determinacién, por parte del equipo HACCP, a las etapas
gue son PCC.

BACILO: bacteria en forma de cilindro o baston.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) : son un conjunto de criterios
y previsiones a aplicar a lo largo de toda la cadena alimentaria, con el objeto de
garantizar la inocuidad e integridad de los alimentos, evitando su contaminacion,

deterioro o adulteracion.



CASEINA: proteina contenida en la leche, que se separa de la emulsién cuando
hay un aumento en la acidez, por ejemplo en la fermentacion lactica o en la
produccién de quesos.

CRIOSCOPO: aparato para medir la temperatura a la que se congela la leche, con
el objeto de averiguar si esta adulterada o no.

CONTAMINACION: La introduccién o presencia de un contaminante en los
alimentos o en el medio ambiente.

DENSIDAD: una medida de qué tan compacta es la sustancia a la que se refiere,
qué tanta materia tiene en cada unidad de volumen. En el caso de la leche, su
medicion permite detectar adulteracion con agua.

ENZIMAS: sustancias quimicas naturales, que se especializan en permitir y
favorecer algunas reacciones quimicas vitales dentro del organismo.
ESTREPTOCOCOS: una fila de bacterias que se identifican por tener forma
esférica y agruparse en forma de cadenas abiertas

PATOGENO: agente biolégico que produce enfermedad.

D.B.O.: (Demanda Bioquimica de Oxigeno): Cantidad de oxigeno que las bacterias
aerdbicas necesitan para degradar la materia organica presente en las aguas
residuales.

DESINFECCION: es el tratamiento fisicoquimico o biolégico, aplicado a las areas
u objetos que entran en contacto con el alimento para eliminar las células
vegetativas de los microorganismos que pueden ocasionar riesgos para la salud
publica y reducir substancialmente el numero de otros microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad
del alimento.

D.Q.0. (Demanda Quimica de Oxigeno): Pardmetro quimico para determinar la
concentracion de sales y elementos quimicos.

HIDROLISIS: rompimiento de las moléculas de una sustancia por medio de efecto
del agua.

INCUBACION: periodo de vida de un microorganismo en el que se alimenta, crece
y se reproduce.

INOCULACION: colocacion voluntaria de bacterias en un medio nutritivo que les
permite incubar, con propadsitos de estudio, identificacion o produccion.
INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS: hace referencia a la garantia de que los
alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de
acuerdo al uso destinado.

LACTODENSIMETRO:: aparato disefiado para medir de manera directa la relacion
de la densidad de la leche liquida contra la densidad del agua.

LIMITE CRITICO: es un rango que debe ser aplicado para cada medida preventiva
asociada con un Punto Critico de Control.

LIMPIEZA: eliminar residuos de alimentos o materias organicas, las cuales
representan un peligro de contaminacién porque sirven de nutrientes para el
desarrollo y multiplicacion de los microorganismos.



MATERIA ORGANICA : sustancia que al descomponerse causa contaminacion.
MATERIA PRIMA: Son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no,
empleadas por las industrias de alimentos para su utilizacion directa,
fraccionamiento o conversion en alimentos para consumo humano.

MEDIDA PREVENTIVA: es un factor que puede ser usado para controlar un
peligro identificado. Las medidas preventivas eliminan o reducen el peligro hasta
un nivel aceptable.

MONITOREO: es conducir una secuencia de observaciones o mediciones para

evaluar cuando un PCC esta bajo control y producir un registro exacto para uso
futuro en la verificacion.

MUESTRA: es el numero de unidades que se utilizan en la inspeccion, o todas las
unidades tomadas para examinar.

MUESTREO: relacion de los criterios de aceptacion que se aplicaran a un lote
basado en el analisis por métodos especificos, del numero necesario de unidades
de muestra.

NORMA MICROBIOLOGICA : criterio microbiolégico contenido en una ley o
regulaciéon para los alimentos producidos, procesados, almacenados en, o
importados a la zona de jurisdiccién de un organismo regulador.

PRUEBAS DE ANDEN: son pruebas que se realizan en el momento de recepcion
de la leche cruda en la planta de procesamiento, para verificar su calidad y
frescura.

PUNTO CRIOSCOPICO: punto de congelacion de una sustancia liquida.

PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC): lugar, etapa o procedimiento en el que

puede ser aplicado (a) una medida de seguridad que previene, elimina o reduce
niveles inaceptables de riesgos.

PUNTO DE EQUILIBRIO: también conocido como “umbral de rentabilidad”,
corresponde al punto en el cual los ingresos son iguales a los costos de
produccion.

RIESGO: representa una contaminacién inaceptable, crecimiento, supervivencia
de patogenos y/o gérmenes alterantes y sus metabolitos (toxinas, esporas),
residuos quimicos y/o fragmentos directos.

TRATAMIENTO TERMICO: calentamiento de una sustancia u objeto, bajo
condiciones y tiempos controlados, para obtener un efecto deseado.

VALOR PRESENTE NETO (VPN): es el equivalente en dinero actual de todos los
ingresos y egresos, presentes y futuros, que constituyen el proyecto.



VERIFICACION: es el uso de métodos, procedimientos o pruebas, ademas de las
usadas en el monitoreo, que determinan si el sistema HACCP esta obedeciendo el
plan HACCP, o si este necesita modificaciones o reprogramaciones.

TASA INTERNA DE RENDIMIENTO (TIR): tasa de interés que hace que el flujo
de dinero traido al valor presente sea igual a cero, es una medida de la totalidad
de los beneficios que produce la inversidbn mientras permanece en el proyecto.



RESUMEN

El Ministerio de la Proteccion Social, por medio del Decreto 616 de 28 de Febrero
de 2006, prohibe la comercializacion de leche cruda en todo el territorio nacional y
otorga un plazo de dos afios para cumplir con el “Plan de Reconversién” al cual

deben acogerse los expendedores de este alimento.

Como una alternativa que plantea el “Plan de Reconversién”, se encuentra la
instalacion o montaje de una planta procesadora de derivados lacteos, que
involucre dentro del proceso de obtencion de estos productos, un tratamiento de
higienizacion o pasteurizacion, que garantice la destruccion de microorganismos
patdbgenos que causan enfermedades, tales como la brucelosis y la tuberculosis,
gue pueden afectar seriamente la salud de los consumidores.

En el presente proyecto se determina la factibilidad que existe para el montaje de
una planta de derivados lacteos en el municipio de Buesaco, concretamente en el
corregimiento de “El Rosal Del Monte”, ubicado a 15 kilometros de la cabecera

municipal, donde se producen en promedio 6000 litros diarios de leche.

Los derivados lacteos a procesar en la planta segun el estudio de mercado
realizado en los municipios de Buesaco, La Union ,La Cruz y San Bernardo son:

leche pasteurizada, queso campesino, yogurt, kumis, cuajada.
La capacidad de la planta al iniciar la produccién sera de 1.774 kilogramos diarios

de derivados lacteos, cubriendo el 30 % de la demanda insatisfecha, empleado

para ello 4.366 litros diarios de leche.
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El proceso de higienizacion o pasteurizacion aplicado a la leche para la obtencion
de los derivados lacteos sera de 72 grados centigrados por un tiempo de 15
segundos, el cual se realiza en un pasteurizador de placas, que garantiza la

obtencion de productos inocuos para los consumidores.
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ABSTRACT

The Ministry of the Social Protection, by means of the Ordinance 616 of February
of 2006, 28 to prohibited the commercialization of raw milk in the whole national
territory and it grants a two year-old term to fulfill the “Plan from Reconversion” to
which the retailers of this food should be welcomed.

As an alternative that outlines the “Plan of Reconversion”, is the installation or
assembly of a plant procesadora of having derived milky, that involves inside the
process of obtaining of these products, a sanitation treatment or pasteurization that
it guarantees the destruction of microbes harmful that, they cause illnesses, such
as the brucellosis and the tuberculosis that can affect the health of the consumers
seriously.

Presently project is determined the feasibility that exists for the assembly of a plant
of having derived milky in the municipality of Buesaco, concretely in the village of
“The Rosebush Of the Mount", located to 15 kilometers of the municipal head,
where they take place 6000 daily liters of milk on the average.

Those derived milky to process in the plant according to the market study carried
out in the municipalities of Buesaco, The Unién, The Cruz and San Bernardo they
are: pasteurized milk, rural cheese, yogurt, kumis, curd.

The capacity of the plant when beginning the production will be of 1.774 daily
kilograms of having derived milky, covering 30% of the unsatisfied demand
employee for it 4.366 daily liters of milk.

The sanitation process or pasteurization applied to the milk for the obtaining of
those derived milky it will be for a while of 72 centigrade degrees of 15 seconds,
which is carried out in a pasteurizador of badges, guaranteeing the obtaining of
innocuous products for the consumers.



INTRODUCCION

Como resultado del progreso cientifico - técnico, s e han registrado

importantes cambios en la esfera de la tecnologia e industria de
derivados lacteos. Cada vez se aprovechan mejor en los procesos
industriales diversos factores fisicos, quimicos y microbioldgicos,

a la vez que se perfeccionan los procedimientos téc  nicos.

Aumentando los centros de capacitacion, se ha impulsado la
concentracion y especializacion de la produccién. Como resultado de
los esfuerzos realizados por cuantos constituyen las diversas ramas
industriales por cubrir mejor las multiples necesidades de la poblacion y
simultaneamente, aprovechar al maximo todos los componentes de la
leche para preparar alimentos, se ha Ilogrado ampliar
considerablemente el repertorio de productos lacteos tomando como
base los avances cientificos antes aludidos y las sugerencias de los
participantes en la produccién®.

La leche es un alimento importante en la dieta del hombre y se sabe que es un
producto que se deteriora con facilidad, por lo cual es necesario someterla a
tratamientos de conservacion y transformacién rapida y eficaz y asi no dar lugar a
pérdidas econdémicas considerables.

Es indispensable tanto por razones econémicas como sanitarias, que los animales
productores de leche, estén debidamente protegidos contra las enfermedades;
que las condiciones de manipulacion, transporte, elaboracion y envasado de leche
y productos lacteos se ajusten en todo lo posible a las reglas de la higiene, a fin
de impedir el deterioro precoz del producto y atentar contra la salud del
consumidor.

La leche debe ser tratada y transformada por la industria correspondiente para
obtener derivados lacteos de primera calidad con el menor costo posible, teniendo
en cuenta los gustos del consumidor; debe disponerse ademas de una oferta
adecuada de productos transformados.

La ventaja de la leche es que mejora el estado nutr icional, no solamente en
la poblacion urbana, sino también de la poblacion r ural la cual muchas
veces dispone de lo minimo para su sustento- y repa rte beneficios de
manera directa a través de la generaciéon de empleo en las zonas rurales,
disminuyendo con ello el fendmeno de la migracion a los centros urbanos.

! SPREE, E, Lactologia Industrial. Zaragoza, Espafia: Acribia, 2001. p. 8.
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En Colombia la cadena lactea es importante por su participacion en la generacién
de valor en el PIB nacional (4%), por su participacion en la canasta familiar
(6.65%) y de alimentos (18%).

El sector representa una excelente oportunidad de desarrollo econémico y social
en varias zonas del pais por su capacidad generadora de empleo. Ademas tiene
posibilidades de encadenamientos con la industria y con la produccién de
alimentos balanceados, forrajes, servicios a la produccién, negocios artesanales e
industriales de derivados lacteos, transporte y distribucion.

Se ha innovado con sistemas de alimentacién que permite una mejora en los
hatos desde el punto de vista genético, aumentando la la produccién y la
productividad.

Con la posible aprobacion del T.L.C (Tratado de Libre Comercio) con los Estados
Unidos, se presentan grandes oportunidades para el pais , entre ellas en la parte
agropecuaria, donde se conquistd el mayor interés a nivel nacional, segun
Hernando José Gomez Restrepo (Jefe negociador del TLC), quien considera que:
“Se debe tener una estrategia ofensiva para el acceso real de nuestros productos
con potencial exportador al mercado estadounidense, entre ellos los productos
lacteos, que no cuentan con distorsiones comerciales, aunque si con un

dispendioso proceso de aprobacién sanitaria y fitosanitaria™.

El presidente de la Federacion De Ganaderos — FEDEGAN -, José Félix Lafaurie,
aseqgura;

El Departamento de Narifio, con su sector lacteo, tiene con queé
competir en el mercado Estadounidense y sacarle partido al TLC
firmado por Colombia; identifica a Nariio como una gran cuenca
lechera que presenta unos avances importantes en materia de
produccién de derivados lacteos con agregacion de valor. Al respecto
expresa su convencimiento que el futuro de las exportaciones
narifienses en éste campo debe centrarse en la produccion de quesos
y bebidas fermentadas, recordando que Estados Unidos es un neto
importador de estos productos, renglon al que dedica 600 millones de
dolares, al igual que México y Centroamérica, que significaran para
Colombia y el departamento de Narifio otros mercados paralelos muy
importantes®.

2 GOMEZ RESTREPO, José. TLC: crecer para derrotar la pobreza. En: El Tiempo. Bogota (26,
Marzo, 2006): p.2C.c. 1- 34

3LAFAURIE, José Félix. Presidente de FEDEGAN visita a Pasto. En: DIARIO DEL SUR San Juan
de Pasto (14, Mayo, 2006); p. 3B,c.1-4
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La elaboracién del presente proyecto busca recopilar y analizar en forma
sistematica un conjunto de antecedentes econdmicos, que permiten juzgar
cualitativa y cuantitativamente las ventajas y desventajas de asignar recursos a
una iniciativa como la que nos ocupa en el presente trabajo.

Los alcances de la ingenieria agroindustrial y de las diversas técnicas que se han

desarrollado para la adecuada medicibn de esas ventajas y desventajas
constituyen los elementos basicos del andlisis al que nos referimos.
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1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

El principal sector productivo del Municipio de Buesaco es el primario, la
problematica estructural que afecta el sector primario exige que sea competitivo y
afronte problemas como: falta de Sistemas integrales de produccion, incipiente
cobertura de asistencia técnica, falta de organizacion comunitaria y la ausencia de
canales de comercializacién, motivada en gran parte por la falta de asociaciones y
conciencia comunitaria de los productores, que no permite tener una vision integral
y actualizada de la situacién socioeconémica.

El sector agroalimentario presenta un comportamiento irregular en los ultimos
afos, tales como precios inestables, problemas climaticos y de mercadeo,
presencia de cultivos ilicitos y manifestaciones de brotes de violencia que
restringen la inversion de particulares en el sector rural, obligando a campesinos y
poblacion en general a desplazarse de sus sitios naturales de trabajo a otras
zonas del pais donde les sea posible tener garantias para sus vidas y obtener un
ingreso que les permita sobrevivir.

Dentro de la dimensién econdmica del municipio, el sector primario representa
aproximadamente el 90% de la poblacion, la cual depende del sector
agropecuario, y el resto pertenece al sector comercio y servicios.

La vocacion agropecuaria del municipio, concepto que se identifica facilmente por
los sistemas de produccion, con renglones agropecuarios tradicionales como es la
produccién de cultivos permanentes tales como: café, cafa, fique; cultivos anuales
tales como: maiz; cultivos transitorios como: arveja, frijol y frutales como: citricos:
lulo, tomate de arbol.

De los renglones mas representativos por su importancia econémica tenemos que
la produccion de café es la de mayor influencia ya que la totalidad de la
produccién se destina a la exportacion; los otros renglones tradicionales de maiz,
frijol, arveja, legumbres, citricos y otros frutales, asi como la explotacion de
especies menores como: aves, cerdos, peces, y cuyes se destinan en un 80% para
el autoconsumao.

El tipo de explotacion que realizan los campesinos es de manera tradicional y en
pequefias unidades productivas, con bajos rendimientos para los -cultivos,
comparados con los promedios nacionales, utilizan tecnologia tradicional y
limitada cobertura del servicio de asistencia técnica, o que ha determinado bajos
rendimientos del sector primario, generando condiciones de supervivencia.

Por otra parte la falta de competitividad comercial ocasionada por la poca
apropiacion de conocimiento, de tecnologia, de fuentes de financiamiento, la
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informalidad, el contrabando, la inseguridad, la apertura econémica entre otros, ha
contribuido a que esta actividad se vea fuertemente afectada, presentando
indicadores de crecimiento negativos.

En cuanto al renglon pecuario, existen especies mayores de ganado de leche en la
zona fria y ganado para carne en la zona media y calida, siendo una de las bases
de su economia la explotacion lechera.

“El municipio cuenta segun el estudio realizado en el afio 2005 con 2.674 vacas en
ordefio, que representa el 33,67 % del total de ganado lechero existente; con una

produccién de 13.370 litros diarios y un promedio de 5 litros al dia por vaca™.

“La comercializacion de la leche genera sustento econdmico a varias familias que
en la actualidad la venden a intermediarios, quienes son los que abarcan el
mercado, fijando los precios de acuerdo a los interéses particulares. El precio del

litro en promedio en finca es de 600 pesos™.

En el corregimiento de “El Rosal Del Monte”, ubicado a 15 kildmetros del casco
urbano de Buesaco, existe una asociacion de productores de leche llamada
"Grupo asociativo El Rosal del Monte", conformado por 20 socios, quienes
actualmente procesan queso campesino de manera artesanal y en condiciones
precarias, lo expenden en la ciudad de Pasto sin ningun tipo de registro sanitario,
hecho por el cual han presentado dificultades ante las autoridades de Salud
Publica, obligando a comercializar el producto de manera clandestina.

El problema radica principalmente en la falta de organizacion del sector primario y
a la ausencia de una planta procesadora que permita la transformacioén de esta
materia prima en diferentes derivados, lo cual permitiria un mejor aprovechamiento
de la produccion.

Otro problema que se presenta en la actualidad es la aprobacion del Decreto 616
del 28 de Febrero de 2006, expedido por el Ministerio de La Proteccién Social, por
medio del cual se suspende la comercializacion de leche cruda en todo el pais y
que entrara en vigencia a mas tardar en el segundo semestre del 2008.

Los principales afectados seran los productores y expendedores, quienes tienen
gque vender la materia prima a las plantas procesadoras en las condiciones
Optimas para ser transformada, de lo contrario deberan cambiar de actividad
economica.

* SECRETARIA DE AGRICULTURA Y MEDIO AMBIENTE DE NARINO. Consolidado de
agropecuario, acuicola y pesquero 2004. San Juan de Pasto, Mayo de 2005. p. 32.

®Esta investigacion.
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2. JUSTIFICACION

El municipio de Buesaco busca elevar el grado de competitividad de los
sectores econdmicos, especialmente: agroindustriales, micro-
empresariales y artesanales, por medio de capacitaciones a
asociaciones productivas, programas de reactivaciones agropecuarias,
apoyo a artesanos y microempresarios para que asistan a eventos
fuera del municipio y asi promocionar los productos buesaquefios; de la
misma manera, adoptar programas de asistencia técnica gratuita a los
pequefios productores en las areas agricola, pecuaria y social, a travées
de la transferencia de tecnologia, la identificacion, formulacion y
ejecucion de proyectos especificos, como respuesta a la problemética
social y agroindustrial del sector rural, todo esto con el fin de
implementar estrategias de desarrollo sostenible y competitivo del
sector agroalimentario con un liderazgo orientado hacia la comunidad
para la construccion de un territorio prospero y en armonia con el
medio ambiente®.

El objetivo, como se menciona anteriormente, es promover el desarrollo
agroindustrial para que de ésta manera se logre la explotacion de productos del
sector agrario, entre ellos la leche cuya produccién promedio se encuentra en
13.370 Litros/dia, aportando con el 2,33% a nivel departamental y ubicando al
municipio en el puesto numero doce (12) entre los primeros 20 municipios
productores, incluyendo a los que conforman la denominada “cuenca lechera” que
aportan con el 83,41 % del total de la leche que se produce en el departamento de
Narifio...Véase tabla 1... cuya produccion promedio esta en: 572.256 litros/dia, de
los cuales el 37,17 % (212.707 Litros) salen del departamento para ser
comercializados hacia el interior del pais.

® ALCALDIA DE BUESACO. Plan de Desarrollo Municipal. 2003 — 2007.
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Figura 1. Destino de la produccion de leche eneld  epartamento de Narifio

. Comercializacion en Narii

L Hacia el resto del pe

Cuadro 1. Produccion de leche en Narifio, 2005.

MUNICIPIO PRODUCCION PROMEDIO N° DE VACAS PORCENTAJE DE
EN ORDENO COMERCIALIZACION
PRODUCCION VACA / DIA
DIARIA EN LITROS
LITROS

*GUACHUCAL 62.000 8 7.750 80 %
*PASTO 59.796 9 6.644 90 %
*CUMBAL 57.840 7.5 7.712 90 %
*PUPIALES 48.000 10 4.800 99 %
*IPIALES 38.796 6 6.466 95 %
*TUQUERRES 34.632 12 2.886 95 %
*SAPUYES 29.403 9 3.267 95 %
*TANGUA 25.650 9.5 2.700 95 %
*ILES 18.900 7 2.700 95 %
*POTOSI 15.820 7 2.260 90 %
*ALDANA 14.200 10 1.420 90 %
BUESACO 13.370 5 2.674 90 %
CORDOBA 9.506 7 1.358 80 %
LA CRUZ 9.392 4 2.348 92 %
GUALMATAN 8.800 10 880 90 %
PUERRES 8.015 7 1.145 90 %
SANTACRUZ 8.000 5 1.600 70 %
*YACUANQUER 7.576,2 6.1 1.242 96 %
*CUASPUD 7.392,2 4.6 1.607 60 %
CONTADERO 6.349 7 907 70 %

Fuente: consolidado agropecuario, acuicola y pesquero 2005.

" Municipios que pertenecen a la “Cuenca Lechera
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De acuerdo con las pruebas fisicoquimicas realizadas a la leche proveniente del
corregimiento de El Rosal Del Monte™ - municipio de Buesaco... véase el anexo
B... se puede observar que cumple con las caracteristicas fisicoquimicas que se
exigen en el Decreto 2437 de 1983, por lo cual se la considera apta para el
procesamiento de cualquier derivado lacteo.

Teniendo en cuenta las cifras anteriores y considerando que actualmente en el
Municipio de Buesaco no existen empresas perfectamente constituidas para el
procesamiento de derivados lacteos, convierte dicho problema en una necesidad
sentida por la comunidad.

Con la ejecucion del proyecto, se pretende aprovechar la produccién de la leche y
cumplir con las metas consignadas en el Plan de Desarrollo Municipal,
contribuyendo de esta manera a generar mejores condiciones de vida y mayores
beneficios econdmicos y sociales tanto para los productores como para los
comercializadores.
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3. OBJETIVO GENERAL
Determinar la factibilidad técnica, financiera, econdémica, social y ambiental para el
montaje de una planta procesadora de lacteos en el corregimiento de “El Rosal
Del Monte” municipio de Buesaco, Departamento de Narifio.
3.1 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Realizar un diagndstico de la produccion de la materia prima en el municipio.

Desarrollar el estudio de mercado, analizando la demanda, oferta, precio y demas
caracteristicas de los productos y materia prima en el municipio.

Realizar un estudio que permita establecer el tamafo, localizacion, maquinaria,
equipos, instalaciones y organizacion que se requiere para el montaje de la planta.

Programar y desarrollar una capacitacion a los productores y expendedores de
leche cruda del corregimiento de “El Rosal De El Monte - municipio de Buesaco en
aspectos tales como: produccion, manipulacion y procesamiento de la leche.

Determinar los métodos que se deben implementar para mitigar el impacto
ambiental producido por el proyecto.

Realizar un estudio financiero para definir el plan operativo de costos de
produccién, determinar los requerimientos de recursos humanos, calcular los
costos fijos, variables y de operacion del proyecto.

Realizar la respectiva evaluacion del proyecto.
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4. ANTECEDENTES
4.1 ORIGEN DEL PROYECTO

El proyecto surge ante la necesidad de la comunidad de el corregimiento de “El
Rosal Del Monte” municipio de Buesaco, de industrializar la leche para dar
solucion a la problematica, que en un afio deben enfrentar los campesinos
productores y expendedores de leche cruda de todo el territorio nacional por la
vigencia del Decreto 616 expedido por el “Ministerio de La Proteccion Social”, el
cual prohibe la comercializacién de ésta materia prima que no se haya sometido a
algun tipo de tratamiento térmico para su higienizacion.

las debilidades,

A continuacién se presentan amenazas, oportunidades vy

fortalezas de la zona donde se montaria el proyecto.

Cuadro 2. Matriz DOFA

DEBILIDADES CAL OPORTUNIDADES CAL.

-Vias de comunicacién en mal estado. C -Materia prima que cumple con los C

-El transporte hacia el corregimiento es A parametros establecidos por el

escaso. decreto 2437 / 83, en cuanto a

-Escasa asistencia técnica a C composicién fisicoquimica.

productores. -Cantidad suficiente de materia prima

-No existen programas de capacitacion que abasteceria la produccién diaria C

en cuanto al manejo y proceso de la C de la planta.

leche. -Existencia de mano de obra

-Existen escasos recursos econémicos calificada y no calificada para A

para poner en marcha el proyecto. C abastecer las necesidades de

-Los derivados lacteos, especificamente procesamiento en la planta.

los quesos que se elaboran en la zona -Bajo precio de la materia prima. B

son de baja calidad y no poseen registro C -Vigencia del decreto 616 del

sanitario. Ministerio de Proteccion social en

-Las instalaciones donde se fabrican los cuanto a la comercializacion de leche B

productos (quesos frescos) no cruda.

cumplen con los requisitos minimos para B -Posible financiacion del proyecto por

llevar a cabo un procesamiento 6ptimo. parte de entidades gubernamentales. C

-Alto indice de desempleo. C | -No existen plantas procesadoras de

-Conocimiento empiricos en cuanto a lacteos en la zona. B

procesamiento de derivados lacteos. B -Existencia de un segmento de
mercado definido para los productos C
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Cuadro 2. Matriz DOFA

FORTALEZAS CAL. AMENAZAS CAL.
-Empefio por parte de Ia A -Alta competencia en el mercado de los C
comunidad para conformar la derivados lacteos.
empresa y cumplir con el Decreto -Camblios climaticos que podrian afectar la
616. produccion de la materia prima. B
-Servicios publicos béasicos en -Posible aprobacion del TLC, lo cual
condiciones 6ptimas. C implicaria competir en el mercado co C
-Proveedores de materias primas productos extranjeros.
que garantizan la calidad de los -Paros o bloqueos en las vias de
insumos. C comunicacion. B
-Zona segura libre de conflictos -Alto riesgo por causa de la actividad
armados. B volcanica. A

Fuente: Esta investigacion

CALIFICACION:

A: ligeramente importante

B: medianamente importante
C: muy importante.

4.2 PERFIL SOCIOECONOMICO DE MUNICIPIO DE BUESACO

El territorio del Municipio de Buesaco estad comprendido entre los 1°23’ de latitud
Norte y 77° 8’ de Longitud oeste o del meridiano Gr eenwich. Se ubica al sector
sur-occidente del pais y hace parte de la region natural Andina. La cabecera
municipal se encuentra a 38 Km. de la Capital del departamento de Narifio.

4.2.1 Limites politico - administrativos

- Al norte : Municipio de San Lorenzo, Arboleda y Alban.

- Al sur : Municipio de Pasto.

- Al oriente : Municipio de El Tablén De Gomez y Departamento del Putumayo.
- Al occidente: Municipio de Chachagui.

El municipio de Buesaco cuenta con una extension aproximada de 62.032

hectareas (620,3 Kilometros cuadrados) distribuidos en 7 corregimientos y 67
veredas.
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FIGURA 2. Ubicacion del municipio de Buesaco en el departamen  to de
Narifio .

o3uonD
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4.2.2 POBLACION. EI municipio de Buesaco tiene una poblacion de 20.865
habitantes aproximadamente, de los cuales: 3.964 se localizan en el sector
urbano, equivalente al 19% y 16.901 en el area rural equivalente al 81%. Del total
de habitantes, 10.407 son hombres (49,86%) y 10.458 son mujeres (50,14%),
como se muestra en el cuadro 3.
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Cuadro 3. Distribucion de la poblacion en el munici pio de Buesaco.

POBLACION No. DE HABITANTES PORCENTAJE
Hombres 10.407 49,86 %
Mujeres 10.458 50,14 %
TOTAL 20.865 100 %

Area urbana 3.964 19 %

Area rural 16.901 81 %
TOTAL 20.865 100 %

Fuente: Plan de desarrollo municipal 2003 - 2007.

El mayor porcentaje de poblacién se encuentra en el sector rural, debido a que el
municipio tiene vocacion agropecuaria.

A opinion de conocedores del numero de habitantes de Buesaco, estas
proyecciones presentadas por el DANE no se ajustan a la realidad del Municipio,
pues se calcula en mas de 25.000 habitantes.

La tenencia de la tierra del Municipio esta distribuida en 5.658 predios que estan
en manos de 7.193 propietarios, donde mas del 55% de estos predios tiene una
extension menor a 2 hectareas, 32% de los predios tiene extensiones entre 3y 10
hectareas, esto da un indicador de que la estructura agraria del municipio es
totalmente minifundista.

4.2.3 Relieve y climatologia . La mayor parte del municipio es montafiosa, con
algunas zonas planas ligeramente onduladas; entre los accidentes geogréaficos se
encuentran los cerros de Bordoncillo y Morasurco. Existe también el valle de
Runduyaco. Esta es una extensa zona que posee el municipio como reserva
natural en potencia que no ha sido declarada legalmente y que se hace necesario
implementar acciones tendientes a controlar las amenazas que actualmente
enfrenta, poco a poco tiende a desaparecer por la intervencion antropica.

» Precipitacion medio mensual : 95 mm.

» Temperatura variable : 18.7-20.3 C

= Evaporacion : 152 y 185 mm

» Brillo solar : 130.5y 205.7 horas mensuales
» Velocidad del viento : 0.84 m/seg. y 1.55 m/seg.

» Humedad relativa : 81%y 82 %
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4.2.4 Fisiografia. La cabecera municipal se encuentra a una altura de 2000
m.s.n.m., con una temperatura promedio de 18°C.

En el municipio los pisos térmicos se distribuyen asi: el clima frio ocupa un area de
35.432 Ha., equivalente al 57,2% del area total del municipio; el clima medio
presenta un area de 12.800 Ha, representando el 20,6% y el clima paramo ocupa
13.800 Ha representando el 22,2%.

4.2.5 Infraestructura de servicios

Vias de transporte . El sistema vial del municipio de Buesaco esta determinado
por tres clases de vias:

- Via nacional . Pasto — Buesaco, 38 kilometros, de los cuales 32 ya se
encuentran pavimentados, faltando solo 6 kilometros por pavimentar hasta la
cabecera. Buesaco ha insistido constantemente en la terminacion de ésta
pavimentacion, que es un factor de desarrollo social y econémico para el municipio
y toda la regién norte del departamento. Se llegé al acuerdo que se empezaran
obras para la culminacion de la pavimentacién Pasto - Buesaco denominada
como el corredor del norte de Narifio, dichos 25 km. inician donde actualmente
termina la pavimentacion hasta el sector del Empate.

- Vias departamentales . Via que conducen desde Buesaco hacia el municipio del
Tablon de Gémez, atravesando 7 veredas pertenecientes al Municipio. Via que
conduce del corregimiento de Villa Moreno hacia el corregimiento de Rosal de
Monte, atraviesa por 3 veredas. Via Villa Moreno — San Antonio que atraviesa 7
veredas. La Gobernacion de Narifio y municipio de Buesaco gestionaran recursos
en estas vias para su mejoramiento.

- Acueducto. El municipio de Buesaco cuenta con una planta de tratamiento de
agua en aceptables condiciones que abastece a toda la cabecera municipal y
alrededores. Segun la UMATA, el corregimiento del “Rosal del Monte” cuenta con
uno de los mejores abastecimientos en cuanto a calidad de agua que es uno de
los factores a tener en cuenta a la hora de elegir la ubicacion de la planta
procesadora.

- Energia eléctrica.  El servicio de energia eléctrica es administrado por Cedenar,
tiene un cubrimiento del 90% en el sector urbano y de aceptable calidad, por los
cual se propone la construccion de una subestacion eléctrica en asocio con el
municipio de Chachagui.

- Telecomunicaciones. La cobertura del servicio telefonico es aceptable para el
casco urbano, el cual lo administra directamente Colombia Telecomunicaciones
S.A. que remplazé a la liquidada Telecom. Para el area rural, existen kioscos
Unicamente en los corregimientos, para las veredas se cuenta con la telefonia
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satelital Compartel que cubre gran parte de ellas. En la cabecera se presta el
servicio de telefonia celular.

4.2.6 Microempresa. Buesaco cuenta con microempresas en confecciones,
elaboracion de articulos en cuero, carpinteria y ebanisteria, panaderia, entre otros.
Que se convierten en famiempresas, las cuales resuelven en algo el problema del
ingreso econémico.

- Asociaciones productivas campesinas: Se destacan ASOFIBU, empefiada en
lograr una considerable siembra de fique que permita incluir a Buesaco en el
contexto de la comercializacion del fiqgue y sus derivados, a nivel departamental,
nacional e internacional.

Otras fuentes de ingreso son los programas del gobierno nacional como familias
en accion y guardabosques, este ultimo programa beneficia a 2.379 familias en 38
veredas, los cuales generan de manera temporal otro aporte econémico al nucleo
familiar.

37



5. ESTUDIO DE MERCADO
5.1 OBJETIVOS DEL ESTUDIO DE MERCADO
- Identificar y caracterizar la poblacion objetivo.
- Identificar y localizar el mercado potencial.
- Determinar el segmento de mercado.
- Describir los diferentes productos a procesar.

- Calcular mediante el empleo de la formula de muestreo aleatorio simple la
cantidad de encuestas a aplicar.

- Determinar la demanda actual, su evolucién y proyeccion.

- Determinar la oferta actual, su evolucién y proyeccion.

- Establecer la demanda insatisfecha.

- Identificar los productos que son viables de comercializar.

-Calcular el volumen de produccion de la planta.

- Estimar mediante proyecciones la produccion para los proximos 5 afos.

- Establecer los canales de comercializacion.

5.2 POBLACION OBJETIVO

El estudio de mercado se aplicé a la poblacion del sector urbano del Municipio de
Buesaco, con 4.310 habitantes.

5.3 DETERMINACION DEL AREA DE INFLUENCIA

5.3.1 Area de influencia de la materia prima . La materia prima proviene de las
veredas de Medina Hatillo, Medina Sacanambuy, San Miguel Alto, San Miguel,
Alta Clara, La Palma, con una produccion promedio de 6000 litros diarios, los
cuales se recolectan en el corregimiento de “El Rosal del Monte”, para ser
posteriormente en su gran mayoria procesados de manera artesanal,
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especificamente por las personas que se dedican a la elaboracion de quesos
frescos. El precio del litro de leche en la zona es de 600.pesos

5.3.2 Area de influencia de la competencia. Las diferentes empresas de
lacteos tales como: Alpina, Colacteos, Andinos, Lacteos Chambu, entregan sus
productos a los municipios de Buesaco, San Bernardo, La Union y La Cruz entre
otros. Estas empresas son la competencia directa de la planta.

5.3.3 Area de influencia de la demanda: Se analizara la demanda actual y
potencial en el Municipio de Buesaco, posteriormente si ésta es baja, se determina
la de otros municipios circunvecinos.

5.4 SEGMENTACION DE MERCADO. La demanda de los derivados lacteos a
procesar es dirigida a todas las personas de 2 afios en adelante.

5.5 IDENTIFICACION DE LOS PRODUCTOS

5.5.1 Leche pasteurizada. Es el producto obtenido al someter la leche cruda
entera, a una adecuada relacion de temperatura y tiempo para destruir su flora
patdgena y la casi totalidad de su flora banal, sin alterar de manera esencial ni su
valor nutritivo, ni sus caracteristicas fisico — quimicas u organolépticas.

Existen tres tipos de pasteurizacion de leche: lenta, que se efectla a temperaturas
de 60 — 65 © C durante 30 minutos y luego se enfria rapidamente hasta una
temperatura de 4 ° C; la pasteurizacion baja, que se realiza a una temperatura de
75 ° C durante 20 segundos; la pasteurizacion alta, que se lleva a cabo a una
temperatura de 92 ° C por 3 segundos; la pasteurizacion ATCT (alta temperatura,
corto tiempo) se realiza a una temperatura de 72 © C por 17 segundos. La leche
pasteurizada debe almacenarse a una temperatura de 4 °C, se empaca en bolsas
de polietileno, cajas tetrapack, garrafas plasticas. Su duracion es de 7 dias
aproximadamente conservandola a una temperatura de 4°C.

5.5.2 Quesos frescos (queso campesino y cuajada). Son productos obtenidos
por la coagulacion enzimatica de la leche fresca, entera, semidescremada o
descremada, con cuajo, en el cual el coagulo es moldeado generalmente sin
prensar; es un queso no acido fresco, blando, no madurado.

Los quesos frescos se puede consumir inmediatamente después de su
elaboracion, su duracion maxima es de 20 — 30 dias almacenado a 4 °C. Se
empaca en bolsas de polietileno de 1, 2, 5 0 10 libras.

5.5.3 Bebidas fermentadas. Las leches fermentadas son leches coaguladas que
se elaboran a partir de la accion de determinados microorganismos, cultivos
lacticos que le confieren unas caracteristicas especiales y un alto valor nutritivo,
similar al de la leche fresca. Se almacena a 4 °C por 20 dias aproximadamente, se
empaca en garrafas, bolsas, vasos plasticos.
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Yogurt: El Yogurt es un producto lactico coagulado por la accion de una mezcla
mixta de bacterias Lactobacillus bulgariccus y Estreptococcus thermophilus sobre
la leche, con o sin aditivos como: leche en polvo, descremada en polvo, suero en
polvo.

- Kumis: Es un producto lacteo obtenido mediante fermentacién acido —
alcohdlico, elaborado a partir de leche entera, semidescremada o descremada,
con un cultivo mixto de Lactobacillus bulgaricus y la levadura Torula lactis, que
produce concentraciones de alcohol entre 0.7 — 2 %. Es un producto blanco —
azulado, espumoso, con un acentuado sabor a levadura. Se almacena a una
temperatura de 4 °C por veinte dias y se empaca en vasos plasticos, garrafas,
bolsas de polietileno.

5.6 ANALISIS DEL MERCADO.
5.6.1 Analisis de la demanda. Se realiz6 un muestreo estratificado, de acuerdo
con el numero de familias existentes en el sector urbano del Municipio de

Buesaco, segun datos suministrados por Planeacién Municipal.

Cuadro 4 Distribucion de familias por estrato

BARRIO TOTAL FAMILIAS |ESTRATO1 |ESTRATO2 |ESTRATOS3
Sur 290 82 186 22
Norte 298 35 195 68
Colina, Fatima, 100 25 74 1
Pradera
San Fernando 60 7 52 1
Las Palmas 114 24 81 9
Veracruz 142 142 0 0
Portal de 69 0 0
Veracruz
Franco Villa 144 144 0 0
Higuerones 66 66 0 0
Sumapaz 103 103 0 0
Buesaquito 66 66 0 0
ljagui 22 22 0 0
TOTAL 1474 785 588 101
Casco urbano 862 173 588 101
Sector rural 612 612 0 0

Fuente: Planeacion municipal 2005.

5.6.2 Aplicacion del muestreo

“La teoria del muestreo se puede considerar como inherente a los modernos
métodos estadisticos. Los desarrollos en estadistica se refieren a inferencias
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sobre poblacion con base en la informacién obtenida de una muestra de los

elementos que componen la poblacién objetivo™’.

Formula para determinar el tamafio de la muestra

Para determinar el tamafio de la muestra a encuestar, se empleo el método de
Muestreo Aleatorio Simple, el cual implica que todos los elementos de la poblacion
tienen la misma probabilidad de aparecer en la muestra. Este método se utiliza
cuando:

La poblacion es aproximadamente homogénea.
- La poblacion no es grande (para poblacion finita cuando estimamos la

proporcion).

n= N*Z2*p*(q

(N-1)*E2+Z2*p*Q
Donde:
n = Tamafo de la muestra
N = Tamafo de la poblacion = 862 familias

Z = Variable aleatoria para una distribucion normal, nivel de confianza del 95
%.

E = Error maximo permisible, igual al 5 %
p = Probabilidad de que el evento ocurra = 50 %
g = Probabilidad de que el evento no ocurra = 50 %

Entonces:

n = 862 * (1.96)2 *0.5*0.5
(862 — 1) * (0.05)2 + (1.96)2 * 0.5 * 0.5

N =262 Familias a encuestar.

" MENDEZ, Rafael, Evaluacién y Formulacién de proyectos, 2004. p. 26.
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Una vez determinado el tamafio de la muestra, se procedio a establecer el nUmero
de familias a encuestar por cada estrato. Los resultados se muestran en el
siguiente cuadro:

Cuadro 5. Tamafio de muestra por estrato

ESTRATO N° DE FAMILIAS % TAMANO DE LA
MUESTRA
1 173 20 52
2 588 68 178
3 101 12 32
TOTAL 862 100 262

Fuente: Esta investigacion.

5.7 RESULTADO DE LA ENCUESTA

Figura 3. Tendencia al consumo de derivados lacteos por estrato

100 -
80+ @ Consumidor
60 ~ O No consumidor
%
40 -
20 4
0 T T T
Estrato 1 Estrato 2 Estrato 3
Tendencia Estrato 1 |Estrato 2 [Estrato 3
Consumidor 88,8 % 95,5 % 96,8 %
No consumidor 11,2 % 4.5 % 3.2%

Fuente: Esta investigacion

En la figura 3 puede observarse, aunque los resultados no son muy marcados,
que en el estrato tres es donde se presenta la mayor tendencia hacia el consumo
de derivados lacteos con el 96,8 % del total de la poblacién encuestada. Esto se
ve reflejado principalmente debido a las condiciones econdmicas de la poblacién
gue ocupan el estrato mas alto.
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Igualmente, se sabe que la leche junto con sus derivados es un alimento esencial
en la dieta humana, por tanto el consumo no se ve restringido en las personas de
bajos recursos.

Figura 4. Tendencia al consumo de cada uno de los derivado s lacteos por
estrato
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% 40
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Leche Queso  Cuajada  Yogurt Kumis
Producto

Producto Estrato 1 |Estrato 2 Fstrato 3
Leche 75 75,5 38,7
Queso 12,5 10,4 19,3
Cuajada 8,3 4 6,4
Yogurt 4,1 12,2 25,8
Kumis 0 1,7 9,6

Fuente: Esta investigacion

De acuerdo a la figura 4, se puede concluir que el producto de mayor consumo en
los tres estratos, es la leche pasteurizada, con un promedio del 63 %; seguido del
Queso Campesino y el Yogurt con el 14 %; la cuajada con el 6,2 %; y el kumis con
un 5,6 %. La diferencia que existe en el porcentaje de consumo de leche
pasteurizada con respecto a los demas productos se debe a que este producto es
el primer sustituto de la leche cruda y también por razones de seguridad
alimentaria, ya que las condiciones sanitarias en que se comercializa la leche sin
tratamiento térmico en el municipio, es higiénicamente de baja calidad, de ahi que
la gente opte por consumir un producto seguro.
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Figura 5. Frecuencia de consumo de los derivados |a  cteos
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Producto
Producto | Diariamente 3 veces por Quincenal | Mensual
Semana
Leche 74,8 % 18,7 % 5,26 % 1,16 %
Queso 33,3 % 43,3 % 16,6 % 6,6 %
Cuajada 129% 41,9 % 35,4 % 9,6 %
Yogurt 7,6 % 23,7% 30,76 % 38,4 %
Kumis 0% 0% 333% 66,6 %

Fuente: Esta investigacion

La frecuencia de consumo de un producto alimenticio se ve ampliamente
influenciada por las necesidades nutricionales que éste aporta; es por eso que en
la figura 5 se observa que la leche pasteurizada es consumida diariamente y sus
derivados en frecuencia mas baja.
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Figura 6. Preferencia por pres
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Fuente: Esta investigacion

De acuerdo a la figura 6, se observa que la mayoria de la poblacion encuestada
prefiere la leche pasteurizada en la presentacion tradicional, que es la bolsa de
polietileno; solo el 8,2 % la prefiere en caja por razones econdmicas, ya que en

este tipo de empaque el producto es mas costoso
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Figura 7. Preferencia por presentacion de los queso s frescos
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Las personas encuestadas prefiere en un 80 % los queso frescos (campesino y
cuajada) empacado en bolsas de polietileno por razones de higiene, aunque un 20
% lo prefiere empacado en hoja por tradicion sin saber que este tipo de empaque
no es seguro para el producto, existiendo un alto riesgo de contaminacion con

microorganismos patogenos.
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Figura 8. Preferencia de presentacion para bebidas  fermentadas
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Fuente: Esta investigacion

Generalmente la preferencia de la bolsa de polietiieno como empaque para las
bebidas fermentadas (yogurt y kumis), se debe principalmente a la comodidad
durante el transporte del producto por parte de los consumidores y también porque
el producto empacado en este tipo de empaque se lo adquiere a menor precio.

47



Figura 9. Preferencia en cuanto a marca
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Alpina Colacteos Puracé Otra Bin Marca
Leche 7% 7,6 % 0% 16,3 % 0%
Queso 0% 40 % 0% 0% 60 %
Yogurt 29 % 58 % 12,9 % 0% 0%
Cuajada 0% 0% 0% 0% 100 %
Kumis 40 % 60 % 0% 0% 0%

Fuente: Esta investigacion

La marca de mayor preferencia en bebidas fermentadas es Colacteos; en leche
pasteurizada, la gente prefiere Lacteos Andinos; en queso campesino, prefieren
los productos que se elaboran en la region, los cuales en un 60 % no poseen
ningun tipo de marca, al igual que la cuajada que es comercializada en un 100 %
sin registro sanitario y conociendo que éste producto no se expende en otros tipos
de marcas, la gente no posee otra alternativa que consumir la de fabricacion
artesanal.
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Figura 10. Aspectos que determinan la preferenciap  or marca

60 +

50

40

m Calidad
% 30 g Publicidad
Preci
20 @ Precio
mPromocion
10+ - @ Gusto
~
0 : : : S .
Calidad Publicidad Precio Promocién Gusto
Aspecto
Porcentaje
ASPECTO
Calidad 56,9 %
Publicidad 3,1%
Precio 29,4 %
Promocién 0%
Gusto 10,3 %

Fuente: Esta investigacion

El aspecto mas relevante que considera la poblacion encuestada al momento de
comprar un derivado lacteo, es sin lugar a dudas la calidad, ya que en este
aspecto se involucra directamente ademas de las caracteristicas organolépticas
del producto, la higiene y seguridad del alimento.
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Cuadro 6. Preferencia de presentacion en cuanto a c

derivados lacteos.

ontenido de los

PRODUCTO PRESENTACION EN CUANTO A CONTENIDO
1Lt 750 ml. 250 ml.
;gg{‘eeuriza da 28,6 % 54,3 % 16,9 %
Queso 1 Kg. 500 Gr. 350 Gr. 300 Gr 250 Gr.
campesino 16,6 % 30 % 53,.3% 0% 0%
Yogurt 1 Galén 1Lt 200 ml. 150 ml. 80 ml.
0% 6,4 % 16,1 % 451 % 322 %
Kumis 1 Galén 1Lt 200 ml. 150 ml. 80 ml.
0% 0% 36,6 % 63.4 % 32,2 %
Cuajada 1 Kg. 500 Gr. 350 Gr. 300 Gr. 250 Gr.
0% 24,6% 75.4 % 0% 0 %

Fuente: Esta investigacion

Figura 11. Preferencia del yogurt en cuanto a sabor
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Fuente: Esta investigacion
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El sabor del yogurt de mayor preferencia es de fresa; otros sabores que prefiere la
poblacion consumidora son: durazno, pifia, arequipe.

5.8 DEMANDA POTENCIAL

Para calcular la demanda potencial de los productos a procesar se tiene en
cuenta:

¢ De la grafica 1, se concluye que en promedio el 93, 7 % de la poblacion
encuestada, manifiesta una tendencia positiva hacia el consumo de derivados
lacteos.

¢ El numero de familias de los estratos I, 1l y 1ll es igual a 862, ubicadas dentro
del casco urbano del municipio de Buesaco.

¢ El promedio de personas por familia que equivale a 5, segun datos
suministrados por el DANE (censo 2005).

Entonces, se tiene:

DEMANDA POTENCIAL = N° de Familias x % de aceptacion * Promedio de
personas por familia.

DEMANDA POTENCIAL =862 * 93,7 * 5 = 4.038 personas consumidoras
Para determinar la cantidad de producto a procesar se utiliza la siguiente férmula:

PRODUCTO A PROCESAR = N° de personas consumidoras x consumo promedio
de producto por persona.

El consumo promedio por persona de cada uno de los productos, se obtiene de los
datos consignados en la figura 3 (tendencia al consumo de cada uno de los
derivados lacteos por estrato), de la grafica 5 (frecuencia de consumo) y el cuadro
6 (preferencia de presentacion en cuanto a contenido de los derivados lacteos);
obteniendo el siguiente resultado:

Promedio de productos lacteos consumidos por persona/ dia = 0, 243 Kg.

Ahora, para determinar la cantidad de derivados lacteos a procesar diariamente,
se tiene en cuenta, ademas de la poblacién urbana del municipio de Buesaco, las
poblaciones de los municipios de: La Unién, La cruz y San Bernardo, por ser los
mas préximos a la localizacion del proyecto, los de mayor poblacion y sobre todo
porque en esta zona no existe ningun tipo de plantas procesadoras.
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Cuadro 7. Poblacion consumidora en los municipios d

La Cruz y San Bernardo

e Buesaco, La Union,

MUNICIPIO POBLACION SECTOR URBANO
Buesaco 4.310
La Unién 15.052
La Cruz 8.746
San Bernardo 2.980
Total 31.088
Poblacién consumidora (93,7%) 29.130

Fuente: DANE 2005.

Con el total de la poblacion consumidora y aplicando la férmula para determinar la

cantidad de producto a procesar se obtienen los siguientes resultados:

Cuadro 8. Cantidad de productos lacteos a procesar

CANTIDAD
TOTAL % DE ACEPTACION CONSUMO DE DIARIA DE
PRODUCTO POBLACION DEL PRODUCTO PRODUCTOS DERIVADOS
CONSUMIDOR LACTEOS LACTEOS A
A Kgs/persona/dia PROCESAR
(Kgs)
LECHE 29.130 61,73 % 0,243 4.464
PASTEURIZA
DA
QUESO 29.130 14,06 % 0,243 995
CAMPESINO
YOGURT 29.130 14 % 0,243 991
CUAJADA 29.130 6,2 % 0,243 439
KUMIS 29.130 5,65 % 0,243 400
TOTAL 7.289

Fuente: Esta investigacion

La demanda de los productos para el aifio 2006 es:
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Cuadro 9. Demanda de productos lacteos en los munic  ipios de
Union, La Cruz y San Bernardo para el afio 2006

Buesaco, La

PRODUCTO Kg
LECHE PASTEURIZADA 1.629.360
QUESO CAMPESINO 363.175
YOGURT 361.715
CUAJADA 160.235
KUMIS 146.000

TOTAL 2.660.485

Fuente: Esta investigacion

5.8.1 Proyeccion de la demanda. El consumo de derivados lacteos en los
proximos 5 afios se realiz6 mediante el método de la tasa de crecimiento anual,

empleando la siguiente formula:

Pn=Po(l+r)nr

Donde:

r = Tasa de Crecimiento poblacional, que corresponde al 1,59 % (segin DANE:
crecimiento medio anual de la poblacion, segin departamentos, 1995 - 2015).

Pn = Dato de Produccion Actual.
Po = Dato de Produccion Anterior.
n = Periodo de Tiempo para el cual se proyecta .

Cuadro 10. Proyeccion de la demanda

PRODUCTO ANOS

(Kg) 2007 2008 2009 2010 2011
LECHE 1.655.267 | 1.681.586 | 1.708.323 | 1.735.485 | 1.763.079
PASTEURIZADA

QUESO 368.949 374.815 380.774 386.828 392.978
CAMPESINO

YOGURT 367.466 373.309 379.245 385.275 391.401
CUAJADA 162.783 165.371 168.000 170.671 173.384
KUMIS 148.321 150.679 153.075 155.509 157.981

Fuente: Esta investigacion
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5.9 ANALISIS DE LA OFERTA

Para determinar la oferta de los productos se encuestaron un total de 80
establecimientos en los cuatro municipios, donde se calcul6 la demanda potencial
(Buesaco, San Bernardo, La Cruz y La Union), obteniendo un promedio de venta
semanal; entre los establecimientos encuestados se encuentran: graneros, tiendas
de barrio, restaurantes, panaderias, entre otros.

Ademas, a través de la encuesta, se logré comprobar que se tiene problemas con
la entrega oportuna de los derivados lacteos por parte de las empresas que
cubren el mercado local, esto se debe principalmente al mal estado de algunas de
las vias que comunican a estos municipios.

Otro dato importante que se conocio es que la mayoria de establecimientos (62, 5
%), compran los productos de contado y el 37,5 restante los compra a credito, con
un plazo maximo de 15 dias y que el 100 % de los establecimientos encuestados
prefieren las marcas mas conocidas a nivel nacional y local, por la calidad de sus
productos y los descuentos que hacen.

5.9.1 Determinacion de los precios de la competenci  a. Los precios que se
manejan en la mayoria de establecimientos donde se expiden derivados lacteos
en los cuatro municipios donde se ubica la demanda potencial son los siguientes:

Cuadro 11. Precios de la competencia en los municip  ios de Buesaco, La
Union, La Cruz y San Bernardo

PRODUCTO MARCA CANTIDAD PRECIO
(pesos)
Coléacteos 750 c.c 1.300
LECHE PASTEURIZADA
Colacteos 350 Grs. 3.200
QUESO CAMPESINO Alpina 350 Grs. 3.400
Alpina 200 c.c. (vaso) 1.500
YOGURT Coléacteos 1000 c.c 3.000
200 c.c (bolsa) 800
1000 c.c. (bolsa) 2.700
150 c.c. (vaso) 700
Colacteos 1000 c.c (bolsa) 2.600
Kumis 200 c.c (vaso) 900
200 c.c (bolsa) 650
Alpina 1000 c.c. (bolsa) 3.900
200 c.c (vaso) 1.500

Fuente: Graneros y tiendas de los cuatro municipios, 2006.
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Cuadro 12. Oferta de productos lacteos en los munic
Cruz, La unién y San Bernardo para el afio 2006

ipios de Buesaco, La

PRODUCTO Kg

LECHE PASTEURIZADA 237.250

QUESO CAMPESINO 54.750

YOGURT 144.175

CUAJADA 9.125

KUMIS 21.900

TOTAL 467.200
Fuente: Esta investigacion
Tabla 13. Proyeccién de la oferta

PRODUCTO ANOS
(Kg) 2007 2008 2009 2010 2011
LECHE 241.022 244.854 248.747 252.702 256.719
PASTEURIZADA
QUESO 55.620 56.504 57.402 58.314 59.241
CAMPESINO
YOGURT 146.467 148.796 151.162 153.565 156.007
CUAJADA 9.270 9.417 9.568 9.720 9.875
KUMIS 22.248 22.602 22.961 23.326 23.696

Fuente: Esta investigacion

Con los datos de los cuadros 10 y 13 se calcula la demanda insatisfecha para el

afo 2006.
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Figura 12. PORCENTAJE DE LA DEMANDA INSATISFECHA

17,80%

‘- DEMANDA INSATISFEC!

HA

[]OFERTA

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 14. Demanda insatisfecha para el afio 2006

PRODUCTO Kg
LECHE PASTEURIZADA 1.357.800
QUESO CAMPESINO 308.425
YOGURT 217.540
CUAJADA 151.110
KUMIS 124.100

TOTAL 2.158.975

Fuente: Esta investigacion
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Cuadro 15. Proyeccion de la demanda insatisfecha

PRODUCTO ANOS

(Kg) 2007 2008 2009 2010 2011
LECHE 1.379.389 | 1.401.32 | 1.423.60 | 1.446.237 | 1.469.232
PASTEURIZAD 1 2

A

QUESO 313.328 | 318.310 | 323.371 | 328.512 333.735
CAMPESINO

YOGURT 220.999 | 224.513 | 228.083 | 231.709 235.393
CUAJADA 153.513 | 155.954 | 158.434 | 160.953 163.512
KUMIS 126.073 | 128.077 | 130.113 | 132.182 134.284

Fuente: Esta investigacion
5.9 PRODUCCION ESTIMADA DE DERIVADOS LACTEOS

Teniendo en cuenta la demanda insatisfecha de los derivados lacteos en los
municipios donde se ubica el mercado potencial que se estima en: 2.158.975 Kg,
se tomara el 30% para cubrir parte de la misma y no sobredimensionar el tamafio
de la planta. Para realizar el calculo hay que tener en cuenta que:

2.158.975 Kg / aflo = 5.915 Kg / dia

Es decir:

5.915 Kg de derivados lacteos/dia x 30% = 1.774 Kg de derivados lacteos/dia ,
que sera la capacidad de la planta en el momento de iniciar la produccion,
posteriormente se incrementara teniendo en cuenta la tasa de crecimiento anual
(1,59%) para los proximos 5 afios.

Para determinar la cantidad diaria de leche que se necesita en la produccion de

los derivados lacteos, se tiene en cuenta los balances de materia...véase el
numeral 6.4...
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Cuadro 16. Cantidad diaria de leche necesaria para
derivados lacteos

la produccién de los

Cantidad diaria Cantidad Cantidad de
Producto de producto a Porcentaje diaria de lehe
procesar aproximado leche destinada al
(Kg. 6 Lt) de (L) producto
rendimiento (%)
Leche 1.116 Lt 100 % 1.116 Lt 26 %
pasteurizada
Queso 254 Kg 125 % 2.032 Lt 46%
campesino
Yogurt 179 Lt 129 % 139 Lt 3%
Cuajada 124 Kg 125% 994 Lt 23 %
Kumis 102 Lt 120 % 85 Lt 2%
TOTAL 1.775 4.366 100 %

Fuente: esta investigacion

Cuadro 17. Produccion de derivados lacteos para el afio 2006

PRODUCTO Kg
LECHE PASTEURIZADA 407.340
QUESO CAMPESINO 92.528
YOGURT 65.262
CUAJADA 45.333
KUMIS 37.230
TOTAL 647.693

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 18 . Produccion estimada para los proximos cinco afios

PRODUCTO ANOS
(Kg) 2007 2008 2009 2010 2011

LECHE 413.816 | 420.396 | 427.080 433.871 440.770
PASTEURIZADA

QUESO 03.999 | 95.494 97.012 98.554 100.121
CAMPESINO)

YOGURT 66.300 | 67.355 68.426 69.514 70.619
CUAJADA 46.054 | 46.786 47.530 48.286 49.054
KUMIS 37.822 | 38.423 39.034 39.655 40.286

Fuente: Esta investigacion
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5.11 CANALES DE COMERCIALIZACION

Para la comercializacion de los productos lacteos se empleara el sistema
tradicional de mercadeo de etapa multiple con intermediacion.

Figura 13. Mercadeo de etapa multiple con intermed iacién

Ll

59



5.11.1 Productor - mayorista - minorista - consumid or. Es un canal muy
comun y la fuerza se adquiere al entrar en contacto con mas mayoristas. Para
utilizar este canal se deben establecer contactos con tiendas y supermercados
locales que manejen un volumen de ventas medio y alto.

5.12 PUNTO DE VENTA.

Se montaran puntos de venta en los diferentes lugares donde esta ubicado el
mercado potencial, como son las cabeceras municipales de Buesaco, san
Bernardo, La Union y La Cruz.

5.13 PLAZA O DISTRIBUCION.

Los puntos de distribucion de los derivados lacteos son: tiendas de barrio,
supermercados, graneros, restaurantes y los diferentes puntos de venta de los
municipios donde se ubica el mercado potencial (Buesaco, San Bernardo, La
Cruz, La Union)).

5.14 PUBLICIDAD.

Se empleard medios publicitarios, tales como: radio, prensa, pendones, por medio
de los cuales se dara a conocer los diferentes productos elaborados en la planta.
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6. ESTUDIO TECNICO

6.1 TAMANO DE LA PLANTA
Para calcular el tamafio de la planta se tiene en cuenta lo siguiente:

- Se parte basicamente de la cantidad diaria de derivados lacteos a procesar,
tomando el 30 % de la demanda insatisfecha, esto al momento de iniciar la
produccion; es decir: 1.774 Kg de derivados lacteos/ dia.

- La cantidad de leche necesaria para la produccion de los 1.774 Kg de derivados
lacteos al dia es: 4.366 Lts /dia.

- Para cubrir el total de la demanda insatisfecha, es decir los 5.915 Kg de
derivados lacteos /dia, se necesita un total de 14.539 Lts de leche /dia.

- El corregimiento de “El Rosal Del Monte” produce en promedio un total de 6000
Lts de leche /dia.

Por lo tanto la planta se disefaria para cubrir aproximadamente el 42 % de la
demanda insatisfecha, es decir: 3.000 Kg de derivados lacteos /dia.

6.2 LOCALIZACION DE LA PLANTA

6.2.1 Macro localizacion . La regién donde se localizara la planta es el Municipio
de Buesaco Departamento de Narifio. El territorio del Municipio de Buesaco esta
comprendido entre los 1° 23’ de latitud Norte y 77 ° 8’ de Longitud Oeste o del
meridiano Greenwich. Se ubica al sector sur-occidente del pais y hace parte de la
region natural Andina. La cabecera municipal se encuentra a 38 Km. de la Capital
del departamento de Narifio. Sus limites son:

- Al norte :  Municipio de San Lorenzo, Arboleda y Alban.

- Al sur : Municipio de Pasto.

- Al oriente : Municipio de El Tablén De Gomez y Departamento del Putumayo.
- Al occidente: Municipio de Chachagui.

6.2.2 Micro localizacién. : “Para determinar en que zona estara ubicada la planta
se empleo la matriz de calificaciébn por puntos, la cual permite evaluar diferentes
alternativas de localizacion, en funcién de factores o variables determinantes o
condicionantes™®,

8 HERNANDEZ, Abraham, Evaluacién y Formulacién de proyectos de inversion, 2004. p. 38
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Identificacién de las zonas posibles. Se escogieron tres zonas donde podria
realizarse el montaje de la planta. Las zonas son las siguientes:

- Zona 1: corregimiento de “El Rosal Del Monte”; ubicado a 15 Km del Municipio
de Buesaco, en esta zona se encuentra el 44,8 % del total de la materia prima que
se produce en el Municipio (13.370 Lts / dia), con aproximadamente 6000 litros al
dia, ademas cuenta con servicios basicos en cantidad y calidad 6ptimas (agua
potable, energia eléctrica, telecomunicaciones, etc.), la temperatura promedio es
de 10 ° C, posee numerosos afluentes que podrian servir como receptores de
aguas residuales.

- Zona 2 :corregimiento de “Villamoreno”, ubicado a 11 Km del Municipio de
Buesaco, cuenta con la via principal que conduce hacia el casco urbano de
Buesaco y hacia Pasto en excelentes condiciones, su temperatura promedio es
del3 °C, cuenta con servicios publicos basicos en aceptables condiciones.

- Zona 3: cabecera Municipal de Buesaco: ubicado a 38 Km de la Ciudad de Pasto
y a 15 Km de la zona donde se encuentra la materia prima. Posee servicios
basicos en 6ptimas condiciones. En esta zona se encuentra uno de los mercados
potenciales que se determinaron para el proyecto, la temperatura variable es de
18.7-20.3°C

Luego de describir las tres zonas se procede a determinar los factores o variables
condicionantes. Los factores escogidos fueron los siguientes:

F1 : Disponibilidad de materia prima.

F2 : Servicios publicos basicos.

F3 : Condiciones de las vias de comunicacion.

F4 : Distancias, costos y servicio de transporte.

F5 : Medios de disposicion de aguas servidas y de residuos solidos.
F6 : Interés y beneficio a la comunidad.

A los anteriores factores se les asigno un porcentaje de acuerdo al grado de
importancia para el montaje del proyecto. Los porcentajes son:
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Cuadro 19. Porcentaje de las variables de acuerdo a | grado de importancia

FACTOR PORCENTAJE
F1 30 %
F2 25 %
F3 10 %
F4 5%
F5 20 %
F6 10 %
TOTAL 100 %

Fuente: Esta investigacion

La asignacion de puntos a los factores condicionantes en cada una de las
alternativas de ubicacion de la planta (zonas posibles) se determina en un rango
de 1 a 10 de acuerdo a la situacion actual, teniendo en cuenta que:

Si las condiciones son buenas, el puntaje es de 10.
Si las condiciones son regulares, el puntaje es de 6.
Si las condiciones son deficientes el puntaje es de 3.
Si las condiciones son malas el puntaje es de 1.

Si las condiciones son nulas el puntaje es de 0.

VVYVYYVY

Por ultimo se construye la matriz para evaluar las alternativas de localizacién, por
medio de la cual se determina la zona Optima para realizar el montaje de la planta
de lacteos.

Cuadro 20. Matriz de evaluacion para la localizaci6  n de la planta

ALTERNATIVAS FACTORES CONDICIONANTES

DE F1 F2 F3 F4 F5 F6 >
LOCALIZACION

ZONA1 3 25 0.3 0.05 2 1 8.85
ZONA 2 1.8 1.5 0.6 0.3 0.6 0.1 4.9
ZONA3 1.8 25 1 0.5 1.2 0.6 7.6

Fuente: Esta investigacion

De acuerdo a los resultados obtenidos en la matriz, la alternativa mas conveniente
para el montaje de la planta es el corregimiento de “El Rosal del Monte”; el
inconveniente Mas notorio que presenta esta zona son sus vias de comunicacion,
aunque se espera que en los préximos meses se realice una adecuacion de las
mismas.
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Ademas de las anteriores ventajas, la zona presenta otras oportunidades que se
describen en la matriz DOFA... Véase la tabla 2...

6.3 INGENIERIA DEL PROYECTO
6.3.1 Descripcién de la materia prima y productos
- Leche

Concepto . “La leche es el producto de la secrecibn normal de la glandula
mamaria de animales bovinos sanos, obtenido por uno o varios ordefos diarios,
higiénicos, completos e interrumpidos™.

Caracteristicas fisicas de la leche fresca

Sabor. La leche fresca normal tiene un sabor ligeramente dulce por su alto
contenido de lactosa; todos los elementos incluso las proteinas que son insipidas
participan directa o indirectamente en el sabor que percibe el consumidor.

Olor. La leche recién ordefiada tiene un ligero olor al medio donde es obtenida,
pero posteriormente desaparece.

Color: La leche posee un color blanquecino amarillento y opaco. Este color varia
de acuerdo al proceso ha que haya sido sometida, como la pasteurizacion a
temperaturas altas, que intensifica su blancura y opacidad; la esterilizacion la
cambia a color claro y el descremado la deja de color blanco azulado.

Viscosidad : Aumenta con la disminucion de la temperatura, el contenido graso, la
homogeneizacion, la fermentacion, envejecimiento y altas temperaturas seguidas
de enfriamiento.

La viscosidad da en la crema una sensacion de alto contenido de grasa, esto es
muy importante en su comercializacién, ya que a mayor viscosidad parecera mas
rica en grasa.

Acidez : Es una de las caracteristicas que mas se tiene en cuenta en el momento
de la recepcion de la leche para la elaboraciéon de productos lacteos.

En algunas plantas se realiza la prueba de acidez para aceptar o rechazar la
leche, que ocurre generalmente con leches de 0.18 — 0.20 % de acidez titulable.

La leche fresca tiene una acidez titulable entre 0.14 — 0.18 %.

® Colombia, Ministerio de Salud. Decreto 2437. Bogota. 1983. p. 6.
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Cuadro 21 Parametros fisicoquimicos de la leche ent  era cruda

PARAMETRO VALOR
DENSIDAD 15 °C. 1,0300 - 1,0330 Gr/c.c
MATERIA GRASA Minimo 3,0 %
EXTRACTO SECO TOTAL Minimo 11,3 %
EXTRACTO SECO MAGRO Minimo 8,3 %
CALOR ESPECIFICO 0,93G.C
PUNTO DE CONGELACION -0,55G.C
PUNTO DE EBULLICION 100,16 G.C
ACIDEZ TITULABLE 0,14 -0,16 %
SABOR Ligeramente dulce
OLOR Inodora
COLOR Blanco - Amarillo

Fuente: Ministerio De Protecciéon Social, Decreto 616 de 2006.

Los resultados de las caracteristicas fisicoquimicas de la leche cruda que se
obtiene en el corregimiento de “El Rosal Del Monte”, se consignan en el anexo B.

Composicién quimica de la leche.

los ordefios.

Los principales componentes de la leche
son: Agua, grasa, proteina, lactosa y minerales (cenizas). En la figura 14, se
muestrea un esquema de la distribucion de estos componentes. Inevitablemente
la composicion de la leche fresca varia dentro de una misma raza en funcion de
diversos factores, como la seleccion del animal, la fase de lactacion, la edad del
individuo, el estado sanitario de la ubre, las infecciones, la alimentacion, las
condiciones climaticas, la estacion del afio o incluso el tiempo transcurrido entre

Cuadro 22. Composicion quimica de la leche enterac  ruda

COMPONENTE CONTENIDO PROMEDIO %
AGUA 87,02 %
GRASAS 3.98%
PROTEINAS 3.48%
LACTOSA 4,77%
MINERALES 0.75%
TOTAL 100 %

Fuente: Manual Técnico de Derivados Lacteos, UNAD. 2002.




Figura 14. Esquema de la distribucion de los compon  entes quimicos de la leche entera cruda

i i Extracto seco magro (9.0)—l Agua (87,02) Fraccion grasa i
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La leche contiene también gases en disolucion (02, CO2, N2), enzimas (lipasas,
reductasas, proteasas, fosfatasas, lactoperoxidasas, catalasas, oxidasas, etc),
células (epiteliales y leucocitos), microorganismos (bacterias, mohos, levaduras) y
contaminantes, debidos a la manipulacion incorrecta (paja, hojas, suciedad,
desinfectantes, etc.)

- Grasa. El constituyente mas importante de la leche para determinar su precio es
la grasa. Esencialmente todos los productos lacteos, excepto la leche descremada
y los que se producen a partir de ésta, contienen diversas cantidades de grasas.
En la leche se encuentra dispersa en forma de pequefios globulos de una
verdadera emulsion de tipo aceite — agua. Los glébulos de grasa de gran tamafio
contribuyen a la facil formacién de capas de crema y se prestan también mejor al
batido, durante el manejo y transporte de la leche.

- Proteinas. La leche contiene cuatro clases de proteinas: caseina, lacto
albumina, lactoglobulina e inmunoglobulina.

La caseina constituye cerca del 80 % de las proteinas totales de la leche y es
Unica por cuanto solo se encuentra en éste alimento. Ademas de los aminoécidos,
la caseina contiene también fosforo y se halla en la leche como sal de calcio. Esta
proteina se puede precipitar por medio de enzimas o la enzima renina y la caseina
precipitada es la base para la elaboracion de quesos.

- Carbohidratos . La leche es la Unica fuente del carbohidrato principal, la lactosa,
que consiste en dos azUcares simples: glucosa y galactosa. A diferencia de las
grasas Yy las proteinas, la lactosa se halla en solucion verdadera en la leche; asi,
afecta el punto de congelacion, el de ebullicion y la presion osmética. La lactosa
es seis veces menos dulce que la sacarosa.

- Minerales. La leche es una fuente excelente tanto de calcio como de fosforo,
que son minerales importantes y necesarios para aumentar el crecimiento del
esqueleto. A su vez la leche es una fuente pobre de hierro y cobre. Sin embargo
resulta conveniente que contenga bajo contenido de hierro ya que este elemento
destruiria ciertas vitaminas, ademas la presencia de hierro en grandes cantidades
puede causar la oxidacion de la leche, produciendole un sabor desagradable.

- Vitaminas . La leche contiene todas las vitaminas conocidas; pero es una fuente
buena de Riboflavina. La mayoria de las leches liquidas que se expenden a los
consumidores estan enriquecidas con vitamina D adicional, de modo que la leche
le proporciona al hombre un suministro bien equilibrado de las vitaminas
liposolubles.
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Leche pasteurizada . La pasteurizacion es un proceso de higienizacién de la
leche que busca la destruccion casi completa de los microorganismos presentes,
asi como la inactivacién de la mayoria de las enzimas, pero el propésito final es la
destruccion completa de los gérmenes patdgenos para el hombre.

Cada legislacion define el término "pasteurizacion de la leche" pero coinciden en
exigir la destruccion del 100% de la flora patdgena para el hombre y del 90% al
95% de la flora banal, con el fin de garantizar la sanidad del alimento y el periodo
de vida.

En los procesos de pasteurizacion se somete a la leche a una combinacién de
temperatura - tiempo moderados para alterar en lo minimo la composicién
nutricional del producto.

El efecto germicida como las transformaciones fisicas, quimicas, bromatolégicas y
organolépticas que sufre la leche en el proceso depende principalmente de los
siguientes factores:

a) Relacion tiempo - temperatura.

b) Cantidad inicial y tipo de gérmenes presentes.

c) Acidez de la leche.

d) Velocidad de flujo y de transmisién de calor en el pasteurizador.

Tratandose de la velocidad de flujo de calor al proceso, de paso de calor de un
medio liquido a otro a través de un tabique soélido (lamina), éste proceso tiene tres
pasos, transmision inicial, conduccion y transmision final. El coeficiente de
transmision térmica expresa las caracteristicas del traspaso de calor que se
desarrolla en esa etapa.

Un buen proceso de pasteurizacion debe garantizar que todas las particulas de
leche sufran igual temperatura durante el mismo tiempo.

Bebidas fermentadas. Con este nombre se agrupan los productos lacteos
sometidos a acidificacion, existiendo en el mercado varios tipos con diversas
presentaciones y denominaciones como yogurt, kumis, kéfir, yakult, leche
acidificada, cuajada fermentada, biogur, biogarde, leben, etc.

Las leches fermentadas son leches coaguladas que se elaboran a partir de la

accion de determinados microorganismos, cultivos lacticos que le confieren unas
caracteristicas especiales y un alto valor nutritivo, similar al de la leche fresca.
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Yogurt. El Yogurt es un producto lactico coagulado por la accion de una mezcla
mixta de bacterias Lactobacillus bulgaricus y Estreptococcus thermophilus sobre la
leche, con o sin aditivos como leche en polvo, descremada en polvo, suero en
polvo.

Clasificacion
Se puede clasificar segun:

a.El proceso

Yogurt aflanado . Se fermenta directamente en el recipiente de venta y su
coagulo llega intacto al consumidor.

Yogurt agitado . Es el producto lacteo fermentado, cuyo coagulo se rompe a la
temperatura de incubacién y después de envasado se refrigera en forma lenta
para mejorar la consistencia antes de ir al consumidor.

Yogurt liquido . El coagulo se rompe a la temperatura de fermentacion, se
homogeneiza para que su consistencia sea liquida y se refrigera antes de
envasarlo, es el producto de mayor consumo.

b. La variedad.

* Yogurt tipo firme

* Yogurt agitado

= Yogurt con sabores
» Bebidas de yogurt
* Yogurt en polvo

- Kumis. Es un producto lacteo fermentado acido — alcohdlico, elaborado a
partir de la fermentacion de la leche con un cultivo mixto de Lactobacillus
bulgaricus y la levadura Torula lactis, que produce concentraciones de alcohol
entre 0.7 — 2 %. Es un producto blanco — azulado, espumoso, con un acentuado
sabor a levadura. Se almacena a una temperatura de 4 °C por veinte dias y se
empaca en vasos plasticos, garrafas, bolsas de polietileno.

El kumis tiene el mismo valor nutritivo de la leche fresca, con la ventaja que se
digiere mejor por la presencia de alcohol, &cido lactico y por el tamafio de la
caseina, que se encuentra en forma de finisimos coagulos que la hacen
facilmente atacable por los jugos digestivos, puede tener entre 35 y 65 calorias
por cada 100 gramos de producto.

El kumis, a diferencia del yogurt, no se le adicionan sabores, frutas ni colorantes,
el sabor es el caracteristico obtenido en el proceso de fermentacién acido —
alcohdlica.
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- Quesos frescos (campesino y cuajada). Se definen como los producto no
fermentados, obtenidos por coagulacidon de la leche (enzimatica o &cida),
constituidos principalmente por caseina, o proteina lactea, grasa en proporciéon no
inferior al 20 % de la materia seca y agua, mas una fraccion variable de sustancias
minerales, cultivos y acido lactico, con alto contenido de humedad, poca o ninguna
maduracion y corta vida. Su contenido de agua varia entre el 50 y el 75 %.

Los quesos frescos no acidos se pueden consumir inmediatamente después de su
elaboracion. Su duracion maxima es de 30 dias, manteniéndolo a temperaturas
de refrigeracion.

No es permitido la elaboraciéon de quesos fresco con leche cruda, salvo en
condiciones especiales. Los gérmenes patdégenos contenidos en la leche se
desarrollan facilmente en el producto terminado

6.3.2 Descripcion de los procesos
- Leche pasteurizada

Recepcion y pruebas de plataforma. En ésta zona de la planta se realiza un
analisis de las propiedades fisicoquimicas de la leche a todo el lote que entra,
ademas de realizar la toma de muestras para un estudio microbiolégico de la
leche. La calidad bacterioldgica de la leche esta determinada por un bajo nimero
de microorganismos presentes, y se debe establecer en el laboratorio de control
de calidad.

Los andlisis previos para determinar las propiedades fisicoquimicas son: la
densidad, la temperatura, la acidez y materia grasa. Las propiedades
organolépticas son: color, sabor, olor y aroma. Las posibles adulteraciones o
contaminaciéon del producto pueden determinarse por fluctuaciones en las
caracteristicas normales de la leche. Asi, una variacion en la densidad normal de
la leche, puede significar adicion de agua si la densidad es menor que la normal o
adicion de sdlidos, como por ejemplo: harinas, si la densidad es mayor que la
normal. Un bajo pH significa que la leche se esta acidificando, y puede ser debido
a la accion de microorganismos presentes por contaminacién o mal manejo.

Filtracidbn. En este proceso se eliminan las particulas orgéanicas e inorganicas de
suciedad que han llegado a la leche por defectos en el ordefio, un mal manejo de
la leche o durante el transporte. En el filtrado también pueden eliminarse coagulos
de proteinas que se pueden formar por accion de los microorganismos. El filtrado
puede realizarse haciendo pasar la leche a través de una tela mecanica y a traves
de un tamiz instalado en la tuberia que conduce al depdésito de almacenamiento de
leche cruda. Estos filtros retienen Unicamente las particulas mas gruesas.
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.Enfriamiento. En ésta etapa del proceso la leche proveniente de las fincas, que
no sea de pasteurizar inmediatamente se somete a un enfriamiento hasta alcanzar
los 4 °© C, con el fin de evitar el desarrollo microbiano. La leche que es enfriada se
almacena en tanques isotérmicos, para luego disponer de ella en la
pasteurizacion. El equipo utilizado para el enfriamiento consiste en un
intercambiador de placas, el cual emplea agua helada en recirculaciébn que
absorbe el calor de la leche.

Almacenamiento previo de la leche cruda. Esta operacion cubre el lapso de
tiempo que transcurre entre la recepcion y el tratamiento térmico de la leche
(Pasteurizacion); estos procesos deben ser independientes uno del otro por
motivos de logistica de la planta, ya que el suministro de leche puede llevarse a
cabo durante varias horas del dia o en periodo de almacenamiento previo, la leche
se debe refrigerar antes de conducirla al tanque de almacenamiento. Los tanques
deben poseer una tapa aislante que impida la influencia del clima en el interior y
aumente la temperatura en el producto, debe contener ademas un agitador para
que la temperatura se distribuya en forma regular e impedir la separacion de la
grasa, es vital que la leche cubra el agitador antes de ponerlo en funcionamiento,
esto con el propésito de evitar el ingreso de aire, o que puede conllevar a la
oxidacién de la materia grasa. También debe disponer el indicador de volumen y
temperatura, ademas permitir una facil limpieza.

El periodo de permanencia de la leche en el tanque de almacenamiento, depende
de los volumenes de leche que llegan a la planta y de la cantidad a procesar.

Homogeneizacion. Con ésta operacion se pretende reducir el tamafio de los
glébulos grasos contenidos en la leche por accion de las fuerzas de cizallamiento
ejercidas al hacer pasar la leche a alta velocidad por un tubo en cuyo extremo se
encuentra un tope conico de acero con un diametro muy pequefio, generando
altas presiones y consiguiendo que todos los glébulos grasos tengan un tamafio
uniforme entre 0.5y 1 cm de didametro.

Pasteurizacion . La pasteurizacion de la leche es un tratamiento térmico que
involucra etapas de calentamiento y enfriamiento, efectuando un choque térmico
en un tiempo determinado. Esta operacion se realiza con el objeto de destruir
microorganismos patdgenos en un 100 % y la gran mayoria de los organismos
banales. Se emplean temperaturas menores a los 100 °C, con lo cual se intenta
reducir al minimo los cambios fisicoquimicos y nutritivos de la leche por el efecto
catalizador de la temperatura.

La temperatura y el tiempo de pasteurizacion de la leche estan relacionados
directamente con el contenido inicial de microorganismos presentes, es por ello
indispensable considerar algunos aspectos como: la sanidad del animal, las
condiciones del lugar de ordefio, el aseo durante el ordefio, el acopio de la leche
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en la finca, el transporte a la planta pasteurizadora y el almacenamiento previo,
que permitan reducir la contaminacion y lleven a mejorar la calidad del producto.

El equipo empleado para la pasteurizacion de la leche, es el pasteurizador de
placas, el cual consta principalmente de las siguientes partes: tanque de
alimentaciéon, bomba de alimentacion, sistema de agua caliente, intercambiador de
calor a placas, bastidor o armazoén del intercambiador y valvula de reversion.

El intercambiador de placas consta de tres secciones: seccién de calentamiento,
seccion de recuperacién y seccion de enfriamiento. Cabe anotar que la leche entra
primero a la seccion de recuperacion de calor.

- Seccion de recuperacion . una vez estabilizado el equipo, en la seccion de
recuperacion, la leche cruda proveniente del tanque de almacenamiento se
precalienta, intercambiando calor con la leche que viene pasteurizada de la
seccion de calentamiento, alcanzando la temperatura recomendada para la
homogeneizacion ( 60°C).

- Seccion de calentamiento . La leche que viene del homogeneizador, pasa a la
seccion de calentamiento, donde intercambia calor con agua a una temperatura
entre 75 - 80 °C , elevando su temperatura a 73 °C. El agua de calentamiento es
recirculada para evitar perdidas de energia en el proceso. Después de calentarse
la leche a 73 ° C, esta temperatura se mantiene durante un periodo de 15
segundos en el tubo de retencion. Transcurrido este tiempo la leche pasa a través
de la valvula de retorno, la cual tiene un mecanismo de medicion de temperatura
impidiendo el paso de la leche mal pasteurizada, devolviéndola al tanque de
alimentacién para reiniciar el proceso.

- Seccidon de enfriamiento . La leche pasteurizada que pasa por la seccion de
regeneracion y fue enfriada por la leche proveniente del tanque de alimentacion
entra a la seccion de refrigeracion, en donde por medio de agua helada, alcanza la
temperatura de 5 °C para luego pasar al tanque de almacenamiento de leche
pasteurizada y posteriormente ser empacada. La temperatura final de la leche de
consumo debe ser igual o menor a 6 °C con ello se pretende inhibir la
multiplicacion de los microorganismos que han llegado a la leche por
recontaminacion posterior al calentamiento.

Almacenamiento intermedio de la leche pasteurizada. La leche una vez
tratada, puede ser almacenada en tanques hasta ser envasada, con éste
almacenamiento intermedio se logran obtener las siguientes ventajas:
a) Asegurar el funcionamiento continuo de la instalacion de envasado.
b) Que el proceso de produccién y envasado sean independientes en el
tiempo.
c) Controlar la calidad de la leche pasteurizada.
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El tanque de almacenamiento intermedio debe estar cerca de la instalacion de
envasado.

Envasado. Este es un proceso indispensable para poder distribuir y comercializar
la leche pasteurizada y proteger al producto de las influencias externas como el
aire, humedad, luz solar, polvo y demas agentes contaminantes.

El envasado de la leche se debe realizar en presentaciones para consumo
domeéstico, distribuyéndose en supermercados y tiendas de barrio, es decir, para
la venta al por menor. Para ello se emplean bolsas de polietiieno de
aproximadamente 0.8 mm de grosor, en presentaciones de 1 litro, 750 c.c y 250
c.c. El empaque debe contener la siguiente informacion:

a) Nombre y domicilio social de la empresa
b) La fecha de expedicion.

c) El precio de venta al publico

d) Volumen en centimetros cubicos

e) Informacién nutricional.

Almacenamiento y distribucién del producto terminad 0. La leche pasteurizada
empacada en bolsa, se ha de almacenar en cuartos de refrigeracion dentro de la
planta a temperaturas inferiores a los 10 © C hasta su distribucion al por menor.

En el comercio la leche puede almacenarse a temperaturas menores a los 12 °C,
siendo mejor si se realiza a menos de 10 °C.

El transporte de la leche empacada, se debe realizar en vehiculos isotérmicos o
refrigerados, que permitan mantener la cadena de frio; en el menor de los casos,
el vehiculo debe proteger al producto de las influencias externas y del clima.

Quesos frescos (queso campesino y cuajada).

Requisitos y tratamiento de la leche para la elabor  acién de quesos :
Estandarizacion de la leche para queso. La estandarizacion se hace de
acuerdo con el porcentaje de grasa que se desea obtener en la materia grasa del
producto final, dicha estandarizacion depende de los siguientes factores:

- Valor graso del queso que se va a elaborar.

- Contenido proteinico en la leche.

- Pérdida de grasa en el suero.
- Contenido de sal del queso.
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Pasteurizacion de la leche para quesos. En condiciones normales, la leche
posee un gran numero de microorganismos que varian en cantidad, impidiendo
por ello la produccién estandarizada de queso durante el afio. Debido a esto se
hace necesario pasteurizarla ya que éste proceso permite:

- Obtener quesos con aroma y sabor mas puros.

- Destruir el 100 % de los gérmenes patdgenos y hasta un 99 % de gérmenes
vegetativos.

- Destruir levaduras y enzimas de la leche.

- Controlar mas facilmente los métodos de produccion y la velocidad de
maduracion.

- Producir queso estandarizado todo el afo.

- Obtener un producto de mayor duracion.

- Aumentar ligeramente el rendimiento, debido a la desnaturalizacion de las
proteinas solubles, cuya intensidad es proporcional a la temperatura alcanzada.

- Mejorar la retencion de grasa en la cuajada.

- Insolubilizar una parte de las sales minerales,

Aditivos empleados en la elaboracion de quesos.

Colorantes.  Algunos quesos requieren de la aplicacion de colorantes para
adquirir una apariencia especial.

El colorante mas utilizado es el achiote en proporcién de 10 a 15 gramos por 100
litros de leche 6 0,5 gramos dependiendo de la presentacion comercial.

Cloruro de calcio (CaCl 2). Debido a que la pasteurizacion insolubiliza parte de
las sales de calcio, es necesario adicionar CaClz, con el fin de lograr una buena
coagulacion, mejorar el rendimiento, acelerar la salida de suero y retener en mejor
forma la grasa y otros solidos de la leche.

La cantidad de cloruro varia de 10 — 20 gramos en 100 litros de leche; las leches
acidas requieren cantidades menores porque el acido libera iones de calcio; el
cloruro se diluye en agua caliente minimo un hora antes de ser utilizado con el
objeto de obtener una buena ionizacion.

Enzimas. Para algunas variedades de queso, aparte del cuajo, se les agrega otro
tipo de enzimas coagulantes segun las recomendaciones de la casa fabricante.
Ellas tienen un papel muy importante en el desarrollo de sabor y aroma. Se trata
de enzimas lipoliticas que hidrolizan la materia grasa en glicerol y acidos grasos;
dichas enzimas lipoliticas o lipasas, se obtienen de glandulas de cabritos, corderos
o terneros y se pueden adquirir en forma liquida o en polvo. En tal caso se diluyen
en lactosa o en leche en polvo y se preparan 20 minutos antes de adicionarlas a
la leche, agregandolas antes del cuajo.
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Cloruro de sodio: (NaCl) . En la elaboracion de todos los tipos de quesos se
adiciona sal en mayor o menor proporcién, dependiendo del producto de
elaboracion. La adicion de sal al queso tiene por objeto:

- Mejorar el sabor.

- Eliminar la flora microbiana.

- Regular la humedad.

- Ayudar a la formacion de la corteza.

- Permitir una mejor conservacion del producto.

Tecnologia para la elaboracién de queso

Cuajado . La coagulaciéon de la leche por via enzimética, se realiza incorporando
“un cuajo” a la leche ya preparada a una temperatura pertinente para la actuacion
de la enzima. Por cuajo puede entenderse una solucion salina — acida en polvo
“apastillado” que contiene el principio activo, es decir, la enzima diluida. El cuajado
implica actuar sobre la fase de micelas de caseina, desestabilizarlas y permitir que
interactien para formar la matriz o red de fosfocaseinato de calcio, la cual
constituye la estructura basica del queso.

Fijacion de la temperatura de cuajado . La temperatura de cuajado constituye
uno de los factores clave en el cuajado enzimatico. Con renina la reaccién de
coagulacion de la leche se puede llevar a cabo entre 15 — 50 °C. La temperatura
optima de esa enzima es del orden de 40 — 42 °C, pero en la practica quesera
raramente se llega a los 40 °C; lo normal es cuajar la leche entre 28 — 35 °C; esto
tiene su fundamento en el efecto que ésta variable ejerce sobre la velocidad de
cuajado y sobre las propiedades reologicas del gel, lo que se traduce en una mejor
0 peor “trabajabilidad” en los pasos siguientes del proceso.

Tratamiento de la cuajada

Corte. Se realiza una vez que se ha verificado la completa coagulacién de la
leche y se hace ejecutando un corte con un cuchillo, levantando la cuajada para
observar la firmeza.

Las paredes deben ser lisas, brillantes y el suero que salga debe ser verdoso y
transparente.

Posteriormente, se realiza el corte de la cuajada con las liras, que son unos
rectangulos de metal cruzados por una serie de alambres de acero inoxidable o
nailon, colocados a espacios regulares a la distancia mas conveniente para el tipo
de trabajo y la variedad de queso que se va a producir. Por lo general se usa dos
liras: uno de alambres verticales y uno de alambres horizontales.

Cocimiento o escaldado del grano . El cocinado del grano de la cuajada causa

que la matriz proteica (de fosfocaseinato de calcio) se contraiga y expulse suero a
medida que se agita la mezcla suero de suspension — grano.
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La liberacion de suero origina que la cantidad de lactosa disminuya con el tiempo y
que tras su transformacion en acido lactico por fermentacion, el fosfato de calcio
coloidal, asociado con la caseina, gradualmente se solubilice y migre a la fase
acuosa de cada grano a medida que el pH desciende.

Lavado : El contenido de lactosa dentro del grano de cuajada tiene mucho que ver
con la textura de la pasta del queso, debido a que el acido lactico producido por
fermentacion del azucar disminuya el pH, lo que afecta su grado de mineralizacién
(calcificacion).

Para el lavado se adiciona a la cuajada 15 litros de agua caliente para que se
obtenga una temperatura final de 38 °C. La temperatura maxima del agua caliente
de lavado de la cuajada es de 45 °C.

Desuerado . Constituye un punto critico que marca decisivamente la evolucion
que seguira la pasta del queso en las siguientes operaciones y en el punto final.
La cuajada debe dejarse en reposo por 5 minutos para eliminar el resto del agua
que sea necesaria.

Molido . El propoésito de ésta operacion es fragmentar la pasta ya escurrida, mas o
menos texturizada con el fin de facilitar la operacion siguiente, el salado. Asi el
hecho de contar con fragmentos pequefios o particulas muy finas de cuajada,
favorece el mezclado con la sal y, consecuentemente, un salado mas rapido lo
gue provoca cierta deshidratacion de la pasta, que se continua hasta el prensado.

Prensado : Con el prensado del queso se busca eliminar un poco mas de suero y
compactar la masa, para que adquiera la forma deseada. La intensidad y duracion
del prensado varian de acuerdo con el tipo de queso, siendo menor para quesos
blandos y mayor para quesos maduros; igualmente el tiempo varia de 20 minutos
para los blandos y de 24 — 48 horas para los duros.

Empaque: Los objetivos primordiales son: brindar al queso una apariencia
atractiva para el consumidor, detener la evaporacion del agua, proteger al queso
contra el ataque de microorganismos y otras agentes externos; se emplean
materiales como bolsas de pollietileno.

Bebidas fermentadas

Yogurt. Requerimientos para una buena calidad del yogurt

Leche:

- Provenir de vacas sanas, libres de mastitis y leche que esté fuera del periodo
calostral.

- Estar libre de antibioticos y desinfectantes.
- Tener bajo recuento bacterial.
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- Poseer baja actividad lipolitica.
- Ser concentrada en solidos totales.
- No poseer acidez mayor a 18 grados Thorner.

Consistencia el producto . La calidad de un producto fermentado se mide en gran
parte por su consistencia. Los factores que intervienen en ella son:

- Concentraciéon de sélidos de la leche . Un incremento importante de soélidos
totales de la leche, especialmente proteinas, permiten:

- Mejorar el sabor y enmascarar la percepcion de la acidez.

- Mejorar la consistencia y la viscosidad.

- Prevenir la separacion del suero.

Tratamiento térmico de la leche . Diversos tratamientos térmicos dan diferente
consistencia en los productos fermentados, observandose que la mejor
consistencia se consigue tratando la leche a 85 °C durante 20 - 30 minutos.

Homogeneizacion de la leche . Ademas de producir la ruptura del gldbulo graso,
hace que las micelas de caseina se rompan y se coloquen en la superficie del
glébulo graso haciendo aparecer y actuar como una micela de caseina, la cual
aumenta su capacidad de ligado de agua y mejora la consistencia el producto.
Este fendbmeno se conoce como una concentracion aparente de caseina.

En la leche sin homogeneizar hay aproximadamente 2 % de caseina ligada al
glébulo.

Tratamiento del coagulo en el producto final. Si el producto es agitado, la
ruptura del coagulo no debe hacerse antes de que haya un pH de 4.4; de lo
contrario la estructura del coagulo se rompe completamente quedando el producto
liquido.

El producto debe refrigerarse lentamente después de la agitacion y el envasado;
con el objeto de que el coagulo trate de formarse nuevamente por ligado de agua
y mejore la viscosidad. En caso de refrigerarse rapidamente su consistencia sera
liquida.

Elaboracion de yogurt . Antes de la inoculacion con el cultivo previamente
preparado es necesario efectuar algunos pretratamientos de la leche con el fin de
obtener un buen producto terminado.

Estandarizaciéon.  Por lo general la leche usada para la produccion de yogurt
debe ser estandarizada, por medio de éste proceso se puede ejercer algun control
sobre: sabor, aroma viscosidad, estabilidad y valor nutritivo del producto final.

La leche se debe estandarizar para solidos no grasos(SNG) entre 10 — 15 %, que
es lo 6ptimo, lo cual se logra con la adicion de leche en polvo, etc. El aumento en
el nivel de sdlidos no grasos tiene como principal objetivo la consistencia y
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viscosidad en el producto. Se debe también estandarizar a 3 % de grasa mediante
la adicion y sustraccion de crema de leche.

Homogeneizacion. Este procedimiento se realiza a una temperatura de 60 — 70
°C con una presién de 150 — 200 Kg. /cm cuadrado. Si la homogeneizacion se
realiza eficientemente, impide la separacion de la grasa durante el
almacenamiento, asegura una distribucion homogénea de las vitaminas solubles
en la materia grasa y disminuye la tensién del coagulo, lo cual contribuye a un
mejoramiento sobre la viscosidad del producto final.

Tratamiento térmico . Un nivel adecuado de tiempo — temperatura corresponde a
85 °C por 30 minutos. Este determina la produccién de acidez y sustancias
volatiles, asi como el tiempo de coagulacion siendo aconsejable cefirse a esta
temperatura estrictamente.

Fermentacion . La fermentacion &cido- lactica ocurre durante la fabricacién de
yogurt produciendo acido lactico como producto final y pequefias cantidades de
otros productos. Durante la elaboracion de yogurt la lactosa no es completamente
utilizada debido al efecto adverso de un incremento de &cido lactico sobre los
microorganismos del yogurt, también la refrigeracion ayuda a detener el
crecimiento de las bacterias. Normalmente el 20 — 30 % de la lactosa es
fermentada o algunas veces mas. El contenido de &cido lactico en un yogurt de
acidez moderada es usualmente de 85 — 100 °Th.

Aditivos empleados . El yogurt es un producto de amplia utilizacion en el
mercado por ello se ha introducido en su preparacion el uso de aditivos para
mejorar su sabor, consistencia y presentacion al consumidor.

Agentes edulcorantes . Para acentuar el sabor acido, el mas comun es la
sacarosa, pero esta presenta generalmente contaminacidon por hongos vy
levaduras; para evitar esto es aconsejable adicionar este producto en el momento
del precalentamiento y homogeneizacion, a fin de hacer una pasteurizacion del
aditivo, aumentando el tiempo de conservacion del producto.

La adicidon de azucar aumenta la presion osmotica dentro de la leche y retarda un
poco el crecimiento de los cultivos, aumentando el tiempo de fermentacion, ésto
se puede corregir adicionando un poco mas de cultivo.

Frutas y saborizantes . Utilizadas para ampliar la gama de sabores en un mismo
producto. En nuestro medio las frutas mas utilizadas son: melocoton durazno,
manzana, fresas, moras, uvas y ciruelas pasa.

Los saborizantes se adicionan al producto en combinacion con colorantes y pulpa
de frutas o en forma individual.
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FIGURA 15. Flujograma para la obtencion de leche pa  steurizada
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FIGURA 16. Flujograma para la obtencion de quesos f

&

80

rescos

RECEPCION DE
LECHE

HIGIENIZACION

HOMOGENEIZACION

PASTEURIZACION



FIGURA 16. Flujograma para la obtencion de quesos f  rescos
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FIGURA 16. Flujograma para la obtencion de quesos f  rescos
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FIGURA 17. Flujograma de proceso para la obtencion
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FIGURA 17. Flujograma de proceso para la obtenciéon  de bebidas
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6.4 BALANCE DE MATERIA'Y ENERGIA

Los procesos se clasifican en tres categorias de acuerdo al tipo de producto que
se va a obtener, teniendo en cuenta lo anterior la clasificacion es la siguiente:

- Leche pasteurizada
- Bebidas fermentadas: Yogurt y kumis
- Quesos frescos: Queso campesino y cuajada.

Figura 18. Porcentaje de procesamiento de la leche en los diferentes
productos

W46%

‘-LECHE PASTEURIZADA IQUESOCAMPESINO [OYOGURT EKUMIS OJCUAJADA

Fuente: Esta investigacion
6.4.1 Balance de materia

Queso campesino . Se parte del rendimiento obtenido en las pruebas realizadas
a nivel de planta y de la cantidad a producir.

- Rendimiento obtenido: 0,125 Kg /Lt =12,5%
- Cantidad a producir , segun estudio de mercado: 254 Kg / dia

100 Litros de leche — > 12,5 Kg./dia de queso

X «— 254 Kg /dia

X = 2.032 Lt de leche /dia
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Base de calculo : 100 Litros de leche cruda

N £ rs

) =)

L1 = Leche cruda = 100 Lt 6 103,3 Kg 82
S2 = cuajo = 0,0025 Kg

S3 = Cloruro de calcio = 0,02 Kg

L4 = Suero =?

S5 = Cuajada = 12,5 Kg

S6 = Cloruro de sodio = 0,2 Kg

S7=Queso =7

Balance en la zona 1 (adicidén de insumos, cuajado,  desuerado)

L1+S2+S3=L4+S5

L4=1L1+S2+S3-S5

L4 = 103,3 Kgs + 0,0025 Kgs + 0,02 Kgs — 12, 5 Kgs
L4 = 90,82 Kg de suero L1

Balance en la zona 2 (adicién de NaCl)

S5+ S6 =S7

S7=12,5Kgs + 0,2 Kgs

S7 =12,7 Kg de queso

Luego para cubrir la demanda diaria (254 Kg) se tiene:
Cloruro de calcio = 0,406 Kg

Cloruro de sodio = 4,06 Kg

Cuajo = 0,05 Kg
Leche = 2.032 Lt
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Yogurt

Base de calculo : 100 Lt de leche

N & N £

=)

~_ ~_

L1 = Leche cruda = 100 Lt 6 103,3 Kg

S2 = Azucar = 10 Kg 82

S3 = Cultivo lactico = 0,0025Kg

S4 = Leche en polvo = 6 Kg

L5 = Coagulo de yogurt = ?

S6 = Saborizante = 0,384 Kg

S7 = Colorante = 0,1 Kg

S8 = Conservante (sorbato de potasio) = 0,05 Kgs
L9 =Yoqgurt="?

Balance en la zona 1 (adicién de insumos, fermentac
L1+S2+S3+S4=L5

L5 =103,3 Kgs + 25 Kgs + 0,0025 Kgs
L5 = 128,302 Kg de coagulo de yogurt

S3

ion)

1

Balance en la zona 2 (adlEién de saborizante, color  ante, conservante)

L5+S6+S7+L8=L9
L9=L5+S6+S7+L8

L9 =128, 302 Kg + 0,384 Kg 0,1 Kg + 0,05 Kgs
L8 =128,8 Kg de yogurt
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Luego para cubrir la demanda diaria (179 Lt) se tiene:

Leche = 139 Lt

Leche en polvo = 8,3 Kg
Cultivo lactico = 0,0035 Kg
Azlcar = 14 Kg
Saborizante = 0,53 Kg
Colorante = 0,13 Kg
Conservante = 0,06 Kg

Rendimiento = 179 Kg /139 x 100%
Rendimiento = 129 %

3. Kumis

Base de calculo: 100 Litros de leche

N £ p Y

~_ ~_

L1 = Leche cruda = 100 Lt 6 103,3 Kg

S2 = Azlcar = 10 Kg

S3 = Cultivo lactico = 0,0025Kg

S4 = Leche en polvo = 6 Kg

L5 = Coagulo de kumis =7?

S6 = Conservante (sorbato de potasio) = 0,05 Kg
L7 = Kumis =?

Balance en la zona 1 (adicion de insumos, fermentac
L1+S2+S3+S4=L5

L5 =103,3 Kgs + 10 Kgs + 0,0025 Kgs + 6 Kg
L5 = 119,3Kgs de coagulo de kumis 82
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Balance en la zona 2 (Adicion de conservante)

L5+S6=L7

L7 =L5+ S6

L7=119,3 + 0,05 Kg

L6 =119,3 Kg de kumis

Luego para cubrir la demanda diaria (102 Lt) se tiene:
Leche = 85 Lt

Leche en polvo =5 Kg

Cultivo lactico = 0,002 Kg

Azlcar = 8,5 Kg

Conservante (sorbato de potasio) = 0,04 Kg
Rendimiento = 102 Kg /85 x 100%
Rendimiento = 120 %

4. Cuajada

Base de célculo: 100 Litros de leche

N 2

\/%

L1 = Leche cruda = 100 Lt 6 103,3 Kg
S2 = cuajo = 0,0025 Kg

S3 = Cloruro de calcio = 0,02 Kg

L4 = Suero =7

S5 = Cuajada = 12,5 Kg

Balance en la zona 1 (adicién de insumos, cuajado, desuerado)

L1+S2+S3=L4+S5
L4=1L1+S2+S3-S5
L4 = 103,3 Kg + 0,0025 Kgs + 0,02 Kg - 12, 5 Kg
L4 = 90,82 Kg de suero
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Luego para cubrir la demanda diaria (124,2 Kg) se tiene:

Cloruro de calcio = 0,19 Kg

Cuajo = 0,024 Kg

Leche =993,6 Lt

Rendimiento = 124,2 Kg/993,6 x 100%
Rendimiento = 12,5 %

6.4.2 Balance de energia

Requerimientos energéticos. Los requerimientos energéticos estan directamente
relacionados con los procesos seleccionados.

Pasteurizaciéon de la leche

La pasteurizacion de la leche involucra procesos de transferencia de
calor, los cuales se realizan durante el calentamiento y enfriamiento de
la leche. Estas operaciones necesitan suministrar o retirar grandes
cantidades de energia, la cual es directamente proporcional a la masa
y propiedades termodinamicas de la leche a procesar; como también
de las propiedades de los medios de calentamiento y enfriamiento™®.

0VELEZ, Carlos, Transferencia de calor. UNIVALLE. 1998. P. 54.
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Figura 19 Diagrama de proceso de la leche pasteuriz
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“Para los calculos correspondientes se consideran las propiedades

termodinamicas de la leche entera™?:

Calor especifico : Cp =3935,6 J/ Kg °K. = 3840 J/ Kg °C
Densidad: p = 1030 Gr/cm3=1,030 Kg / Lt

Conductividad térmica :k =0,53W/m°C a37°C
k=056W/m°C a20°C

Caudal volumetrico . Este valor se toma de acuerdo a las especificaciones del
equipo pasteurizador que serd empleado, este equipo posee una capacidad de
1000 Lt/ h

Flujo masico : m = 1000 Lt/ h=0,29 Kg /s

El medio de calentamiento de la leche, segun especificaciones del equipo es agua,
calentada previamente a 90 °C por medio de gas propano.

Dentro de la operacibn de pasteurizacion, se encuentra la fase de
precalentamiento, por medio de la cual se alcanza la temperatura Optima de la
leche para lograr su homogenizacion (60 °C). Esta temperatura se logra porque
parte del calor de la leche pasteurizada es cedido a la leche que entra al
pasteurizador (etapa de recuperacion).

' MC - CABE, Warren. Operaciones Unitarias en lehigria de Alimentos. 1996. p. 126

92



Figura 20. Linea de operacion para el calentamiento  de la leche en el pasteurizador

AGUA CALIENTE 72°C
T°=90 °C

72°C

60°(
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La cantidad de energia que se debe suministrar para elevar la temperatura de la
leche de 10 °C (temperatura ambiente promedio del corregimiento de El Rosal Del
Monte), hasta 60 °C, es la siguiente:

T1=10°C=283°K

T2=60°C=333°K

Q=m.Cp.(T2-T1)

Q =0,29 Kg/s. 3935,6 J/ Kg °K .(333 °K - 283 °K)
Q =57066,2 J/s = 57,06 KJ/s

Ahora se calcula la temperatura de salida de la leche pasteurizada de la seccion
de recuperacién, la cual depende de la eficiencia del pasteurizador en dicha
seccion, se tendra en cuenta una eficiencia del 90 %, la cual fue suministrada por
el proveedor del equipo.

El calor que absorbe la leche fria es igual al calor cedido por la leche pasteurizada.
T1=72°C=345°K

T2 =?

Qf =-Qc

57066,2 J/s = - 0,29 Kg /s. 3.935,6 J/ Kg °K. (T2 - 345 °K)
T2=295°K=22°C

La leche saldria de la seccion de regeneracion del equipo pasteurizador a una
temperatura de 22 °C, si la eficiencia fuera del 100 %; pero como la eficiencia
corresponde a un 90 %, entonces la temperatura de la leche a la salida es de:

57066,2 J/s . 0,9 = - 0,29 Kg /s. 3.935,6 J/ Kg °K . (T2 - 345 °K)
T2=300°K=27°C

En la seccion de calentamiento del pasteurizador, la leche una vez homogenizada
entra a ésta seccion a 60°C, y debe alcanzar la temperatura de 72 °C, esta
operacion se realiza por 15 segundos, los requerimientos energéticos para realizar
esta operacion estan en funcion del flujo de leche y del tiempo de la aplicacién de
esta temperatura.

T1=60°C=333°K

T2=72°C=345°K

Q=m.Cp.(T2-T1)

Q =0,29Kg/s. 3935,6 J/ Kg °K . (345 °K - 333 °K)
Q = 13696 J/s

Q =13,69 KJ/s
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En la figura 20, se observa esqueméaticamente la seccion del pasteurizador, como
medio calefactor se emplea agua caliente, a la cual se le aumenta la temperatura
empleando gas propano.

Considerando que el medio calefactor, entra a 90 °C y sale 78 °C en la seccion de
calentamiento del pasteurizador, y teniendo en cuenta la cantidad de energia para
pasteurizar la leche, se calcula la cantidad de agua necesaria para realizar esta
operacion.

T2=78°C=351°K
T1=90°C=363°K

Como la cantidad de calor que absorbe la leche es la misma cantidad de calor que
sede el agua caliente, entonces se tiene:

QL = -Qa
13.696 J/s = - m. 4.186 J/ Kg °K (351 °K - 363 °K)

13.696 J/s = - m. -50.232 J/ Kg
m = 0,27 Kg /s

Ahora se calcula la cantidad de energia necesaria para el calentamiento del agua
desde una temperatura de = 10 °C (temperatura ambiente promedio de la zona),
hasta una temperatura de 90 °C

T1=10°C=283°K

T2=90°C=363°K

Q=m.Cp.(T2-T1)

Q =0,27 Kg/s. 4186J/ Kg °K . (363 °K - 283 °K)
Q =90418 J/s

Q =190,41 KJ/s

Para lograr que el proceso sea mas eficiente, se debe establecer un circuito
cerrado de agua caliente, para que de esta manera se reduzca el salto térmico del
medio calefactor y por consiguiente las necesidades de combustible (gas
propano).

T1=78°C=351°K

T2=90°C=363°K

Q=m.Cp.(T2-T1)

Q =0,27 Kg/s. 4186J/ Kg °K . (363 °K - 351 °K)
Q =13563 J/s

Q = 13,56KJ/s
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Por ultimo se calcula la cantidad de combustible necesario (gas propano), para
ello se tiene en cuenta la energia que se suministra para el calentamiento del agua
en el proceso de pasturizacion: 13,56KJ /s

Si el calor de combustion del gas propano es de 11.000 Kcal / Kg =
=52.760,64 KJ / Kg, entonces la cantidad de gas necesaria es:

13,56KJ/ s

52.760,64 KJ / Kg

Por lo tanto para pasteurizar los 4.423 litros diarios de leche, proceso en el cual se
emplea 4,42 horas, se necesita: 4,1 Kg de gas / dia

Balance de energia para quesos frescos

Queso campesino. Se parte de leche pasteurizada a una temperatura
aproximada de 25 °C, debido a que sale del pasteurizador, y se requiere subirla
hasta una temperatura de 35°C (temperatura éptima para que actué la renina)
para que se produzca la coagulacion la coagulacion, entonces el calor necesario
para realizar esta operacion es:

m = 2032 Lts = 2099 Kg

T1=25C

T2=35°C

Q=m.Cp.(T2-T1)

Q =2099 Kg.3.84KJ/Kg°C.(35°C-25°C)
Q =80601,6 KJ

Para el desuerado, se necesita cocer el grano de la cuajada, esta operacion se
realiza a una temperatura de 32°C, durante 15 minutos; entonces el calor
necesario es:

m = 262,3 Kg de cuajada
Cp de la cuajada = 2,86 KJ/ Kg °c

T1=15°C

T2=32°C

Q=m.Cp. (T2-T1)

Q=262,3Kg.2,86 KJ/Kg°K.(32°C-15°C)

Q =12.753,02 KJ

La cantidad de energia total es: 93354,6 KJ, entonces la cantidad de gas
necesaria es:
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93.354.6 KJ
52.760,64 KJ / Kg

Cantidad de gas necesario para el procesamiento de queso campesino
=1,7 Kg /dia

Cuajada

El balance de energia para la cuajada es el mismo que para el queso campesino,
por lo tanto la cantidad de energia necesaria para satisfacer la demanda diaria de
la planta es:

m = 993,6Lts = 1.026,3 Kg

T1=25C

T2=35°C

Q=m.Cp.(T2-T1)

Q=1.026,3Kg.3,84KJ/ Kg°C.(35°C-25°C)
Q =39.410 KJ

Para el desuerado, se necesita cocer el grano de la cuajada, esta operacion se
realiza a ana temperatura de 32°C, durante 15 minutos; entonces el calor
necesario es:

m = 128,2 Kg de cuajada
Cp de la cuajada = 2,86 KJ/ Kg °c

T1=15°C

T2=32°C

Q=m.Cp.(T2-T1)

Q =128,2Kg . 2,86 KJ/ Kg °K . (32°C - 15°C)

Q =6.233,08 KJ

La cantidad de energia total es: 45.643,08 KJ, entonces la cantidad de gas
necesaria es:

45.643,08 KJ

52.760,64 KJ / Kg

Cantidad de gas necesario para el procesamiento de cuajada = 0,86 kg/dia
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Bebidas fermentadas

Yogurt. Se parte de leche pasteurizada edulcorada a una temperatura de 25 °C, y
se requiere subirla hasta una temperatura de 42°C para la inoculaciéon del cultivo,
entonces el calor necesario para realizar esta operacion es:

m =133 Lts = 137,8 Kg
Cp de la leche edulcorada = 3,72 KJ/ Kg °C

T1=25C

T2=42°C

Q=m.Cp.(T2-T1)

Q=137,8Kg. 3,72 KJ/ Kg °K . (42°C - 25°C)

Q=8714,4KJ

La cantidad de energia total es: 8.714,4 KJ, entonces la cantidad de gas necesaria
es:

8.714,4 KJ
52.760,64 KJ / Kg

Cantidad de gas necesario para el procesamiento de yogurt es = 0,16 Kg /dia

Kumis. EIl balance de energia para el kumis es el mismo que para el yogurt, por
lo tanto la cantidad de combustible necesario para satisfacer la demanda diaria de
la planta es:

m = 80 Lts = 82,64 Kg

Cp de la leche con edulcorada = 3,72 KJ/ Kg °C

T1=25C

T2=42°C

Q=m.Cp.(T2-T1)

Q=82,64Kg.3,72KJ/ Kg°K.(42°C-25°C)

Q =5.226,15 KJ

La cantidad de energia total es: 5226,15 KJ, entonces la cantidad de gas
necesaria es:

5.226,15 KJ
52.760,64 KJ / Kg

= 0,10 Kg /dia
Teniendo en cuenta los calculos realizados anteriores, se puede determinar que la

cantidad de combustible necesaria para llevar a cabo todos los procesos
productivos es: 7 kg de gas propano /dia, aproximadamente.
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6.5 DISTRIBUCION DE PLANTA
Para el disefio de la planta se tuvo en cuenta el Decreto 3075 de 1997
(Ministerio de salud), el cual se aplica a todas las fabricas y
establecimientos donde se procesan alimentos, los equipos y utensilios
y el personal manipulador de alimentos; de la misma manera el decreto
2437de 1983 por medio del cual se nombran las disposiciones de la
leche que se produzca, transporte, procese, envase, comercialice o
consuma en el territorio nacional*?.

Segun el Decreto 2437/ 83, la planta debe poseer minimo las siguientes areas:

Patio en pavimento, asfalto o similares para recibo y entrega de leche

Plataforma para recepcion de leche

Para almacenamiento de leche cruda enfriada

Para proceso de higienizaciéon y para envasado de la leche

Para camara frigorifica.

De laboratorio habilitado para el analisis fisico-quimico y bacterioldgico de la leche

Vestieres independientes para hombres y para mujeres

Servicios sanitarios independientes para hombres y para mujeres

Almacén o depdsito

Oficinas

12 RODRIGUEZ BALLEN, Maria. Manual Tecnico de derieadacteos. UNAD. P. 67
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Figura 21. Distribucion de planta

=

0
/1

= ELE

15 I

14

w gL

13
100



Areas:

. Recepcién de materia prima

. Almacenamiento de materias primas

. Laboratorio

. Area de proceso

. Cuarto frio

. Ducha — hombres

. Ducha — mujeres

. Bafo — hombres

. Bafio — mujeres

10, 11, 12. Vestieres

13, 14, 15. Oficinas

16. Salida de productos

17. Cafeteria

18. Almacenamiento de combustible y herramientas
19 Tanque para almacenamiento de lactosuero

OCoOoO~NOOUIWNPE
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6.5.1 Maquinaria y equipos. A continuacion se menciona la maquinaria y
equipos empleados para el procesamiento de derivados lacteos tales como: leche
pasteurizada, bebidas fermentadas (yogurt y kumis); quesos frescos (campesino y
cuajada).

Es pertinente sefialar que a futuro y si un estudio de mercado asi lo amerita, con
esta maquinaria y equipos, también se podra procesar otros productos, entre
ellos: queso doble crema, arequipe, panelitas, quesadillas, etc.

Especificaciones de maquinaria y equipos

Figura 22. Gramera

Capacidad: 15 Kg

Precision: 5 Gr.

Balanza liquidadora, Display fluorescente, balanza en acero inoxidable
Plataforma: 30 x 30 cm.

Figura 23. Bascula:

Electrénica, 110 V.

Funcion de cero y tara; plataforma de 45 x 45 cm.
Capacidad: 150 KG.
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Figura 24. Marmita

Capacidad: 200 Lts.

Motor: 1/2 HP., 110 V.

Funcionamiento a gas, posee camisa para agua

Agitador

Recipiente en acero inoxidable, volcable, estructura pintada.

Figura 25. Pasteurizador de placas

Capacidad: 50 — 800 Lts/h

Fabricacion en acero inoxidable, sistema de enfriamiento incorporado
Funcionamiento a gas y electricidad, 110 V.
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Figura 26. Tina quesera

Capacidad: 1.000 Lts

Fabricacion en acero inoxidable, lamina calibre 18
Calentamiento a gas.

Figura 27. Dosificadora, empacadora y selladora
Capacidad 100 Lts.
Velocidad: 15 unidades/ min.

Figura 28. Mesa en acero inoxidable
Calibre 18Dimensiones: 2 x 1x 0,8 m.
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Figura 29. Instrumentos de medicion . Termdmetro digital, PH — metro
Refractdmetro, Lactodensimetro, Lactdmetro

b
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6.6 SEGURIDAD INDUSTRIAL

6.6.1 Riesgos profesionales. El sistema profesional de riesgos profesionales,
componente de la nueva ley de seguridad social integral, se establece en el
Decreto N° 1295 /94, Articulo 3: “El sistema general de riesgos profesionales se
aplica a todas las empresas e instituciones que funcionen en el territorio nacional ,
a los trabajadores, contratistas, subcontratistas de los sectores publicos, oficial,
semioficial, en todos sus ordenes y sector privado en general, con las excepciones
expuestas en el articulo 279 de la Ley 100 de 1993.

En la planta procesadora de lacteos, los riesgos a que estan expuestos los
operarios y demas empleados que laboran en ella son:

- Riesgo con la maquinaria : Por disefio inadecuado de las maquinas o por el
descuido de los operarios en su manejo. Cuando una maquina esta en movimiento
éste es el punto de riesgo mas alto, bien sea que el movimiento sea giratorio, de
vaivén o en la interaccion del hombre con aquella; en el caso de la maquinaria
empleada para el procesamiento de lacteos, las maquinas que presentan mayor
riesgo de accidente son: el molino para quesos y las marmitas, también existe un
riesgo con equipos que funcionan con corriente eléctrica, que en este caso son la
mayoria.

- Riesgo con gases toxicos : Una sustancia puede convertirse en téxica para el
cuerpo humano cuando penetra en éste a través de diferentes caminos, tales
como: piel, vias respiratorias, y la via digestiva. El gas propano que se utiliza como
combustible es la sustancia que podria poner en riesgo la salud de los
trabajadores, de igual modo el producto de su combustién que es el mondxido de
carbono.

- Riesgo con materiales biologicos : Estos riesgos se presentan en especial en
laboratorios clinicos asi como en laboratorios donde se realizan estudios
biolégicos, con cultivos de diferentes tipos, cuyo manejo requiere cuidados
especiales para evitar una contaminacion, como en el caso del laboratorio de
pruebas microbioldgicas y fisico — quimicas de la planta procesadora.

- Riesgos con sustancias quimicas : Los riesgos quimicos son mas peligrosos
para el hombre por cuanto muchas veces pasan desapercibidos y porque
requieren mayores conocimientos para su prevencion.

En la planta los posibles riesgos que existen con sustancias quimicas son durante
la etapa de aseo y desinfeccion de las instalaciones, puesto que se emplean
soluciones desinfectantes como el hipoclorito de sodio, detergentes, lo mismo se
presenta con los reactivos empleados en el laboratorio para realizar las diferentes
pruebas a la leche y a los productos terminados.
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- Riesgo por fuego y explosion : Las causas de los incendios son mdltiples y se
pueden presentar en diferentes lugares de la fabrica. Para que haya incendio se
necesita que estén en contacto los elementos esenciales para que se presente el
fendmeno: el oxigeno, el combustible y el calor. Las causas mas comunes son una
fuente de calor, fosforos y colillas de cigarrillo, un corto circuito en la instalacion
eléctrica 0 en una maquinaria, acumulacién de basura y trapos impregnados con
aceite o grasa, llamas o chispas, liquidos inflamables.

Los riesgos de incendio que se pueden presentar en las instalaciones de la planta
son principalmente por el mal manejo que se le suministre al gas propano, ya que
éste combustible es muy inflamable.

- Riesgo de caidas: Que pueden presentarse por resbalones cuando el piso se
encuentre humedo o con sustancias grasosas o jabonosas.

- Riesgo de exceso de ruido: Debido a maquinas que funcionan con motores de
alta potencia; también puede presentarse por el choque de materiales metalicos
como es el caso de cantinas de leche.

6.6.2 Medidas de control. Para disminuir los riesgos mencionados anteriormente,
se deben tomar medidas de protecciéon o control de acuerdo al tipo de riesgo
existente, tales medidas son:

- Evitar que circulen animales que pueden servir de transmisores o portadores de
enfermedades, como ratones, arafias cucarachas, aves y todo tipo de insectos.

- Debido a la actividad dentro del laboratorio, muchas veces, se debe inmunizar al
personal contra algunos virus para evitar una enfermedad.

- En cuanto al aseo se debe insistir en tomar las precauciones del caso, esto es,
un sitio para cambiarse de ropa, ajeno al laboratorio, un lavamanos con llaves que
se pueden accionar con los brazos, usar toallas de papel desechables, no de tela.

- Si se requieren mascaras, se deben tener y usarlas, lo mismo que guantes,
mascarillas protectoras, casco, gorro, botas.

- Para prevenir posibles incendios, hay que eliminar uno de los componentes
necesarios para que exista el incendio. El calor se lo puede controlar por medio de
sustancias que reduzcan la temperatura por debajo de su punto de ignicion. Si es
aplicable, como en la mayoria de los casos, se puede utilizar agua como medio
para bajar la temperatura. El siguiente paso es el oxigeno mediante una sustancia
que lo desplace, como el dioxido de carbono.
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6.7 ESTUDIO AMBIENTAL

El Ministerio del Medio Ambiente, como organismo rector de la gestion ambiental
debe definir entre otros temas, instrumentos administrativos y mecanismos
necesarios para prevenir y controlar factores de deterioro ambiental, a la vez que
establece mecanismos de concertacién con el sector privado y los diferentes
sectores productivos, con el fin de introducir la dimension ambiental en sus
diferentes actividades.

Esta situacion lleva a que los productores que deseen ofertar sus
productos en los diferentes mercados asuman posiciones mas
amigables con el medio ambiente, reconvirtiendo sus procesos de
produccién e integrando a su mision la proteccién de los recursos
naturales, aunque en la actualidad se esta muy lejos de considerar las
politicas productivas amigables con el medio ambiente como préacticas
costosas en términos de utilidades y rendimientos para constituirse, en
cambio, en practicas que agregan valor y aumentan la productividad y
competitividad en la produccion®®.

6.7.1 Marco legal. A pesar de que las regulaciones en materia ambiental son muy
antiguas, solo recientemente ha surgido en el mundo una especie de “derecho
ambiental”, que siembra las raices en la necesidad de adoptar instrumentos
juridicos que respondan a la preocupacion mundial por la proteccion del medio
ambiente.

El derecho Colombiano no ha sido ajeno a esta evolucion. Es asi como en 1974
adopto un cédigo de recursos naturales y en la constitucion de 1991 se establece
un amplio conjunto de disposiciones que recogen esta preocupacion: adopta por
disposicion constitucional un modelo de desarrollo sostenible, reconoce el derecho
colectivo a gozar de un ambiente sano, sustenta cualquier politica de proteccion
del medio ambiente en la participacion ciudadana y propende por un mayor grado
de autonomia de las autoridades ambientales acompafado del propésito de
descentralizar cada vez mas la gestion ambiental.

La constitucién politica Colombiana consagra el concepto de desarrollo sostenible
en el Articulo 80: Derechos Colectivos y del Ambiente: “El Estado planificara el
manejo y el aprovechamiento de los recursos naturales para garantizar su
desarrollo sostenible, su conservacion, restauracion o sustitucion. Ademas debera
prevenir y controlar los factores de deterioro ambiental, imponer las sanciones
legales y exigir la reparacion de los dafios causados.

13 COLOMBIA, MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE, Guia ambiental para plantas de beneficio
del ganado. Santafe de Bogota. 2002. p. 22.
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6.7.2 Identificacion del tipo de proyecto . Segun el Decreto 1753 del Ministerio
del Medio Ambiente, sobre licencias ambientales; en el Articulo 8 numeral 21
sobre industria manufacturera de productos alimenticios; indica que el presente
proyecto esta contemplado dentro de este numeral y por lo tanto requiere de
Licencia Ambiental para su funcionamiento, la cual puede ser otorgada por
CORPONARINO. Como Licencia Ambiental se entiende que es la autorizacion
gue otorga la entidad competente para la ejecucion de una obra o actividad, sujeta
al cumplimiento por el beneficiario de la licencia de los requisitos que la misma
establezca en relacién con la prevencion, mitigacion, correccién, compensacion y
manejo de los efectos ambientales de la obra o actividad autorizada.

Las Aguas Residuales Industriales (A.R.l) son tan variadas como la propia
industria, mas aun cada industria puede verter varias aguas de caracteristicas
diferentes.

Los procesos intermitentes o temporales producen ademas una gran variedad de
contaminacion a lo largo del tiempo. Dentro de cada industria pueden existir aguas
residuales de: proceso, limpieza, domesticas, de refrigeracién, calefaccién, aguas
lluvias.

Algunas aguas residuales industriales presentan una contaminacion predominante
organica y biodegradable (Industria alimentaria), se diferencia de las aguas
residuales domeésticas en producir una contaminacibn mas concentrada y en no
poseer las concentraciones adecuadas de nutrientes para un tratamiento
bioldgico.

6.7.3 Evaluacion del impacto ambiental. Como impacto ambiental se entiende
que es cualquier cambio en el ambiente, sea adverso o beneficioso, resultante de
las actividades, productos o servicios de una organizacion; también se considera
como el dafio que se puede causar sobre la flora o la fauna, el suelo, agua, aire o
clima, y sobre el hombre mismo incluido sus componentes culturales o
economicos.

6.7.4 Impacto ambiental de una planta procesadora d e lacteos. En la industria
lactea tanto en la granja como en la planta de procesamiento, mucho mas si la
elaboracion se realiza a nivel de finca, los residuos del proceso productivo pueden
convertirse en foco de contaminacion y agresion para el medio ambiente. Se trata
especificamente de los residuos de limpieza, lavado y esterilizacién de equipos
involucrados en la obtencién, proceso de la leche.

Residuos de limpieza y desinfeccion en lecheria. En la industria Lactea existen
actividades que conllevan riesgo ambiental, especialmente por la liberacién de
residuos, al respecto el DAMA (Departamento Técnico Administrativo del Medio
Ambiente) de Bogota plantea que: “En el procesamiento de leche liquida en la
recepcion se producen 0, 125 Ib de residuo por Ib de leche procesada, con un
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poder contaminante en libras de 0,2 DBO sobre 1000 Ib de producto procesado.
En el proceso de pasterizacion y homogeneizacidon estos valores suben a 0,5 y
0,8, respectivamente..En mantequilla, el volumen de residuo solidé es 0,125 para
la crema almacenada y el valor DBO de 0,7 en la pasteurizacion, estos valores se
dan como ejemplo del poder contaminante que en un momento dado puede tener
esta industria.

La actividad lechera es una de las principales consumidoras de agua,
en la planta de procesamiento de lacteos por cada litro de leche
procesada, se calcula un consumo de entre 15 — 20 litros de agua
potable, utilizada también, en labores de limpieza, desinfeccion y
esterilizacion que se convierte posteriormente en aguas servidas
altamente contaminantes, especialmente cuando portan residuos
lacteos con alto valor DBO. Los residuos liquidos cargados de grasas,
aceites, solidos suspendidos y nitrégeno amoniacal, entre otros, son la
principal fuente de contaminacion de este tipo de industria®.

En el presente proyecto, el impacto ambiental de una planta procesadora de
lacteos, esta concentrado basicamente en la problematica de los residuos liquidos
y de los lodos producidos en su tratamiento. La descarga de éstos a un curso de
agua superficial sin previo procesamiento se traduciria inevitablemente en un foco
contaminante, lo que depende del desecho.

En la planta procesadora se llevaran a cabo las siguientes operaciones:

* Recepcion de la materia prima

* Homogeneizacion

» Pasterizacion

» fermentacion (Yogurt y kumis)

» Coagulacién y desuerado (queso y cuajada)
* Molienda (queso y cuajada)

e Salado (queso y cuajada)

* Prensado (queso y cuajada)

 Empacado

» Refrigeracién

En consecuencia durante el procesamiento de la leche se presenta emision de
particulas solidas a la atmoésfera; generacion de ruido; generacion de desechos
sélidos (lodos), liquidos con alta DBO, como es el caso del agua residual
proveniente del lavado de tanques; y potenciales efectos negativos sobre la salud
de los trabajadores

1 RIVERA, Julio. Elaboracién de productos lacteos a nivel de finca. UDENAR. 2001. P. 56.
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Cuadro 23. Matriz de impacto ambiental

RECURSO INDICADORES ETAPA
4 7
AIRE CO, residuos gaseosos téxicos, olores emitidos, X
refrigerantes
AGUA Materia organica (DBO- SST) e inorganica
SUELO Grado de erosion, residuos contaminantes,
materia organica e inorganica generada
FAUNA Especies afectadas, disminucién de diversidad,
muerte de especies, areas protegidas afectadas
FLORA Especies afectadas, disminucion de diversidad,
muerte de especies, areas protegidas afectadas
PAISAJE Pérdida de calidad visual, disminuye calidad de
vida comunitaria, % de area intervenida
afectada

Fuente: esta investigacion.
X Impacto Ambiental

ETAPAS:

. Prensado
. Empaque

~NOoO o~ WNE

. Recepcién de la materia prima

. Homogeneizacion y pasterizacion

. Coagulacion y desuerado (Quesos)
. Molienda y salado (Quesos)

(Quesos)

. Refrigeracién
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6.7.5 Andlisis de la matriz de impacto ambiental. En la anterior matriz se puede
observar que los recursos naturales que méas se ven afectados son el agua y el
aire, debido a que la contaminacion se presenta principalmente por residuos
organicos e inorganicos y gases, producto de la combustion.

La principal etapa u operacion que causa contaminacién dentro del proceso
productivo es el desuerado de los quesos, de igual forma se presentara
contaminacién en la etapa de limpieza y desinfeccién de utensilios, maquinaria y
la planta en general.

En cuanto al aire se pueden presentar contaminaciones atmosféricas debido a
gases téxicos como el monoxido de carbono (CO), producto de la combustion del
propano que serd utilizado como combustible; de igual forma el refrigerante
empleado para el funcionamiento del cuarto frio, puede causar cierto grado de
contaminacion atmosférica.

La contaminacion por ruido puede ser generada en la etapa de molienda de los
quesos.

6.7.6 Medidas de control para mitigar el impacto am  biental. Debido a que la
implementacién de los diferentes tipos de tratamiento de aguas residuales se
considera un proceso dispendioso y costoso, se debe optar por disminuir la
contaminacién, mediante el aprovechamiento de los subproductos, en este caso el
suero, el cual puede ser en un principio comercializado a la “Asociacion de
productores de cerdos” de el corregimiento de “El Rosal Del Monte”;
posteriormente y a mediano plazo se lo emplearia para la obtencién y
comercializacion de requesén, ya que la cantidad de suero que se obtiene
diariamente en el procesamiento de los quesos frescos es de: 2.648 litros.

En cuanto al vertimiento de aguas de limpieza y desinfeccion de la planta, es
imprescindible el empleo de substancias biodegradables como jabones vy
detergentes

Para controlar la emision de olores, se debe sembrar vegetacion en la zona
periférica a la planta de procesamiento, esta vegetaciéon ademas de absorber los
gases, contribuye en el embellecimiento del paisaje.

Para el manejo de residuos sélidos inorganicos, estos deben ser almacenados en

bolsas plasticas herméticas para su posterior evacuacion hacia el relleno sanitario
del corregimiento.
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6.8 CONTROL DE CALIDAD

Para los productos a elaborar como son: Leche pasteurizada, Queso campesino,
Yogurt, Kumis y Cuajada; se aplicara el sistema de ANALISIS DE RIESGOS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL HACCP, para garantizar la inocuidad de los
mismos. Se opta por éste método porque sus principios son aplicables desde el
nivel artesanal hasta procesos complejos de grandes industrias.

En la medida que la industria de alimentos avanza, se encuentra una serie de
retos que deben ser resueltos tanto por los responsables de la produccion de los
alimentos como por las autoridades sanitarias encargadas de vigilar que las
Normas de seguridad sean cumplidas.

El Decreto No. 60 de Enero 18 de 2002, promueve la aplicacion del Sistema de
ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL HA CCP en las
fabricas de alimentos y se reglamenta el proceso de certificacion. El articulo 25 del
Decreto 3075/97, recomienda aplicar el sistema de Aseguramiento de la Calidad
Sanitaria o inocuidad mediante el analisis de peligros y Control de Puntos Criticos
o de otro sistema que garantice resultados similares.

La aplicacion de este sistema de control de calidad debe ser manejado por la
misma empresa (sus operarios y administradores) y no por grupos de trabajo
externo, asi se asegura la participacién y el compromiso de los operarios en la
correcta implementacién y el buen funcionamiento del sistema en la planta.

Es muy importante tener en cuenta que el proceso que se lleva a cabo
en las plantas de lacteos, por ser un proceso donde se manejan
productos perecederos, exige la aplicacion del sistema HACCP. La
incorporacion de esta metodologia, es condicion necesaria para
proteger la calidad de los productos, reducir los riesgos sanitarios y
ambientales actuales, y mejorar la competitividad de los productos en
los mercados™®

6.8.1 ldentificacion de puntos criticos de control (PCC). En el procesamiento
de los productos lacteos, los PCC se ubicaran en etapas dentro de las cuales se
puede llevar a cabo un control o monitoreo, de la misma manera su respectiva
verificacion.

Para determinar los Puntos Criticos de Control, se seguird la metodologia
propuesta por el autor (Arena Hortua, Alfonso), el cual usa una herramienta
denominada “Arbol de decisiones”, que facilita la ubicacion de los Puntos Criticos

5 ARENAS, HORTUA, Alfonso. Implantacién y funcionamiento del sistema de andlisis de riesgos y
puntos criticos de control HACCP. Santafé de Bogota. 1997. p. 91
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de Control (PCC), la cual consiste en una serie de preguntas que deben ser
respondidas para cada peligro en cada etapa de proceso, de la siguiente manera:

Figura 30. Modelo de arbol de decisiones paralaco mprobacion de un punto
critico de control (PCC)

—

| —

[

—  —
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esta etapa del
l 1 proceso?

S|
—

¢ Existen medidas
~—pTeventivas para 1os
l P2  riesgos identificados NO
—_— en esta etapa?
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Los analisis de peligros, la identificacion de los Puntos Criticos de Control (PCC),
los limites criticos y las medidas preventivas asociadas con cada PCC, de los

diferentes productos lacteos, se determinan a continuacion:

Cuadro 24. Determinacion de los puntos criticos de

control en la leche

pasteurizada
RESPUESTAS AL
ETAPA PELIGROS MEDIDAS ARBOL DE PCC
PREVENTIVAS DECISION
P1 P2 P3 P4 P5
Recepcion de Contaminacion -Control de
leche cruda con proveedores. Sl SI NO SI Si NO
microorganismos -Enfriamiento
patégenos desde el ordefio.
Contaminantes del | -Temperatura
Enfriamiento ambiente adecuada de SI NO NO
enfriamiento
-BPM
Homogeneizaciéon | Contaminacion SSOP” S SI NO NO
cruzada con
equipo
Pasteurizacion Supervivencia de | Relacion Sl Sl S Sl
patégenos temperatura —
tiempo adecuada
Envasado Recontaminacion Control de SI NO
con patdégenos proveedores NO
Refrigeracion Crecimiento de
microorganismos Temperatura y SI Sl Sl Sl
psicrotrofos: tiempo de
refrigeracion
adecuados
Distribucion Crecimiento de | Control de tiempo | SI NO NO

mesofilos

y temperatura
correctos

Fuente: Elaboracién de productos lacteos a nivel de finca.

BPM: Buenas practicas de manufactura.

SSOP S: Procedimientos de limpieza y desinfeccion.
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Cuadro 25. Acciones preventivas y correctivas en el procesamiento de leche

pasteurizada

PCC Limite Desviacion °C Acciones preventivas y correctivas
critico
MEDIDAS PREVENTIVAS
- Control de temperatura y tiempo.
- Retorno de leche a tanque de leche
cruda, si no cumple valor objetivo de 72°
- Mantenimiento preventivo del equipo
pasteurizador
Pasteurizacion 72°C Temperatura -Control microbiolégico al area de
inferiora 72 °C pasteurizacion.
- Registro e informe, control de calidad y
mantenimiento
ACCIONES CORRECTIVAS

- Destinar la leche a otro proceso si fuera
posible, o desechar si es necesatrio.
- Ajuste del proceso: revision termo-
registrador y valvula de retorno;
calibracion sensor de temperatura

0-4°C | Temperatura

Refrigeracion 4°C superiora5°C MEDIDAS PREVENTIVAS
valor - Revision del equipo de frié
objetivo - Control y registro constante de

temperatura.

ACCIONES CORRECTIVAS
- Revision y correccion del equipo.

Fuente: Elaboracion de productos lacteos a nivel de finca.
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Cuadro 26. Determinacion de los puntos criticos de control en bebidas
fermentadas

RESPUESTAS
AL ARBOL DE
PELIGROS PR'\Ig\E/EII\lD'I'AI\\?AS DECISION PCC
P1 P2 P3 P4 P5
Contaminacion -Control de
., con proveedores.
Recepcion de microorganismos | -Enfriamiento Sl SI NG SIS| NO
leche cruda . o
patégenos desde el ordefio
-Temperatura
o Contaml.nantes adepuada de S| NO NO
Enfriamiento del ambiente enfriamiento.
-BPM
| Contaminacion | geqp- o Sl NO NO
Homogeneizacion cruzada equipos
Supervivencia de Relacién
o P temperatura —| Sl Sl SI Sl
Pasteurizacion patégenos )
tiempo adecuada
-Temperatura y
tiempo de
. fermentacion
Crecimiento  de adecuados
Fermentacion patogen.os - -Grado de acidez SI'SINO SINO S
Contaminacion ..
con ambiente optimo
-BPM
Contaminacion ,
Batido cruzada con -SSOP” S SI NO NO
. -BPM
utensilios
Reconta}mlnamon Control de S| NO NO
Envasado con patdégenos proveedores
Recontaminacién Temperatura de
, L ; refrigeracion S| SISl Sl
Refrigeracion con patdégenos
adecuada
- Control de tiempo y
C Crec!rr_nento de temperatura SI NO NO
Distribucién mesofilos
correctos

Fuente: Esta investigacion
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Cuadro 27. Acciones preventivas y correctivas en el

fermentadas

proceso de bebidas

PCC

Limite.
critico

Desviacion °C

Acciones preventivas y correctivas

Pasteurizacion

72-95°C

Temperatura
inferiora 72 °C

MEDIDAS PREVENTIVAS
-Control de temperatura y tiempo.
-Retorno de leche a tanque de leche
cruda, si no cumple valor objetivo de 72°
-Mantenimiento preventivo del equipo
pasteurizador
-Control microbiolégico al
pasteurizacion.
-Registro e informe, control de calidad y
mantenimiento

area de

ACCIONES CORRECTIVAS

-Destinar la leche a otro proceso si fuera
posible, o desechar si es necesario.
-Ajuste del proceso: revision termo-
registrador y valvula de retorno;
calibracion sensor de temperatura

Fermentacion

40 -45°C
pH =42

Mayor de 45 °C
"6 menor de 40
°C
pH, Mayor a
4,2 6 menor de
4,2

MEDIDAS PREVENTIVAS
-Ajuste de termoémetro y pHmetro.
-Control y registro de temperatura
-Control y registro de acidez
-Control y registro de pH

ACCIONES CORRECTIVAS

-Desechar producto

-Revisién y correccion de los equipos de
medida

Refrigeracion

Temperatura
superiora5°C

MEDIDAS PREVENTIVAS

-Revisién del equipo de frié

-Control 'y registro constante de
temperatura.

ACCIONES CORRECTIVAS
-Revisién y correccién del equipo.

Fuente: Esta investigacion
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Cuadro 28. Determinacion de los puntos criticos de
frescos

control en quesos

PCC

Limite
critico

Desviacion
°C

Acciones correctivas

Pasteurizacion

Refrigeracion

72°C

Temperatura
inferior a 72

o

C

Temperatura
superior a 5
°C

MEDIDAS PREVENTIVAS

-Control de temperatura y tiempo.

-Retorno de leche a tanque de leche cruda,
si no cumple valor objetivo de 72°
-Reproceso de la leche.
-Mantenimiento  preventivo del
pasteurizador

-Control  microbioldgico  al
pasteurizacion.

-Registro e informe, control de calidad y
mantenimiento

equipo

area de

ACCIONES CORRECTIVAS

-Destinar la leche a otro proceso si fuera
posible, o desechar si es necesario.

-Ajuste del proceso: revision termo-
registrador y valvula de retorno; calibracion
sensor de temperatura

MEDIDAS PREVENTIVAS
-Revisién del equipo de frié
-Control y  registro
temperatura.

constante de

ACCIONES CORRECTIVAS
-Revision y correccién del equipo.

Fuente: Esta investigacion
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Cuadro 29. Acciones correctivas en el proceso de qu

esos frescos

RESPUESTAS
ETAPA PELIGROS MEDIDAS AL ARBOL DE PCC
PREVENTIVAS DECISION
P1 P2 P3 P4 P5
Recepcion de Contaminacion -Control de SI SI NO SISl | NO
leche cruda con proveedores.
microorganismos | -Enfriamiento desde
patégenos el ordefo
Enfriamiento Contaminantes Temperatura SI NO NO
del ambiente adecuada de
enfriamiento
Contaminacion SSOP” S SI NO NO
Homogeneizacién | cruzada equipos
Supervivencia de | Relacion temperatura | SI Sl Sl S|
Pasteurizacién patégenos — tiempo adecuada
Contaminacion SSOP’” S SI NO NO
Coagulacion cruzada equipos BPM
Contaminacion
con ambiente
Contaminantes SSOP” S SI NO NO
Desuerado del ambiente BPM
Contaminacién SSOP” S SI NO NO
Molienda cruzada equipos
Contaminacién SSOP” S SI NO NO
Salado con patégenos BPM
Contaminacion SSOP’” S SI NO NO
Prensado cruzada equipos BPM
Recontaminacion | Control de SI NO NO
Empacado con patégenos proveedores
Recontaminacion | Temperatura de | SI SI SI S|
Refrigeracion con patégenos refrigeracion
adecuada
Crecimiento  de | Control de tiempo y | SI NO NO
Distribucién mesdfilos temperatura
correctos

Fuente: Esta investigacion
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Figura 31. Ubicacion de los Puntos Criticos de Cont
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Figura 32. Ubicacion de los Puntos Criticos de Cont
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Figura 33. Ubicacion de los Puntos Criticos de Cont

quesos frescos
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Figura 33. Ubicacion de los Puntos Criticos de Cont  rol en el flujograma de
quesos frescos

Empacado

A 4
Refrigeracion PCC

A 4
Distribucion

Por otra parte, es trascendental la implementacion de un laboratorio de control de
calidad, debido a que las pruebas de plataforma de la leche cruda y las que se
realizan a los derivados lacteos (pruebas fisicoquimicas y microbioldgicas), son de
caracter obligatorio, segun lo expuesto en el Decreto 616 de 2006. Ademas
durante la recepcion, el control de rutina se debe ejercer especialmente para
descubrir los casos de fraude y las leches que se encuentran bajo el estandar.

Mientras que la calidad de composicion en grasa y proteina, una vez
determinada, es inmutable para cada caso, la calidad higiénica,
especialmente en aspecto microbiano, esta en constante cambio no solo
en la materia prima, sino en gran parte de los productos. Ademas, como
algunos gérmenes resisten a varios métodos de tratamiento térmico de
la leche, su importancia es trascendental en la calidad subsecuente de
los productos™®.

B WALSTRA, P. Quimica y fisica lactologica. Espafia. 2004. p. 46.
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7. ESTRUCTURA ORGANICA

La empresa procesadora de lacteos, sera conformada juridicamente en forma de
Cooperativa y como toda cooperativa debera cumplir con las siguientes
caracteristicas:

- Constituirse como empresa sin animo de lucro.

- Satisfacer necesidades comunitarias, es decir para todos los asociados.

- Los excedentes seran repartidos equitativamente entre todos sus asociados.

- La mano de obra en su gran mayoria, estara conformada por los asociados.

- Las decisiones que se tomen para realizar cambios de cualquier indole, seran
democraticas.

Algunos de los proveedores de la materia prima (Lecheros) se constituiran como
socios de la cooperativa, al igual que personas naturales pertenecientes al
corregimiento del “El Rosal Del Monte” seran los trabajadores u operarios, aunque
habria la necesidad de contratar personal de diferentes areas, tales como:
Administracion, produccion, finanzas, mercadeo, entre otras; para de ésta manera
poder llevar a cabo el correcto, eficiente y eficaz funcionamiento de la empresa;
asi mismo los clientes potenciales de la cooperativa pueden ser tanto los
proveedores de la materia prima, como los mismos propietarios (socios).
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Figura 34.Estructura organica de la empresa“ COOPERATIVA DE PRODUCTOS LACTEOS EL ROSAL ”

ASAMBLEA
GENERAL
_______________________ |
|
|
1
CONSEJO DE
JUNTA DE ADMINISTRACION REVISOR FISCAL
VIGILANCIA
GERENTE SECRETARIA
I | |
SERVICIOS JEFE DE JEFE DE
GENERALES MERCADEO PRODUCCION CONTADOR TESORERO
VENDEDORES OPERARIOS
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7.1 FUNCIONES DE LAS DIFERENTES AREAS

Asamblea general. Conformada por todos los asociados habiles (los que pueden
votar y tomar decisiones), se encuentra al mando de la cooperativa tomando
decisiones.

Funciones:

- Aprobar su propio reglamento (estatutos).

- Decretar la constitucion de la cooperativa.

- Nombrar al Concejo de Administracion, a la Junta de Vigilancia, al Revisor Fiscal
y a su respectivo suplente.

- Fijar los objetivos, metas y estrategias de la cooperativa.

- Crear los comités que considera necesarios.

- Reformar estatutos.

- Concejo de administracion
Es el organo encargado de dirigir la marcha de la cooperativa, previas
disposiciones de la Asamblea General

Funciones:

- Adoptar su propio reglamento.

- Cumplir y hacer cumplir los principios cooperativos.

- Aprobar programas generales de la cooperativa, buscando de que se preste el
mejor servicio para el asociado.

- Nombrar al gerente y fijarle una remuneracion.

- Aprobar la planta de personal.

- Revisar informes suministrados por el Gerente.

Junta de vigilancia

Funciones:

- Vigilar el correcto funcionamiento de la cooperativa, Unicamente la vigilancia
social.

- Verificar que las actividades del Concejo de Administracion, de la Gerencia y de
los demas organismos se cifian a las normas legales.

- Informar sobre las irregularidades que se presenten en la cooperativa.

- Hacer que todos los asociados cumplan con sus obligaciones.

- Hacer recomendaciones al Concejo de Administracion sobre las medidas en
beneficio de la cooperativa.

- Sefalar el procedimiento para la revision de los libros por parte de los asociados.
- Colaborar con las entidades gubernamentales que ejercen la inspeccion dentro
de las cooperativas (DANSOCIAL y LA SUPERINTENDENCIA DE LA ECONOMIA
SOLIDARIA).

- Convocar a asamblea extraordinaria.
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Revisor fiscal

Es nombrado por la Asamblea General, ningun asociado puede ser revisor fiscal, y
ademas debera tener su tarjeta profesional vigente.

Funciones:

- Ejercer el control de la cooperativa.

- Comunicar a la Asamblea General, a la Junta de Vigilancia, al Concejo de
Administracion, al Gerente, las irregularidades que se presenten dentro de la
cooperativa.

- Velar por que se lleve regularmente la contabilidad y las actas de reunién de los
diferentes organismos.

- Revisar periddicamente los libros de contabilidad.

- Solicitar los informes que se crea necesarios para ejercer su control.

- Gerente
Es el representante legal de la cooperativa, representa judicial o
extrajudicialmente, puede ser o no asociado.

Funciones:

Proponer programas de desarrollo de la cooperativa y también preparar proyectos
gue vayan en bien de la cooperativa.

-Organizar, dirigir y supervisar conforme a los estatutos el funcionamientote la
cooperativa.

- Contratar y supervisar la planta de personal teniendo en cuenta las normas
laborales vigentes.

- Ejecutar sanciones disciplinarias que le corresponde aplicar como maximo
director ejecutivo.

- Ordenar gastos ordinarios y extraordinarios de acuerdo con el presupuesto.

- Procurar que los asociados reciban suficiente informacion oportuna sobre los
servicios que ofrece la cooperativa.

Jefe de produccion

Funciones:

- Controlar y coordinar a los operarios.

- Desatrrollar los productos, haciendo una utilizacién eficiente de todos los recursos
(materia prima, maquinaria, etc.).

- Seleccioén de la maquinaria adecuada.

- Programar la produccion teniendo en cuenta los pedidos y ventas.
- Buscar el buen rendimiento de produccion.

- Mantener informado al gerente del desarrollo de la produccion.

- Abastecimiento de materia prima e insumos.

- Organizacion del espacio fisico

- Mantenimiento de maquinaria y equipos.
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- Llevar el control en bodega del producto terminado y tener en cuenta la rotacion
del producto.

- Realizar informes mensuales de rendimiento y produccion.

- Elaborar periédicamente informes de dotacién y suministros para la planta.

- Velar por el cumplimiento de las BPM y seguridad industrial.

- Realizar control de calidad.

- Contador

Funciones :
- Llevar la contabilidad de la cooperativa al dia.
- Elaborar los estados financieros.

Tesorero

Funciones:

- Recibir los aportes de los asociados.

- Consignar los dineros.

- Efectuar los pagos ordenados por el Gerente.

- Pasar relacion diaria de los libros auxiliares de caja y bancos.
- Informar al Gerente su gestion.

Secretaria
Funciones:
- Llevar las actas de los diferentes organismos.

- Organizar el archivo.
- Tramitar correspondencia.
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8.1 INVERSIONES

8. ESTUDIO FINANCIERO

El andlisis de inversiones se realiza con la finalidad de cuantificar en términos
economicos las necesidades del proyecto.

8.1.1 Inversiones Fijas.

Son aquellas que se adquieren para el funcionamiento

del proyecto y se identifican porque exceptuando los terrenos, son susceptibles de
depreciar a medida que transcurre la fase operativa.

Terrenos : El area del terreno es de 450 metros cuadrados y se ubicard en el
corregimiento de “El Rosal del Monte”, con un costo de aproximadamente: $

15.000.000.

Construcciones : El costo de la adecuacion del terreno y la construccion de

planta se muestra en la tabla

Cuadro 30. Inversiéon en obras civiles

la

DESCRIPCION SUBTOTAL VIDA UTIL DEPRECIACION
Preliminares 4.260.000,00 20 213.000,00
Estructuras en concreto 23.110.218,00 20 1.155.510,90
Repellos y enchapes 14.582.400,00 20 729.120,00
Pisos 17.397.132,00 20 869.856,60
Cubierta 13.162.800,00 20 658.140,00
Carpinteria metélica 21.156.486,00 20 1.057.824,30
Instalaciones hidraulicas 5.246.280,00 20 262.314,00
Instalaciones sanitarias 5.703.690,00 20 285.184,50
Instalaciones eléctricas 9.096.498,00 20 454.824,90
Aparatos 5.504.580,00 20 275.229,00
Pintura 9.014.700,00 20 450.735,00
TOTAL 128.234.784,00 6.411.739,20

Fuente: Ing. Civil, Victor Hugo Revelo.
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Cuadro 31. Inversion en maquinaria y equipo

MAQUINARIA CANTIDAD VALOR VALOR VIDA DEPRECIACION
UNITARIO TOTAL uTIL (pesos)
(pesos) (pesos) (afios)
Pasteurizador 1 45.000.000 45.000.000 10 4.,500.000
Homogeneizador 1 30.000.000,00 30.000.000 10 3.000.000
Tanque de 1 10.000.000 10.000.000 10 1.000.000
almacenamiento
leche cruda
Marmita 2 1.200.000 2.400.000 10 240.000
Tanque de 2 1.800.000 3.600.000 10 360.000
cuajado
Molino quesero 1 1.900.000 1.900.000 10 190.000
Tanques de 2 1.300.000,00 2.600.000 10 260.000
amasado
Cuarto frio 1 13.000.000 13.000.000 10 1.300.000
prensa 1 7.000.000 7.000.000 10 700.000
Tanque de 1 10.000.000 10.000.000 10 1.000.000
almacenamiento
leche
pasteurizada
Dosificadora 1 5.800.000 5.800.000 10 580.000
Bomba 2 2.500.000 5.000.000 10 500.000
Tuberiay 1 1.000.000 1.000.000 10 100.000
accesorios
Mesa 3 750.000 2.250.000 10 225.000
Escabiladero 1 350.000 350.000 10 35.000
Subtotal 132.907.000 13.290.700
EQUIPO
AUXILIAR
Bascula 1 1.600.000 1.600.000 5 320.000
Gramera 1 670.000
670.000 5 134.000

Recipiente 5 5.200 26.000 5 5.200
plastico 10 Lt
Recipiente 2 49.000 98.000 5 19.600
plastico 50 Lt
Moldes queseros 100 3.000 300.000 5 60.000
Subtotal 2.694.000 538.800
Refractémetro 1 1.115.000 1.115.000 5 223.000
Termdémetro 2 120.000 240.000 5 48.000
Butirometro 1 80.000 80.000 5 16.000
Lactodensimetro 2 120.000 240.000 5 48.000
pHmetro 1 280.000 280.000 5 56.000
Otros 1 500.000 500.000 5 100.000
Subtotal 2.455.000 491.000
EQUIPO DE
SEGURIDAD
Extintor 2 80.000 160.000 5 32.000
Subtotal 160.000 32.000
TOTAL 138.216.000 14.352.500,00

Fuente: JAVAR y MERCAMAQUINAS
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Muebles y equipos de oficina: necesarios para el normal funcionamiento del
area de administracion.

Cuadro 32. Inversiones en muebles y equipos de ofic  ina

INVERSION | CANTIDAD VALOR VALOR VIDA DEPRECIACION
UNITARIO TOTAL UTIL (pesos)
(pesos) (pesos) (afios)

Computador 3 1.400.000 4.200.000 5 840.000

Teléfono 3 102.000 306.000 5 61.200

Escritorio 3 160.000 480.000 10 48.000

Silla giratoria 3 155.000 465.000 10 46.500

Silla 6 69.000 414.000 10 41.400

interlocutor

Fax 1 299.000 299.000 5 59.800

Archivador 1 98.000 98.000 5 19.600

TOTAL 6.262.000 1.116.500

Fuente: ALKOSTO, Ipiales
8.1.2 Inversiones intangibles : Se asocian a gastos hechos por anticipado
necesarios para la puesta en marcha del proyecto, estos gastos se amortizan
durante el periodo operativo del proyecto.

Cuadro 33. Inversiones intangibles

INVERSION VALOR
(pesos)

CAMARA DE COMERCIO
Inscripcién de la cooperativa 24.000
ALCALDIA MUNICIPAL
Certificado de uso de suelos 36.000
DIRECCION MUNICIPAL DE SALUD
Carné de manipulacion de alimentos 20.000
Concepto sanitario 30.000
CUERPO DE BOMBEROS
Concepto técnico 36.000
TOTAL 146.000

Fuente: Esta investigacion
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8.1.3 Capital de trabajo : Se conoce también como capital de rotacién, o capital de
giro; constituye el capital necesario para garantizar el normal funcionamiento del
proyecto. Se calcula con base en las necesidades de efectivo a corto plazo, los
requerimientos de dinero cuando se tiene cartera, las necesidades de materia
prima, insumos, materiales indirectos, mano de obra directa e indirecta.

Cuadro 34. Capital de trabajo

EFECTIVOS VR. TOTAL
(pesos)
Nomina de la empresa 10.606.206
Servicios 2.300.000
Combustible 430.345
Materia prima 78.588..000
Insumos 16.981.560
TOTAL 108.906.111

Fuente: Esta investigacion

Nomina de la empresa . En la tabla 36, se presentan los costos de mano de obra
directa e indirecta necesaria para el funcionamiento de la empresa, asi como el
salario.
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Cuadro 35. Nomina de la empresa

DETALLE DIAS TRAB. SALARIO
(PESOS)

PERSONAL ADM.
Gerente 30 1.200.000
Secretaria 30 500.000
Revisor fiscal 30 800.000
Total 2.500.000
PERSONAL DE FINANZAS
Contador 30 1.000.000
Auxiliar contable 30 500.000
Total 1.500.000
PERSONAL DE PRODUC.
Jefe de produccion 30 1.000.000
Operarios (5) 30 2.000.000
Total 3.000.000
PERSONAL DE MERCADEO
Vendedor 1 30 400.000
Vendedor 2 30 400.000
Total 800.000
TOTAL 7.800.000

Fuente: Esta investigacion
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Afiliaciones : Son las que por ley le corresponde hacer a la empresa; representan
los gastos por contratar personal, este gasto se debe aportar adicionalmente a las
remuneraciones de los empleados.

Cuadro 36. Afiliaciones

APROPIACION | PERSONAL ADM. PERSONAL PERSONAL DE | PERSONAL DE
FINANZAS PCC. VENTAS

Salud (8 %) 200.000 120.000 240.000 64.000
ARP (0,522 %) 13.050 7.830 15.660 4176
Pensiones 253.125 151.875 303.750 81.000
(10,125 %)
SENA (2 %) 50.000 30.000 60.000 16.000
ICBF (3 %) 75.000 45.000 90.000 24.000
COMFAMILIAR 100.000 60.000 120.000 32.000
(4 %)
CESANTIAS 208.250 124.950 249.900 66.640
(8,33 %)
Total 899.425 539.655 1.079.310 287.816
Total
apropiaciones 2.806.206
Total nomina

7.800.000
TOTAL

10.606.206

Fuente: Esta investigacion

8.1.4 Inversion total del proyecto : Corresponden a los costos calculados en la
inversion de tangibles, intangibles o diferidos y al capital de trabajo, como se
muestra en la siguiente tabla:

Cuadro 37. Inversion total del proyecto

INVERSION TOTAL
INVERSION VALOR
(pesos)
TANGIBLES 290.712.784
INTANGIBLES 146.000
CAPITAL DE TRABAJO 109.216.954
TOTAL 400.075.738

Fuente: Esta investigacion
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8.2 COSTOS DE FUNCIONAMIENTO

8.2.1 Costos directos de produccion

Materia prima e insumos La materia prima, en este caso la leche tiene un
precio de $ 600 el litro en el lugar de ubicacion del proyecto. En cuanto Al precio

de los insumos, estos fueron cotizados en “FLEISHMAN?” -Ipiales.

Cuadro 38. Costos de materia prima

PRODUCTO CANTIDAD VR. LITRO VR. TOTAL VR. TOTAL /
DIARIA EN Lts. MES

Leche 1.116 600 669.600 20.088.000
pasteurizada
Queso 2.032 600 1.219.200 36.576.000
campesino
Yogurt 139 600 83.400 2.502.000
Kumis 85 600 51.000 1.530.000
Cuajada 994 600 596.400 17.892.000
TOTAL 78.588.000

Fuente: Esta investigacion
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Cuadro 39. Costo mensual de insumos

VR. VR. VR. TOTAL /
PRODUCTO |[INSUMO  |[CANTIDAD DIARIA |Unitario  [TOTAL  |MES
(pesos) (pesos) (pesos)
L. pasturizada |[Empaque igss bolsas de 750 |, 119.040 |3.571.200
Total 3.571.200
g'O“.”O de 19,596 Kg 5000  [2.980  [89.400
alcio
Queso sal 4 Kg 700z 2.800  [84.000
campesino ] ;
Cuajo 30 pastillas 1.000 30.000 900.000
Empaque 662 bolsas 50 33.100 993.000
Total 2.066.400
AzUcar 34 Kg 1.400 47.600 1.428.000
Lecheen g 3kgq 7.500 62.250 |1.867.500
polvo
Cultivo 3,5 sobres 6.000 21.000 630.000
Yogurt Saborizante |0,53 Kg 15.600 8.268 248.040
Colorante 0,13 Kg 32.800 4.264 127.920
Sorbato de | 5 22.000  [1.320 39.600
potasio
Empaque  |895 de 200 cc. 40 35.800 |1.074.000
Total 5.415.060
AzUcar 8,5 Kg 1.400 11.900 357.000
Lecheen |5y 7.500 37.500  |1.125.000
polvo
Kumis Cultivo 2 sobres 6.800 13.600 408.000
Sorbatode | 22.000 880 26.400
potasio
Empaque | x bolsas de 200 |, 20400  [612.000
Total 2.528.400
Clorurode 5 19 g 5000  |950 28.500
Cuaiad Calcio
uajada Cuajo 10 pastillas 1.000 100.000 [3.000.000
Empaque 248 bolsas 50 12.400 372.000
Total 3.400.500
TOTAL 16.981.560

Fuente: FLEIHSMAN, PLASTILENE

8.2.2 Costos indirectos

Servicios publicos : Estos fueron calculados de acuerdo al consumo mensual,
teniendo en cuenta el costo que poseen en el lugar donde funcionaria la planta de
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procesamiento, en este caso en el corregimiento de “El Rosal del Monte”. En
cuanto al consumo de agua se tuvo en cuenta que en una planta procesadora de
lacteos por cada litro de leche procesada, se consumen de 15 a 20 litros de agua

sobre todo en actividades de limpieza y desinfeccion.

Cuadro 40. Costo mensual de servicios publicos

COSTOS DE SERVICIOS PUBLICOS
SERVICIO COSTO TOTAL (pesos)
Energia eléctrica 300.000,00
Agua 1.200.000,00
Alcantarillado 600.000,00
Teléfono 200.000
TOTAL 2.300.000,00

Fuente: Esta investigacion.

Combustible:

partir del balance de materia y energia realizado en el estudio técnico.

Cuadro 41 Costo mensual de combustible

El costo del combustible en este caso el gas propano se calcula a

PRODUCTO CONSUMO/DIA CONSUMO/MES COSTO/Lb TOTAL
Libras Libras (pesos) (pesos)
Leche
Pasteurizada 13 390 733 285870
Queso campesino
4 120 733 87960
Yogurt 733 7.697
0,35 10,5
Kumis 733 4.838
0,22 6,6
Cuajada 733 43.980
2 60
TOTAL 19,57 587,1 733 430.345

Fuente: Esta investigacion.
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Costos de mantenimiento: Se considera que el costo de mantenimiento equivale
al 2 % anual del costo de adquisicion de maquinaria y equipos, por lo tanto el
costo de mantenimiento es de $ 115.100 mensual.

Costos Generales

Costos administrativos y de ventas: Hacen parte los costos de personal
Administrativo, Financiero y de ventas, con sus respectivas afiliaciones. También
hacen parte de los costos Administrativos y de ventas, la depreciacién de muebles
y equipos de oficina, transporte, papeleria y publicidad.

Cuadro 42 Costos de funcionamiento mensual

DESCRIPCION VALOR
(pesos)

COSTOS DIRECTOS
Materia prima 65.655.000
Insumos 16.750.560
Mano de obra directa 815.862
Subtotal 83.221.422
COSTOS INDIRECTOS
Servicios publicos 2.200.000
Mantenimiento 115.100,8
Depreciacion: Construccién, maquinaria, equipos 1200.416,6
Combustible 263.473
Subtotal 3.615.017,4
COSTOS ADMINISTRATIVOS
Sueldo personal administrativo 2.164.272
Depreciacion: muebles y equipos de oficina 93.041
Papeleria 200.000
Amortizacion a diferidos 12.166,6
Subtotal 2.469.479,6
COSTOS FINANCIEROS
Sueldo personal financiero 1.364.171
Subtotal 1.364.171
COSTOS DE VENTAS
Sueldo vendedores 861.582
Publicidad 500.000
Transporte 1.000.000
Subtotal 2.361.582
TOTAL 100.261.706,80

Fuente: Esta investigacion.

8.2.3 Costos fijos . Son aquellos cuya magnitud no depende del volumen total de
produccién ni del nivel de utilizacion de un determinado proceso o servicio.
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8.2.4 Costos Variables . Son aquellos que se modifican — no necesariamente en
forma proporcional- con el volumen de produccion o con el nivel de utilizacion del
proceso o servicio.

8.2.5 Costos totales . Son la suma de los costos fijos y los costos variables y
resultan asociados con un volumen de produccion o con el nivel de utilizacion del
proceso o servicio.

Cuadro 43. Costos fijos /mes

DESCRIPCION COSTO (pesos)
Depreciacion de construccion y 1.200.416,60
magquinaria
Depreciacion de muebles y enseres 93.041
Mantenimiento 115.100
Sueldos Administrativos 3.399.425
Sueldos area de finanzas 2.039.655
Sueldos de ventas 2.361.582
Servicios publicos 3.000.000
Materiales de aseo 500.000
Papeleria 500.000
Publicidad 600.000
Amortizacion a diferidos 12.166,60

TOTAL 15.834.220

Fuente: Esta investigacion.
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Cuadro 44. Costos variables /mes

PRODUCTO

COSTO (pesos)

L. PASTEURIZADA

Materia prima 20.088.000
Insumos 3.571.200
Combustible 285.870
Transporte 260.000
Mano de obra 1.040.224
Subtotal 25.245.294
QUESO CAMPESINO
Materia prima 36.576.000
Insumos 2.066.400
Combustible 87.960
Transporte 460.000
Mano de obra 1.896.879
Subtotal 41.086.839
YOGURT
Materia prima 2.502.000
Insumos 5.415.060
combustible 7.697
Transporte 30.000
Mano de obra 122.379
Subtotal 8.077.136
KUMIS
Materia prima 1.530.000
Insumos 612.000
Combustible 4.839
Transporte 20.000
Mano de obra 81.586
Subtotal 2.248.424
CUAJADA
Materia prima 17.892.000
Insumos 3.516.000,
Combustible 43.980
Transporte 230.000
Mano de obra 938.241
Subtotal 22.620.221
TOTAL 98.278.314

Fuente: Esta investigacion.
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8.3 PRECIO DE VENTA

Con los Costos Fijos (CF) y Costos Variables (CV) anteriormente calculados, el
namero de unidades a producir durante un periodo de tiempo (mes) y el respectivo
margen de utilidad se determinan los precios de los diferentes productos.

Para ello también debe tenerse en cuenta los precios de competencia de las

diferentes empresas procesadoras de lacteos a nivel nacional y departamental
(ver tabla 11).

Las diversas presentaciones en cuanto a cantidad de los productos son las
siguientes:

8.3.1 Precio de venta leche pasteurizada (750 c.c)

P = CF+CV + margen de utilidad

Unidades de produccion mensual

P = 4.116.897 + 25.245.294 + 50 % de utilidad
44.640
P = 657 pesos + 50 % de utilidad

-
I

1.000 pesos

8.3.2 Precio de venta queso campesino (350 Gr.)

P = CF+CV + margen de utilidad
Unidades de producciéon mensual
P = 7.283.741 + 41.086.839 + 50 % de utilidad
21.772
P = 2.222 pesos + 50 % de utilidad
P = 3.400 pesos
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8.3.3 Precio de venta yogurt (200 c.c)

P = CF+CV + margen de utilidad
Unidades de producciéon mensual
P = 475.026 + 8.077.136 + 50 % de utilidad
26.850
P = 319 pesos + 50 % de utilidad
P = 480 pesos

8.3.4 Precio de venta kumis (200 c.c)

P =CF+CV + margen de utilidad
Unidades de produccion mensual
P = 316.684 + 2.248.424 + 80 % de utilidad
15.300
P = 167 pesos + 80 % de utilidad
P = 300 pesos

8.3.5 Precio de venta cuajada (350 Gr.)

P = CE+CV + margen de utilidad

Unidades de produccién mensual

P = 3.641.871 + 22.030.221 + 30 % de utilidad
10.650
P = 2.410 pesos + 30 % de utilidad

P = 3.150 pesos
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De acuerdo a lo anterior los precios de venta son:

Cuadro 45. Precios de los derivados lacteos a proce  sar

PRODUCTO PRESENTACION PRECIO (pesos)
Leche pasteurizada 750 cc. 1.000
Queso campesino 350 Gr. 3.400
Yogurt 200 cc. 480
Kumis 200 cc. 300
Cuajada 500 Gr. 3.150

Fuente: Esta investigacion
8.4 PUNTO DE EQUILIBRIO

El punto de equilibrio, también conocido como “umbral de rentabilidad”,
es una herramienta administrativa que facilita el control y la
planificacion de la actividad operacional del proyecto. Corresponde al
punto en el cual los ingresos son iguales a los costos de produccion.
“El punto de equilibrio es el nivel minimo de produccién y ventas que
debe obtener la empresa para cubrir las obligaciones imputables al
ejercicio normal de la organizacion. Se indica igualmente que el punto
de equilibrio es el volumen de produccién o ventas en el cual la
empresa no obtiene ni perdidas, ni ganancias®’.

En el presente proyecto, el punto de equilibrio se calcul6 en funcién de la cantidad
a producir para ello se tuvo en cuenta el costo fijo, el costo variable unitario y el
precio por unidad en cada uno de los cinco productos a elaborar empleando la
siguiente formula.

P.E. = Costos fijos

Precio de venta — Costo variable unitario

" MENDEZ, Op. cit.., p, 265.
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Figura 35. Punto de equilibrio

$

8.4.1 Calculo del punto de equilibrio

Leche pasteurizada

P.E. = 49.402.766

1.000 — 566

P.E. = 113.832 unidades

REGION DE PER
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Queso campesino

P.E. = 87.404.894

3.400 — 1.887

P.E. = 57.770 unidades

Yogurt

P.E. = 5.700.312

480 - 301

P.E. = 31.846 unidades

Kumis

P.E. = 3.800.208

300 — 147

P.E. = 24.838 unidades

Cuajada

P.E. = 43.702.452

3.150 - 2.069

P.E. = 40.428 unidades
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8.5 PRESUPUESTO DE INGRESOS Y COSTOS

8.5.1 Ingresos de ventas. Para determinar los ingresos anuales de ventas, se
tiene en cuenta el precio de venta de cada uno de los productos y la cantidad
diaria a producir; el porcentaje promedio de inflacion anual (4,15 %) es el factor
utilizado para realizar las proyecciones en los siguientes cinco afos.
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Cuadro 46. Ingresos por ventas (pesos)

PRODUCTO PRESENTACION ANOS
1 2 3 4 5
Leche 535.680.000 559.785.600 584.975.952 611.299.870 638.808.364
Pasteurizada 750 CC.
888.297.6000 | 928.270.992 970.043.187 1013.695.130 1059.311.411
Quesocampesino 350 Gr.
Yogurt 154.656.000 161.615520 168.888.218 176.488.188 184.430.156
200 CC.
Kumis 55.080.000 57.558.600 60.148.737 62.855.430 65.683.924
200 CC.
Cuajada 402.570.000 420.685.650 439.616.504 459.399.247 480.072.213
500 CC.
TOTAL 2036.283.600 | 2127.916.362 2223.672.598 2323.737.865 2428.306.068

Fuente: Esta investigacion
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8.6 FINANCIAMIENTO

Para el montaje del proyecto se necesita una inversion total de: 400.075.738
pesos, de los cuales los integrantes de la cooperativa aportarian el 20 %
(80.015.148 pesos), el 80 % restante (320.060.590 pesos) seria financiado por
una entidad Bancaria.

Teniendo en cuenta que la Entidad Bancaria maneja una tasa de interés del 15,07
% efectivo anual, el valor de la cuota anual seria:

A=Px[i(L+i)n/i@+i)n-1]

Donde:

P = Valor total a financiar en el tiempo presente = 320.060.160 pesos
i = Tasa de interés: 15,07 % anual

n = NUumero de periodos: 5 afios

A =95.671.867 pesos anuales.

Cuadro 47. Amortizacion de la deuda

ANO ANUALIDAD INTERES AMORTIZACION TOTAL
(pesos) (pesos) (pesos) (pesos)
320.060.160
1 95.671867 48.233.066 47.438.801 272.621.359
2 95.671.867 41.084.039 54.587.828 218.033.531
3 95.671.867 32.857.653 62.814.214 155.219.317
4 95.671.867 23.391.551 72.280.316 82.939.001
5 95.671.867 12.498.907 82.939.001 0

Fuente: Esta investigacion
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9. EVALUACION ECONOMICA

Existen tres criterios basicos para evaluar proyectos y se les conoce como
indicadores integrales de evaluacién, porque son el resultado de la interaccion de
todos los componentes de un proyecto, especialmente de los de inversion y del
presupuesto de ingresos y gastos del periodo operativo o de funcionamiento.
Estos criterios son:

- Valor presente neto, VPN.
- Tasa interna de rendimiento, TIR.
- Relacion beneficio — costo, B/ C.

La aplicacion de los criterios mencionados anteriormente, implica examinar

alternativas cuantificables en términos econémicos, a las que se les puede asociar
una serie de beneficios y egresos netos en dinero.
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Cuadro 48. Estado de resultados

Ingresos de ventas anuales

2036.283.600

(-) Costos de produccion 1263.714.819

Materia prima 943.056.000

Insumos 203.778.720

Mano de obra directa 48.951.720

Mantenimiento 1.381.209,6

Materiales de aseo 6000.000

Servicios publicos 36.000.000

Combustible 5.164.140

Depreciacion construcciones, maquinaria y equipos 20.764.239

Utilidad marginal 772.568.781

(-) Gastos administrativos - 72.531.452

Sueldos administrativos 40.793.100

Depreciacién de muebles y enseres 1.116.492

Papeleria 6.000.000

Amortizacion a diferidos 146.000

(-) Gastos en ventas - 47.538.984

Sueldos de ventas 28.338.984

Publicidad 7.200.000

Transporte 12.000.000

(-) Gastos financieros - 48.233.066

Interés del crédito 45.923.287

UTILIDAD BRUTA 604.265.279

(-) Impuesto sobre la renta (35%) -211.492.848

Utilidad después del impuesto 392.772.431

(-) Reserva legal (10%) - 39.277.243

(-) Amortizacion de la deuda -47.438.801

(+) Depreciacion 21880731

(+) Amortizacién a diferidos 146.000
TOTAL 328.083.118
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Cuadro 49. Flujo neto de efectivo

INVERSIONES ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Tangibles 290.712.784
Intangibles 146.000
Capital de trabajo 109.216.954 |113.749.458 118.470.060 123.386.567 128.507.109 133.840.154
Crédito 320.060.160
Inversion neta 80.015.578
Amortizacion deuda 47.438.801 49.407.511 51.457.923 53.593.427 55.817.554
Total inversiones 161.188.259 167.877.571 174.844.490 182.100.536 189.657.708
Ingreso por ventas 2036.283.600 |2127.916.362  [2223.672.596 [2323.737.865 |2428.306.068
Egresos
Costos de produccién 1263.714.819 1316.158.984 1370.779.582 1427.666.935 [1486.915.113
Costos de administracion 72.565.452 75.576.918 78.713.360 81.979.964 85.382.132
Costos de ventas 32.253.792 33.592.324 34.986.405 36.438.341 37.950.532
Costos financieros 48.233.066 41.084.039 32.857.653 23.391.551 12.498.907
Total egresos 1416.767.129 1466.412.265 1517.337.000 1569.476.791 |1622.746.684
Utilidad bruta 619.516.471 661.504.097 706.335.598 754.261.074 805.559.384
(-) Impuesto sobre la renta (38,5 %) 238.513.841 254.679.077 271.939.205 290.390.513 310.140.363
Utilidad después de impuestos 381.002.630 406.825.020 434.396.393 463.870.561 495.419.021
(-) Reserva legal (10 %) 38.100.263 40.682.502 43.439.639 46.387.056 49.541.902
Utilidad neta 342.902.367 366.142.518 390.956.754 417.483.505 445.877.119
(+) Amortizacién a diferidos 145.399 151.433 157.717 164.263 171.079
(+) Depreciacién 15.469.000 16.110.963 16.779.568 17.475.920 18.201.171
Flujo neto de la operacion - 80.015.578 | 358.516.766 382.403.951 407.894.040 435.123.688 464.249.370
FLUJO NETO DEL PROYECTO -80.015.578 | 197.328.507 214.526.380 233.049.550 253.023.152 274.591.662

Fuente: Esta investigacion
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9.1 TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION

Es aquel periodo durante el cual se recupera el valor total de la inversion inicial del
proyecto, aungque no se generan ganancias. El tiempo se determina teniendo en
cuenta la inversion neta y el flujo neto de efectivo desde el afio uno hasta el afio
cinco.

La inversion total es de: 400.075.738 pesos, la cual se recupera en un periodo de
1 afio y cinco meses aproximadamente desde el momento que se inicie la
produccion.

9.2 DETERMINACION DEL VALOR PRESENTE NETO (VPN)

Tomar una decision en funcién de la rentabilidad de un proyecto, implica comparar
con otras alternativas de inversion; es decir, comparar el posible beneficio del
proyecto con el beneficio que se obtendria si el dinero se invirtiera en el mejor
proyecto alternativo. En sintesis, se comparan los beneficios del proyecto con el
costo de oportunidad del dinero invertido en el mismo.

“El VPN de un proyecto de inversibn no es otra cosa que su valor medido en
dinero de hoy, o expresado de otra manera, es el equivalente en pesos actuales
de todos los ingresos y egresos, presentes y futuros, que constituyen el
proyecto™®.

Mateméaticamente, se expresa asi:

vn= ) I/ @+iyn- Y E/(@+i)n
n =0 n=0

Donde:

| = Suma de los ingresos en tiempo presente

i = Tasa de interés de descuento o tasa minima aceptable
n = Periodo

E = Suma de los egresos en tiempo presente

18 BACA URBINA, Gabriel. Fundamentos de Ingenieria Econémica. p. 272.
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Figura 36. Flujo de caja del proyecto
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Con los anteriores datos se calcula el VPN como se muestra en la siguiente tabla:

Cuadro 50. Valor presente neto del proyecto

ANO
VALOR FACTOR VP AL VALOR
(pesos) 15,07 % ACTUALIZADO
(pesos)
0 - 80.015.578 1,000 - 80.015.578
1 197.328.507 0,869 171.478.477
2 214.526.380 0,755 161.967.417
3 233.049.550 0,656 152.880.505
4 253.023.152 0,570 144.223.197
5 274.591.662 0,495 135.922.873
VPN (15,07 %) > 686.456.891

Fuente: Esta investigacion
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El resultado del Valor Presente Neto (VPN) a una tasa de interés de oportunidad
del 15,07 %, es mayor que cero (VPN > 0), por lo tanto el proyecto permite
recuperar lo invertido, los intereses y una suma adicional ($ 671.802.572).

9.3 TASA INTERNA DE RENDIMIENTO (TIR)

Otro criterio que tiene en cuenta el valor del dinero en el tiempo y que también se
utiliza para la toma de decisiones sobre proyectos de inversion, es la tasa interna
de rendimiento, TIR (o tasa interna de rendimiento financiero, TIRF).

Mientras que para el calculo del VPN una vez determinado el flujo neto
por descontar se aplica una tasa de descuento conocida (tasa de
oportunidad), para el calculo de la TIR se busca encontrar la tasa de
interés que hace que el flujo traido a valor presente sea igual a cero, es
decir la tasa de interés a la cual ocurre esto es una medida de la
totalidad de los beneficios que produce la inversibn mientras
permanece en ese proyecto. A esa tasa de interés se le llama TIR™.

Matematicamente se expresa asi:

ven= > I/ @+i)n- Y E/@+ir=0
n =0 n =0

Donde:

i =28,14 %
n =5 afos
TIR = 28,14 %

Teniendo en cuenta que el valor de la TIR es mayor que la tasa minima aceptable
(tasa de oportunidad), se concluye que el proyecto se debe aceptar, esto significa
que el 26,14 % es el interés compuesto que gana el dinero mientras permanece
invertido en el proyecto.

9.4 RELACION BENEFICIO — COSTO
Para calcular este indice de rentabilidad se debe encontrar el VPN tanto de los

ingresos brutos, como el de los egresos brutos del proyecto como se muestra en
el siguiente cuadro:

YBEDOYA BARCO, Fernando, Fundamentos bésicos para la evaluacién de proyectos. UDENAR.
1997. P. 123.
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Cuadro 51. Valor presente neto de ingresos

ANO VALOR INGRESOS VPN INGRESOS
(pesos) (pesos)
1 2036.283.600 1776.054.448
2 2117.916.362 1606.576.853
3 2223.737.865 1458.729.224
4 2428.306.068 1324.530.583
5 1.209.135.099,32 1202.011.504
TOTAL 7357.902.612

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 52. Valor presente neto de egresos

ANO VALOR EGRESOS VPN EGRESOS
(pesos) (pesos)
1 1416.767.129 1231.170.635
2 1466.412.265 1107.141.260
3 1517.337.000 995.373.072
4 1569.476.791 894.601.771
5 1622.746.684 803.259.609
TOTAL 5031.546.347

Fuente: Esta investigacion

B/ C @s07%) = VPN ingresos
VPN egresos

B/ C (507%) = _7357.902.612
5031.546.347

B/ C (1507%)= 1,46

El anterior valor por ser mayor que uno, refleja que el valor presente de los
beneficios es mayor que el de los costos, lo que significa que el proyecto se debe

aceptar.
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9.5 EVALUACION SOCIAL DEL PROYECTO

“El calculo de la rentabilidad financiera de un proyecto, da una aproximacion de su
justificacion, esto se realiza teniendo en cuenta los beneficios econdémicos, los
costos y el andlisis social de éste. Se debe considerar al tomar una decision que
sea de doble beneficio tanto para la comunidad como para la empresa™®.

Los beneficios sociales del proyecto, se entienden como el impacto positivo que se
suscitara de la puesta en marcha de la cooperativa de productos lacteos en el
corregimiento de “El Rosal Del Monte”, incluyendo la comunidad y el mercado al
cual esta dirigido los productos, por ésta razon se debe determinar los beneficios
que puede ocasionar el proyecto en el area de influencia.

- Generacién de empleo : Incremento del empleo, ya que el proyecto demanda en
forma directa mano de obra calificada y no calificada, ademéas, se generan
empleos indirectos por transporte a la microlocalizacion, mantenimiento de
equipos, entre otros.

- Desarrollo agroindustrial Regional : El proyecto esta enmarcado en un
contexto de desarrollo agroindustrial, porque involucra la utilizacién de una materia
prima que al someterla a ciertos procesos, se obtienen un sin nimero de
productos de primera necesidad para los consumidores.

- Consumidores : Ofrecer al consumidor, productos lacteos a bajo precio,
higiénicamente seguros y de calidad.

2 HILARION MANDARIAGA, Julia Esther. Manual del Empndedor. Bogota. 2002. p. 160.
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10. CONCLUSIONES

El corregimiento de “El Rosal Del Monte” junto con sus veredas circunvecinas, es
la zona de mayor produccién lechera de todo el municipio, aportando
aproximadamente el 48 % del total de la materia prima que se produce en el
municipio de Buesaco (6.000litros /dia), generando una oportunidad para el
montaje del proyecto.

En el momento de iniciar la produccion, y para no sobredimensionar el tamafio de
la planta se cubrira el 30 % de la demanda insatisfecha, es decir, 1.775 kilogramos
de derivados lacteos al dia, hasta alcanzar el 42 % o sea 2.485 kilogramos/dia,
empleando para ello la cantidad diaria de leche que se produce en el
corregimiento: 6.000 Litros /dia.

Con los resultados obtenidos en las pruebas fisicoguimicas, se puede demostrar,
que la leche producida en la zona cumple con los parametros exigidos por el
decreto 2437 de 1983 y se considera como Optima para la producciéon de cualquier
derivado lacteo.

En el municipio de Buesaco, la transformaciéon que se le da a la leche es minima,
produciendo quesos frescos en condiciones precarias y sin ninguna garantia
higiénica, poniendo a los consumidores en riesgo de contraer enfermedades
peligrosas como la brucelosis y tuberculosis.

Para la obtencidn de los derivados lacteos se aplicara un tratamiento térmico para
la higienizacion de la leche cruda, tal como dicta la norma; dicho tratamiento se
realizara en un intercambiador de placas a una temperatura de 72 grados
centigrados por un tiempo de 15 segundos, el cual garantiza la destrucciéon de
Mycobacterium tuberculosis, considerado como el patdgeno mas termoresistente
de la leche.

El estudio de mercado realizado en el proyecto, permiti6 conocer, mediante el
analisis de encuestas, que el 93,7 % de la poblacion encuestada consume
derivados lacteos, aspecto que es trascendental en la factibilidad del proyecto.

La planta sera disefiada para una produccion de 3.000 kilogramos de derivados
lacteos /dia y con la maquinaria y equipos cotizados se podria procesar otros
productos, tales como: quesos acidos (doble crema, mozarella, quesillo); arequipe,
panelitas, entre otros.
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El montaje del proyecto generaria beneficio a los productores y expendedores de
leche cruda de la zona, cumpliendo con el Plan de Reconversion expedido por el
gobierno ,sin tener que cambiar de actividad economica.

La planta de lacteos se organizard juridicamente en forma de cooperativa
integrada por los productores, procesadores y comercializadores de leche de la
zona y el nimero de asociados podra aumentar paulatinamente de acuerdo a la
necesidad del proyecto, contribuyendo a la integracion y al trabajo en comunidad.

El analisis econémico del proyecto, presenta un VPN de 686.456.891 pesos, que
representa una ganancia extra después de haber recuperado la inversiéon en los 5
aflos de proyeccion del proyecto; una TIR de 28,14 % con financiacion, lo cual
indica que el proyecto es factible.
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11. RECOMENDACIONES

Se debe continuar capacitando a los productores en manipulacion de la leche; asi
mismo el manejo debe ser eficiente por parte del transportador y acopiador para
que el proceso se vuelva higiénico y asi poder cumplir con estandares de calidad
exigidos, que permitan competir con los demas productos del mercado.

Ademés de la parte productiva y de proceso, los productores de leche deben
recibir capacitacion en las areas de mercadeo, comercializacion y emprendimiento

Se debe realizar una en cuesta a los demas corregimientos del municipio de
Buesaco, con el objeto de determinar la cantidad exacta de leche producida y la
viabilidad que existe para poder adquirirla y procesarla.

En cuanto a la comercializacion, la oferta de los productos lacteos debe realizarse
en lo posible con nuevos sabores, principalmente el yogurt, respondiendo de esta
manera a las tendencias del mercado.

Los precios de introducciéon deben ser mas bajos que los de la competencia por lo
menos durante el primer trimestre, permitiendo de esta manera la entrada al
mercado en condiciones favorables.

Dar a conocer los productos realizando campafias publicitarias, promociones
descuentos, ventas personales, etc.

Abrir puntos de venta amplios con el fin de exhibir, ambientar y lograr una mayor
atraccion del producto con respecto a la competencia en los municipios que
conforman el area de influencia.

En lo referente a la distribucién de los productos, se recomienda la agilidad,
eficiencia y suficiencia en los pedidos de supermercados, tiendas y demas sitios
de venta, facilitando de esta manera la adquisicion y lo mas importante no perder
al cliente.

Para la produccién de derivados lacteos higiénicamente seguros para el
consumidor, de calidad y altamente competitivos, se requiere, ademas de la
implementaciéon de un sistema de control eficiente y eficaz como lo es el sistema
de Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP), un laboratorio de
control de calidad, en donde se determine y verifique las -caracteristicas
fisicoquimicas y microbiologicas de la leche cruda y de los productos terminados.

Se debe ampliar el area de cobertura de los canales de distribuciéon de los
productos, llegando a los sitios donde actualmente no llega la competencia.
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Para mitigar el impacto ambiental producido por la planta, se debe realizar un
adecuado manejo de los subproductos, especificamente del suero, expendiéndolo
en un principio a los productores de cerdos de la zona y posteriormente procesarlo
para la generacion de mayores recursos econdémicos.

Implementar un plan de financiamiento con la gobernacion, alcaldia o entidades

financieras nacionales, con créditos blandos, para el montaje y puesta en marcha
del proyecto.
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Anexo A. Encuestas aplicadas al estudio de mercado
Encuesta a productores

Nombre: Vereda:

Fecha:

1. Cuéntas cabezas de ganado lechero posee ud.?
2. Cuéntos litros de leche producen diariamente?
3. Cuantos litros de leche vende diariamente?

4. .En qué lugar vende la leche?

Planta procesadora , Viviendas ,Otra , Cual?

5. Qué medio utiliza para transportar la leche al sitio de venta?

7. A qué precio vende el litro de leche?

Estaria dispuesto a vender la leche a una planta procesadora ubicada en el
corregimiento de “El Rosal Del Monte? Si , No
Porque?

iGracias por su colaboracion!

167



ENCUESTA A CONSUMIDORES

Fecha: Estrato:

1.Consume usted derivados lacteos? Si , No
2. Cual 6 cuales derivados consume ud.? Leche pasturizada ,
Queso campesino , Queso doble crema , Cuajada , Yogurt ,

Kumis , Mantequilla __, Otro , cual?

3. En qué cantidad y con qué frecuencia lo consume?
Producto Cantidad (N° de unid.) Presentacion Frecuencia

4. Qué marca prefiere?

Producto Marca

5. En qué presentacion prefiere el 6 los productos?

Producto presentacion

6. Qué aspecto 6 aspectos tiene en cuenta a la hora de comprar un derivado lacteo? Calidad ,

Publicidad ___, Precio ___, Promociéon ___, Gusto ____
Otro ___, cudl?

7. En cuanto al yogurt, en qué sabor lo prefiere?

Fresa , Melocoton , Guanabana , Mora Otro , cual?

iGRACIAS POR SU COLABORACION!
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ENCUESTA A PROVEEDORES

Tipo de establecimiento: Granero , Tienda , Supermercado
Restaurante , Panaderia , Otro
De los siguientes derivados lacteos, cudles vende ud.? Queso -__, Leche pasteurizada__,

Yogurt __, Kumis __, Mantequilla __, Cuajada __, Arequipe __, Otro __, Cual?

Qué cantidad de derivados lacteos vende ud. Semanalmente?

Producto N° de unidades Presentacion

Cual es la forma de pago de los productos lacteos q  ue ud. Compra?
Contado __,Crédito 8 dias ___, Crédito 15 dias __, crédito 30 dias __, mas de 30 dias __
En la comercializacion de productos lacteos, qué pr  oblemas ha detectado?

Baja disponibilidad de productos

Mala atencion por parte de los proveedores

Bajo margen de utilidad ____

Lentitud en la entrega de los pedidos

Falta de disponibilidad de equipos de refrigeracion para el transporte

Otro, cual
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iGRACIAS POR SU COLABORACION!
Anexo B. Resultados de las pruebas fisicoquimicas realizadas a la leche
cruda del corregimiento de “El Rosal Del Monte”
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Anexo C. Cotizaciéon de maquinaria y equipos

BOGOTA, DC NOVIEMBRE 03 DE 2006
SENORES:

UDENAR 3

PASTO - NARINO

CORDIAL SALUDO:

ADJUNTO A LA PRESENTE LE ESTAMOS ENVIANDO LA OFERTAPARA LOS
EQUIPOS REFERIDOS POR USTED.

MIL GRACIAS POR CONTAR CON NOSOTROS Y POR SU AMABLEATENCION.

CORDIALMENTE,

ING. GLORIA JIMENA GUERRA

DIRECTORA DE PROYECTOS ESPECIALES - JAVAR
PBX 5405615 EXT 104 O 126

DIRECTO 6606816 CEL 3108199269
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EQUIPOS VARIOS

SENORES UDENAR

CUADRO DE LA OFERTA

CANT EQUIPOS V.SINILV.Al LV.A. |V.TOTAL |lLV.A.
1 |MESA PREPARACION CENTRAL | 1.645.517] 234.483] 1.700.000] 16%
1 |MESA PREPARACION MURAL 1.645.517] 234.483| 1.700.000] 16%
1 |MESA DE DESUERE MD - 200 1.700.000] 272.000] 1.972.000] 16%
1 |PASTERIZADOR PLACAS PP-200 |60.000.000/6.000.000/66.000.000, 10%
1 |LACTOMETRO 646.552| 103.448| 750.000] 16%
1 |TERMOLACTODENSIMETRO 103.448| 16.552] 120.000] 16%
1 [TINAQUESERA 200 LTS TQ-200 | 4.727.273] 472.727| 5.200.000] 10%
1 |BASCULA BS 40/JAV 2000 818.965] 131.035] 950.000] 16%
1 |REFRACTOMETRO 646.552| 103.448| 750.000] 16%
1 |MEDIDOR DE LECHE 200.000] 32.000] 232.000] 16%
1 |MARMITA DE 100LTS MT-100 7.272.727) 727.273| 8.000.000] 10%

TOTAL, 87.374.000
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Anexo D. Contenido de la capacitacion dictada a pro
y procesadores de leche cruda del corregimiento de

1. Formacion y obtencion de la leche fresca
1.1 Aspectos generales

1.2 Anatomiay fisiologia de la ubre

1.3 El ordeiio

1.4 Factores que afectan la calidad de la leche
1.4.1 Factores sanitarios

1.4.2 Factores de composicion

2. Conservacion y transformacion de la leche
2.1 Caracteristicas fisicas de la leche fresca
2.2 Caracteristicas quimicas

2.3 Valor nutricional de la leche

2.4 Métodos de conservacion

2.4.1 Métodos fisicos

2.4.1 Métodos quimicos

2.5 Adulteracion de la leche

2.6 Manejo y transporte

2.7 Recepcion en planta

2.8 Pruebas de plataforma

3. Obtencion de la leche de consumo

3.1 Pasteurizacion

3.1.1 Tipos de pasteurizacion

4. Procesos productivos basicos

4.1 Elaboracion de queso campesino

4.2 Elaboracion de yogurt

4.3 Elaboracion de kumis

4.4. Elaboracion de cuajada

4.5 Elaboracion de arequipe

4.7 Elaboracion de queso doble crema

5. Principios béasicos de Manipulacion de alimentos

ductores, expendedores
“El Rosal Del Monte

5.1 Principios de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

5.2 Fundamentos de HACCP
6. Fundamentos de cooperativismo.
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