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GLOSARIO

ACIDO TANICO: sustancia con la capacidad para precipitar ciertas sustancias

A — LACTOALBUMINA: Proteina de la leche que permanece soluble aun después
de realizar el proceso de coagulacion.

ALCA: Area de libre comercio de las Américas.

ALCOHOLIMETRO: Instrumento utilizado para reconocer una acidez elevada en la
recepcion de la leche.

AMINOACIDO: compuesto organico que contiene un grupo amino y un grupo
carboxilo.

B — LACTOGLOBULINA. Proteina de la leche que se queda en el lactosuero
después de la coagulacién enzimatica.

CASEINAS: Proteina de la leche, rica en fosforo, que junto con otros componentes
forma la cuajada en la elaboracion de queso.

CISTEINA: Uno de los 20 aminoacidos constituyentes de las proteinas.
COOPRODUCTO: Elemento derivado de una operacion de transformacion industrial
gue sirve como materia prima para efectuar otro proceso.

DBO: Demanda biologica de oxigena.

DESNATURALIZACION: Perdida de la estructura tridimensional de la proteina,
desplegandose y perdiendo su actividad biolégica por la accion de ciertos factores.
DIETETICA: Disciplina que trata de la alimentacion.

DQO: Demanda quimica de oxigeno.

EMULSIFICANTES: Agentes utilizados para realizar una dispersion de un liquido en
otro no miscible con el.

ENZIMAS: Sustancia que cataliza un tipo de reaccion quimica
GLICOMACROPEPTIDO: fracciéon proteinica que constituye el 45% de la caseina
total.

GLUCIDOS: Hidratos de carbono que sirven como fuente de energia.

HIDROFILOS: Material que absorbe el agua con mucha facilidad

HIDROFOBOS: Material que rechaza el agua

INDICE DE REFRACCION: Método utilizado para verificar la calidad de varios
alimentos

ISOLEUCINA: Aminoacido con una cadena ramificada de hidrocarburos.
LACTATOS: sustancia resultante de la combinacion de acido lactico con un radical
simple o compuesto.

LACTOFLAVINA: Vitamina que contiene la leche presente en mayor proporcion en
el suero de la leche.

LACTOSA: Carbohidrato presente en la leche, que no precipita mediante el calor y
sigue presente en el suero residual.

LIGHT: Nombre dado a ciertos alimentos que se les ha hecho una reduccién
porcentual de alguno de sus componentes
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LIPIDOS: grupo heterogéneo de sustancias organicas que se encuentran en los
organismos Vvivos.

LACTOMETRO: instrumento utilizado para medir la densidad de la leche.

MAG: Ministerio de agricultura y Ganaderia.

MANOMETRO: instrumento que sirve para medir la presion.

MATRIZ DE LEOPOLD: método utilizado para evaluar en términos numéricos el
impacto ambiental producido por la implementacion de un proyecto.
ORGANOLEPTICA: caracteristica sensorial natural de un alimento que percibe el
consumidor.

PROTEOSA-PEPTONA: Fraccioén proteinita componente del suero de la leche que
no es posible precipitar por medio de calor y acidificacion.

PUNTO ISOELECTRICO: Condicion quimica que influye sobre el estado de ciertas
sustancias.

REDUCTAZA: prueba utilizada en el control de calidad de la leche fresca mediante
la adicion de reactivos e incubacion.

REQUESON: cuajada producida a partir de un cooproducto (suero) resultante de la
elaboracién de queso fresco.

SEROPROTEINAS: proteinas que permanecen solubles en el suero aun después
de haber transcurrido una reaccion de acidificacion o coagulacion.

TERMOCUPLA: instrumento industrial utilizado para medir la temperatura de
recipientes de calentamiento.

TRIGLICERIDOS: compuestos organicos que se producen de forma natural se
producen a partir de la unidn entre esteres de tres moléculas de acidos grasos y
glicerina

UPAS: unidad productiva agropecuaria.

VALOR CIB: Valor de la mercancia antes del embarque.

VALOR CIF: Valor de la mercancia después del embarque.
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RESUMEN

El presente trabajo se realiza dentro de la empresa INDUSTRIA LECHERA
CARCHI (ILCSA), localizada en el Canton Tulcan Provincia del Carchi- Ecuador,
en donde se contempla la ampliacion y adecuacién de las instalaciones del area
de produccién de quesos para el montaje de una linea de produccion para el
aprovechamiento de 3.300 litros diarios de lactosuero proveniente de la
elaboraciéon de queso fresco pura crema, para la elaboracién de queso ricotta
prensado y de untar.

Para tales fines hay que realizar una inversién de U.S.D.$ 22.519,6 destinada a
la adquisicion de maquinaria y equipo, realizar las respectivas construcciones que
permitan la ampliacién de la quesera y contar con el capital de trabajo necesario
para la puesta en marcha del proyecto.

Para garantizar la viabilidad del proyecto se realizé un estudio de mercado en las
ciudades de Tulcan y Quito, el cual arroj6 una demanda potencial insatisfecha de
6'665.468 Und anuales de queso ricotta prensado de 450g y de 3'500.407 Und
anuales de queso ricotta de untar de 300g lo cual justifica notoriamente la
implementacion del presente proyecto.

La rentabilidad de este proyecto seria mas elevada si no hubiese el inconveniente
de contar con un volumen limitado de materia prima, debido a que esta depende
de la cantidad de queso fresco fabricado en la quesera. A pesar de esto, teniendo
en cuenta que se tiene una TIR del 265,4% (tasa interna de retorno o interés que
me genera la inversion), un VPN muy por encima de cero igual a U.S.D.$
189.892,63 y un punto de equilibrio en unidades a producir que asciende a 6.811
Und para el queso ricotta prensado y 6.660 Und para el queso ricotta de untar
muy por debajo de la demanda y la oferta proyectadas para el primer afio se
concluye que el proyecto es factible econémicamente.

Cabe destacar que este proyecto ademas de generar nuevos ingresos a la empresa,
mitiga el impacto ambiental debido al aprovechamiento industrial del lactosuero para
la produccion de derivados lacteos innovadores, de calidad y con un alto nivel
nutricional.
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ASBTRACT

The present work is carried out inside the company INDUSTRIA LECHERA CARCHI
S.A (ILCSA), located in the Canton Tulcan County of the Carchi - Ecuador where is
contemplated the amplification and adaptation of the facilities of the area of
production of cheeses for the assembly of a production line for the use of 3.300 daily
liters of lactosuero coming from the cream pure elaboration of fresh cheese, for the
elaboration of cheese pressed ricotta and of anointing.

For such ends it is necessary to carry out an investment of U.S.D. $22.519,6
dedicated to the machinery acquisition and team, to carry out the respective
constructions that allow the cheesemaker's amplification and to have the capital of
necessary work for the setting in march of the project.

To guarantee the viability of the project he/she was carried out a market study in the
cities of Tulcan and | Remove, which threw an unsatisfied potential demand of
6'665.468 annual Und of cheese pressed ricotta of 450g and of 3'500.407 annual
Und of cheese ricotta of anointing of 300g that which justifies the implementation of
the present project flagrantly.

The profitability of this higher serious project if there is not the inconvenience of
having a limited volume of matter it prevails, because this it depends on the quantity
of fresh cheese manufactured in the cheesemaker. In spite of this, keeping in mind
that one has a TIR of 265,4% (it appraises it interns of return or interest that it
generates me the investment), a VPN very above zero similar to U.S.D. $189.892,63
and a balance point in units to take place that it ascends 6.811 Und for the cheese
pressed ricotta and 6.660 Und for the cheese ricotta of anointing very below the
demand and the offer projected for the first year you concludes that the project is
feasible economically.

It fits to highlight that this project besides generating new revenues to the company,
mitigates the environmental impact due to the industrial use of the lactosuero for the
production of having derived milky innovative, of quality and with a high nutritional
level.
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INTRODUCCION

La INDUSTRIA LECHERA CARCHI S.A, fue constituida gracias al esfuerzo
conjunto del Ministerio de Fomento, de la decidida colaboracién de la junta
Provincial de fomento del Carchi, que luego pasé a formar parte de la Corporacién
del Fomento del Norte (CORFONOR); conjuntamente con la embajada de los
Estados Unidos de América y el asesoramiento y apoyo economico de la
pasteurizadora Quito, influyen para que un grupo de ganaderos progresistas del
Carchi, conformen y pongan en marcha la Empresa.

La industria lechera Carchi S.A. fue constituida mediante escritura publica del 17
de enero de 1.963, e inscrita en la Notaria Segunda del Cantén Tulcan, Provincia
del Carchi, con un capital social de S/ 387.500 dividido en 155 acciones de S/
2.500 cada una ycon un plazo de duracion de 50 afos.

La compafiia fue establecida bajo las leyes ecuatorianas, el 17 de enero de 1963,
dedicada desde su formacion a elaborar e industrializar leche y otros productos
lacteos para el consumo de la ciudad y otros mercados, también comercializa
productos para la industria, agricola, floricola, ganadera, manufacturera e
industrial.

Inicialmente la Unica actividad productiva principal de la empresa fue la
produccion y comercializacion de leche pasteurizada en bolsa y algunos tipos de
guesos. Con el tiempo se exploraron nuevos mercados y con ello aparecieron
nuevos clientes, por lo cual la empresa tiene la necesidad de aumentar y
diversificar su nivel de produccion.

Actualmente la planta recibe alrededor de 16.000 litros diarios de leche, que se
destina en su totalidad para los diferentes procesos, como son: Leche
pasteurizada en bolsa, quesos frescos (Mozarella, pura crema y molido), queso
madurado (Gouda), yogurt, kumis, mantequilla, arequipe, crema de leche,
quesadillas, y una linea alterna que produce jugos artificiales.

El 40% de kB maquinaria y equipo utilizado para los diferentes procesos ya han
completado el ciclo de vida util, sin embargo todavia se siguen empleando. Se
encuentra que ks instalaciones fisicas son inadecuadas para los fines que se
pretende ddtener, lo que no permite que los procesos se desarrollen de una
manera, organizada y eficiente; aspectos que conllevan a una disminucién de la
productividad, deterioro gradual de la salud fisica de los operarios, frecuente
contaminacién de los productos terminados, deficientes condiciones para
garantizar la seguridad industrial dentro de las salas de produccién; con lo cual se
concluye que es necesario plantear alternativas encaminadas a lograr una
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reorganizacion de los métodos y un disefio de planta acorde, con el fin de dar
solucion a las necesidades méas urgentes de la empresa.

A pesar de que la empresa ha sido una de las primeras dedicadas al
procesamiento de leche en la zona norte del pais, no ha tenido el suficiente
despegue productivo y comercial esperado, tanto a nivel nacional como
internacional, debido a la idiosincrasia y falta de vision por parte de las personas
gue tienen el poder de decisibn dentro de la empresa. Situacidbn que es
preocupante, si tenemos en cuenta las nuevas politicas trazadas por los
gobiernos de todos los paises del mundo, y en especial de Latinoamérica como
son: EI ALCA (Area de libre Comercio de las Américas), Las ZEEE (Zona
Econdmica Especial de Exportacién), en el caso de Colombia y de igual manera
otras politicas econémicas que requieren que en la actualidad exista empresas
altamente competitivas, tanto a nivel de calidad de los productos que elaboran,
como también en la minimizacion de los costos de produccion, para de esta
manera estar e n disposicién de poder competir con calidad y precios dentro de los
mercados nacionales y extranjeros.

Por otro lado cabe destacar que el mercado con el que cuenta la empresa en la
actualidad es reducido, pues su cobertura comprende: La provincia del Carchi,
parte de la provincia de Imbabura (Ciudad de Ibarra), la Ciudad de Quito, y de
forma casual se envia algunos productos a otras ciudades del Ecuador. Esto se
presenta debido a que la empresa no cuenta con un departamento de ventas que
se encargue de realizar una constante investigacion del mercado, buscar nuevos
canales de comercializacion, realizar alianzas estratégicas con distribuidores,
formular campafias publicitarias, para posicionar una mayor cantidad de productos
en el mercado, que afronte la marcada competencia que tiene el sector lacteo en
esta zona del pais y ademas busque proyectar la empresa hacia mercados
extranjeros.

Teniendo en cuenta todos estos aspectos se formula este proyecto, enfocado a
solucionar en alguna medida los problemas identificados, dentro del cual se
plantea: Una descripcién detallada del entorno regional, nacional y fronterizo; una
investigacion de mercado del producto a comercializar y de sus productos
similares, un estudio técnico donde se muestra una linea de produccién mejorada
y estandarizada para la obtencion de queso ricotta de una manera eficiente,
ergondémica y rentable, para lo cual hay la necesidad de realizar estudios de
métodos y tiempos, cuadro de inversiones en maquinaria, equipo e infraestructura
adecuada, los respectivos disefios de planta y diagramas de proceso, un estudio
financiero y econdmico que permita evaluar la viabilidad, rentabilidad y factibilidad
del proyecto; también se evalla los efectos sociales y ambientales del mismo;
todo esto con el fin de establecer la idea, verificar su aplicabilidad y ponerla en
marcha para beneficio de la empresa, sus accionistas, empleados; y a la vez
garantizar un producto nutritivo y de calidad al consumidor.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

A pesar que la INDUSTRIA LECHERA CARCHI (ILCSA) cuenta con un mercado
considerable y una solvencia econdémica favorable, debido a la produccion y
comercializacion de una gran variedad de productos, se identifican algunas
debilidades como el escaso aprovechamiento de los subproductos generados por
la industrializacion de la leche para la obtencion de quesos frescos, como es el
lactosuero.

La cantidad de lactosuero producido diariamente por la quesera de la Industria
lechera Carchi, asciende a un total de 4.000 Its/dia de los cuales actualmente el
70%, es almacenado vy distribuido a la gente del comun para ser utilizados en la
alimentacion de animales, y el 30% restante se desecha por las cafierias de la
planta, hecho que provoca efectos contaminantes, puesto que el lactosuero es
considerado uno de los materiales mas contaminantes de la industria alimentaria,
pues se sabe que cada 1.000 Its de este subproducto, generan cerca de 35 Kg de
demanda bioldgica de oxigeno (DBO) y cerca de 68 kg de demanda quimica de
oxigeno (DQO). Ademas se tiene que esta fuerza contaminante es equivalente a
las aguas negras producidas en un dia por 450 personas.

El hecho de que la empresa no ha tenido en cuenta este aspecto le ha venido
restando productividad en comparacién con otras empresas del Sector; de la
region y del pais en general que ya han optado medidas tendientes a tratar de
mitigar de alguna manera el impacto ambiental generado por la produccion de
materiales de desecho, lo que les ha permitido también aumentar su productividad
y rentabilidad por la produccién y comercializacion de derivados lacteos obtenidos
mediante la utilizacion de subproductos como el lactosuero.
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2. JUSTIFICACION

En el siglo XXI el consumidor de productos lacteos en los mercados ecuatorianos
y extranjeros han tomado posiciones en cuanto a la eleccion de los mismos; pues
de acuerdo a estudios preliminares analizados dentro del presente proyecto se
observa que se requiere de productos de excelente calidad, con mayor vida util,
de un facil manejo, con un alto valor nutricional y que brinden garantias saludables
a la hora de ser consumidos. Dentro de este género se encuentran los productos
bajos en grasa y calorias o0 ligeros, los frescos, dentro de la misma subdivision
los biol6gicos o naturales y funcionales. La principal razén por la que los
consumidores prefieren este tipo de alimentos responde a la preocupacion de
mantener un peso corporal balanceado. Debido a ello un gran nimero de estos
consumidores pertenecen a sexo femenino, sin embargo reportes recientes
muestran que los hombres con wn alto nivel de educacién optan por alimentos
bajos en grasas o ligeros. Por esto se encuentra que los productos lacteos bajos
en grasa, son los de mayor demanda.

Teniendo en cuenta lo anterior se propone lanzar al mercado un producto que
cumpla en gran medida con estas caracteristicas y solvente muchas de las
expectativas del consumidor. Esto se logra con la implementacion de una linea de
produccion que permite la utilizacion del lactosuero como materia prima que a la
vez se constituye en materia de muy bajo costo y que ademas es necesario darle
un manejo adecuado para evitar problemas por contaminacién de los productos
fabricados, de las instalaciones y principalmente del medio ambiente.

La importancia del aprovechamiento del lactosuero para fines
industriales también radica en su alta calidad nutricional por la
presencia en su composicion de mas del 25% de la proteina de
la leche, cerca del 8% de materia grasa, cerca del 95% de
lactosa, ademas se tiene que por lo menos el 50% en peso de
los nutrientes de la leche se queda en el lactosuero. Ademas,
se tiene que 1000 litros de lactosuero contienen mas de 9 Kg
de proteina de alto valor biolégico, 50 Kg de lactosa y 3 Kg de
grasa de leche?.

Esto equivale a que se estd desaprovechando los requerimientos diarios de
proteina de cerca de 130 personas y los requerimientos diarios de energia de
mas de 100 personas.

La utilizacion de la mayoria de los elementos nutricionales presentes en el
lactosuero permitira obtener un producto integral, requerido por el mercado y que

! SPREER, Edgar. Lactologia industrial. Zaragoza: Acribia, 1991. p. 530
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a su vez permitird obtener un ingreso extra para la empresa, producto de su
comercializacion que se podra destinar para el financiamiento de la adecuacion
de la infraestructura fisica y el jalonamiento de la produccion y comercializacion
de los demas productos que se elaboran en esta area.
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3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Implementar una linea de produccion de queso ricotta, prensado y de untar a partir
del aprovechamiento del lactosuero, que promueva el mejoramiento de la
infraestructura y los procesos dentro de la quesera en la Industria Lechera Carchi.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Recopilar informacion primaria y secundaria acerca del entorno regional,
de frontera 'y agroindustrial.

Realizar un diagndstico acerca de las debilidades y fortalezas que afronta
la empresa, en cuanto a produccién y mercadeo de los productos lacteos.

Identificar los principales inconvenientes y posibles soluciones que se
pueden presentar dentro del area de produccion de queso.

Analizar el mercado mediante un pre estudio para recopilar informacion
referente a las caracteristicas y forma de comercializacion que debe tener
el producto a elaborar.

Realizar un estudio de mercado en las zonas donde se concentre el mayor
consumo y distribucion de los productos que la empresa se encuentra
comercializando.

Desarrollar un estudio técnico que contenga; un disefio de planta, de
equipos y de procesos acordes con las funciones que se deben llevar a
cabo dentro de la nueva quesera.

Determinar el monto general del proyecto mediante el desarrollo de un
estudio financiero.

Evaluar la factibilidad del presente proyecto a través de la formulacién de
un estudio economico.

Estimar en qué medida se mitiga o se altera la contaminacion del medio
ambiente por el establecimiento de la linea de produccion
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4. ENTORNO REGIONAL Y AGROINDUSTRIAL
4.1 CARACTERIZACION DEL ENTORNO REGIONAL
4.1 .1 Ubicacién geografica.

Figura 1. Division Politico administrativa de la provincia del Carchi
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4.1.1.1 Situacién geografica. la Provincia del Carchi esta ubicada en la parte
Nor-occidental del pais y forma parte de la franja fronteriza entre los paises de
Ecuador y Colombia, posee una superficie de 3.628 Km? y limita al norte con la
Republica de Colombia, al sur con la Provincia de Imbabura, al este con la
Provincia de Zucumbios, al oeste con la Provincia de Esmeraldas e Imbabura; su
capital es la ciudad de Tulcan, ubicada a 8 kildbmetros de la frontera con Colombia,
a 254 Km de la Ciudad de Quito, y se encuentra a una altura de 2.500 m.s.n.m.
con una temperatura que oscila entre 10 y 16 °C. La Provincia del Carchi se
encuentra constituida por seis Cantones, como se muestra en el cuadro 1.

Cuadro 1. Cantones que conforman la provincia del Carchi

CANTONES SUPERFICIE (Km?)
TULCAN 1.680
HUACA 739
MONTUFAR 3833
BOLIVAR 356,3
ESPEJO 5542

MIRA 581
TOTAL PROVINCIA DEL CARCHI 3.628

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y Censos INEC

4.1.2 Datos poblacionales y demograficos.

Cuadro 2. Poblacién nacional regional y provincial por sexo y tasas de
crecimiento, objeto de este proyecto

REGIONES Y Prov. /
PROVINCIAS POBLACION Pais
TCA
TOTAL % HOMBRES % MUJERES % %

TOTAL PAIS 12.156.608| 2,1 6.018.353 | 49,5 6.138.255 | 50,5 | 100,0
REGION

SIERRA 5.460.738 19 2.640.020 | 48,3 2.820.718 | 51,7 44,9
AZUAY 599.546 1,5 279.792 | 46,7 319.754 | 53,3 4,9
BOLIVAR 169.370 0,3 83.156 | 49,1 86.214 [ 50,9 1,4
CANAR 206.981 0,8 95.010 | 45,9 111971 | 54,1 1,7
CARCHI 152.939 0,7 75.834 | 49,6 77.105 | 50,4 1,3
COTOPAXI 349.540 1,8 169.303 | 48,4 180.237 | 51,6 2,9
CHIMBORAZO 403.632 0,9 190.667 | 47,2 212.965 | 52,8 3,3
IMBABURA 344.044 2,0 167.818 | 48,8 176.226 | 51,2 2,8
LOJA 404.835 0,5 197.595 | 48,8 207.240 | 51,2 3,3
PICHINCHA 2.388.817 2,8 1.167.332 | 48,9 1.221.485 [ 51,1 19,7
TUNGURAHUA 441.034 1,6 213.513 | 48,4 227521 | 51,6 3,6
REGION COSTA 6.056.223 2,1 3.044.045 | 50,3 3.012.178 | 49,7 49,8
EL ORO 525.763 2,2 266.716 | 50,7 259.047 | 49,3 4,3
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ESMERALDAS 385.223 | 2,1 197.150 188.073 | 48,8 3,2
GUAYAS 3.309.034| 2,5 1648398 | 49,8 1660636 | 50,2 27,2
LOS RIOS 650.178 [ 1,9 335.279 [ 51,6 314.899 | 48,4 53
MANABI 1.186.025| 1,3 596.502 [ 50,3 589.523 | 49,7 9,8
REGION

AMAZONICA 548.419 | 3,2 286.296 | 52,2 262.123 | 47,8 4,5
MORONA

SANTIAGO 115412 | 1,7 57.425| 49,8 57.987 | 50,2 0,9
NAPO * 79.139| -2/4 40.284 | 50,9 38.855 | 49,1 0,7
PASTAZA 61.779| 3,5 31.988| 51,8 29.791 | 48,2 0,5
ZAMORA

CHINCHIPE 76.601| 1,3 39.662 | 51,8 36.939 | 48,2 0,6
SUCUMBIOS 128.995 | 4,7 70.139 | 54,4 58.856 | 45,6 1,1
ORELLANA 86.493 - 46.798 | 54,1 39.695 | 45,9 0,7
REGION

NISULAR 18.640| 5,9 10.204 | 54,7 8.436 | 45,3 0,2
GALAPAGOS 18.640| 5,9 10.204 | 54,7 8.436 | 45,3 0,2
ZONAS NO

DELIMITADAS 72.588| 0,2 37.788 | 52,1 34.800 | 47,9 0,6
TCA = Tasa de Crecimiento Anual del periodo 1990 - 2001

* Tiene Tasa de Crecimiento negativa, por la desmembracion de la Provincia de Orellana.

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y Censos INEC (2002)

Cuadro 3. Poblacion total, Provincia del Carchi

Cantones de la Provincia Poblacion: 152.939 hab.

Tulcén (cabecera cantonal), Espejo
(cabecera EI Angel), Montufar
(cabecera San Gabriel), Mira
(cabecera Mira), Bolivar (cabecera
Mira)

Urbana: Rural:
63.317 91.151

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y Censos INEC (2002)
4.1.3 Economiay recursos de la provincia del Carchi.

4.1.3.1 Agricultura. La provincia es una region muy bien dotada para la
agricultura debido a que sus suelos son fértiles. De los cultivos agricolas mas
importantes debe destacarse la papa que se cultiva especialmente en los
Cantones de Tulcan y Montufar; Carchi es una provincia papera y ocupa uno de
los primeros lugares en la produccion nacional de este tubérculo. La produccion de
cebada fue importante hace algunos afios debido al mercado seguro que tenia la
industria cervecera colombiana; luego decay6é para volver a recuperarse con
nuevos sembrios. Otros cultivos importantes son: Maiz, trigo, arveja, fréjol, haba,
mellocos, algunos datos referentes al sector agricola se encuentran detallados en
los siguientes cuadros.
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Cuadro 4. Numero de upas y superficie por categorias de uso del suelo en la
provincia del Carchi

TOTAL CULTIVOS CULTIVOS
PERMANENTES | TRANSITORIOS
UPAS * 12.860 1.438 10.631
HECTAREAS 174.209 3.083 24.603

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y Censos INEC (2002)

Cuadro 5. Usodel suelo en la provincia del Carchi

ACTIVIDAD No UPAS* HECTAREAS
DESCANSO 1.309 3.483
PASTOS CULTIVADOS | 4.124 40.296
PASTOS NATURALES | 5.308 31.218

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y Censos INEC (2002)

Cuadro 6. Numero de upas y de hectareas de cultivos solos

CULTIVO No UPAS* SUPERFICIE HA
ARVEJA SECA 267 360
FRIJOL SECO 1.655 3.168
MAIZ DURO SECO 561 1.054
MAIZ SUAVE CHOCLO | 828 1.270
PAPA 4.166 6.179
BANANO 110 116
CANA PANELERA 206 334
PLATANO 299 484
TOMATE DE ARBOL 236 192
CULTIVO ASOCIADO

FRIJOL SECO 658 1.236
MAIZ DURO SECO 271 391
MAIZ SUAVE CHOCLO |63 61
CANA PANELERA 34 64
PLATANO 78 115

Fuente: Ministerio de Agricultura y Ganaderia MAG (2002)
* UPA: Unidad productiva Agropecuaria

4.1.3.2 Ganaderia. Expertos nacionales y extranjeros han establecido que las
mesetas del Carchi constituyen zonas Optimas para la crianza de ganado, tanto de
leche como de carne. El cantdén Tulcan es el que mas superficie tiene dedicada a
pastos y también el de mayor poblacién bovina. La calidad del ganado ha
mejorado gracias a la introduccion de sementales puros. En las principales
haciendas la produccion lechera se la realiza en forma técnica, por lo cual el
promedio de litros de leche de vaca por dia es méas alto que el promedio nacional.
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En cuanto a la ganaderia de carne, si bien es importante, su crecimiento se ha
visto limitado por problemas de precios. En esto tiene mucho que ver la demanda
y los precios que rigen en Colombia. Algunos datos estadisticos acerca de la
poblacién ganadera en la Provincia del Carchi, se presentan en los siguientes
cuadros.

Cuadro 7. Numero de cabezas segun especie

TIPO NoO
VACUNO 4'486.020
PORCINO 1'527.114
OVINO 1'127.468
ASNAL 176..390
CABALLAR 375.760
MULAR 130.091
CAPRINO 178.367
ALPACAS 2,024

Fuente: Ministerio de Agricultura y Ganaderia MAG (2002)

Cuadro 8. Poblacion de ganado vacuno segun la raza

TIPO %
MESTIZO SIN REGISTRO 42.4
CRIOLLO 54.14
PURA SANGRE DOBLE PROPOSITO 0.35
PURA SANGRE DE LECHE 0.87
PURA SANGRE DE CARNE 0.81
MESTIZO CON REGISTRO 1.42

Fuente: Ministerio de Agricultura y Ganaderia MAG (2002)
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Cuadro 9. Porcentaje de ganado vacuno Yy upas segun el nUmero de cabezas

Fuente: Ministerio de Agricultura y Ganaderia MAG (2002)

No CABEZAS | % VACUNOS | % UPAS
MAS DE 100 25 1.5
>50<100 15 2.5
>30<50 11 3.0
>10<30 24 15
>5<10 11 18
<5 12 58

Cuadro 10. Numero de upas y hectareas, ocupadas, por razas de ganado

vacuno
RAZA No UPAS HECTAREAS
CRIOLLO 7.430 68.129
MESTIZO 645 19118
MESTIZO CON REGISTRO 17 2.253
PURA SANGRE 37 1.179
PURA SANGRE DE DOBLE PROPOSITO 9 88
TOTAL VACUNOS 7.984 93.784
Fuente: Ministerio de Agricultura y Ganaderia MAG (2002)
Cuadro 11. Produccioén de leche de vaca a nivel nacional
REGION CABEZAS LITROS
REGION SIERRA 501.244 2'565.572
REGION COSTA 224.866 649.625
RESTO DEL PAIS 82.746 309.830
TOTAL NACIONAL 808.856 3'525.027

Fuente: Ministerio de Agricultura y Ganaderia MAG (2002)
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Cuadro 12. Produccién lechera de algunas provincias del Ecuador

No | PROVINCIAS CABEZAS LITROS
1 PICHINCHA 105.221 720.666
2 AZUAY 79.640 281.984
3 CHIMBORAZO 56.659 277.294
4 COTOPAXI 44919 264.591
5 TUNGURAGUA 37.393 218.173
6 LOJA 51.032 190.533
7 BOLIVAR 48.650 177.197
8 CANAR 37.024 173.767
9 CARCHI 23.799 168.816

Fuente: Ministerio de Agricultura y Ganaderia MAG (2002)

Figura 2. Participacion de la produccion lechera de algunas provincias del Ecuador
en la produccién nacional

6,83%

7,03%

29,14%
7.11% @ Pichincha
B Azuay
[d0Chimborazo
[J cotopaxi
B Tunguragua
8,82% 1140% | OdLoja

10,70% 11,21% B Bolivar
OCanar
W Carchi

7,70%

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y Censos INEC (2002)
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Cuadro 13. Numero de upas y cabezas de ganado por especies

GANADO UPAS CABEZAS
BOVINO 7.984 23.799
PORCINO 6.332 15.823
OVINO 672 2.951
ASNAL 283 364
CABALLAR 4.615 8.338
MULAR 119 174
CAPRINOS 62 205
LLAMAS 29 143
CONEJOS 1.255 6.981
CUYES 7.038 104.786
POLLOS ENGORDE 13 137.272

Fuente: Ministerio de Agricultura y Ganaderia MAG (2002)

4.1.3.3 Recursos Forestales. La zona Nor-occidental de la provincia es
especialmente rica en bosques, sobre todo cedro, eucalipto y pino. Existen
aserraderos para la explotacion maderera, pero la provincia sufre el mismo mal
gue otras regiones del Ecuador que consiste en una explotacion irracional de los
bosques que puede llegar a causar en el futuro la disminucion de suministro de
agua sobre todo la utilizada para sistema de riego.

4.1.3.4 Industria. En cuanto al desarrollo industrial de la provincia, éste es todavia
incipiente. Existen unas doce empresas en las ramas de alimentos, bebidas y
tabaco; Merece destacarse en la agroindustria la Lechera Carchi con una amplia
red de distribucion en el pais.

4.1.3.5. Comercio Fronterizo. Esta actividad en la provincia del Carchi se
sustenta principalmente en el comercio fronterizo con el Departamento de Narifio
en Colombia. En el pasado el contrabando de productos fue una institucion
tolerada por las autoridades. Actualmente los convenios de integracion entre los
dos paises y la baja de aranceles han legalizado lo que antes era un comercio
ilegal. Gran diversidad de productos son objeto del comercio fronterizo. Ecuador
exporta especialmente productos agropecuarios y en menor escala algunos
productos manufacturados, e importa algunos productos agricolas como los que
se muestra en los cuadros 14 y 15.
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Cuadro 14. Exportaciones realizadas de Ecuador hacia Colombia, durante el mes

de enero de 2003

PRODUCTO CANTIDAD TONELADAS | *V/R FOB(U.S.9)
Aceite de palma 24.736 cajas 305.5 255.466
Aguacate fresco A granel 1.966 17.972
Almidén de maiz 3.419 bultos 172 48.160
Azucar 24. bultos 1244 367.201
Banano fresco 7440 cajas 223 15.624
Bocadillos 5279 cajas 100 7.663
Cebolla 32.919 bultos 2621 83.606
Chocolate 2.170 13 50.122
Ciruela 10.050 cajas 15 750
Pifa 4000 sacos 4 400
Fideo paca 1.466 pacas 98,2 58.548
Fécula de yuca 400 sacos 42,9 1.287
Fréjol 1.725 bultos 86 53.216
Harina de arroz 110 sacos 5 346
Harina de trigo 360 sacos 18 6.120
Maiz amarillo 5.860 sacos 293 38.972
Mango 16.280 bultos 478 33.509
Naranijilla 18.960 cajas 284 17.064
Papayuelo 15.496 232 18.271
Palmaste 933 sacos 20 1.400
Pimienta negra 600 sacos 30 48.600
Premezcla basica 5.920 sacos 296 62.160
Platano verde 72.971 cajas 2.183 152.820
Reina claudia 415 cajas 8.5 595
Rosas 1.835 cajas 15,6 24.776
Fresas 80 cajas 0.8 2.080
Ipericum 100 cajas 0.85 1.950
Soya 442 cajas 22 5.370
Turba de coco A granel 4 -

Zapote A granel 68 4.080
ZOOSANITARIOS

Huevos de aves 3'345.140 unid - 139.380
Carnaza A granel 977.8 293.840

Fuente: Servicio Ecuatoriano de Sanidad Agropecuaria SESA
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Cuadro 15. Importaciones realizadas de Colombia hacia el Ecuador, durante el

mes de enero de 2003

PRODUCTO CANTIDAD TONELADAS *VIR CIF (U.S.$)
Granadilla 3.951 cajas 33.6 6.321
Naranja 37.887 bultos 1.894.35

Fuente: Servicio Ecuatoriano de Sanidad Agropecuaria SESA

*V/R FOB: Valor de la mercancia antes del embarque
*V/R CIF: Valor de la mercancia después del embarque

4.1.3.6 Infraestructura vial. La provincia del Carchi cuenta con 148 kilé6metros de
carretera asfaltada (Panamericana Norte) y cientos de kilbmetros de una red
secundaria construida por el Consejo Provincial. Todos estos caminos estan
conectados con la carretera Panamericana que es el gran eje vial de la provincia.

42 CARACTERIZACION DEL ENTORNO AGROINDUSTRIAL

Para  analizar este aspecto debemos contemplar la situacion tanto del
Departamento de Narifio en Colombia, como de la Provincia del Carchi en el
Ecuador, puesto que estas dos jurisdicciones conforman la region o franja
fronteriza que de alguna forma incide en la formulacién del presente proyecto, por
contar con similares caracteristicas ambientales, agropecuarias e industriales,
ademas de contar con relaciones de intercambio comercial entre los dos paises.
En lo referente a la cadena productiva de los lacteos se encuentra que tanto en la
Provincia del Carchi, como en el Departamento de Narifio, existe una alta
produccién y comercializacion de leche en fresco, como también la presencia de
pequefias, medianas y grandes factorias dedicadas a la elaboracion y distribuciéon
de productos lacteos hacia los dos paises entre estas se registran algunas como:
Lacteos Laurita, ubicado en el Cantén Huaca, dedicado a la produccién de queso
molido; Quesinor, conformada por 30 pequefias procesadoras, ubicada en el
Canton Montufar, y se dedica a la produccion de quesos frescos y maduros;
Industria Gonzéales que procesa 15.000 lIts/dia y produce quesos frescos maduros
y fundidos, ubicada en la parroquia de Chitan de Navarrete; Industria Floralp, que
produce queso francés en bloque recibiendo 18.000 Its/dia ubicada en el Canton
Montufar; Industria Carmita, que produce quesos frescos, ubicada en San Gabriel
y en este mismo sitio se ubica la empresa del Kiosco que es la mas grande de la
provincia del Carchi pues recibe mas de 35.000 Its/dia y procesa una gran
variedad de productos lacteos, tiene sedes en las ciudades de Quito y Guayaquil;
Industrias Gloria, que procesa 6.000lts/dia y elabora yogurt, quesos frescos,
fundidos y en bloque, Industrias Inguesal, ubicada en el Canton Espejo, dedicada
al acopio y enfriamiento de 25.000lts/dia.
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En el Departamento de Nariiio encontramos empresas como: Colacteos dedicada
al procesamiento de una gran variedad de derivados lacteos, con sedes en los
Municipios de Pasto, Guachucal, Pupiales y Cali, considerada una de las més
importantes del Departamento; Lacteos Andinos, ubicada el Municipio de Pasto,
dedicada a la produccion de yogur y leche pasteurizada; Lacteos La Victoria,
ubicada en la ciudad de Pasto, que produce yogurt, Kumis y algunos tipos de
guesos; Alival, empresa del Departamento del Valle, con sede en el Municipio de
Cumbal, dedicada al acopio, enfriamiento y comercializacién de leche fresca, al
igual que las empresas de Frieslad y Colpuracé, ubicadas en el Municipio de
Guachucal, y otras medianas empresas como, Lacteos puerta del Sol, dedicada
a la produccion de derivados lacteos, ubicada en el Municipio de Guachucal,
Unilac Itd, ubicada en el Municipio de Guachucal, Lacteos San Pedro, dedicada
al acopio, enfriamiento y comercializacion de leche en fresco y a la produccion de
guesos frescos, localizada en el Municipio de Cumbal; Lacteos Buena Vista Ltd,
dedicada a la produccién y comercializacion de lacteos, ubicada en el Municipio de
Guachucal, y algunas pequefias empresas, ubicadas en los Municipios de Ipiales,
Pupiales e lles, dedicadas a la produccion de lacteos a pequefia escala.

De esta manera cabe resaltar que ésta region fronteriza objeto de incidencia de
éste proyecto cuenta con un alto potencial productivo, por lo que cuya economia
se fundamenta en el aprovechamiento de la gran diversidad de sus recursos
naturales, pecuarios y agricolas y en la implementacion de actividades
industriales como: alimentos, bebidas, tabaco y mineria, asi como también del
comercio de productos alimenticios y de productos manufacturados.

4.3 POLITICAS ECONOMICAS BINACIONALES

Para objeto de proyectar y a la vez tener en cuenta diferentes politicas
econdmicas de mercado que pueden influir en determinado momento de manera
positiva 0 negativa en la implantacion de proyectos de este caracter, sobre todo si
se localizan en zonas de frontera, donde se pueden suscitar efectos en cuanto al
intercambio de bienes y/o servicios a favor del pais que cuente con una
economia, productividad y una actividad comercial sélida y estable, se debe tener
en cuenta las politicas de orden macroeconémico que se vienen manejando por
parte de los gobiernos de los paises considerados potencias mundiales, como las
zonas econdmicas especiales de exportacidon o zonas francas y el acuerdo de
libre comercio para las Americas ALCA, los cuales se hace referencia de forma
rapida, a continuacion.
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4.3.1 Zonas econOmicas especiales de exportacion.

Las zonas econdmicas especiales de exportacion son regiones geograficas
implantadas por el Gobierno Colombiano que pueden de algun modo llegar a
afectar de manera positiva 0 negativa la actividad mercantil ecuatoriana, en las
cuales es posible acogerse a un régimen econdomico, tributario y aduanero
especial que favorezca la concurrencia del capital privado y cuya finalidad Gnica es
atraer inversiones y fortalecer el proceso de exportacibn o de generacién de
divisas mediante la venta de bienes o servicios en el exterior. Por esto se afirma
gue estas zonas deben convertirse en laboratorios econdmicos o zonas donde la
normatividad aplicable sea mas flexible pero a la vez estable para el inversionista

Los objetivos basicos de esta zona son; “atraer inversiones y fortalecer el proceso
de exportacion nacional", aspecto de suma importancia tanto para el pais en
general como para la region beneficiada en particular, puesto que permitira la
generacion de nuevas expectativas productivas reflejadas en la generacion de
empleo, propiciando a la vez formacion y capacitacion tanto de mano de obra
calificada y no calificada que se requiera, atraccion de la innovacion tecnoldgica,
simplificacion y flexibilizacion de normas, mejoramiento de infraestructura vial, de
telecomunicaciones y servicios a cargo de las regiones y los inversionistas,
generacion de divisas y proyeccion del impulso regional.

El beneficiario del régimen especial sera directamente la empresa o0 persona no
importa el sitio donde ubique su actividad productiva, siempre y cuando sea dentro
del territorio del municipio seleccionado, se aplicaria a todas las actividades
econdémicas, con inversion nueva que permitan de manera directa o indirecta
fortalecer procesos gque tengan como fin las exportaciones.
El régimen especial se otorgard mediante la firma de un contrato de admision que
celebraran el gobierno Nacional y el Inversionista, sea este nacional o extranjero.

Se sugiere libre convertibilidad, posesién negociaciéon y circulacién de divisas.
Es importante aclarar aqui que si bien la propuesta general contempla la total
exencion de impuestos, de inicio la reglamentacibn no puede contemplar
exenciones de caracter tributario o arancelario debido a que, si bien se trata de un
decreto con caracter de ley, existe prohibicion constitucional para incluir estos
temas. Se ha propuesto al Gobierno Nacional el tramite de una ley a la mayor
brevedad posible que contemple los temas sobre los cuales haya limitaciones o su
inclusion dentro del estatuto aduanero.

Con la creacion de las Zonas Econdémicas Especiales de Exportacidn se espera

obtener para los inversionistas en la zona del Municipio de Ipiales, Departamento
de Narifio los siguientes beneficios:
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Renta, producto de exportacibn exenta para empresas nuevas Yy
preexistentes.

Descuentos tributarios sobre el valor de inversiones efectuadas.

ividendos, participaciones y remesas al exterior exentas de impuestos.
Exclusion de renta presuntiva.

Libertad Cambiaria

Inversion Social.



5. MARCO TEORICO

5.1 LECHE

5.1.1 Definiciéon. La leche es un alimento liquido de color blanco-amarillento,
secretado por las glandulas mamarias de las hembras de los mamiferos. Es rica
en proteinas, grasas, carbohidratos, vitaminas y minerales, por lo que se trata de
un alimento importante desde el punto de vista nutricional®.

5.1.2 Composicion y caracteristicas de la leche. Aunque son
varios los animales de los que se utiliza su leche (cabra, oveja,
bdfalo, camello), sin embargo, las referencias que a continuacion
se hacen, seran tan soélo de la leche de vaca. La leche de vaca
proporciona 80 kcal por 100 ml y contiene aproximadamente un
85% de agua .El contenido en proteinas es del 3.5%. Estan
constituidas por caseina, lactoalbumina y lactoglobulina. Las
proteinas de la leche por su alto contenido en lisina, aminoacido
indispensable para el crecimiento, son de gran valor biolégico. Las
proteinas solubles (lactoalbumina y lactoglobulina) son mas ricas
en isoleucina y en aminoacidos azufrados cisteina y metionina que
la fraccion caseinica®.

El valor caldrico de la leche de vaca es proporcional a su contenido
en grasa y suele ser de 3.9. Los lipidos de la leche de vaca estan
formados por un 97-99% de triglicéridos, de los cuales gran parte
(dos tercios) son saturados de cadena larga (acido palmitico, acido
estearico) y en menor proporcién (un tercio) por &acidos grasos
monoinsaturados; contiene muy poca cantidad de acidos grasos
poliinsaturados®.

El carbohidrato de la leche es la lactosa (4.5%) que da un ligero
sabor dulce a la leche. Los minerales mas importantes de la leche son calcio,
fosforo, hierro, sodio y potasio. El color amarillento es debido a los
carotenos.

La leche es una mezcla en equilibrio de proteinas, grasa, carbohidratos, sales y
otros componentes menores dispersos en agua. Desde el punto de vista

2 COLOMBIA. Ministerio de Salud, Direccién de recursos humanos , Decreto 2437 de 1983,
Disposiciones sanitarias sobre leche. Bogotéa, 1984. p. 21.
¥ RODRIGUEZ, Maria. Manual técnico de derivados lacteos. Bogota: UNAD, 2002. p. 10

* SPREER, Edgar. Lactologia Industrial. Zaragoza: Acribia, 1991. p. 9
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nutricional presenta una amplia gama de nutrientes, en relacion con el contenido
en calorias; hay un buen balance entre los constituyentes mayoritarios: grasa,
proteinas y carbohidratos®.

5.1.2.1 Proteinas de la leche. La leche de vaca contiene un
promedio de 3 a 3,5% de proteinas, distribuida en diferentes
fracciones: caseinas, proteinas solubles o seroproteinas y
sustancias nitrogenadas no proteicas. En términos generales en
la leche se encuentran dos tipos de proteinas, caseinas y
proteinas séricas del lactosuero®.

5.1.2.2 Lipidos. Los lipidos figuran entre los constituyentes mas
importantes de la leche, en razén de aspectos econdmicos,
nutritivos y por las caracteristicas fisicas y organolépticas que se
deben a ellos. La leche entera de vaca se comercializa con un
3,5% de grasa, lo cual supone aproximadamente el 50% de la
energia suministrada. Los componentes fundamentales de la
materia grasa son los acidos grasos, ya que representan el 90%
de la masa de los glicéridos. Los acidos grasos son saturados e
insaturados. Otros componentes se encuentran  solo en
pequefias cantidades como, las vitaminas liposolubles (A, D, E,
K) asi como también aldehidos, cetonas y lactonas’

5.1.2.3 Azulcares. La lactosa es el Unico azucar que se
encuentra en la leche en cantidad importante, su concentracion
varia entre 4.2 y 5% y actia principalmente como fuente de
energia. Se ha observado un efecto estimulante de la lactosa en
la absorcion de calcio y otros elementos minerales de la leche. La
lactosa influye sobre todo en las propiedades coligativas de la
leche, en la presion osmotica, el descenso del punto de
congelacion y el incremento del punto de ebullicién®.

5.1.2.4 Sustancias minerales. La leche de vaca contiene
alrededor de 1% de sales dentro de las cuales se destacan las de
calcioy fésforo. Los minerales mas importantes de la leche son
los bicarbonatos, cloruro y citrato de calcio, magnesio potasio y
sodio; las interacciones de estos minerales con las proteinas de

> Ibid., p. 9
PEREZ GAVILAN, Jorge . Bioquimica y microbiologia de la leche. México: Limusa, 1984. p. 25
Ibid., p. 21-24

® Ibid., p.29-30
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la leche tienen importantes consecuencias para la estabilidad de
la misma y de los productos lacteos. El calcio es un
macronutriente de interés de la leche, ya que esta implicado en

muchas funciones vitales por su alta biodisponibilidad®.

5.1.2.5 Componentes minoritarios y micronutrientes. La leche tiene un
gran numero de componentes minoritarios, algunos de ellos con una alta

actividad bioldgica y quimica que pueden afectar sus propiedades.

> Enzimas: La leche contiene aproximadamente 50 enzimas diferentes
aungue se encuentran en pequefias cantidades, algunas tienen una
considerable importancia en la estabilidad de la leche durante el

almacenamiento.

> Vitaminas: La leche es una fuente de vitaminas liposolubles (A, D, y
K) y de vitaminas hidrosolubles (C1, By, Bs, B12> niacina, biotina, y
acido fdlico). El contenido de vitaminas de la leche se disminu
notablemente por pérdidas durante el proceso y almacenamiento?

5.1.2.6

16.

Cuadro 16. Composicién quimica de la leche

Composicién quimica de la leche. La composicion y propiedades de la
leche de vaca, varia por factores tales como la raza, los cruzamientos, la
seleccion, adaptacion, etc., y por causas medio-ambientales dentro de las cuales
las mas importantes son; nutricion, clima y sanidad, como se describe en el cuadro

COMPONENTE CONTENIDO MEDIO RANGO

(%) (%)
Agua 87.3 85.5-88.7
Extracto magro seco 8.8 7.9-9.2
Grasa en la materia seca 3.1 2.1-3.8
Lactosa 4.6 3.8-5.3
Grasa 3.9 2.2-55
Proteina 3.25 2.3-4.4
Caseinas 2.6 1.7-3.5
Minerales 0.65 0.53-0.8
Acidos organicos 0.18 0.13-0.22
Otros 0.14

° VEISSEYRE, Roger. Lactologia técnica. Zaragoza : Acribia, 1995. p.1-2

% |bid., p.3-10
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Fuente: VARMAN, Alan. Leche y productos lacteos. Zaragoza : Acribia, 1995

5.1.2.7 Propiedades Fisicoquimicas de la Leche. El pH normal de la leche fluctia
entre 6.4 a 6.7 valores mas bajos indican acidificacion y mas altos, anormalidades
como mastitis.

> Punto de Congelacion: El punto de congelacion de la leche es mas bajo que
el del agua, por accién de los solutos. El valor promedio es de —0.539°C.
con fluctuaciones desde —0.513 hasta —0.565.

> Punto de Ebullicion: A nivel del mar y presion atmosférica normal de la
leche hierve a 100.17 °C.

> Densidad: La densidad de la leche puede fluctuar entre 1.028 a 1.033
g/cm® a una temperatura de 15°C; su variacién con la temperatura es
0.0002 g/cm® por cada grado de temperatura. La densidad mencionada
(entre 1.028 y 1.033 g/cm®) es para una leche entera, pues la leche
descremada est4 por encima de estos valores (alrededor de 1.036 g/cm®),
mientras que una leche aguada tendré valores menores de 1.028 g/cm?®.

> Indice de Refraccién: Para la determinacion de este
parametro (Cantidad de sélidos no grasos) se utiliza el
refractobmetro con una escala de 0% a 20 % donde se tiene
unos valores promedio en una leche de calidad, de 8.5 a
9%, por debajo de estos valores puede indicar la presencia de
agua en la muestra y en valores por encima de los
reglamentarios puede ser indicio de adulteracién por adicion
de solutos como harinas o aztcares™.

5.2 EL LACTOSUERO

5.2.1 Definicion. El lactosuero es un liquido que se obtiene por la coagulacion de

la leche en la elaboracion del queso, una vez que se separan la cuajada (la
caseina) y la grasa'?.

5.2.2 Tipos de lactosuero. Segun el procedimiento utilizado para
separar la cuajada del queso, es decir, segun que haya sido
empleada la coagulacion acida o la coagulacion enzimatica (por el
cuajo), se obtendra lactosuero dulce (por el cuajo) o lactosuero

1 RODRIGUEZ, Op. Cit., p.10-15

12 SPREER, Op. Cit., p. 527
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Acido (suero de Quark). El empleo de uno u otro procedimiento de
separacion de la cuajada del queso van a determinar también una
diferente composicion del lactosuero. La accion del acido lactico
provoca, cuando la coagulacién es puramente acida que el calcio
abandone el complejo caseina calcio y que se forme lactato de
calcio quedandose asi la caseina sin la proteccion del calcio, lo
que origina su precipitacion®>.

5.2.2.1 El lactosuero acido. Contiene lactato de calcio. Se sabe que cuando
la coagulacion de la leche se realiza por el cuajo, el complejo caseina-calcio se
desdobla en paracaseinato de calcio y proteinas del suero permaneciendo en este
caso el calkio unido a las proteinas coaguladas™®.

5.2.2.2 El lactosuero dulce. Contiene una cantidad mayor o menor de calcio
dependiendo de que la coagulacion se haya realizado en mayor o menor medida
por la acidez o por el cuajo. En el lactosuero dulce (por el cuajo), al carecer de
calcio, no se puede formar lactatos y aunque se someta a una acidificacion no
puede transformarse en lactosuero acido™.

5.2.2.3 El lactosuero industrial. Es otra variedad de lactosuero se obtiene
coagulando las proteinas por la adicién de otros acidos, por ejemplo por la adicion
de acido clorhidrico, de acido sulfurico o de acido acético.

El contenido de grasa depende del que tuviera la leche de queseria empleada. Si
el contenido de grasa del lactosuero es superior al 0.1%, este se debe desnatar.
La nata obtenida se transforma en mantequilla del lactosuero o se utiliza para
normalizar el contenido de grasa de los quesos.

El lactosuero contiene ademas vitamina B y vitamina C siendo la vitamina B; la
lactoflavina, la responsable del color verde del lactosuero?®.

Ibid., p. 527 — 528
Ibid., p. 527
Ibid., p. 527

Ibid., p. 527 -528
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5.2.3 Composicién quimica del lactosuero fresco.

Cuadro 17. Composicion quimica del lactosuero fresco

COMPONENTE SUERO DULCE SUERO ACIDO
Agua 93-94% 94-95%
Extracto seco 6-7% 5-6%

Lactosa 4.5-5% 3.8-4.2%

Acido lactico Trazas Hasta 0.8%
Proteinas 0.8-1% 0.8-1%

Acido citrico 0.1% 0.15%

Cenizas 0.5-0.7% 0.7-0.8%

Valor de pH 6.45 Alrededor de 5
(Indice de SH) 4 20-25

Fuente: SPREER, Edgar. Lactologia Industrial. Zaragoza : Acribia, 1991

5.24 Aprovechamiento del lactosuero. Son fundamentalmente
procedimientos seguidos para el aprovechamiento del lactosuero.

dos los

> Aprovechamiento del lactosuero no transformado como alimento para el
ganado o como bebidas del lactosuero. La ciencia de la nutricion animal
busca constantemente nuevas maneras para aprovechar mejor el suero, lo
gue se consigue gracias a la obtencion de componentes lacteos aislados,
pero a la vez se a de intentar destinar cada vez mas componentes del

suero a la alimentacién humana.

> Aprovechamiento industrial, el lactosuero industrial es el suero dulce o
acido que se obtiene como subproducto liquido en la elaboracion de los
guesos al cuajo, de los quesos frescos no madurados, del Quark de leche
acida y de la caseina cruda y que, una vez desnatado se somete a una

transformacioén industrial.

El suero presenta fundamentalmente dos problemas.

a. Elevado contenido de agua (mayor a 93% cuya reduccion implica
un gran esfuerzo energético y de aparataje, que conlleva unos

elevados costos.

b. El suero es un producto que se deteriora facilmente, debido al
elevado contenido de gérmenes que presenta y al rapido

desdoblamiento de los componentes que esto implica.
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Cuanto méas fresco sea el suero, que se somete al tratamiento
industrial, mayor sera el rendimiento y la calidad de los productos
elaborados®’.

5.25 Conservaciéon de lacalidad del lactosuero.

a. Refrigeracion inmediata a T° < 4°C, lo que permite un almacenamiento de
hasta 24 horas sin que se produzca una pérdida considerable de la calidad.

b. Pasteurizacion, sometiéndolo a 71-74°C., durante 42 a 45 segundos.

C. Mediante la adicibn de compuestos quimicos en proporciones admitidas;
una vez desnatado, como por ejemplo, un 0.05% en masa de H,O, o0 un 0.5% de
sulfito de sodio o de magnesio.

5.2.6 Recuperacién de las proteinas mediante precipitacion. En este caso se
precipitan las proteinas del suero, que suelen desnaturalizarse, antes de realizar la
separacion. La precipitacion de las proteinas puede provocarse de muy diferentes
maneras, por ejemplo, con sales neutras como el hidroxido de hierro y de cobre,
con colorantes (pardo tiacina) o con extractos de plantas que contengan acido
tanico (taninos).

En la practica, el procedimiento mas utilizado es el que combina la
accion del calor con la accion de la acidez. Consiste en calentar el
suero de 90-95°C, lo que provoca la coagulacion de la proteinas. No
obstante, para poder alcanzar a estas temperaturas un maximo de
precipitacion es absolutamente imprescindible tener en cuenta el
punto isoelectrico de la caseina (pH = 4.5). Para ello hay que hacer
gue el suero adquiera, antes o durante el proceso de calentamiento,
un valor de pH entre 4.4 y 4.8. Lo mejor es esperar a que el suero
alcance por autoacidificacion este valor de pH y calentarlo
inmediatamente después; cuando no sucede asi hay que efectuar una
correccion del valor de pH®.

5.2.6.1 Regulacion del pH de precipitacion del suero:

> Cuando el valor del pH es demasiado alto se debe hacer una adicion de
acido clorhidrico, de acido citrico, de acido lactico, entre otros.

7 \bid., p. 528 -533

% LINDEN, Guy. y LORIENT, Denis. Bioquimica Agroindustrial, Revalorizacién alimentaria de la

produccién agricola. Zaragoza : Acribia, 1996. p. 223 -225.
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> Cuando el valor del pH es demasiado bajo hay que hacer una adicién de
alcalis, necesitandose para rebajar en 10 unidades el indice de SH en 1.000
Its de suero las siguientes cantidades:

- Carbonato sdédico calcinado: 1.3 Kg
- Carbonato sédico cristalizado 3.6 Kg
- Hidroxido calcico 0.9 Kg
- Carbonato calcico 0.25 Kg

Estos alcalis se van afladiendo en pequefias cantidades a lo largo del proceso de
calentamiento para evitar la formacién de espuma. Realizando de esta forma la
precipitacion de las proteinas del lactosuero se obtiene un rendimiento de 10 a 25
Kg de proteinas con una humedad del 80% por cada 1.000 lts del lactosuero®®.

5.2.7 Propiedades funcionales de las proteinas del lactosuero.
Las dos proteinas mayoritarias la a- lactoglobulina (50%), y la &
lactoalbumina (22%), son moléculas globulares compactas con una
secuencia primaria uniformemente repartida en residuos polares
(cargados o no) e hidréfobos. Las proteinas del lactosuero, segun las
formas en las que se encuentren, pueden manifestar una diversidad
muy grande de propiedades tecnofuncionales, propiedades de
hidratacion, propiedades de textura y de superficie®.

5.2.7.1 Solubilidad: Esta propiedad es a menudo un criterio de calidad de los
polvos ademas, estd casi siempre en relacion con las otras propiedades tales
como la viscosidad, la aptitud para la gelificacion o para la formacion de espuma.
Depende de numerosos factores: Pretratamiento de separacion, métodos de
concentracion y secado, el pH, la fuerza ionica, la temperatura, la presencia o no
de iones calcio, de sales secuestrantes, etc. La solubilidad resulta sobre todo
fuertemente disminuida en el pH tras desnaturalizacion.

5.2.7.2 Absorcion de agua- hinchamiento: Las proteinas del lactosuero adsorben
poco agua (0.5g/g) pero una termodesnaturalizacion (80°C — 45 s), mejora la
capacidad de fijacion (Gtil en pasteleria y charcuteria).

5.2.7.3 Coagulacion — gelificacion: La coagulacién puede ser considerada como
una agregacion desordenada tal como la que se produce por
termodesnaturalizacion al pH isoeléctrico (pHi) promedio de las proteinas del
lactosuero (4.9 a 5.2).

19 SPREER, Op. Cit., p. 538

%% LINDEN y LORIENT, Op. Cit., p. 225
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La gelificacion implica la formacién de una red continua mas o menos ordenada
tras desplazamiento de las cadenas polipeptidicas; la formacion de gel necesita
una concentracion proteica de al menos el 8%. La firmeza de los geles depende:

a. Del tratamiento térmico; la firmeza se incrementa con la temperatura.

b. El pH; geles firmes en medio acido o alcalino, Granulosos a pH neutro o
débilmente acido.

c. La concentracion proteica; geles estables a elevada concentracion.

d. De los glacidos presentes; geles lactoséricos muy estables en presencia de
sacarosa.

5.2.7.4 Propiedades emulsificantes. Las propiedades son debidas a la facultad de
reducir las tensiones entre componentes hidrofilos e hidrofobos, estan con
frecuencia ligadas a la solubilidad de la proteina en el agua.

La capacidad emulsificante (Cantidad de aceite emulsificante por gramo de
proteina antes de la inversion de fases) y la estabilidad crecen con la
concentracion proteica (Optimo de 2 a 3%) y son con frecuencia minimas al pH
isoeléctrico (pHi).

5.2.7.5 Propiedades espumantes: Muy apreciadas en pasteleria, (bizcochos,
merengues, soufflés), estas propiedades resultan de un desplegamiento en la
interfase agua/aire.

El esponjamiento maximo (o capacidad espumante) y la estabilidad de las
espumas proteicas del lactosuero son excelentes si las proteinas estan purificadas
(caso de las a- lactoglobulinas) y si el pH estd préximo a la neutralidad. La
termodesnaturalizacidén es un factor de mejora.

5.2.8 Utilizacion de las proteinas del lactosuero. Una buena
utilizacion de estas proteinas en los alimentos a los cuales son
incorporadas, necesita un buen conocimiento de su estructura, de sus
propiedades funcionales en funcién de diferentes factores (medio mas
0 menos complejo, tratamientos, entre otros) y de su comportamiento
en el curso de las operaciones de preparacion que utilizan las
diferentes industrias: Galleteria, confiteria, charcuteria, sopas y salsas,
natas heladas, natillas, entre otras. La siguiente tabla muestra un
compendio general de estas propiedades?!.

2 pid., p. 221
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Cuadro 18. Aplicaciones de las prote inas del lactosuero

PRODUCTOS FUNCIONES

Productos de panaderia | Aporte proteico, retencion de agua, gelificante,

y galleteria textura (interaccién con el gluten)

Pastas alimentarias Emulsificante, espumante, retencibn de agua,
gelificante.

Confiteria Emulsificante, textura, aroma, dispersabilidad

Sopas, salsas Espesantes(interaccion con el almidon),
Emulsificante

Platos cocinados Espesante, emulsificante, retencion de agua.

Harinas lacteadas Aporte proteico, y solubilidad

Bebidas lacteadas o de | Soluble en caliente y/o pH acido, espesante,

frutas alimentos dietéticos e infantiles, aporte proteico,

solubilidad, espesante,

Queso naturales vy | Emulsificante, espesante, y gelificante
fundidos

Pastas para untar y | Emulsificantesy espesantes
cremas heladas

Cremas, postres flanes | Emulsificante, espesante y gelificante
y yogures

Productos carnicos Emulsificante, espesante vy gelificante, ligante,
retencion de agua y materias grasas.

Fuente: LINDEN, Guy. y LORIENT, Denis. Bioquimica Agroindustrial,
Revalorizacién alimentaria de la produccién agricola. Zaragoza: Acribia, 1996

5.3 REQUESONES

Este tipo de productos se obtienen a base de estructuras producidas por
coagulacion de las proteinas lactoséricas mediante acidificacion, tratamientos
térmicos y calcio. Estos productos reciben varios nombres tales como requesoén,
ricottone y Ricotta. Se empleara aqui el término requeson para referirse a todos
ellos.

Dentro de estos procesos se trata basicamente de recuperar la mayor
cantidad posible de la proteina en el lactosuero y de estandarizar
cuidadosamente el pH y el contenido de humedad y de calcio en el
producto terminado. EI mecanismo principal para la elaboracién de
requesones es la desnaturalizacion controlada de las proteinas en el
lactosuero. Sin embargo el reto no es trivial pues el producto debe



tener ciertos atributos especificos, sensoriales y de textura, esperados
por los consumidores??.

En este sentido, siguiendo la definicion del término "desnaturalizacion"
se aplica a "cualquier proceso que no involucre la ruptura de enlaces
peptidicos, que cause un cambio en la estructura tridimensional de
una proteina a partir de la forma que existe en su estado "nativo",
incluyendo entre esos procesos la ruptura de enlaces -S-S- o la
modificacion quimica de ciertos grupos en la proteina, siempre y
cuando estas alteraciones vayan acompafiadas de cambios en la
estructura tridimensional general”. El concepto de desnaturalizacion es
muy amplio y un tanto difuso. Por ejemplo, la desnaturalizacién puede
ser parcial o total y en algunos casos puede ser reversible 2.

Las proteinas lactoséricas se pueden desnaturalizar elevando la temperatura a un
valor suficientemente alto y generalmente ya se comienzan a ver algunos efectos
entre 60 y 70°C. Por ejemplo, en el caso de la leche £ ha observado que hay
desnazguralizacién incipiente bajo condiciones usuales de pasteurizacién de la
leche“”.

En algunas proteinas como las lactoséricas, la desnaturalizacion a
altas temperaturas promueve la ruptura de enlaces -S-S- o las
reacciones de intercambio -SH/-S-S-, particularmente a valores
alcalinos de pH, pero fuera de estas reacciones que involucran a los
aminoacidos cisteina y cistina, en general el calor solamente afecta a
interacciones no covalentes. Algunas de éstas son extremadamente
importantes en la fabricacién de requesones?.

Lo que esto significa es que, al hablar de desnaturalizacion térmica en procesos
de elaboracion de requeson, se debe estar atentos siempre a los posibles
efectos de la desnaturalizacion inducida también por los cambios usuales en pH.
Estos efectos pueden variar en un rango muy amplio, desde cambios
conformacionales menores hasta la generacion de conformaciones practicamente
aleatorias. Desde luego, hay que promover los que contribuyen al cumplimiento de

2 pUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.

% PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.

4 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.

% FUNDACION GRUPO EROSKI, Aprender a comer bien, [on line], SL; [10, abril.03] http/ www.
Consumer. Es/web/es/nutricion/aprender-a-comer-bieb/curiosidades/53292, jsp,
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estos propdsitos y evitar hasta donde sea posible los que tienen consecuencias
indeseables.

Desde esta perspectiva, se puede considerar a la desnaturalizacion mas bien
como un proceso fisico, aunque agentes quimicos tales como algunos acidos o
algunos metales puedan causar cambios fisicos en la alineacion molecular y
afectar asi las interacciones intermoleculares y las propiedades funcionales.

Los requesones producidos por tratamiento térmico y acidificacion en
ausencia de cuajo no tienen un grado significativo de elasticidad,
aunque pueden ser mas firmes o menos firmes, porque la estructura
proteica no proviene de la accién enzimatico del cuajo. Mas adn, la
estructura y propiedades de la red proteica estan determinadas en
gran medida por la proporcion entre las concentraciones de proteinas,
grasa, agua Yy calcio. Asi, la manipulacion del tipo y cantidad de
proteinas y grasas y de las condiciones de proceso permite obtener un
rango amplisimo de productos?®.

Las proteinas lactoséricas no reaccionan con el cuajo, son de peso
molecular relativamente bajo y son solubles en su punto isoeléctrico
por lo que es necesario desnaturalizarlas térmicamente para
precipitarlas. La agregacion de estas proteinas por calor o por
combinacién de calor/acido esta precedida por la desnaturalizacion y
puede ser seguida por coagulacion y precipitacion. Durante este
proceso la a-lactoglobulina sufre una alteracion estructural en la que
guedan expuestos los grupos -S-S-, que juegan un papel central en la
formacion de "puentes” covalentes con otras proteinas. Estos cambios
estructurales son rapidos a valores de pH mayores de 6.7 y a
temperaturas mayores de 70°C%’.

Durante este proceso, hay reacciones secundarias en las que se forman
estructuras coloidales de mayor tamafio mediante la agregacion no especifica de
los productos de la reaccion primaria. Esta reaccién secundaria ya no depende de
enlaces -S-S- y sus productos se pueden involucrar en otras agregaciones no
especificas, dando asi un coagulo precipitable. La coagulacion de los productos
secundarios ocurre en la presencia de calcio y se ve favorecida por valores de pH
cercanos a los puntos isoeléctricos de las proteinas. De alli el término
"precipitacion por acido y calor", cuyo significado es que las proteinas lactoséricas

28 GRACELLI Mariano, Clencia hoy, [on line], vol8-No43-Nov/Dic 1997, [10, abril.03] http/ www.
ciencia hoy. Retina.ar/hoy 43/quesol.htm.

27 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.
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desnaturalizadas térmicamente se desestabilizan por la adiciébn de acido en la
presencia de calcio.

La solubilidad de las proteinas lactoséricas desnaturalizadas es
limitada y su susceptibilidad a la precipitacién térmica aumenta al
aumentar la concentracion de proteina (b-lactoglobulina) y al aumentar
la concentracion de iones Ca'". El calentamiento del lactosuero, tal y
como se realiza en la fabricacion de requesones, causa interacciones
irreversibles entre las distintas proteinas y, con la participacion del
fosfato coloidal, causa no solo la activacion antes mencionada de
grupos tiol (-SH) en las proteinas lactoséricas, sino también la
activacion de reacciones de Maillard responsables por el
oscurecimiento no enzimatico?®,

Para obtener maximo rendimiento de requesén de lactosuero, algunos autores
recomiendan la precipitacion térmica a pH ~ 4.6. Otros autores recomiendan
ajustar (bajar) la acidez titulable a valores entre 0.07 % y 0.12 %, usando alcali, a
temperaturas por debajo de 65°C; calentar hasta temperaturas entre 71y 101°C y
reajustar (subir) la acidez a valores entre 0.15 % y 0.30 %.

También se ha recomendado ajustar el pH del lactosuero a valores entre 6.3 y 6.6,
usando solucién de NaOH y luego calentando hasta 90°C y acidificando con acido
hasta valores de pH entre 4.95 y 5.35 para precipitar la proteina. En la practica
industrial, el lactosuero generalmente se precalienta a 70°C en un intercambiador
de calor y la temperatura se eleva luego a cerca de 90°C, mediante inyeccién
directa de vapor

Se puede recuperar mas proteina a medida que se aumenta el tiempo
de retencion a 90°C (se recomienda un minimo de 10 minutos) y a
medida que se neutraliza (sube) el pH del lactosuero antes del
tratamiento térmico. Sin embargo, es importante tomar en cuenta que
al aumentar el pH antes del tratamiento térmico, también aumenta el
contenido de minerales en el coagulo, durante este proceso parece
ser que el calcio estd mas bien involucrado en la precipitacion de las
proteinas desnaturalizadas y no tanto en el proceso de
desnaturalizacion®.

Los lactosueros que tienen un pH natural por debajo de 5.9 (lactosueros de
guesos Cheddar y Mozzarella, por ejemplo), solamente requieren calentamiento

2 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.

29 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.
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para precipitar entre el 70 % y el 80 % de la proteina recuperable. Los lactosueros
de quesos como el Gouda o el queso blanco pasteurizado con pH por encima de
6.0, requieren ademas la adicion de cloruro de calcio y/o la adicion de acido para
obtener el mismo grado de recuperacion.

Cuando un requeson se fabrica correctamente la cuajada flota, la
flotacion se debe a aire atrapado en la estructura de la cuajada, por lo
gue es critico que haya un periodo de "reposo", sin ninguna agitacion,
inmediatamente después de la primer sefial de precipitacion. Cualquier
agitacion durante este periodo puede destruir el "colchon" de aire y la
cuajada no flotard como es debido. Es necesario cerrar la valvula de
vapor (inyeccion directa) y dejar el sistema en completo reposo por lo
menos durante 10 minutos, pudiéndose dejar activo el vapor indirecto en
la chaqueta*°.

La precipitacion de las proteinas también se puede inducir mediante la adicién de
concentraciones suficientemente altas de iones calcio, sin la manipulacién del pH,
como se describe mas adelante, pero segun este enfoque aumenta mucho la
cantidad de compuestos que se determinan como cenizas en el queso y eso
puede hacer que se aprecie un sabor amargo indeseable 3.

El valor optimo del pH para la coagulacion depende del tipo de
lactosuero y esto estd en parte relacionado con el pH inicial, y por
consiguiente, con el contenido de calcio en los lactosueros. La
recuperacion tedrica méaxima de proteina "cruda" (N x 6.38) a partir de
lactosuero es de 55% a 65% porque la fraccion proteosa-peptona, que
es estable al calor, y los compuestos nitrogenados no protéicos (NNP)
representan entre el 35 y el 45% del nitrdgeno en un lactosuero tipico
como el proveniente de la fabricacion de quesos Cheddar o Mozzarella.
Por este motivo los procesos comerciales deberian recuperar por lo
menos el 50% de la proteina "cruda"; es decir, de la cifra resultante de
multiplicar el contenido de nitrégeno por 6.38%.

Cuando el quesero decide afiadir leche al lactosuero para elaborar requeson, es
imprescindible no afiadir la leche antes de inactivar térmicamente el cuajo residual
en el lactosuero. De no hacerlo asi, se corre el riesgo de que coagulen las
caseinas de la leche antes de tiempo y se pierda el lote. Para inactivar el cuajo

30 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.

31 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.

32 GRACELLI Mariano, Clencia hoy, [on line], vol8-No43-Nov/Dic 1997, [10, abril.03] http/ www.
ciencia hoy. Retina.ar/hoy 43/quesol.htm.
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residual en el lactosuero, un tratamiento clasico de pasteurizaciéon (62°C - 65°C,
durante 25 a 30 minutos) es suficiente, siempre y cuando el pH del lactosuero no
sea menor de 6.6.

Si el lactosuero proveniente de la operacion de queseria tiene un pH
mas bajo, es importante afiadir un neutralizante grado alimentario para
elevar el pH a un valor no menor de 6.6. A medida que el lactosuero sea
mas acido - que tenga un pH mas bajo - mayor serd la actividad residual
del cuajo después del tratamiento térmico de pasteurizacion. La leche
se debe afiadir justo después de este tratamiento de inactivacion del
cuajo y entonces se puede proceder con la operacion escogida para la
fabricacion de requesén®.

Los minerales, especialmente el fosfato tricélcico, precipitan en
cantidades crecientes junto con las proteinas a los valores mas altos de
pH. Por ejemplo, sobre la base de materia seca, un precipitado térmico
obtenido a pH 4.0 contiene cerca de 90 % de proteina y cerca de 1.1%
de minerales, mientras que, a pH 6.0, el precipitado contiene, sobre la
base de materia seca, cerca de 47 % de proteina y cerca de 37 % de
minerales. Por consiguiente, el pH tiene un gran efecto sobre el
contenido de minerales en el producto y sobre su textura®*.

El contenido de materia grasa de un requesén es un reflejo del
contenido de materia grasa en el lactosuero. Sin embargo, en la
practica, otra forma de controlar el contenido de materia grasa es
empleando crema con un contenido fijo de materia grasa, para
estandarizar el producto terminado. El requeson fresco (de mezclas de
lactosuero y leche) absorbe muy bien la crema®.

Los requesones son en realidad toda una familia de productos. Por ejemplo, una
vez obtenido un requeson tradicional de alto contenido de humedad, mediante
calentamiento, moldeado y prensado se puede disminuir a voluntad el contenido
de humedad para obtener un rango amplio de productos para distintos usos.

33 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
gueseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.

34 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.

35 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.
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6. ESTUDIO DE MERCADO

6.1 OBJETIVOS DEL ESTUDIO DE MERCADO

6.1.1 Objetivo general. Determinar el nicho de mercado en las ciudades de
Tulcan y Quito y la demanda potencial existente para el queso ricotta prensado y
de untar.

6.1.2 Objetivos especificos.

>

Realizar un estudio de premercado de los productos que comercializa la
empresa en la actualidad.

Identificar los posibles centros de consumo para los productos nuevos,
teniendo en cuenta las fortalezas y debilidades que han mostrado los
productos lideres, comercializados por la empresa en los ultimos afios.

Formular las caracteristicas y demas especificaciones de los productos a
comercializar

Identificar los posibles competidores, tanto del sector lacteo en general,
como los que comercializan productos similares, sustitutos y
complementarios, en laregiény el resto del pais

Determinar las expectativas y la disponibilidad de compra y venta, tanto de
los productos nuevos, como de los demas, objeto de incidencia del
proyecto; por parte de los distribuidores

Analizar las expectativas que tiene el consumidor, respecto a este tipo de
productos

Cuantificar el consumo de Queso ricota, prensado y de untar en zonas de
clase media y alta de las principales ciudades identificadas como centros de
consumo

Plantear estrategias de mercadeo que fomenten la venta y el consumo de
estos productos, en la poblacion

Determinar la cantidad del bien a producir de acuerdo a la demanda
potencial que se encuentre
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6.2 DESCRIPCION DEL MERCADO

Los productos dietéticos cuando empezaron a comercializarse dentro de algunos
mercados, contaban con una informacion publicitaria casi deficiente, por lo cual
algunos consumidores pensaban que se trataban de productos a los cuales se les
adicionaban quimicos que propendan la disminucion del peso y cuidado en
general de la salud , pero de manera desfavorable para la misma; de igual
manera sucedia con los productos Light a los cuales se los asimilaba como
dietéticos; pero con el paso del tiempo estos trminos se vienen diferenciando y
comprendiendo por parte de consumidor, y a la vez se han ido convirtiendo en
productos necesarios e indispensables para un amplio margen de la poblacién,
como personas que desean llevar una alimentacion saludable, mantener su peso
corporal o cumplir con algunos requerimientos de salud, como, bajo contenido de
grasa y colesterol, carencia de lactosa, bajo contenido de sodio, y otras
caracteristicas, en los alimentos que consumen.

Hoy los alimentos lacteos bajos en grasa, colesterol, calorias, y en algunos
carbohidratos y aditivos son considerados saludables y nutritivos por poseer
compuestos como proteinas, vitaminas y minerales en importantes cantidades que
garantizan la seguridad de la salud del consumidor al que no se le es permitido
consumir productos que contengan lactosa, grasas, minerales, como el sodio y
algunas proteinas poco digeribles. Por estas razones, a pesar de que los
productos lacteos son indispensables dentro de la dieta diaria por su aporte
suficiente de algunos elementos necesarios para el buen funcionamiento del
organismo como; el calcio, que junto con un ejercicio regular puede ayudarlo a
prevenir la osteoporosis y otros problemas de salud, existen otros problemas a la
hora de consumirlos, y es que si su cuerpo no produce suficiente lactasa, una
enzima natural necesaria para la digestion de la lactosa, puede experimentar
gases, hinchazon, y molestias estomacales cuando consume estos productos; a
esto se le denomina intolerancia a la lactosa.

Frente a estos sucesos las empresas productoras de alimentos en los Ultimos
afos se estan preocupando por suplir las necesidades y expectativas reales de un
gran porcentaje de la poblacién que consume productos lacteos, siendo el caso de
los productos Light y dietéticos que tienden en el presente y futuro del mercado a
remplazar los productos elaborados tradicionalmente por poseer muchas
caracteristicas favorables a la hora de ser consumidos.

Teniendo en cuenta los anteriores aspectos y otros de orden estrictamente
econdémicos como la importacion desmedida de productos norteamericanos que
tienen la gran ventaja de competir facilmente con los productos de los paises en
via de desarrollo, debido al subsidio que les otorga el estado a sus empresas, la
apertura econdémica y otros factores, han provocado la disminucion de la oferta
interna o de las empresas nacionales y reduccion de la demanda de derivados
lacteos en los dltimos afios, como se muestra en las siguientes tablas.
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Cuadro 19. Consumo aparente de leche y lacteos en el Ecuador en los afios

1996 - 1999
N°| ECUADOR | UNIDAD | 1996 | 1997 | 1998 | 1999 | PROMEDIO
1 | Produccion miles TM 1298 | 1.309| 1,319 1,326 1313
Importacion miles TM 3.1 4.8 6.6 1.2 3.93
3 |OfertaTotal  aocrm | 1301 1.314| 1325 1,327 1316
L)+ (2) _
4 | Poblacion Miles 11,698 | 11,94| 12,17 | 12,41 12.05
personas
consumo
5 | Aparente Kg por 111| 110| 109| 107 109
Per Capita persona
(3)/(4) *
Margen de
6 | Dependencia | % 0.24% | 0.37% | 0.50% | 0.09% 0.3%
(2)/(4)

Fuente: Comunidad Andina de Naciones, Elaboracién: Proyecto SICA-BIRF/MAG-
Ecuador

Cuadro 20 Tasas de crecimiento del consumo de leche y lacteos en el Ecuador en
los afios 1996 — 1999.

PROMEDIO
-0.75
21%

-1%
2%

1997
1%
55%

1%
2%

1998
1%
38%

1%
2%

1999
1%
-82%

0%
2%

o| ECUADOR
Produccion
Importaciones
Oferta Total (1)
+(2)
Poblacién
Consumo

5 Aparente
Per Capita
(3)/(4)
Margen de
6 | Dependencia

(2)((4)

Fuente: Comunidad Andina de Naciones, Elaboracién: Proyecto SICA-BIRF/MAG-
Ecuador

1996
-6%
94%

-6%
2%

Al w [Nz

-8% -1% -1% -2% -3%

05.8% | 53.3%| 36.3%| -81.8% 28.4%
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Figura 3. Consumo aparente per capita de lacteos en Ecuador en los afios 1993
1999
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Fuente: Comunidad Andina de Naciones, Elaboracién: Proyecto SICA-BIRF/MAG-
Ecuador

6.3 ANALISIS DE ANTECEDENTES DE LA COMERCIALIZACION EN LA
EMPRESA INDUSTRIA LECHERA CARCHI

Con el objeto de evaluar este aspecto y todos los que corresponden a un estudio
de mercado completo se formula una encuesta para distribuidores y otra para
consumidores (ver anexo By C), en este caso con la finalidad de diagnosticar las
ventajas y desventajas que ha tenido la empresa en los Ultimos afios en cuanto a
la comercializacion de sus productos e identificar los productos lideres y los que
de alguna manera muestran un retroceso en cuanto a sus volumenes de ventas,
de tal manera se hace un reporte que contiene la descripcion del producto
ofrecido, la presentacion, la cantidad, los ingresos Yy las principales plazas de
mercado, y el periodo en el cual se hizo el registro; para después sacar algunas
conclusiones que contemplen las fortalezas y debilidades de la empresa en la
actualidad.
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La Industria Lechera Carchi S.A, produce una gran variedad de productos, tales
como: Leche Pasteurizada en bolsa, queso fresco prensado, queso fresco
Mozarella, queso fresco amasado, queso Gouda, cuajadas, yogurt, Kumis,
manjar, crema de leche, mantequilla y jugos artificiales, de los cuales existen
algunos que se destacan mas en el mercado por su calidad, presentacion, precio y
grado de necesidad, estos se registran en el presente cuadro.

Cuadro 21. Productos considerados lideres dentro de la empresa

PRODUCTO PRINCIPAL PLAZA TOTAL VENTAS ANUALES
DE MERCADO (USD)
1999 2000 2001
LECHE Tulcéan, Ibarra, Quito 417.722 657.954 719.539
PASTEURIZADA
QUESOS Tulcan, Ibarra, Quito, | 73.999 170.972 126.386
Loja
YOGURT Tulcéan, Ibarra, Quito, | 49.782 152.250 262.559

Fuente: Industria Lechera Carchi ILCSA

De acuerdo al cuadro 21 se tiene que si la linea de quesos ha sufrido algun tipo de
caida en lo que respecta al volumen producido y comercializado, cabe destacar
gue este hecho no se produjo por disminucién de la demanda de estos productos,
sino por la destinacion de la materia prima hacia la elaboracion de otro tipo de
productos como el yogut, y manjar; manteniendo constante la produccion de
quesos a través del tiempo, y también a la carencia de instalaciones adecuadas
que permitan incrementar la oferta de los productos pertenecientes a esta linea,
por tal razon a continuacion se muestra d comportamiento con el cual se ha
venido manejando la produccion dentro de las diferentes areas en los ultimos
afos, como se indica en las figuras 4,5y 6.
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Figura 4. Participacion de los diferentes productos lacteos para el afio 1999
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Figura 5. Participacion de los productos lacteos para el afio 2000
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Figura 6. Participacion de los productos lacteos para el afio 2001
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6.3.1 Debilidades y fortalezas que muestran los productos lideres en los
afos 2001y 2002.

6.3.1.1 Leche pasteurizada. Este producto es y seguira uno de los mas
importantes dentro de la actividad productiva y econdmica de la empresa, puesto
gue es un producto reconocido en el mercado regional y nacional del Ecuador por
su larga trayectoria, pues esto se debe ademas a que la empresa, comenz6 su
produccion con la venta de este producto; pero a comienzos del afio 2002, se
presenta un problema de acidificacion provocado por la inexistencia de una linea
de frio que garantice la calidad de la leche desde la recoleccién hasta su
distribucion como producto terminado, a esto se le suma la carencia de un equipo
de pasteurizacion eficiente y en buen estado lo que profundizaba mas adn el
problema del manejo de la calidad, ocasionando una considerable reduccion de
las ventas, aproximadamente en un 40% a lo largo del afio 2002, por la perdida de
algunos de los clientes mas importantes, como es la plaza de la ciudad de Quito
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6.3.1.2. Quesos frescos. Esta es una de las lineas mas importantes dentro de la
planta, después de la leche pasteurizada, por su trayectoria en los mercados
regionales y nacionales y por su incursion en la investigacion en cuanto al
mejoramiento de las propiedades organolépticas debido a la adicion de insumos
de buena calidad, a la utilizacion de materia prima con un alto control de calidad,
gue junto con el empleo de empaques apropiados (al vacio) y bien presentados
han logrado un incremento en las ventas de aproximadamente un 30% desde el
afio 2001.

6.3.1.3. Yogurt. Es uno de los productos que ha presentado un despegue
importante debido a la dedicacibn de los técnicos, de buscar alternativas
novedosas en cuanto al mejoramiento del sabor, a su excelente y variada
presentacion, a la formulacion de caracteristicas requeridas por el mercado,
mediante la utilizacion de pulpas naturales, materias primas de buena calidad e
insumos permitidos y a su diversidad de sabores lo que ha provocado una
creciente demanda por parte de consumidores de todas las edades,
especialmente los niflos, en aproximadamente un 50% durante el afio 2001 y
2002.

6.3.2 Identificaciéon de los posibles centros de consumo para el Queso
ricotta prensado y de untar.

Después de haber realizado una ligera encuesta acerca del mercado de los
derivados lacteos que produce la planta a los distribuidores mayoristas que
trabajan para la empresa en la ciudad de Tulcan y Quito; se puede afirmar que el
mercado objetivo a escoger debe contar con un alto poder adquisitivo y con una
buena cultura de consumo, y aquel se encuentra ubicado en zonas de clase alta,
de acuerdo a informacién suministrada por los administradores de los puntos de
distribucion con los que cuenta la empresa, donde se encuentra que un alto
porcentaje de esta poblacidbn conoce y consume productos similares o estaria
dispuesta a consumir este tipo de productos, por tal razon el estudio de mercado
se lo realiza y se orienta a captar este tipo de mercado que en conclusion puede
ubicarse en las zonas de clase media y alta, de estas dos ciudades, y en especial
de la Ciudad de Quito, como se muestra en el analisis del estudio de mercado.

6.4 CARACTERISTICAS TECNICAS DE LOS PRODUCTOS

Los derivados a producir y comercializar son de tipo alimentario de origen lacteo,
con caracteristicas composicionales de orden dietético y Light para lo que se ha
denominado queso ricotta prensado y queso ricotta de untar respectivamente.
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6.4.1 Nombre del producto: Los productos tendran como nombre en el
mercado los siguientes enunciados:

a. Queso Ricotta Carchi
b. Queso Ricotta Untable Carchi

6.4.2 Caracteristicas del Queso Ricotta Carchi.

Este producto considerado dietético por su bajo contenido de grasa en
comparacion con otros productos lacteos de este mismo tipo como se muestra en
el cuadro 22. El requesdn se obtiene a partir del lactosuero proveniente de la
coagulacién enzimatica de la caseina de la leche, el procedimiento utilizado para
su obtencidn, consiste en combinar la accion del calor con el fin de desnaturalizar
las proteinas disueltas en el lactosuero, con la accion de la acidez para precipitar
las mismas y obtener unos coagulos blancos y firmes, que posteriormente, se
desueran, prensan, moldeany empacan.

6.4.2.1 Composicién nutricional:

Cuadro 22. Comparacién entre la composicion nutricional del queso fresco a
base de caseinay el queso fresco ricotta prensado

COMPONENTE Q. F.DE CASEINA | Q.F.R.PRENSADO
Humedad 60% 53.82%
Proteina 12% 30.61 %

Grasa 20% 12.96 %
Lactosa 0.22% Trazas
Minerales 0.186% 0.8 %

Sal 7.6% 1.81%
Vitaminas 20mg
(lactoflavina) S0mg
Calorias 202 150

Fuente: Industria lechera Carchi, ILCSA, normas INEN (ver anexo A)

6.4.2.2 Caracteristicas organolépticas.

siguientes caracteristicas:

El producto final obtenido, presenta las

Minimo del 35%
Méaximo del 65%
Desde blanco- grisaceo hasta algo amarillento

Extracto seco:
Humedad:
Aspecto o color:

Olor: Puro, ligeramente agrio
Sabor: Puro, desde neutro hasta débilmente acido
Textura. Desde pastosa hasta arenosa.
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6.4.2.3 Caracteristicas de uso. El Queso Ricotta Carchi puede ser consumido
por personas de todas las edades, en especial por consumidores que deben
llevar una dieta saludable, que contenga una baja proporcion de grasa, sal y
lactosa, ademas este producto puede ser utilizado como ingrediente en la
elaboracion de otras lineas alimentéarias como: Panaderia, chips, galleteria, entre
otras, y para consumir directamente en mesa.

6.4.2.4 Especificaciones del producto. El producto tendra una presentacion de
450 gramos y una informacion detallada acerca de los ingredientes utilizados en
su elaboracién, cuadro de la composicion nutricional, logotipo de la empresa,
eslogan ( “Nutricion y salud para tu vida”), direccién y teléfonos del punto de
fabrica y el nombre de la empresa, registro sanitario, codigo de barras, fecha de
elaboracion y vencimiento, indicaciones de uso y conservacion del producto, linea
gratuita para la recepcién de sugerencias, recomendaciones de uso y la
indicacién de alguno de los beneficios del producto como “Bajo en Grasa”

6.4.2.5 Caracteristicas del Empaque. El empaque debe garantizar la calidad del
producto desde el momento del empaque hasta el cumplimiento de su vida util y
para esto debe contar con las siguientes caracteristicas: permitir el paso del gas
carbonico producto de la respiracion del queso e impedir al mismo tiempo el paso
de humedad hacia el interior, debe ser de calibre entre 3 y 4, que resista el
empacado al vacio, sus colores deben ser firmes y su presentacion llamativa y
brillante.

6.4.2.6 Embalaje. Cuando el producto se envia a sitios cercanos se puede utilizar
canastillas plasticas o gavetas con capacidad para 30 unidades y cuando el
producto vaya destinado a mercados mas alejados o supermercados de cadena,
se utilizard como embalaje cajas de carton debidamente cerradas y selladas ,con
capacidad para 24 unidades.
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6.4.2.7 Disefio de la etiqueta

Figura 7. Disefio de la etiqueta para queso ricotta prensado

6.4.3 Caracteristicas del Queso Ricotta Untable Carchi.

Es un producto considerado Light por la reduccién parcial de algunos
componentes como: grasa en un 6.5% , sal en un 5%, el cual se obtiene utilizando
el queso ricotta, crema de leche, leche pasteurizada, sal y preservante (Delvocid),
gue luego se mezclan y se someten a un proceso de batido para darle la textura
deseada al producto final, obteniendo un queso cremoso y facil de esparcir sobre
diferentes superficies de alimentos; pero que cuenta con una corta vida util (de 10
a 15 dias en refrigeracion) debido a su alto contenido de agua.
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6.4.3.1 Composicion nutricional:

Cuadro 23. Composicion nutricional de un queso ricotta de untar

COMPONENTE PORCENTAJE
Humedad 65.5 %
Proteina 17%
Grasa 13.5%
Lactosa 2.0 %

Sal 1.5%
Minerales 0.5%
calorias 500 cal

Fuente: Industria lechera Carchi, ILCSA

6.4.3.2 Caracteristicas organolépticas. El producto final obtenido, presenta las
siguientes caracteristicas:

Extracto seco: Minimo del 25%

Humedad: Maximo del 75%

Aspecto o color: Desde blanco hasta color crema

Olor: Puro y suave

Sabor: Puro, ligeramente salado y débilmente acido
Textura. Suave, cremosa y Ssin grumos.

6.4.3.3 Caracteristicas de uso. El Queso Ricotta Untable Carchi, es de uso
exclusivo para la mesa y se utiliza como acomparfante de diferentes alimentos
como, carnes, tostadas, panes, comidas rapidas, aderezo, entre otras y ademas
puede ser consumido por personas de todas las edades, pues es un producto que
es preferido por su sabor y textura, ademas de sus caracteristicas nutricionales.

6.4.3.4 Especificaciones del producto. El producto tendra una presentacion de
300 gramos y una informacion detallada acerca de los ingredientes utilizados en
su elaboracién, cuadro de la composicion nutricional, logotipo de la empresa,
eslogan (“Nutricion y salud para tu vida”), direccion y teléfonos del punto de fabrica
y el nombre de la empresa, registro sanitario, cédigo de barras, fecha de
elaboracion y vencimiento, indicaciones de uso y conservacion del producto, linea
gratuita para la recepcion de sugerencias, recomendaciones de uso.

6.4.3.5 Caracteristicas del Empaque. Para el empaque de este producto se utiliza

un envase plastico de color blanco, tapado y sellado con una banda protectora, de
facil manejo en mesa y cocina, resistente a la manipulacién, pues es apropiado
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para transportar a diferentes lugares, ademas debe garantizar la conservacion de
las propiedades fisico-quimicas y organolépticas, puesto que por ser un producto
con un alto contenido de agua es altamente perecedero debido a la accion de
hongos y bacterias.

6.4.3.6 Embalaje. El producto inicialmente se distribuira en gavetas plasticas y
posteriormente se implementaran embalajes plasticos de 4 unidades vy
empacados a la vez en cajas de carton con capacidad para 32 unidades.

6.4.3.7 Disefio de la etiqueta

Figura 8. Disefo de la etiqueta para queso ricotta para untar

6.5 ANALISIS DE LA COMPETENCIA

En el Ecuador, existen grandes industrias multinacionales y nacionales de lacteos,
las mismas que resultan fuertes competidoras, entre estas se encuentran:

> Nestlé: empresa transnacional Suiza que tiene casi 30 afios en el Ecuador,
quien fue la primera en llegar al pais en 1970, es lider tradicional del
mercado de la leche larga vida, las marcas de sus productos son : nido, la
vaquita , la lechera, con productos como UHT, leche en polvo, cremas,
polvos, leche condensada.

Mediante el programa de frontera ganadera, la empresa Nestlé facilita al
ganadero para que pueda adquirir elementos de trabajo y pagar sus deudas
con leche en un periodo de hasta 5 afios.

> Parmalat: es la transnacional lechera mas importante, esta presente en 25
paises, en el Ecuador desde 1995 cuenta con lineas de productos lacteos
como: leche pasteurizada, larga vida UHT, leche en polvo, division de
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vegetales, divisibn de hornos (pasteleria, galletas, pizzas), division de
frescos (yogurt, postres, quesos). La principal razén para incursionar en el
pais es la de ubicarse estratégicamente para ampliar su campo de accion
en América del Sur; su principal fortaleza es su canal de distribucion,
agresiva campafia publicitaria y la capacitacibn permanente al ganadero
para mejorar la calidad de la leche lo cual ha sido importante para entrar al
mercado de Quito y Guayaquil.

Alpina: se inicio en Colombia hace 45 afios y en el Ecuador desde 1996,
tiene cuatro lineas de productos: bebidas lacteas, postres, quesos y jugos,
su especialidad es el yogurt, depende de la pasteurizadora Quito para la
produccién de leche UHT, por cuanto estos productos se envasan en la
misma empresa. En la actualidad esta empresa se encuentra construyendo
una fabrica propia en la ciudad de Machachi.

Pasteurizadora Quito: primera empresa Ecuatoriana con 38 afios de
funcionamiento que procesa a diario 110 a 120 mil litros de leche, con una
capacidad instalada de 200 mil litros/ dia. Su principal fortaleza es la
capacidad de no utilizar leche en polvo ni saborizantes, generando un
producto puro y de calidad. La planta cuenta con tecnologia de punta que
produce una funda de leche de larga duracion con presentacién de 500 ml
por lo que su mercado comprende el 60% en la sierra y 10 % en la costa.
Este producto es el principal de los 18 productos fabricados.

El Kiosco. Es una empresa nacional, la cual fue conformada mediante el
aporte de capital de inversionistas Norte Americanos, es considerada una
de las empresas mas grandes, solidas y dinamicas del Ecuador, pues
cuenta con mercados a nivel nacional y extranjero en especial con los
Estados Unidos; cuenta con varias sucursales en el pais, entre ellas la
ubicada en la ciudad de San Gabriel, Provincia del Carchi, que recibe mas
de 35.000 Its/dia y procesa una gran variedad de productos lacteos.

Toni. Es una empresa ecuatoriana dedicada a la produccion y
comercializacion de una gran variedad de derivados lacteos como quesos,
bebidas fermentadas y jugos, localizada en la ciudad de Guayaquil, y
cuenta con mercados en los principales centros de venta del pais.

La Floral. La Industria de lacteos Floral, produce queso francés en bloque

y otros productos para lo cual recibe 18.000 Its/dia ubicada en el Canton
Montufar, ciudad de Ibarra.

Importaciones. Este tipo de actividad, la mayoria de las veces se
constituye en la mas poderosa competencia de las empresas de este
sector. Las principales importaciones en Ecuador son de leche en polvo,
leche entera, descremada, condensada, larga vida, maternizadas, cuyos
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proveedores externos son: Estados Unidos, Holanda, Alemania, Nueva
Zelanda, y con la apertura econémica dada en Colombia, se incrementa la
compra de leche condensada y evaporada a Colombia y Perd; por su
parte el Ecuador mediante la empresa NESTLE, ha realizado algunas
exportaciones a Colombia y Peru de leche en polvo y fluida, principalmente
larga vida y algunos productos por contrabando de leche fluida y quesos
caseros, por las provincias fronterizas del Pichincha hacia Colombia y de
Azuay y Cafar hacia el Pera.

6.5.1 La competencia de productos similares. Este aspecto estd a cargo de
empresas de gran trayectoria y reconocimiento en el Ecuador, como; la Floral que
se localiza en la provincia de Imbabura y cuenta con algunas sucursales ubicadas
en otras regiones, que produce y distribuye queso ricotta prensado en
presentacién de 500 gramos con un precio de venta de U.S.D. $ 1.40 empacado
al vacio; la empresa del Kiosco, con sucursales localizadas en diferentes partes
del pais, entre estas se encuentra la planta de San Gabriel que produce queso
ricotta prensado con una presentacion de 500 gramos con un precio de U.S.D.$
1.70, empacado al vacio, cabe resaltar que los empaques utilizados por esta
empresa son de una excelente presentacion y calidad. Los puntos de venta que
tienen estas empresas se localizan en su mayoria en centros comerciales de
cadena como el SUPERMAXI en la Ciudad de Ibarra y Quito.

Por otra parte la empresa de lacteos Toni localizada en la ciudad de Guayaquil, se
constituye en la competencia del queso ricotta untable, pues produce vy
comercializa este producto, en los principales centros comerciales del pais con
una presentacion de 250 gramos en envase plastico y con un precio de 1 U.S.D.$
asi como también la empresa de lacteos Gonzales, que produce y comercializa
este producto con las mismas especificaciones.

Cuadro 24. Comportamiento de los precios de algunos derivados lacteos en el
Ecuador para los afios de 1996 al 2002.

ANO LECHE EN LECHE QUESO MARGARINA
POLVO PASTEURIZADA FRESCO 250 grs
FUNDA 250 | EN FUNDA 1Lts kilo
grs
UuSD USD USD USD
1996 1.46 0.47 2.51 0.7
1997 1.41 0.48 2.58 0.68
1998 1.39 0.5 2.9 0.73
1999 1 0.35 1.76 0.59
2000 0.83 0.33 1.64 0.54
2001 1.19 0.48 241 0.65
2002 1.38 0.51 2.79 0.67

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y Censos, Banco Central del Ecuador
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6.6 ANALISIS DE LA DISTRIBUCION ACTUAL DEL QUESO EN LA
INDUSTRIA LECHERA CARCHI

6.6.1 Preferencias de los distribuidores. En la actualidad la empresa se
encuentra procesando un promedio de 7.500 litros diarios de leche destinados a la
elaboracion de queso fresco, de los cuales, 5.500 se utilizan en la fabricacion de
qgueso fresco pura crema y 2.000 para queso Mozarella, pues los otros tipos de
gqueso como son: ElI queso fresco amasado y cuajadas, se elaboran
esporadicamente aprovechando la misma cantidad de materia prima antes
mencionada, puesto que en estos productos, depende mucho su fabricacion de los
pedidos que se hagan. El queso maduro Gouda se elabora una vez por semana,
utilizando para ello 500 litros de leche.

Esto permite obtener unos volimenes de produccién de aproximadamente 1.200
unidades diarias de queso pura crema de 500g, 170 unidades diarias de queso
Mozarella de 1000g, 358 unidades semanales de queso amasado de 500g,
aproximadamente 300 unidades semanales de cuajada de 600g y 56 kg de
gueso Gouda.

Estos productos son distribuidos en los mercados de Tulcéan, Ibarra y Quito por,
aproximadamente 25 distribuidores mayoristas, de los cuales se encuestdé una
totalidad de 15, correspondiente al 60% de los mismos. Cabe resaltar que estos
distribuidores son independientes de la empresa por lo que no estan obligados a
asistir cumplidamente a los centros de distribucién y poseen la libertad de
promocionar 0 no promocionar los productos de la empresa, de la misma forma en
gue lo haria un empleado vinculado directamente, el cual contaria con sentido de
pertenencia apoyando la consolidacién de todas las politicas trazadas por la
empresa en cuanto al aumento del potencial de las ventas de los productos que
se estén comercializando y de la promocion de los productos nuevos que se estan
formulando para aumentar la productividad de la empresa.

Por otro lado, este sistema no permite que la empresa lidere una campafa de
concientizacion y capacitacion a los distribuidores, que permita lograr captar
nuevos clientes, recoger todo tipo de sugerencias, promocionar adecuadamente
los productos y mantener un abastecimiento constante a cada tienda o centro de
venta. Estos distribuidores perciben sus ingresos del rango de utilidad resultante
entre el precio de compra de los productos a la empresa en planta o en los
centros de distribucion existentes en las ciudades de Tulcan, Ibarra y Quito y el
precio de venta en las tiendas y supermercados, menos los costos de transporte
gue son asumidos por ellos.

Para el lanzamiento de los nuevos productos al mercado de brma constante y

masiva es necesario tener en cuenta la opinion de los distribuidores, en todos los
aspectos como: preferencias mostradas hacia un determinado producto,
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fortalezas y debilidades de los mismos, expectativas del mercado, necesidades del
consumidor, identificacién de nichos de mercado, y de esta manera determinar las
gue debe tener un producto nuevo las cuales de antemano deben ser similares al
producto que mas acogida tiene en el mercado.

En la figura 9, se muestra la preferencia que tienen los distribuidores por los
diferentes tipos de queso que elabora la empresa, donde se incluyen el queso
ricotta prensado y de untar, porque en la actualidad estos productos, de manera
experimental, y esporadica ya se encuentran situados dentro de un pequefio
porcentaje del mercado que tiene la Industria Lechera Carchi. En esta figura se
destaca en porcentaje la preferencia que muestran los distribuidores, para
comercializar los productos a lanzar al mercado; un 40% para el caso de queso
fresco ricotta prensado y un 26.7% para el queso fresco ricotta de untar, lo que
indica de manera significativa, la preferencia de estos productos por los
distribuidores. Por otra parte la informacién contemplada en esta figura indica que
los otros tipos de queso objeto de incidencia del presente proyecto muestran una
preferencia considerable por parte de los distribuidores, en especial el queso
fresco pura crema, lo que indica que si es viable el montaje de una nueva linea
gue fortalezca directamente todas las lineas del area de produccion de queso.

Figura 9. Preferencias de los distribuidores para comercializar los diferentes
productos
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6.6.2. Frecuencia y volumen de distribucion. Dentro del presente estudio es
conveniente tratar de cuantificar los volimenes distribuidos, para tener una idea
certera de cOmo en el momento se encuentra la comercializacién de los productos
mencionados.

En el cuadro 25 se observa que los mayores volimenes de distribucién se
presentan semanalmente, y en especial permite llegar a concluir que el queso
ricotta fresco prensado y el queso ricotta fresco de untar dentro de su fase de
comercializacién experimental, en comparacion con los otros productos de esta
area de produccién, ya se encuentran ocupando unos volimenes un tanto
significativos, con una cantidad promedio de distribucién mensual de 1.256 y 398
und respectivamente, teniendo para el queso ricotta prensado un mayor
porcentaje de distribucion, correspondiente a un 26.67%, esto debido a que este
producto es consumido generalmente cada semana, esto a pesar que existe un
mercado muy reducido por la carencia de clientes que conocen este producto por
la falta de publicidad que resalte las ventajas y caracteristicas de uso de este tipo
de productos; lo mismo sucede con el queso ricotta fresco de untar con la
diferencia que aqui, la frecuencia de distribucidn que se maneja es un tanto
equilibrada en los diferentes periodos de tiempo, donde no se observa mucha
variacion, esto porque los aspectos mencionados anteriormente se acentlan de
mayor manera, pero en cuanto al volumen distribuido, se tiene que es mayor en el
periodo de distribucion semanal.

Con lo anterior se concluye que si se quiere aumentar la frecuencia de
distribucion y los volimenes distribuidos para un periodo diario, se debe; identificar
los mercados potenciales para estos productos, desarrollar campafas
publicitarias, concienciar a los distribuidores y mantener la calidad de los
productos.
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Cuadro 25 Datos acerca de la distribucidon de los diferentes tipos de queso en la Industria Lechera Carchi

FRECUENCIA Y VOLUMEN DE DISTRIBUCION DE QUESO

DIARIO SEMANAL MENSUAL TOTAL
VOLUMEN VOLUMEN VOLUMEN | DISTRIBUCION
PRODUCTO FRECUENCIA UND. FRECUENCIA UND. FRECUENCIA UND. IMES
Q. F. PURA CREMA 500g 33.33% 184 26,67% 4675 13,33% 40 24260
Q.F. MOZARELLA 5009 26,67% 77 13,33% 494 13,33% 15 4301
Q.F. AMASADO 5009 26,67% 32 6,67% 132 6,67% 10 1498
Q.M. GOUDA 5009 6,67% 4 13,33% 8 0% 0 152
Q.F.R PRENSADO 4509 6,67% 2 26,67% 294 6,67% 20 1256
Q.F. R. DE UNTAR 2509 6,67% 4 6,67% 62 6,67% 30 398
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6.6.3 Debilidades y fortalezas que muestran los productos a lanzar al
mercado. Considerando la informacion consignada en las figuras 10 y 11, donde
se recoge la opinion de los distribuidores encuestados acerca de las ventajas e
inconvenientes que han mostrado los productos nuevos, en la fase experimental
de mercado en cuanto a la distribucion, en donde se destaca que las principales
debilidades que tiene tanto el queso ricotta fresco prensado como el de untar es;
en primer lugar la falta de publicidad por parte de la empresa y en segundo lugar,
como consecuencia de ello existe un gran porcentaje de los distribuidores que
opinan que existe un total desconocimiento del producto por parte de los posibles
consumidores, seguidas de otros factores como son: suministro interrumpido de
estos productos, sabor desagradable, sobre todo en el caso del queso ricotta
prensado, y una deficiente informacion general en la etiqueta, que resalte las
caracteristicas nutricionales y de uso de los productos.

En cuanto a las fortalezas consideradas en la figura 11, por parte de los
distribuidores para con estos productos, se tiene que al consumidor le llama
mucho la atencion el bajo contenido de grasa y de sal para el caso del queso
ricotta prensado, lo que no sucede con el queso ricotta de untar puesto que es
considerado un producto con un bajo contenido de sal pero con un importante
contenido de grasa. También se observa que una de las fortalezas de los
productos que se formulan para lanzarse al mercado es que poseen un precio
adecuado un poco menor, en relacion con otras marcas, seguidas por las
caracteristicas nutricionales, en especial en el queso ricotta prensado, por ser un
producto que no cuenta con muchos ingredientes como crema de leche y leche
gue modifique sus caracteristicas, y en menor grado se contempla la calidad
como una de las fortalezas, lo cual da a entender que hay que trabajar mucho mas
en este aspecto, sobre todo si se tiene en cuenta que en el mercado actual existen
otras marcas que se imponen, con esta fortaleza.

79



Figura 10. Principales debilidades que muestran los productos a lanzar al mercado
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Figura 11. Principales fortalezas que muestran los productos a lanzar al mercado
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6.6.4 Opinién de precios al distribuidor. En la figura 12 se muestra en
porcentajes la opinién de los distribuidores acerca de los precios propuestos, por
la empresa para los dos productos a lanzarse al mercado; Queso fresco ricotta
prensado y el queso fresco ricotta de untar los cuales contaran con un precio al
distribuidor de U.S.D $ 09y U.S.D.$ 0.8, en presentaciones de 450g y 300g,
respectivamente. A lo anterior los distribuidores encuestados respondieron en un
alto porcentaje (73.3%) que los precios de venta al distribuidor si se encuentran
acordes con los productos ofrecidos, y que por lo tanto seria rentable la
distribucion de los mismos en los mercados objeto del presente estudio. Un bajo
margen de los distribuidores opina que los precios no estan acordes, debido a que
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no conocen estos productos, y el resto no responde porque son distribuidores de
otros productos de la empresa, como leche, yogurt y jugos.

Figura 12. Opinion a cerca de los precios para los productos ofrecidos
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6.6.5 Opinion del empague o la imagen de los productos.

Figura 13. Opinion acerca de la calidad del empaque
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Considerando que el empague es uno de los parametros importantes que le
interesa al distribuidor; pues de su calidad, en cuanto a resistencia a la
manipulacion y condiciones de almacenamiento, conservacion de las
caracteristicas fisicoquimicas y organolépticas iniciales de fabricacion a través del
tiempo de vida atil, comodidad de almacenamiento en bodega y en estan;
depende el éxito de su labor, de transporte, promocion y venta; asi como también
el empaque, segun el distribuidor es un aspecto que genera imagen y/o atractivo
al cliente y por ende al consumidor final. Estos aspectos se cuantifican en la figura
13 y corresponden a las opiniones generadas por la fase de comercializacion
experimental de estos productos, en donde se observa que el disefio del empaque
propuesto es considerado bueno por un amplio rango de los distribuidores, sin
descartar que en este aspecto hay que mejorar si se tiene en cuenta que la
competencia maneja empaques de mejor calidad.

6.6.6 Promocion de queso fresco ricotta, prensado y de untar.

En la figura 14 se observa que la gran mayoria de los distribuidores encuestados
muestran aceptacion por los productos nuews y se muestran dispuestos a
promocionarlos, el porcentaje restante opina que no distribuiria 0 no responde
porque estan dedicados y a la vez especializados en la distribucion de otros
productos de la empresa como leche, yogurt y jugos o porque definitivamente no
le interesa la distribucién de quesos.

Figura 14. Grado de aceptacion para distribuir los productos nuevos
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6.7 ANALISIS Y DETERMINACION DE LA DEMANDA

6.7.1 Muestreo del mercado objetivo. Para determinar el tamafo de la muestra

se utilizé 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
y en donde se conoce la probabilidad de ocurrencia de la demanda de productos
ya conocidos dentro del mercado.

6.7.1.1 Formula para la determinaciéon del tamafio de la muestra.

N.Z*2 . p. q

(N-1) e?2 + 7?2 pq

Donde:

n = Tamafno de la muestra

N = Poblacion (numero promedio de familias de clase media y alta de las
ciudades de Tulcan (3.165) y Quito (70.951)3°

Z = Variable aleatoria para una distribucion normal.

e = Error maximo permisible de 6%.

P = Probabilidad Si 50%

g = Probabilidad NO 50%

Remplazando se tiene:

74.116 x (1.96)2 x 0.5x0.5

(74.116 — 1) x (0.06)%2 + ((1.96)%2 x 0.5 x 0.5)

n= 265

Una vez determinado el tamafio de la muestra (265 familias) se procede a
establecer d numero de familias a encuestar por cada centro de distribucién
(Quito y en Tulcan). Los resultados se muestran en el cuadro 26.

6.7.1.2 Distribucion de la muestra. Para la distribucion de la muestra se
consideré el mercado de la ciudad de Tulcan, por la incidencia que tiene, en lo
referente a la implementacién del proyecto, pues es un mercado que se encuentra
ubicado en la misma area en donde se localiza la planta, por lo cual debe ser
objeto de estudio, y dado el caso de encontrar una demanda significativa

%8 |nstituto Nacional de Estadistica y Censos INEC, 2002
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representaria una buena opcién, porque se ahorraria los costos de transporte,
viéndose representados en mejores ingresos. Se tomé el mercado de la ciudad de
Quito, porgue alli se encuentran los consumidores potenciales para este tipo de
productos. Por otro lado, para la distribucién de la muestra se consideré el tamafio
del mercado de productos lacteos en general para cada una de las ciudades.

Cuadro 26. Numero de encuestas por ciudad

PUNTO DE No PROMEDIO DE No DE PORCENTAJE

DISTRIBUCION FAMILIAS ENCUESTAS | ENCUESTADO¥
TULCAN 3.165 47 17.7%
QUITO 70.951 218 82.3%
TOTAL 74.116 265 100%

6.7.2 Caracteristicas del consumidor. Dentro del presente estudio se recopila
las caracteristicas generales del consumidor, con el fin de determinar hacia
guienes van dirigidos los productos para de esta forma conocer cual sera el nicho
de mercado y que caracteristicas tiene, como puede ser el poder adquisitivo,
cultura de consumo, clase social entre otras.

6.7.2.1 Ocupacion predominante de los consumidores encuestados. Para tal fin
se tiene en cuenta, la dedicacion de los posibles consumidores de la ciudad de
Tulcan como de la ciudad de Quito, asi como también el nimero de encuestados
gue se muestran dispuestos a consumir los productos, por cada una de las
ocupaciones mencionadas para cada una de las ciudades, donde se observan
algunas diferencias notables, por ejemplo se tiene que en la ciudad de Tulcan, de
acuerdo a la figura 15, se encuentra que el mayor porcentaje de los consumidores
encuestados son trabajadores independientes, como comerciantes, transportistas
y otros, por lo tanto el consumo porcentual de queso ricotta prensado de los
mismos es reducido debido a que este tipo de cliente no posee una cultura de
consumo ni el poder adquisitivo necesario.

37 El porcentaje encuestado se distribuye para las dos ciudades teniendo en cuenta la importancia
de cada uno de estos mercados en la comercializacion de los nuevos productos.
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Figura 15. Porcentaje de consumo por ocupacion en la ciudad de Tulcan
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Por otra parte se tiene que el consumo por parte de las amas de casa y personas
profesionales es un tanto similar entre si y a la vez superior, con respecto a los
demas ocupaciones de los consumidores; por ejemplo, de los encuestados
profesionales correspondiente a un 32% del total en la ciudad de Tulcan, que
equivalen a 16 clientes (16c), de los cuales 12 son el 70% de los profesionales
encuestados que consumirian queso fresco ricotta prensado y 9 un 55% de los
mismos que consumirian queso fresco ricotta de untar. Los porcentajes restantes
de los encuestados en todas las ocupaciones que no aparecen referenciados en
la figura 15 no consumiran los productos respectivos.

En el mercado de la ciudad de Quito se detecta algo similar (ver figura 16) con la
diferencia de que las encuestas se realizaron en un mercado mas amplio. En este
caso se observa que las amas de casa ylos profesionales independientes son
guienes consumirian en mayor porcentaje los productos ofrecidos, sin descartar
otros consumidores como los trabajadores independientes y personas dedicadas
a otras actividades como estudiantes y personas de la tercera edad. Cabe
destacar que el consumidor de la ciudad de Quito en todas sus ocupaciones
muestra una buena cultura de consumo sobre todo por el queso fresco ricotta
prensado, en especial las personas con un alto grado de educacion quienes
prefieren los productos con caracteristicas dietéticas o Light.
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Figura 16. Porcentaje de consumo por ocupacion en la ciudad de Quito
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6.7.2.2 Consumo aparente por género. Con el objeto de identificar y concretar
un nicho de mercado adecuado para los productos; en la figura No 17 se
discrimina por género los posibles consumidores y se determina el nUmero que
responden si al consumo de los productos estipulados; de esta manera se tiene
que para la ciudad de Tulcan, donde de la totalidad de los encuestados (47) un
75% son mujeres (35e) y el 25% restante son hombres (12e). En el caso de las
mujeres, se tiene que un 25% de las mismas consumirian queso ricotta prensado
y un 45% consumiria queso ricotta de untar, esto debido a que a estas personas
no les interesa un producto dietético por no tener un buen sabor y prefieran
mucho mas el queso de untar por contar con un mejor sabor, y ademas no tiene
una buena cultura de consumo por que estan acostumbradas a consumir quesos
de caseina fabricados artesanalmente como el Queso molido; el comportamiento
de los hombres es similar en cuanto a la cantidad de producto que consumirian,
pero en este caso la preferencia tanto para el queso prensado como el de untar es
la misma, pues hay que resaltar que el consumo de este tipo de productos por los
hombres es considerable porque ultimamente la salud y la dieta también es un
factor tenido en cuenta por los mismos.
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Figura 17. Porcentaje de consumo por género en la ciudad de Tulcan
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De acuerdo a la informacién consignada en la figura 18, se tiene que en la ciudad
de Quito se encuentra un mayor porcentaje de mujeres (65%), con respecto a los
hombres (35%) dentro de la poblacion encuestada. En cuanto al consumo en este
mercado se tiene que es mayor dentro de la poblacién femenina, por ejemplo para
el caso del queso ricotta prensado se observa que por cada 137 personas
encuestadas de este género, 105 estarian en disponibilidad de adquirir el producto
y 68 clientes de los mismos adquiririan queso ricotta untable.

La poblacién encuestada del género masculino presenta un consumo similar para

los dos productos y un volumen mas o menos igual en comparacion con el
consumo de la poblaciéon femenina en términos porcentuales.
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Figura 18. Porcentaje de consumo por género en la ciudad de Quito
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6.7.2.3 Consumo por rango de edad. De acuerdo al presente estudio se puede
afirmar que los productos que aqui se formulan, en términos generales van
destinados a un grupo de consumidores que se diferencian de los otros por la
edad, esto debido a que las personas en su mayoria adultas son quienes
muestran mas preferencia por productos que tengan caracteristicas que
favorezcan la salud y la nutricion.

Lo anterior se muestra en la figura No 19, en donde en primer lugar se observa
gue los consumidores con edades comprendidas entre los 20 y 50 afios, ocupan
el mayor porcentaje de los encuestados (70%) correspondiente a 35 clientes de
los 47 posibles quienes a la vez son los que consumirian estos productos en
mayor cantidad, de la siguiente forma: 16 posibles consumidores adquiririan
gueso ricotta prensado y 21 queso ricotta de untar.

En lo que respecta a los a los encuestados con edades menores de 20 afios y
mayores de 50 aflos ocupan porcentajes bajos dentro del presente estudio porque
de antemano no forman parte del mercado objetivo, pues a los centros de
consumo por lo general no acuden personas con estos rangos de edad, situacion
gue puede llegar a ser normal si se tiene en cuenta que las personas con edades
entre 20y 50 afios son quienes manejan los ingresos de cada familia y quienes
al vez visitan los diferentes puntos de venta; ahora si se analiza el volumen de la
demanda por cada uno de estos grupos, se puede concluir que los jévenes no les
interesa el producto debido a que no cuentan con una cultura de consumo que les
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permita elegir un producto saludable y nutritivo en vez de un producto alimenticio
con mejor sabor y de presentacion llamativa.

Las personas de la tercera edad al contrario de los jovenes muestra preferencia
por el queso ricotta prensado casi en su totalidad, por ser este un producto bajo
en grasa, sal, rico en proteinas y vitaminas; por el queso ricotta de untar la
preferencia es nula porque es un producto que cuenta con un buen sabor, pero
para personas de esta edad puede llegar afectar la salud, por contener grasa y
sal en su formulacion.

Figura 19. Porcentaje de consumo por rango de edad en la ciudad de Tulcan
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En la figura 20, se muestra la variacién del consumo de acuerdo a la edad de los
encuestados en la ciudad de Quito, en donde el comportamiento de la posible
demanda de estos productos es similar a la demanda observada en la ciudad de
Tulcan, con la diferencia de que el consumo por parte de las personas mayores de
50 afios es mas acentuada al igual que el consumo por parte de los jovenes.
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Figura 20. Porcentaje de consumo por rango de edad en la ciudad de Quito
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6.7.3 Determinacion del consumo de los diferentes tipos de queso
elaborados por la empresa. En el presente analisis se diagnosticé dentro de los
mercados objeto de estudio, el consumo actual de todas las lineas de productos
pertenecientes al rea de la quesera de la Industria lechera Carchi, con el fin de
tener una informacion veridica y cuantificable que permita justificar el aumento de
la productividad de esta area, mediante la aplicacion de nuevas alternativas,
(aprovechamiento de cooproductos, mejoramiento de instalaciones y aumento de
los volimenes de produccion) que permitan obtener mejores ingresos y tener una
mayor variedad de productos en el mercado.

6.7.3.1 Preferencia del consumidor por los diferentes tipos de quesos. En la
figura 21, se muestra el porcentaje de consumo por parte de los encuestados, en
los mercados de la ciudad de Tulcan y de Quito en donde casi la totalidad de la
poblacién consume este tipo de derivados lacteos, el porcentaje de encuestados
gue no consume es debido a causas de salud (intolerancia a la lactosa, grasa y
otros componentes de los lacteos) o porque definitivamente no gustan de estos
productos.
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Figura 21. Porcentaje de consumo de quesos en general dentro de la poblacién
encuestada
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6.7.3.2 Frecuencia y volumen de consumo dentro de la muestra seleccionada de
las lineas de queso posicionadas en el mercado. La informaciéon consignada en
los cuadros 27 y 28 no se hace en base a la totalidad del mercado que tienen
estos productos, puesto que para tener una informacion real de la demanda
potencial para estos productos se debe tomar una muestra mas amplia extractada
de una poblacién total que corresponderia a una totalidad de familias de las
ciudades en donde actualmente se esta vendiendo estos productos como son
Tulcan, Ibarra, Atuntaqui, Quito, Otavalo, loja, Guayaquil, Santo Domingo y otras
ciudades del pais.

Teniendo en cuenta la situacion anterior, se tiene que la presente informacion
sirve como punto de referencia para establecer las caracteristicas de los productos
nuevos, determinar si el posicionamiento de la marca de la empresa juega un
papel importante en el lanzamiento de los mismos y establecer el mayor volumen
de consumo de acuerdo a los periodos de compra como pueden ser diario,
semanal o mensual.

En el cuadro 27 se muestra el comportamiento del mercado en la ciudad de

Tulcan, en donde se observa un consumo méas acentuado del queso fresco
amasado proveniente de otras marcas en un 85%, seguido por € queso fresco

92



pura crema, el cual en un 40% es de marca Carchi y el 60% corresponde a otras
marcas.

En cuanto al consumo de otros productos como cuajadas y otros tipos de quesos,
se tiene que existe un alto consumo, donde se concluye que este mercado no es
muy exigente en cuanto a calidad de los productos lacteos que consumen. La
frecuencia de consumo estimada en un mayor porcentaje en la ciudad de Tulcan
es semanal para todos los productos analizados, puesto que el mercado es
reducido y los volumenes de venta son bajos.

Con respecto al comportamiento de la demanda en la ciudad de Quito, registrada
en el cuadro 28 se observa que existe un mayor consumo de queso fresco pura
crema y Mozarella seguida del amasado y el Gouda, en cuanto a la preferencia
por la marca Carchi, se puede afirmar que es considerable si se tiene en cuenta
que este mercado es exigente, amplio y que ademas cuenta con una gran
variedad de productos provenientes de diversas fabricas de lacteos. La frecuencia
de consumo en esta ciudad, es semanal en un mayor porcentaje, al igual que en
Tulcan con la diferencia de que los volumenes consumidos son mayores, en
especial de los productos que muestran mayor calidad y presentacion.
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Cuadro 27.

MARCA, FRECUENCIA'Y VOLUMEN DE CONSUMO DE QUESO EXISTENTE EN EL MERCADO PARA LA CIUDAD DE TULCAN

MARCA FRECUENCIA Y VOLUMEN DE CONSUMO TOTAL

DIARIO SEMANAL MENSUAL CONSUMO/MES
PRODUCTO CARCHI % | OTROS % [ CONSUMO % | CANTIDAD | CONSUMO % | CANTIDAD | CUNSUMO % | CANTIDAD
Q.F. PURA CREMA 500g 40 60 0 0 50 40 0 0 160
Q.F. MOZARELLA 500g 35 65 0 0 25 21 10 5 89
Q.F AMASADO 500g 15 85 5 7 55 40 10 12 382
Q.M. GOUDA 500g 0 0 0 0 0 0 0 0 0
OTROS QUESOS 0 100 0 0 40 26 10 8 112
Cuadro 28.
MARCA, FRECUENCIA Y VOLUMEN DE CONSUMO DE QUESO EXISTENTE EN EL MERCADO PARA LA CIUDAD DE QUITO

MARCA FRECUENCIA Y VOLUMEN DE CONSUMO TOTAL

DIARIO SEMANAL MENSUAL CONSUMO/MES
PRODUCTO CARCHI % | OTROS % |[CONSUMO % | CANTIDAD | CONSUMO % | CANTIDAD | CUNSUMO % | CANTIDAD

Q.F. PURA CREMA 500g 17,14 82,86 12,85 28 45,71 180 4,28 19 1579
Q.F. MOZARELLA 500g 5,71 94,28 4,28 9 44,28 143 8,57 25 867
Q.F AMASADO 500g 0 100 1,42 6 22,85 78 5,71 15 507
Q.M. GOUDA 500g 2,85 97,14 0 0 1,42 3 8,57 19 31
OTROS QUESOS 0 100 0 0 5,71 12 1,42 6 54
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6.7.3.3 Parametros tenidos en cuenta por el consumidor para realizar su compra.
En la figura 22 se presenta la preferencia en cuanto a las caracteristicas
esperadas que debe tener un producto, para tal fin se discrimina la opinién de los
encuestados para las ciudades de Tulcan yQuito, en donde se tiene que una de
las caracteristicas mas importantes preferidas por el consumidor en los dos
mercados es el sabor, seguida por el precio, posteriormente se tiene la
composicién nutricional en donde se observa una gran diferencia entre los dos
mercados, puesto que en la ciudad de Quito en un alto porcentaje se interesan por
esta caracteristica, por contar con una mejor cultura de consumo, mientras que en
Tulcan al consumidor le interesa b cantidad antes que la calidad por ser un
mercado un tanto popular y a la vez homogéneo; la presentacion de los productos
muestra una opinion similar por lo que se concluye que independientemente de los
mercados hacia donde vaya dirigido un producto, esta caracteristica es
importante.

Figura 22. Preferencias de compra mostradas por el consumidor
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6.7.4 Determinacion de la demanda de queso fresco ricotta prensado y de
untar. Después de haber analizado el comportamiento de la demanda de los
productos del area de produccion de queso que estan posicionados en el mercado
se procede a estimar la demanda potencial de los productos que se lanzaran al
mercado para de esta forma determinar la viabilidad de montar esta linea de
produccion.
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6.7.4.1 Analisis sobre el conocimiento del queso ricotta. En la figura 23 se indica
el grado de conocimiento que tienen los consumidores encuestados por este tipo
de productos, en donde se incluyen los productos que la empresa tiene en el
mercado de manera experimental y los productos de este ipo, pertenecientes a
otras marcas como La Floral, el Kiosco, Toni y Gonzéles. En este sentido se tiene
gque en el mercado de la ciudad de Tulcdn un mayor porcentaje de los
encuestados no conocen el queso Ricotta prensado ni el queso ricotta de untar,
tanto de la Industria Lechera Carchi como de otras empresas.

En la ciudad de Quito los encuestados responden que si conocen este tipo de
productos, en especial el queso ricotta prensado, antes que el de untar, debido a
que este producto posee mas y mejores caracteristicas, segun la preferencia de
los encuestados de esta ciudad.

Figura 23. Conocimiento de este tipo de productos en el mercado
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6.7.4.2 Determinaciéon del consumo actual de este tipo de productos. Teniendo en
cuenta que en el mercado del Ecuador, ya existen productos de este tipo (Queso
ricotta dietético o Light), en el presente estudio se estima el consumo en general
de los mismos sin detallar la marca. En la figura 24 se muestra como varia el
consumo de estos productos tanto en el mercado de Tulcan como en el de Quito,
de lo cual se puede interpretar, que en el primero existe un mayor consumo actual
de queso ricotta de untar porque este tipo de consumidor prefiere mucho mas el
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sabor de un producto, antes que la nutriciébn y la salud, al contrario de los
segundos, en donde consumen el queso ricotta prensado antes que el de untar,
por que aqui se prefiere las caracteristicas dietéticas y nutritivas, sobre todo por la
poblacién adulta, aunque lo ideal fuese que exista un producto que contenga
ademas de estas caracteristicas un buen sabor, pues en términos generales el
sabor en todos los mercados del Ecuador es importante.

Figura 24. Consumo de este tipo de productos dentro de la poblacion encuestada
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6.7.4.3 Caracteristicas preferenciales de consumo para el queso fresco ricotta
prensado y de untar. En la figura 25 se recopila la informacion acerca de las
caracteristicas técnicas que deben tener los productos a lanzar al mercado desde
el punto de vista yde preferencia del consumidor, de esta forma se tiene que para
el mercado de la ciudad de Tulcan la caracteristica mas sobresaliente es el bajo
contenido de grasa, el alto contenido de proteinas y el sabor para el caso de los
dos productos ofrecidos.
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Figura 25. Caracteristicas preferidas por el consumidor para los nuevos
productos
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Para el mercado de la ciudad de Quito se observa una situacion similar, aunque
las caracteristicas antes mencionadas, se prefieren aiun mas para el caso del
gueso ricotta prensado, con respecto al queso ricotta de untar los aspectos como
la presentacion y el empaque son tenidas en cuenta con mayor intensidad en el
mercado de Quito por lo cual se concluye que este mercado es mas exigente por
contar con una gran diversidad de productos que permiten la escogencia al
consumidor de esta ciudad. En cuanto a la textura que deben tener estos
productos debe ser de especial atencidén si se tiene en cuenta que estos son
obtenidos de las proteinas lactoséricas las cuales son muy dificiles de manejar si
se quiere tener un producto terminado con una buena textura, pero sin embargo
se tiene que tratar de producir de la mejor forma para tener un producto como el
cliente lo quiere.

6.7.4.4 Precios de los productos al consumidor. EIl precio de los productos al
consumidor se fija teniendo en cuenta los costos de produccion y distribucién mas
el porcentaje de utilidad, el cual en el momento ya se maneja en el mercado de
manera experimental.

La figura 26 muestra la opinidn de los posibles consumidores encuestados, en la
ciudad de Tulcan y Quito, a los que se les preguntd si los precios propuestos para
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los productos a lanzar al mercado correspondientes a U.S.D $ 1.20, para el queso
fresco ricotta prensado y U.S.D. $ 1.10, para el queso fresco ricotta de untar, se
encuentra acorde con la calidad nutricional y de uso de estos productos, de
acuerdo a esta informacion se puede afirmar que los precios asignados permiten
competir con los precios establecidos por otras marcas y ademas por que con
esto se demuestra que el consumidor en un alto porcentaje estaria satisfecho
con el precio del bien ofrecido. Cabe destacar que en el mercado de la Ciudad de
Tulcan se observa que el cliente en alguna medida no se muestra de acuerdo con
el precio del queso ricotta de untar, argumentando que la cantidad de este
producto (3009) es baja.

Figura 26. Grado de aceptacién de los precios por el consumidor final
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6.7.4.5 Porcentaje de la demanda esperada. Después de haber analizado todos
los parametros necesarios que  permitirAn concretar cual, donde, y que
caracteristicas va tener el mercado para los productos que se elaboraran se
contindia con uno de los aspectos mas importantes que es cuantificar la demanda
para llegar a concluir si serd o no viable desde el punto de vista econémico, de
produccion, y comercializacion de los productos nuevos para la empresa.

En este sentido teniendo en cuenta la informacién consignada en la figura 26, se

puede tomar la decision de seleccionar y explorar casi en un 90% el mercado de la
ciudad de Quito para los productos a elaborar, porque en la ciudad de Tulcan, la
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poblacién encuestada, responde en un mayor porcentaje que no consumiria estos
productos debido a que consideran que los productos ofrecidos no poseen un
buen sabor, no les gusta los productos dietéticos o Light, porque no existe una
informacion (publicidad) acerca de las ventajas que brindan los mismos, en
especial el queso ricotta prensado, ya que el queso ricotta de untar, si lo
consumirian en mayor cantidad principalmente por tener un buen sabor y por ser
un producto mas préactico (facil de utilizar); considerando lo anterior, no se
descarta de forma total este mercado y por lo tanto debe ser objeto de
cuantificacion de la demanda potencial total.

En lo que respecta al mercado de la ciudad de Quito se observa que muestra una
amplia aceptacion por estos productos, como se puede apreciar en la figura 27. En
primer lugar, en este mercado se mira un alto consumo de queso ricotta prensado
y en segundo lugar de queso ricotta de untar, de aqui se concluye que el mercado
potencial para estos productos se encuentra en esta ciudad, en las zonas de clase
media y alta y con puntos de venta, (tiendas ysupermercados) y de distribucion
ubicados en estos sectores.

Figura 27. Porcentaje de la demanda esperada

100%

90%
80%- 72,9%

70%- 60%

54,3%

60%7] 50% 50%

45,7% |SI COMPRARIA

(o) i
)0 50% 0 EINO COMPRARIA

40% -/

[ 27 14%

30%

2ol |
100}

0%

Q.R. PRENSADd Q.R. DE UNTAR [Q.R. PRENSADO| Q.R. DE UNTAR

TULCAN QUITO

6.7.4.6 Frecuencia y volumen de consumo. En las tablas 29 y 30 se indica el
porcentaje de consumo diario, semanal y nensual de los productos ofrecidos,
tanto en el mercado de la ciudad de Tulcan como de la ciudad de Quito, donde se
tiene que la frecuencia de consumo que prefieren los posibles clientes que
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conforman la muestra, es semanal porque son productos que no se wnsumen
inmediatamente después de haber sido adquirido y ademas porque las familias no
pueden estar consumiendo el mismo producto todos los dias, puesto que lo que
les interesa es llevar dietas balanceadas y variadas. En cuanto a los volumenes de
consumo se tiene que en la ciudad de Quito son mucho mayores que en la ciudad
de Tulcan, por el tamafio del mercado, estos volimenes son el resultado del
consumo del total de los encuestados (265) lo cual se proyectara para el total de
la muestra general seleccionada.

6.8 DETERMINACION DE LA DEMANDA

Para la determinacién de la demanda total hubo que proyectar los datos
obtenidos de las familias encuestadas que conforman la muestra para un periodo
diario, semanal, y mensual tal como se muestra en la tabla 31, para la totalidad de
la poblacién objeto de estudio, correspondiente a la demanda por parte de
70.951 familias en la ciudad de Quito y 3.165 familias en la ciudad de Tulcan,
catalogadas como de clase mediay alta.

6.8.1 Determinacion de la demanda total. Esta corresponde a los volimenes
de compra anuales de: queso fresco ricotta prensado, la cual asciende a
7'360.224 unidades de 450g y 2'850.384 unidades de 300g para el queso fresco
ricotta de untar; de acuerdo a los datos de la demanda total mensual
procedentes del cuadro 31.
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Cuadro 29.

CUANTIFICACION DE LA DEMANDA PARA QUESO RICOTA PRENSADO Y DE UNTAR EN TULCAN

COMPRA DIARIA

COMPRA SEMANAL

COMPRA MENSUAL

PRODUCTO CONSUMO % CANTIDAD CONSUMO% CANTIDAD CONSUMO % CANTIDAD
Q.R. PRENSADO 450g 5 2 30 19 5 5
Q.R DE UNTAR 300g 10 5 35 15 5 2
Cuadro 30.

CUANTIFICACION DE LA DEMANDA PARA QUESO RICOTA PRENSADO Y DE UNTAR EN QUITO
COMPRA DIARIO COMPRA SEMANAL COMPRA MENSUAL

PRODUCTO CONSUMO % CANTIDAD CONSUMO% CANTIDAD CONSUMO % CANTIDAD
Q.R. PRENSADO 450g 15,71 34 51,42 174 10 28
Q.R DE UNTAR 300g 5,71 12 40 121 8,57 34
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Cuadro 31.

CUANTIFICACION DE LA DEMANDA TOTAL DE QUESO RICOTA PRENSADO Y DE UNTAR

TULCAN
PRODUCTO CANTIDAD DIARIA CANTIDAD SEMANAL | CANTIDAD MENSUAL | DEMANDA TOTAL/MES
Q.R. PRENSADO 450g 135 1.279 336 9.502
Q.R DE UNTAR 300g 337 1.010 135 14.285
QUITO
PRODUCTO CANTIDAD DIARIA CANTIDAD SEMANAL | CANTIDAD MENSUAL | DEMANDA TOTAL/MES
Q.R. PRENSADO 450g 11.065 56.631 9.113 567.587
Q.R DE UNTAR 300g 3.905 39.381 11.065 285.739
TOTAL DEMANDA
Q.R. PRENSADO 450g 11.200 57.910 9.449 577.089
Q.R DE UNTAR 300g 4.242 40.391 11.200 300.024
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6.8.2 Oferta actual de estos productos en el mercado. Con el objeto de
calcular la demanda potencial insatisfecha, se contempla los datos de produccién
anual de queso ricotta prensado y de untar por parte de algunas empresas del
Ecuador que tienen sus productos posicionados en el mercado objeto de estudio.

Cuadro 32. Oferta de productos similares en el mercado

EMPRESA PRODUCTO QUE VOLUMEN
COMERCIALIZA ANUAL (Und)
Productos lacteos el Kiosco Q.f. Ricotta prensado (450 g) 129.600
Industria lechera Floral Q.f. Ricotta prensado (450 g) 130.000
Total Oferta Queso Fresco Ricotta prensado 259.600
Industria de lacteos Gonzales | Q.f. Ricotta de untar (300 g) 49.881
Productos lacteos Toni Q.f. Ricotta de untar (300 Q) 50.000
Total Oferta Queso Fresco Ricotta de untar 99.881

Fuente: Estas empresas.

6.8.3 Determinacién de la demanda potencial insatisfecha. Este valor se
calcula considerando la demanda total encontrada dentro del estudio de mercado
y la oferta de productos similares por parte de algunas empresas del sector,
dentro de nuestro mercado objetivo, para tales efectos se procede de la siguiente
forma:

Demanda Potencial insatisfecha = Demanda total — Oferta total existente

a. Queso fresco ricotta prensado.

Demanda Potencial insatisfecha afio = 6'925.068 Und - 259.600 Und
Demanda Potencial insatisfecha afio = 6'665.468 Und

b. Queso fresco ricotta de untar.

Demanda Pote ncial insatisfecha afio = 3'600.288 Und - 99.881 Und
Demanda Potencial insatisfecha afio = 3'500.407 Und

De la demanda potencial insatisfecha encontrada se tomé un 1.1% para el queso
fresco Ricotta prensado, correspondiente a 72.800 unidades de 450g y un 0.81%
para el queso fresco Ricotta de untar, correspondiente a 28.440 Unidades de
300g, para el primer afio de funcionamiento de la planta, estos valores se obtienen
tomando como base, la disponibilidad de materia prima (lactosuero) que para el
primer afio asciende a 1'404.000 Its y la relacion proporcional entre la demanda
potencial insatisfecha de los dos productos a elaborar.
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6.8.4 Proyeccidn de la oferta de la planta. La oferta se proyecta con el objeto
de determinar la capacidad instalada de la planta para cierto periodo, en este caso
se hara a 5 afios al cabo del cual se mirara el grado de rentabilidad del proyecto,
para tal efecto se tuvo en cuenta la disponibilidad de materia prima en el primer
afio de funcionamiento la cual corresponde a 3.900 lts/dia (por 360 dias) de
lactosuero fresco proveniente de la elaboracion de queso fresco pura crema. Para
proyectar la oferta se tuvo en cuenta el crecimiento de produccién histérica que
tiene el queso fresco pura crema (7% anual), pero que con las adecuaciones que
contempla este proyecto se considera que a partir del primer afio de
funcionamiento, el porcentaje de crecimiento en la produccion de queso fresco
pura crema y por ende de lactosuero serda de un 10% anual, puesto que las
instalaciones permitiran trabajar de mejor manera y cumplir con la totalidad de los
pedidos de queso fresco

Cuadro 33. Oferta proyectada de la planta

VOLUMEN DE Q.F.RICOTTA Q.F. RICOTTA DE
LACTOSUERO (L) PRENSADO (450g) UNTAR (300g)

0 1'188.000 10.800 0

1 1'404.000 72.800 28.440
2 1'544.400 80.080 31.284
3 1'698.840 88.088 34.412
4 1'868.724 96.897 37.854
5 2'055.596 106.586 41.639

En el cuadro 33, se tiene que en el afio cero (2.003) existe un volumen de
1'188.000 Its de lactosuero anual proveniente del procesamiento de 1'980.000 lIts
de leche para queso fresco pura crema; de este volumen de lactosuero en el afio
cero se esta aprovechando un 15% anual de manera experimental y artesanal
para la producciéon de un promedio de 10.800 unidades anuales de queso fresco
ricotta prensado; para el caso del queso fresco ricotta de untar no se observa
produccion puesto de que no se cuenta con la infraestructura ni la maquinaria
necesaria para su fabricacion, pero que con la puesta en marcha del proyecto se
busca procesar un promedio de 51.480 unidades en el primer afio de
funcionamiento.

6.8.5 Precios sugeridos al distribuidor y detallistas. Para la determinacion de
los precios se tiene en cuenta, los costos de produccidon mas el porcentaje de
utilidad, de tal manera que los ingresos seran los producidos por la venta al
distribuidor, puesto que el precio al detallista se determina de acuerdo a los costos
de transporte los cuales son asumidos por los distribuidores. Los precios se veran
incrementados afio tras afio, tomando como base los indices inflacionarios
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promedio que hasta el afio 2.003 (afio cero) es de 9.71%. Los datos consignados
en el cuadro 34, se calcularon con la aplicacion de la siguiente férmula:

Donde: PF =
PH =
P =

Il
n

PF = PH x @+IIP)

P
P

recio futuro
- recio histoérico o base
Indice de inflacion promedio (9.71%)

= Afo de proyecciéon

Cuadro 34. Proyeccién de precios de venta

ANO PRECIO DE VENTA AL PRECIO DE VENTA AL PRECIO DE VENTA
DISTRIBUIDOR (USD.$) | DETALLISTA (USD.$) | AL PUBLICO (USD.$)
Ricotta Ricotta Ricotta Ricotta Ricotta Ricotta
prensado de untar prensado de untar | prensado | de untar
(4500) (3009) (4500) (3009) (4500) (3009)
0 0.9 0.7 1.10 0.9 1.25 1.05
1 0.99 0.77 1.2 0.99 1.37 1.15
2 1.08 0.84 1.32 1.08 1.5 1.26
3 1.19 0.92 1.44 1.19 1.6 1.38
4 1.3 1.0 1.58 1.3 1.75 1.52
5 1.43 1.09 1.73 1.43 1.92 1.67
Fuente: Industria lechera Carchi (contabilidad)

6.9 CANALES DE DISTRIBUCION

Dentro de los diferentes canales de distribucion se encuentran; puntos de venta de
propiedad de la empresa, puntos de venta pertenecientes a detallistas, tiendas
mayoristas de productos lacteos, puntos de distribucion mayorista, tiendas de
barrio, panaderias, supermercados de cadena, restaurantes entre otros. Los
canales de distribucion mas utilizados son:

Canal 1
Canal 2
Canal 3
Canal 4

Empresa Consumidor
Empresa Detallista Consumidor
Empresa Distribuidor — Detallista —— Consumidor
Empresa D. Mayorista—Distribuidor —  Detallista
Consumidor
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6.10 PROMOCION

En vista de que la empresa no cuenta con un departamento de ventas que se
encargue de hacer una publicidad permanente y adecuada para toda su gama de
productos, es necesario que con la implementacion de este proyecto se cree o se
fortalezcan las campafas, encaminadas a dar a conocer las ventajas de uso
calidad y precios con la que cuentan los productos que ya se encuentran
posicionados en el mercado y en especial de los que se van a comercializar de
aqui en adelante, para lograr mantener estos productos en el mercado, se
deben tener en cuenta algunas sugerencias como:

> Dar a conocer los nuevos productos lacteos al consumidor, realizando
campafas publicitarias por medios radiales, canales regionales y nacionales de
television, afiches publicitarios para detallistas y puntos de distribucion y demas
propaganda publicitaria como volantes, calendarios, vallas entre otras.

> Realizar estrategias promocionales tales como: descuentos por volumen
(5%) , promocién en ventas como degustaciones , concursos, ofertas o regalos,
innovar las caracteristicas de uso del producto en cuanto a practicidad,
presentacion y calidad.

> Fomentar programas de capacitacion para los distribuidores vendedores de
la empresa en areas de mercadeo y ventas, servicio al cliente, con el fin de
obtener una estabilidad en las ventas y captar nuevos clientes.

> Tratar de introducir los productos en puntos de venta apropiados, para
satisfacer el mercado seleccionada o elegido (supermercados de cadena o tiendas
ubicadas en zonas de clase media)

6.11 SERVICIO AL CLIENTE

El servicio al cliente posee una serie de atributos que generan beneficios para los
distribuidores, detallistas y consumidores por lo que es necesario que la empresa
desarrolle una serie de acciones tales como: facilidad de pago a los distribuidores
y detallistas, agilidad en la entrega de los productos, cumplimiento en los pedidos,
brindar servicio postventa, atender quejas y reclamos y efectuar devoluciones
cuando el caso lo requiera.
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7. ESTUDIO TECNICO

7.1 TAMANO Y LOCALIZACION DE LA PLANTA

7.1.1 Tamafo. La planta de produccién de lacteos de la Industria lechera Carchi,
entre todas sus areas cuenta con una capacidad instalada, para procesar 30.000
litros diarios de materia prima (leche), pero en la actualidad recibe alrededor de
16.500 litros diarios, correspondiente a una capacidad de produccion aprovechada
de un 55%, del total de la capacidad instalada, debido a problemas encontrados
por los consumidores en la produccion y distribucion de leche pasteurizada en
bolsa, lo que provocd un descenso en las ventas de este producto; en el momento,
de esta capacidad de produccion (53%), un 12.12% es aprovechada para la
produccion de bebidas lacteas fermentadas (yogurt y kumis), un 39.4% para la
produccion de leche en bolsa, un 3.03% para la elaboracion de arequipe y un
45.45% para la produccion de queso, de la produccion de esta ultima linea un
25.3% corresponde a queso fresco Mozarella, para el queso maduro Gouda se
destina un 1.3% y para la fabricaciéon de queso fresco pura crema un 73.3%, 0
sea 5.500 litros diarios, de los cuales se obtienen un total de 3.300 litros de suero,
apto para la elaboracién de requeson, considerando que el aumento en cuanto a
la elaboracion de queso fresco pura crema, presenta un crecimiento histérico de
un 10% anual, en base a este dato se puede proyectar la capacidad instalada de
la planta a 5 afios producto de un crecimiento anual de un 10% a partir del primer
aflo de funcionamiento, que permitird procesar un volumen de lactosuero
correspondiente a 5.710 litros diarios al cabo del quinto afio, de los cuales se
obtendran aproximadamente unas 106.586 unidades de 450g de queso ricotta
prensado y 41.639 unidades de 300g de queso ricotta de untar anualmente.

7.1.2 Localizacion.

7.1.2.1 Macrolocalizacion. La industria Lechera Carchi se encuentra ubicada en
la zona norte de la Republica del Ecuador, Provincia del Carchi, Canton Tulcan
capital de esta provincia, en la frontera con Colombia, a 7 Km del puente
internacional de Rumichacay 250 Km de la ciudad de Quito, capital del Ecuador.

7.1.2.2 Microlocalizacién La planta de produccion de la industria lechera Carchi
se localiza en el casco urbano del Cantén Tulcén, salida al sur, en la avenida
Veintimilla N 31-044 y avenida 24 de mayo, su infraestructura esta dividida en
dos pisos, en la segunda planta se encuentra el area administrativa, el area de
produccion de yogurt y kumis, el area de pasteurizacion y empacado de la leche
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en bolsa, seccion de fabricacién de mantequilla, area de elaboracion de jugos,
zona de despacho, depdésito de insumos, cuarto frio y laboratorio de control de
calidad microbiologica para producto terminado; y en la parte baja se localiza la
guesera y la zona de empaque para este producto, la nueva linea de produccion
de queso fresco ricotta prensado y de untar y la reubicacién y redistribucion de las
lineas antiguas de produccion de queso se localizaran en una zona aledafa a la
antigua quesera, tratando de aprovechar y adecuar de mejor manera el area y los
espacios destinados para la produccion actual. Cabe destacar que de acuerdo con
el plan de ordenamiento territorial del Canton Tulcan, la ubicacion de la planta es
ventajosa, puesto que permite una facil comercializacion de los productos
terminados y ademas es un punto céntrico para la recepcion de la materia prima.

En la figura 28 se muestra el plano general de la Industria Lechera Carchi y la
localizacion de la quesera.
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Figura Z3. Flano general de la Planta Industria Lechera Carchi
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CONVENCIONES FIGURA 28.
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7.2 METODOLOGIA UTILIZADA PARA ESTANDARIZAR EL PROCESO
DE EXTRACCION DE REQUESON

El proceso de extraccion es uno de los parametros importantes en el
establecimiento de la linea de produccion, para esto se hizo necesario recurrir
hacia una serie de actividades investigativas dentro y fuera de la planta de la
Industria Lechera Carchi S.A, ademas se tuvieron en cuenta la accesoria de los
directivos técnicos de la empresa y profesores de la universidad de Narifio.

Entre las principales etapas que se tuvieron en cuenta para realizar la presente
investigacion estan.

> En primera instancia el presente estudio muestra un flujograma de
proceso inicial recomendado por el director técnico de la empresa y utilizado
para realizar las primeras investigaciones

> se tuvo en cuenta datos bibliograficos con el propésito de obtener
informaciéon fidedigna que siniera como guia para realizar una posterior
experimentacion, los cuales tuvieron en cuenta la definicion y composicion de
la materia prima, una breve descripcion del proceso de elaboracion, efectos de
la desnaturalizacion de las proteinas, las reacciones quimicas Yy fisicoquimicas
gue se presentan y en general unas recomendaciones que hacen algunos
autores para obtener un mayor rendimiento.

> Luego la investigacion se centro en establecer los pardmetros que
inciden en el rendimiento del requesén y donde se debe poner la mayor
atencion para lograr una estandarizacion optima, como son : el contenido de
grasa y de solidos no grasos, la acidez, la temperatura, el pH inicial del
lactosuero, la influencia de la neutralizacién para el proceso y el rendimiento, la
cantidad adecuada de acido citrico, utilizada en la precipitacion del requesén y
finalmente el manejo que se debe tener con la temperatura durante el proceso.

> Se proponen recomendaciones en cuanto al manejo del requesén
después de la precipitacion con el objetivo de proporcionarle un mejor sabor,
una mejor textura y calidad

> Se propone un flujograma para proceso de extraccién de queso ricotta
prensado y queso ricotta de untar, teniendo en cuenta las condiciones optimas
resultantes de la experimentacion Yy orientacion técnica (personal vy
Bibliografica).

> Finalmente se hace una evaluacion de los parametros tenidos en cuenta

para la extraccion de los productos y las principales limitantes presentadas a lo
largo de la investigacion dentro y fuera de la planta.
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Figura 29. Esquema del disefio experimental, implementado para la investigacion de la estandarizacion del proceso
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7.3 ETAPAS CONTEMPLADAS EN LA INVESTIGACION

7.3.1 Diagrama de flujo de proceso para la obtencién de requeson.

Figura 30. Diagrama de flujo de proceso para la obtencion de requeson.
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Fuente: Industria Lechera Carchi, ILCSA

7.3.2 Materia prima.

El lactosuero contiene de 0,5 a 0.8% de proteinas (albuminas y globulinas), lo
gue se supone aproximadamente un 20% de la cantidad total de proteinas de la
leche. Tanto los procedimientos de elaboracion de los quesos como de
obtencién de caseina incluyen tan solo una de la proteinas de la leche, la
caseina. Las proteinas del suero, todas ellas sin excepcion de elevado valor
fisioldgico, quedan en el suero en disolucién acuosa perdiéndose, por lo tanto,
para la alimentacién humana®.

No todos los lactosueros son iguales; Una de las diferencias principales entre
ellos es su composicién, que depende no solamente de la composicion de la
leche para queseria y del contenido de humedad del queso sino de manera muy
significativa del pH al que el lactosuero se separa de la cuajada. Los lactosueros
de quesos mas acidos tienen mayor contenido de minerales que los de quesos
menos acidos, esto tiene consecuencias muy importantes a la hora de procesar
el lactosuero para convertirlo en requeson.

Cuadro 35. pH natural y contenido de calcio en varios tipos de lactosueros

TIPO DE LACTO SUERO Ph CONTENIDO DE CALCIO (mg/L)
De queso fresco 6.4 500
De queso Gouda 6.3 550
De queso Mozarella 5.0-5.9 640
De caseina lactica 4.5 1500

3 LINDEN y LORIENT, Op. Cit., p. 218 - 221
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7.3.3 Caracterizacién de la Materia prima.

Cabe resaltar que la proteina en los lactosueros incluye la fraccion denominada
Glicomacropéptido, que constituye aproximadamente el 4% de la caseina total y
que pasa al lactosuero debida a la accion enzimatico del cuajo o renina sobre
la caseina. Esta fraccion representa cerca del 13% de la proteina total (Nx6.38)

en un lactosuero tipico.

Ademas del Glicomacropéptido, en el lactosuero la fraccion coagulable por calor
comprende, las proteinasa - lactoglobulina y a-lactalbumina. La fraccidn
denominada proteosa-peptona y los compuestos a base de nitrégeno no proteico
no son coagulables mediante tratamientos térmicos ni por manipulacion de pH,
pues ademas de ser termoestables son solubles en su punto isoeléctrico.

Cuadro 36 Composicion de un lactosuero normal

COMPONENTE CONCENTRACION
TOTAL PROTEINAS 0.9%
Caseinas 0.13%
Proteinas Lacto séricas 0.78%
GRASAS 0.3-0.35%
LACTOSA 5.1%
SALES Y MINERALES 0.5%
SOLIDOS TOTALES 6.0 - 6.8%
CONTENIDO ENERGETICO 270 Kcal/L

Algunas personas piensan que el costo del lacto suero debe ser muy cercano a
cero, puesto que la fabricacion del queso tradicionalmente absorbe el 100% del
costo de la leche y los demas ingredientes, en la industria lechera el lactosuero
es comercializado para la alimentacion de cerdos a un valor de $ 0,05 la garrafa
de 20 litros y el restante es simplemente regado.

7.3.4 Elaboracién derequesoén.

En el proceso de obtencion de requesones se trata basicamente de
recuperar la mayor cantidad posible de la proteina en el lactosuero
y de establecer cuidadosamente la concentracién de contenido de
humedad de calcio y pH en el producto terminado. EI mecanismo
principal para la elaboracion de requesones es la desnaturalizacion
controlada de las proteinas en el lactosuero. Tendiendo en cuenta
que el producto debe tener ciertos atributos especificos,
sensoriales y de textura, esperados por los consumidores™°.

% GRACELLI Mariano, Clencia hoy, [on line], vol8-No43-Nov/Dic 1997, [10, abril.03] http/ www.
ciencia hoy. Retina.ar/hoy 43/quesol.htm
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El termino desnaturalizacion se aplica a cualquier proceso, que no involucre la
ruptura de enlaces peptidicos, que causen un cambio en la estructura
tridimensional de una proteina, a partir de la forma que existe en su estado
“nativo”, incluyendo entre esos procesos la ruptura de enlaces -S-S- o
modificacién quimica de ciertos grupos en la proteina, siempre y cuando estas
alteraciones vayan acompafiadas de cambios en la estructura tridimensional
general.

7341 Efectos de la desnaturalizacion en el proceso de
obtencion de requeson. Las proteinas lacto séricas se pueden
desnaturalizar elevando la temperatura a un valor suficientemente
alto y generalmente ya se comienza a ver algunos efectos entre 60 y
70 °C. Por ejemplo en el caso de la leche se ha observado que hay
desnaturalizacion incipiente  bajo condiciones usuales de
pasterizacion de la leche .

Al hablar de desnaturalizacion térmica en procesos de elaboracién
de requeson, se debe tener en cuenta los posibles efectos de la
desnaturalizacion inducida también por los cambios usuales en pH,
estos efectos pueden variar en un rango muy amplio, desde cambios
conformacionales menores hasta la generacién de conformaciones
practicamente aleatorias. Desde luego hay que promover los que
contribuyen a los propésitos esenciales y evitar hasta donde sea
posible los que tienen condiciones indeseables*:.

7.3.4.2 Caracteristicas de los requesones producidos por
desnaturalizacion controlada. Los requesones producidos por
tratamiento térmico y acidificacion, en ausencia de cuajo, no tienen
un grado significativo de elasticidad, aunque pueden ser mas firmes
o menos firmes, porque la estructura proteica no proviene de la
accion enzimatica del cuajo. Mas aun, la estructura y propiedades de
la red proteica estan determinadas en gran medida por la proporcién
entre las concentraciones de proteina, grasa, agua y calcio. Asi la
manipulacion del tipo y cantidad de proteinas y grasas y de las
condiciones de proceso permite obtener un rango amplio de
productos®.

40y/CH PUBLISHERS, Inc.marijana crace y davisco internacional Proteinas del suero de leche, [on
line], SL: [13, enero,03]http/ www. mundo helado.com/materias primas/proteinas/suero/leche. htm.

41 PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero en
queseria, [on line], SL; [13, enero.03]. http/ www.science.oas.org/ espanol/publica.htm.

42 MURNOZ, Sara. Alimentacion y salud, [on line], SL: [10, abril.03] http/www. salud.com/alimentacion-
numero 50.htm, Discoveri salud,
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7.3.4.3 Descripcion del proceso de obtencion y principales reacciones. Las
proteinas lactoséricas que no reaccionan con el cuajo, son de peso molecular
relativamente bajo, y son solubles en su punto isoeléctrico por lo que es
necesario, desnaturalizarlas térmicamente para precipitarlas. La agregacion de
estas proteinas por calor o por combinacién de calor/acido esta precedidas por
la desnaturalizacion y puede ser seguida por coagulacion y precipitacion.
Durante este proceso, la &- lactoglobulina sufre una alteracion estructural en la
gue quedan expuestos los grupos -S-S- que juegan un papel central en la
formacion de puentes covalentes con otras proteinas. Estos cambios
estructurales son rapidos a valores de pH mayores de 6.7 y a temperaturas
mayores de 70°C .

7.3.4.4 Precipitacion por acido y calor. Durante este proceso, hay reacciones
secundarias en las que se forman estructuras coloidales de mayor tamano
mediante la agregacion no especifica de los productos de la reaccion primaria.
Esta reaccion secundaria ya no depende de enlaces —S-S-, y sus productos se
pueden involucrar en otras agregaciones no especificas, dando asi un coagulo
precipitable, la coagulacion de los productos secundarios ocurre en la presencia
de calcio y se ve favorecida por valores de pH cercanos a los puntos
isoeléctricos de las proteinas. De alli el termino “precipitacion por acido y calor”,
cuyo significado es que las proteinas lacto séricas desnaturalizadas
térmicamente se desestabilizan por la accion de acido en la presencia de calcio.

7345 Solubilidad. La solubilidad de las proteinas lacto séricas
desnaturalizadas es limitada y su susceptibilidad a la precipitacion térmica
aumenta al aumentar la concentracion de proteina & - lactoglobulina y al
aumentar las concentraciones de iones Ca **. El calentamiento del lactosuero,
tal y como se realiza en la fabricacion de requesones, causa interacciones
irreversibles entre las distintas proteinas y con la participacion del fosfato
coloidal, causa no solo la activaciéon antes mencionada de grupos tiol (-SH) en
las proteinas lacto séricas, sino también la activacion de reacciones de Maillard
responsables por el oscurecimiento no enzimatico.

7.3.4.6 Rendimiento. Para obtener maximo rendimiento de requeson de
lactosuero, se recomienda una precipitacion térmica a pH 4.6 o se puede ajustar
(bajar) la acidez titulable a valores entre 0.07% y 0.12%, usando un alcali, a
temperaturas por debajo de 65°C, luego calentar hasta temperaturas entre 71 y
101 °C y reajustar (subir) la acidez a valores entre 0.15% y 0.30%. También se
recomienda ajustar el pH del lactosuero a valores entre 6.3 y 6.6 usando
solucion de NaOH; calentando luego hasta 90°C y acidificando con acido hasta
valores de pH entre 4.95 y 5.35 para precipitar la proteina. En la practica
industrial, el lactosuero generalmente se precalienta a 70°C y la temperatura se
eleva luego a cerca de 90°C mediante inyeccion directa de vapor.
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Se puede recuperar mas proteina a medida que se aumenta el tiempo de
retencién a 90°C (se recomienda un minimo de 10 minutos) y a medida que se
neutraliza (sube) el pH del lactosuero antes del tratamiento térmico. Sin
embargo es importante tener en cuenta que al aumentar el pH antes del
tratamiento térmico, también aumenta el contenido de minerales en el coagulo.
Parece ser que el calcio esta mas bien involucrado en la precipitacion de las
proteinas desnaturalizadas, y no en el proceso de desnaturalizacién.

Los lactosueros que tienen un pH natural por debajo de 5.9 (lactosueros de
gueso Mozarella) solamente requieren calentamiento para precipitar entre el
70% y el 80% de la proteina recuperable. Los lacto sueros de quesos como el
Gouda o el queso blanco pasteurizado, con pH por encima de 6.0 requieren
ademas de la adicion de cloruro de calcio o la adicion de &acido para obtener el
mismo grado de recuperacion.

7.34.7 Precipitacion. Cuando un requeson se fabrica correctamente, la
cuajada flota. La flotacibn se debe a aire atrapado en la estructura de la
cuajada, por lo que es incorrecto que haya un periodo de reposo, con agitacion,
inmediatamente después de la primera sefial de precipitacion. Cualquier
agitacion durante este periodo destruiria el colchon de aire y la cuajada no
flotard como es debido, por lo cual es necesario cerrar la valvula de inyeccion
de vapor para dejar el sistema en completo reposo por lo menos durante 10
minutos.

La precipitacion de las proteinas también se puede inducir mediante la adicién
de concentraciones suficientemente altas de iones calcio, sin la manipulacion de
pH, con este enfoque aumenta mucho la cantidad de compuestos que se
determinan como @&nizas en el queso y eso puede hacer que se aprecie un
sabor amargo indeseable.

El valor 6ptimo de pH para la coagulacién depende del tipo de lactosuero y esto
esta en parte relacionado con el pH inicial y por consiguiente, con el contenido
de calcio en los lactosueros. La recuperacion tedrica maxima de proteina “cruda”
(Nx6.38) a partir de lactosuero es de 55% a 65% porque la fraccidén proteosa-
peptona, que es estable al calor, y los compuestos nitrogenados no proteicos
(NNP) representan entre el 35 y el 45% del nitrégeno en un lactosuero tipico
como el proveniente de la fabricacién de queso Mozarella, por este motivo, los
procesos comerciales deberian recuperar por lo menos el 55% de la proteina
“cruda” es decir, la cifra resultante de multiplicar el contenido de nitrégeno por
6.38

7.3.4.8 Procesos complementarios. Se puede adicionar leche descremada al
lactosuero para elaborar requesoén, es imprescindible no afadir la leche antes de
inactivar térmicamente el cuajo residual del lacto suero. De no hacerlo asi, se
corre el riesgo de que coagulen las caseinas de la leche antes de tiempo y se
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pierda el lote. Para inactivar el cuajo residual se debe dar al lactosuero, un
tratamiento clasico de pasterizacion (62 °C — 65 °C, durante 25 a 30 minutos)
siempre y cuando el pH del lactosuero no sea menor de 6.6.

Si el lactosuero proviene de la operacion de queseria tiene un pH mas bajo, es
importante afiadir un neutralizante grado alimentario para elevar el pH a un valor
no menor de 6.6 a medida que el lactosuero sea mas acido, o sea que tenga un
pH mas bajo; mayor serd la actividad residual del cuajo después del tratamiento
térmico de pasteurizacion. La leche se debe afiadir justo después de este
tratamiento de inactivacion del cuajo y entonces se puede proceder con el
procedimiento escogido para la fabricacién de requeson.

7.3.5 Paradmetros atener en cuentadurante la extraccién del requeson.

7.3.5.1 Concentraciéon de grasa y de sélidos no grasos. La leche tiene un
contenido de grasa ente 3.0 y 4.0%, una densidad especifica entre 1.027 a 1,032
a 20 °C y un contenido de soélidos no grasos del 10 al 11%. Posteriormente a la
coagulacion de la caseina es légico una reduccion considerable de componentes
en el suero, una reduccién de la grasa a un 0.8 0 0.9%, reduccién de la densidad
entre 1.025 a 1.027g/cm y una disminucion del contenido de solidos no grasos
de 4 a 5%.

El contenido porcentual de sélidos no grasos y grasa incide directamente en el
rendimiento de requeson. Antes de realizar el proceso de extraccién hay la
posibilidad para descremar el lactosuero generando una disminucién del
rendimiento normal y cambio en el sabor en el queso ricotta.

Para la determinacion de los sdlidos no grasos se utilizé el lactémetro, con una
escala en porcentaje de 0 a 20% y para el contenido de grasa, se utilizo el
meétodo Gerber, el cual consiste en afiadir a un butirometro, 10 ml de H2SO4, al
92%, con densidad de 1.820g/ml, posteriormente adicionar 11 ml de lactosuero
y completar la mezcla con 1 ml de alcohol amilico, se somete a centrifugacion
durante 5 min y se lee el resultado. (ver anexo D)

A continuacién se muestra las pruebas de experimentacion realizadas en la

planta con el objeto de estandarizar el rendimiento de reques6n mediante la
disminuciéon o aumento de los reactivos incluidos en el proceso.
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Cuadro 37. Relacién contenido de sdlidos no grasos a vs rendimiento de

requeson

LITROS |PESO % DE

DE EN SOLIDOS| UNIDADES DE RENDIMIENTO | RENDIMIENTO

No | SUERO |(Kg) % RICOTTA | UNTAR (Kg)
1 1500 | 1530 6 96 43,0 2.81
2 1500 1530 5,6 83 40,91 2.67
3 1500 1530 6 93 43,92 2.87
4 1500 1530 6 64 29 37,84 2.47
5 1500 1530 5,6 85 41,48 2.71
6 500 510 5,9 26 11,86 2.32
I 1500 1530 6 92 43,88 2.87
8 1000 1020 6 54 26,71 2.62
9 500 510 6 28 13,16 2.58
10 1000 1020 5,6 43 21,33 2.09
11| 1500 [1530 6,2 93 33 51,40 3.36
12| 1500 [1530 6,2 83 40,38 2.64
13 1500 1530 5,6 69 31,81 2.08

Figura 31. Relacion contenido de solidos no grasos vs rendimiento
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Cuadro 38. Relacién contenido de grasa vs rendimiento de requeson

LITROS |[PESO % DE
DE |EN UNIDADES| DE | RENDIMIENTO | RENDIMIENTO

No| SUERO |[(Kg) | GRASA | RICOTTA | UNTAR (Kg)

1] 1500 [1530] 0,9 96 43,0 2.81

2| 1500 [1530] 09 83 40,91 2.67

3| 1500 [1530 1 93 43,92 2.87

4| 1500 [1530] 0.9 64 29 37,84 2.47

5| 1500 [1530] 0,9 85 41,48 2.71

6 | 500 510 0,9 26 11,86 2.32

7| 1500 [1530] 09 92 43,88 2.87

8| 1000 [1020] 0,8 54 26,71 2.62

9| 500 510 0,9 28 13,16 2.58

10| 1000 [1020] 0,9 43 21,33 2.09

11] 1500 [1530] 09 93 33 51,40 3.36

12] 1500 [1530] 0.8 83 40,38 2.64

13] 1500 [1530] 07 69 31,81 2.08

Figura 32. Relacion contenido de grasa en el lactosuero vs rendimiento
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7.3.5.2 Acidez titulable. La leche fresca generalmente tiene una acidez de 15.5 a
15. 8 °Dornic, con un porcentaje promedio de &cido lactico de 0.15%. La acidez del
lactosuero depende del tipo de coagulacion efectuada, para este caso el suero
dulce resultante de una coagulacion enziméatica posee una acidez promedio de 9
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°Dornic y el suero acido resultante de una coagulacién enziméatica pero con una
acidificacion anterior (fruto de la coagulacion para queso Mozarella) tiene en
promedio de 15°Dornic, el contenido de &cido citrico es de 0.15% y 0.1%
respectivamente. La acidez del lactosuero se determind por titulacion con una
solucion de NaOH al 0.1 N, se utilizan de 3 a 4 gotas de fenoltaleina en solucion
con alcohol etilico al 1% como indicador, para la prueba se toma 9 ml de muestra
(lactosuero) y se realiza la lectura.

7.3.5.3 pH. En una muestra de leche normal el pH oscila entre 6.4 y 6.7, si
existe un aumento o es inferior a los parametros antes mencionados indica que
pudo haber adulteraciéon, que los animales tengan mastitis u otra causa; el
suero dulce tiene un pH que varia entre 6.0 a 6.4 y el suero acido va desde 5 a
5.5. Se recomienda iniciar el proceso de extraccion a un pH igual o superior a
6.6 con el objeto de obtener un maximo de rendimiento. Al suero &acido
proveniente del Mozarella es necesario adicionar un poco mas de alcali pero con
la repercusion negativa en el sabor final, lo mejor es disminuir la cantidad de
acido citrico agregada al final del calentamiento en un 20% menos que para un
lactosuero dulce. El proceso de obtencidén con lactosuero acido sera similar al
del suero dulce.

7.3.5.4 Temperatura. Este es uno de los factores importantes a tener en cuenta,
para aumentar los porcentajes de rendimiento, un mejoramiento de la textura y
lograr unas caracteristicas organolépticas 6ptimas en el requesén. EIl suero
tiene una temperatura de 34°C al iniciar el proceso, posteriormente vendra un
calentamiento lento y continuo, para mejorar la textura del producto final; si el
calentamiento es rapido el requeson se torna débil y dificil de prensar, se sube la
temperatura hasta 87.7°C para adicionar el 4cido y luego se calienta hasta una
temperatura de 902C. Si existe exceso en la temperatura se obtiene un producto
de mal aspecto, sabor a ceniza, en general una desnaturalizacion elevada de la
proteina y perdida de algunos nutrientes.

Por este motivo el proceso mas apropiado se debe realizar utilizando vapor
directo para el calentamiento, haciendo uso de marmitas provistas de
dispositivos para la inyeccion directa de vapor, controles de temperatura,
entrada de materia prima e insumos y salida de producto terminado, ademas es
conveniente que tengan una capacidad acorde con la cantidad de materia prima
(lactosuero) disponible. Para el caso del presente estudio, se recomienda
instalar dos marmitas con capacidad para manejar 2.000 y 4.000 Its de suero
diariamente.

7.3.5.5 Neutralizacion. La neutralizacion se realiza con un alcali suave como el
bicarbonato, la cantidad de neutralizante se puede hacer desde 0.030 hasta
0.034% en relacidn al peso del lactosuero. La adicion se la puede hacer hasta
los 65°C, cuando esté todo el suero en la marmita. El bicarbonato sube el pH de
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6.5 hasta 6.6 pero a medida que aumenta la temperatura el pH puede seguir
subiendo hasta 6.7.

Para fines de investigacion se utilizaron diversas proporciones de bicarbonato
comenzando desde 100g hasta 200g, con el fin de obtener un porcentaje que
genere el maximo rendimiento de requeson, pero que no incida en el sabor final.

En la siguiente figura se muestran las proporciones utilizadas y los rendimientos
de ricotta en diferentes pruebas de extraccion, teniendo en cuenta los diferentes
tipos de acidez presentadas a lo largo del proceso, modificadas por la adicion de
bicarbonato o acido citrico.

Cuadro 39. Relacion adicion de bicarbonato vs rendimiento de requesén

ACIDEZ ACIDEZ ACIDEZ PESO
SUERO [ BICARBONATO | INICIAL INTERMEDIA FINAL MEDIO UNID | RENDIMIENTO
No Kg % (°D) (°D) (°D) (9) (%)
1 510 0.029 12 11 14 500 2,45
2 510 0.039 11 9 14 500 2.,55
3 510 0.039 10 8 14 500 3,14
4 510 0.039 10 8 15 470 3,12
5 510 0.029 10 9 16 500-250 3,38
6 1.530 0.029 8 7 19 492,93 2,67
7 1.530 0.029 10 9 19 478-250 2,47
8 1.530 0.029 10 9 19 488 2,71
9 510 0.029 8 7 15 456 2,32
10| 1.530 0.029 9 8 18,5 477 2,86
11| 1.020 0.029 12 11 19 496 2,09
12| 1.530 0.029 10 9 19 464-250 3.33
13| 1.530 0.033 10 8 19 486,5 2,99
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Figura 33. Comparacion, adicion de bicarbonato vs rendimiento
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De acuerdo con la anterior grafica se observa que la proporcion adecuado en
porcentaje de bicarbonato es 0.029, las pruebas realizadas con un porcentaje de
0.039 no presentan rendimiento mayor sino que tienden a estabilizar la
produccion, ademas hay que tener en cuenta que entre mayor es la cantidad de
bicarbonato la textura final se ve afectada tornandose mas viscosa.

Sin la presencia de bicarbonato los resultados cambian considerablemente, en el
siguiente cuadro se detallan algunos datos de rendimiento haciendo uso de
bicarbonato y en ausencia de este.

Cuadro 40. Efecto de la neutralizacion del lactosuero de queseria en el
rendimiento del requesén

pH INICIAL RENDIMIENTO %
DEL SIN NEUTRALIZADO % DE AUMENTO
LACTOSUERO NEUTRALIZAR EN REDIMIENTO
6.3 2.8 3.91 22
6.0 1.76 3.34 90
5.5 1.92 3.61 88
5.0 1.3 3.28 152

7.3.5.6 Acidificacion. Para estandarizar la cantidad de acido citrico, se hizo
pruebas con diferentes proporciones, empezando con el 0.06% en peso hasta el
0.08%. En el momento en que el lactosuero alcanza los 87.7 °C se hace la
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adicibn de acido citrico disuelto en agua fria, ademas se observa una
efervescencia en el lactosuero, debido a la reaccién del acido con el bicarbonato
en altas temperaturas, los resultados de las pruebas se detallan en el siguiente

cuadro.

Cuadro 41. Relacion entre adicion de acido citrico vs rendimiento de requeson

UND PESO
SUERO ACIDO UNID DE | MEDIO UNID | RENDIMIENTO

No| EN(Kg) | CITRICO(%) | RICOTTA | UNTAR (9) (%
1 510 0.059 25 500 2.45
2 510 0.059 26 500 2.55
3 510 0.059 32 500 3.14
4 510 0.069 34 470 3.12
5 510 0.069 22 25 500-250 3.38
6 510 0.069 28 495 2.72
7 510 0.069 29 500 2.84
8 510 0.069 32 465 2.92
9| 1530 0.078 87 524,6 2.98
10] 510 0.069 26 456 2.33
11| 1530 0.078 92 477 2.87
12| 1020 0.078 54 494,7 2.62
13 1530 0.078 93 33 464-250 3.36

Figura 34. Relacién adicion de &cido citrico vs rendimiento
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En la figura 34 se muestra que el aumento de la proporcién de acido citrico no
tiene un efecto representativo en el rendimiento final, por lo tanto la cantidad
mas apropiada para precipitar 500 litros de suero es de 350 g (0.06% en peso),
si se trabaja con proporciones superiores a 400g hay una acidificacién notoria en
el requeson.

Para estandarizar la temperatura Optima de adicion de &cido citrico fue
necesario tener en cuenta la reaccion momentanea del lactosuero y la velocidad
de precipitacion de las proteinas, teniendo en cuenta el mayor rendimiento
producido y la calidad del requeson; se llego a la conclusion que la temperatura
optima es de 87.7°C. Si la temperatura esta por debajo de la estandar no se
produce efervescencia y la velocidad de precipitacion de proteinas disminuye.
En el siguiente tabla se evalla la temperatura final de retencion y las principales
caracteristicas del requeson

Cuadro 42 Evaluacion de las caracteristicas del producto final temperatura final
de calentamiento después de la precipitacion

TEMPERATURA COAGULACION RENDIMIENTO
FINAL DE Kg
CALENTAMIENTO
82.2°C Suelta, fragil, suave y pobre 10.5
85.0°C Suelta, fragil y suave 12
87.8°C Buena cuajada y firme 13
90.6°C Buena cuajada y firme 15
93.3°C Cuajada muy firme, de 13
color amarillento

7.35.7 Control de temperatura. La temperatura juega un papel fundamental
dentro de la recuperaciéon de la mayoria de las proteinas lactoséricas, el tiempo
de calentamiento determina la calidad del requeson, una temperatura adecuada
de adicion de &cido citrico logra mayor precipitacion de proteinas y una
temperatura de retencion logra dar la textura adecuada para la separacion de la
cuajada del lactosuero. En el cuadro 43 se evallan las velocidades de
calentamiento del lactosuero.
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Cuadro 43. Efecto de la velocidad de calentamiento en la coagulacion de las
proteinas lactosericas

TIPO DE TIEMPO PARA TENER LA T° (Min) CARACTERISTICAS
CALENTAMIENTO 68°C 87.8°C 91°C* DEL REQUESON
DEL PROCESO
Lento (45 min) 16 20 9 Cuajada firme y
facil de separar
del Lactosuero
Rapido (15 min) 5 7 3 Cuajada fragil,
suave, dificil de
separar

Parametros de la prueba evaluada en el cuadro 41

a. Acidez Titulable del lactosuero 10 °Dornic

b. Calentamiento hasta 91 °C

c. Cantidad de acido citrico 0.078%

d. Tiempo de reposo 5 minutos.

Cuadro 44. Condiciones Optimas de proceso para la extraccion de requeson

PARAMETROS OBSERVACIONES
% de solidos no grasos en la Mp 6.2

% de grasa 0.9-1

Acidez inicial del lactosuero 9°D

% de bicarbonato 0.029

pH de neutralizacion 6.5 -6.6

T° de adicion de leche al proceso 65

Calentamiento (lento) 45 min
T° de acidificacion 7.9

% de acido citrico 0.069
T° final del proceso 91°C
Tiempo de retencién de la T° final 5 min

“3 Tiempo de retencion de la t° final, 5min
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Figura 35. Diagrama de flujo de proceso mejorado para la obtencién industrial

de requeson.
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La Figura 35, muestra un diagrama de bloques del proceso de los principales
parametros a tener en cuenta para la obtencion de ricotta como la temperatura y
el momento de adicion de los diferentes ingredientes. Cabe resaltar que el
producto final tiene un alto contenido de humedad y las adiciones de sal y de leche
fluida son opcionales. Entre los acidos empleados industrialmente se encuentran
los &cidos lactico, citrico, acético y fosférico, grado alimentario. Al seleccionar el
acido se deben considerar varios factores, tales como: disponibilidad, costo,
seguridad en su almacenamiento y manejo, caracteristicas fisicas de la cuajada,
sabor y rendimiento de los requesones.

7.4 CARACTERIZACION DEL PRODUCTO FINAL (REQUESON)

Producto de las operaciones como son el calentamiento y la acidificacion del
suero, se obtiene el requesoén el cual se destina para la formulacién del queso
ricotta prensado y de untar, por tal razén aqui se muestra las caracteristicas,

organolépticas, fisicoquimicas y microbiologicas de este producto.

Cuadro 45. Caracteristicas organolépticas del requesén

CARACTERISTICA | RESULTADO
Color Blanco cremoso
Olor Caracteristico
Sabor Agradable
Aspecto Duro consistente

Fuente: Laboratorios SEIDLA, Quito Ecuador
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Cuadro 46. Caracteristicas fisicoquimicas del requeson

COMPONENTE METODO RESULTADO NORMA INEN 86
Min Max
HUMEDAD AOAC 54.62% 80%
EXTRACTO SECO AOAC 43.57%
Proteina AOAC 30.67%
Grasa AOAC 12.96% 4.79%
SAL AOAC 1.81%

Fuente: laboratorios SEIDLA, Quito Ecuador (ver anexo D)

Cuadro 47. Caracteristicas microbiologicas del requesén

PRUEBA METODOS DILUCION RESULTADO | NORMA
UTILIZADOS INEN 1528

Recuento total | AOAC 10 :100 2X10° UFClg

de aerobios

Mohos y | AOAC 10:100 <10 UFC/g 50.000

levaduras UFCl/g

E. Coli AOAC 991.14 | 10:100 <100 UFC /g Max
100UFC/g

Staphylococos AOAC,975.55 10:100 <10UFC/g Max

aureus 100UFC/g

Salmonella/25g AOAC 989.13 Ausencia/25g Ausencia

Fuente: Laboratorios SEIDLA, Quito Ecuador (ver anexo 4)

Una vez sometido el requeson elaborado por la industria lechera Carchi S.A, a
las pruebas de estabilidad en condiciones normales y luego de verificar las
caracteristicas organolépticas, fisicoquimicas y microbioldgicas del producto, se
concluye que este muestra unas caracteristicas normales al momento de su
fabricacidon, asi como también mantiene sus caracteristicas, y por tanto la vida
atil es para un periodo de 15 dias a partir de la fecha de elaboracién, estos
resultados se muestran en la ficha de estabilidad contemplada en los anexos
expedida por los laboratorios SEIDLA (Servicio integral de laboratorios) de la
ciudad de Quito (ver anexo D)

7.5 DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL EN LA QUESERA DE LA
INDUSTRIA LECHERA CARCHI

En la quesera se encuentran ubicadas 4 tinas de cuajado, dos tinas de 3.000 |,
una de 2.000 I, una de 5001 y dos tanques de polietileno de 500 | cada uno; para
una capacidad de procesar 9.500 | de leche diariamente. Para efectuar
actividades de moldeo se ubican 4 mesas de acero inoxidable, 2 para el queso
fresco pura crema y 2 para el queso fresco Mozarella. También se cuenta con
una hiladora, que ocupa un espacio considerable dentro de la quesera, debido a
que es de un modelo antiguo y poco eficiente en cuanto al consumo de energia
y de vapor. Existe ademas dos tipos de prensas, una neumdatica con una
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capacidad maxima para prensar 640 quesos y unas prensas manuales que
posen una capacidad maxima para prensar 350 quesos; las prensas neumaticas
se encuentran mal ubicadas, muy cerca de la zona de transito de los operarios,
generando de esta manera dificultades en el transporte de los productos lacteos
y el desplazamiento de los operarios. Por otra parte la sala de empaque que
cuenta con 2 maquinas selladoras con capacidad para sellar 10 quesos por
minuto, se encuentran compartiendo espacios con el molino parar el queso
amasado y los estantes de maduracion de queso Gouda, dificultdndose de
alguna manera entre si, una u otra actividad.

Los pisos de la quesera se encuentran en mal estado, esto debido a que esta
baldosa es inapropiada para soportar el trafico diario, por lo que se debe
cambiar el piso inmediatamente parar evitar accidentes y efectuar de mejor
manera el lavado y la desinfeccion de las instalaciones.

En cuanto a infraestructura, se tiene que las instalaciones se encuentran en mal
estado, pues existen pequefas filtraciones de la segunda planta hacia la
guesera, que podrian generar contaminaciones hacia los productos o favorecer
el crecimiento de hongos o bacterias en los cielos rasos de planta baja. Las
instalaciones de la quesera no cuentan con sistemas o0 la infraestructura
adecuada parar impedir el paso o repeler los ataques de roedores, insectos 0
animales extrafios que pueden entrar a contaminar 0 a atacar algunos
productos que se encuentran por largos periodos dentro de la quesera, ya sea
en maduracion o en prensado.

A continuacion se detallan los elementos que se encuentran ubicados dentro de
la planta:
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Figura 36,

Localizacion acdtual de la maguinatia v equipos en s guesera dela ILCSA
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CONVENCIONES FIGURA 36

1. Tina de cuajado (1)

2. Tina de cuajado (2)

3. Tina de cuajado (3)

4. Mesa de moldeo (1)

5. Mesa de moldeo (2)

6. Mesa de moldeo (3)

7. Mesa de moldeo (4)

8. Hiladora

9. Marmita (500L)

10. Prensa manual

11. Prensa neumatica

12. Recipiente de desinfeccion

13. Bomba para desuerado

14 Selladora (1).

15. Selladora (2)16. Molino

17. Estantes para maduracion de queso Gouda)
18. Depdsito de salmuera (500Lts)
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7.6 DIAGRAMAS DE PROCESO PARA LOS DIFERENTES TIPOS DE QUESOS A FABRICARSE DENTRO DE

LA NUEVA QUESERA

7.6.1 DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA ELABORACION DE QUESO FRESCO PURA CREMA

PRODUCTO: Queso Fresco Pura crema

MATERIA PRIMA PROCESADA 5.500 Litros de leche

DONDE EMPIEZA EL PROCESO: Recepcion de la materia prima

DONDE TERMINA EL PROCESO: Despacho del producto terminado

DEPENDENCIA: Planta de produccion

PROCESO ACTUAL X

PROCESO NUEVO O

QUIEN ELABORO: FECHA:

T DIST| OPERARIOS, MAQUINARIA

No ACTIVIDAD SIMBOLO| (min.) | (m) Y EQUIPO OBSERVACION
1 | RECEPCION DE M.P 82 2 |1 Operario de plataforma,|La leche debe contar con
Q cantinas de 40 litros caracteristicas
alcoholimetros, Lactometro, | organolépticas  aceptables

agitador, bascula, filtro, tanque | de lo contrario se descarta
de recepcion, reqistro
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CONTROL DE 82 - | Laboratorista, equipo y|Estas pruebas se hacen
CALIDAD reactivos para la determinacion | diariamente y al producto de
de grasa, del punto de|cada proveedor.
congelaciéon, acidez titulable,
densidad, reductasa
TRANSPORTE |:> 55 10 |Operario actividad 1, bomba,|El tiempo corresponde al
AL PASTEURIZADOR 10.000 I/h, tuberia transporte de 5500 litros, se
realiza por cochadas
DESCREMADO 110 1.5 |1 Operario del pasterizador,|El porcentaje de gasa baja
ﬁ Descremador 2800L/h de3.5a3.1%
PASTEURIZACION 86 0 |Operario actividad 4,| Condiciones de
~ pasteurizador de placas| pasterizacion 72°C por 15
(/ capacidad 38001/h segundos.
TRANSPORTE A 55 13 |2 bombas impulsora con|Solo trabaja una bomba, el
TINA DE CUAJADO |:> capacidad de 6000l/h, tuberia|tiempo es el gastado en
manguera plastica, 2 tinas de |transportar 5500 litros. Los
cuajado de 3000 y otra de 500 | tanques de 500 litros son de
Lty dos tanques de 500lts polietileno y son opcionales.
ADICION DE SALES 5 0 |1 Operario, reactivos (cloruro|Con el fin de obtener un
Q de calcio 825 g, nitrato de|buen coagulo y para inhibir
potasio 8259), agua el crecimiento bacteriano
respectivamente
CALENTAMIENTO 20 0 |Operario actividad 7, vapor|El calentamiento se hace
C] saturado a 110° C, agitador,|con vapor directo hasta

colador plastico, manguera de
vapor

alcanzar una temperatura de
37 ° C, la agitacion puede
ser manual o automatico
dependiendo del tipo de tina.
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9 | ADICION DE CUAJO 5 5 |Operario actividad 7, cuajo|Preparar la soluciéon de cuajo
MAS AGITACION O Marsall 110 g con 2 ml de agua y 10 g de
sal, agitacion lenta
10 COAGULACION 100- 0 |Tina otanque de coagulacién |Mantener la temperatura a
D 120 37° C, para tener una
coagulacion optima
11 CORTE 30 5 Operario actividad 7, lira|Realizar un corte fino 1cm?
Q metalica manual, agitador y liras{con el fin de desalojar
automaticas rapidamente suero
12 REPOSO D 20 0 |Tina otanque de coagulacion Se realiza para dar mayor
firmeza al coagulo vy
desalojar el suero
13 AGITACION Q 20 2 Operario actividad 7 mas 4|con el fin de desalojar la
operarios , agitadores de acero| mayoria del suero.
inoxidable manuales
14 DESUERADO O 28 2 |Operarios actividad 13, bomba| Hay un ligero descenso de la
PARCIAL de desuerado, tamiz metdlico,|temperatura, 34°C y la
malla fina de tela, baldes acidez del suero es de 9° D
15 SEGUNDA 20 3 |Operarios actividad 13, agua a| Adicion de 15 % de agua en
AGITACION O 65 ° C, agitadores, manguera comparacién con la materia
prima empleada .
16 | DESUERADO TOTAL O 10 20 | Operarios actividad 13,| La temperatura del coagulo
,bomba, manguera, lienzo sube hasta39°C
17 ADICION DE Q 6 3 |Operarios actividad 13,| Se adiciona 66Kg para 5500
SALMUERA gavetas, sal, agua a 85 °C lits,
18 TERCERA 15 3 |Operarios actividad 13,|la sal debe quedar bien
AGITACION Q agitadores manuales y| distribuida en el coagulo
mecanicos
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19 ADICION DE Q 5 5 |Operario actividad 7, reactivos| Se realiza para inhibir el
PEROXIDO (293ml x 5500 |) crecimiento bacteriano
20 | TRANSPORTE DEL 33 2-6 | Operarios actividad 13,{Un porcentaje de coagulo,
COAGULO HACIA LA |:> baldes plasticos (20 Kg), mesa|sin sal se separa con
MESA DE MOLDEO y moldes de acero inoxidable anterioridad, para cuajadas
21 MOLDEO D 60-90 | 1-6 |Operarios actividad 13,| Controlar peso entre 560 y
moldes cilindricos perforados,{600 g, se comprime el
mesa de moldeo contenido dentro del molde y
se voltea
22 ENTELADO Q 50-60 | 1-6 |Operarios actividad 13, telas| Cada bandeja debe
de 30 por 30 cm deben estar|contener 16 moldes. Las
lavadas y desinfectadas, | telas son para impedir que
moldes, bandejas de acero|salga el coagulo por la
inoxidable presion ejercida
23 TAPADO O 15 0 |Operarios actividad 13,|Las tapas se colocan
moldes, tapas y bandejas de|correctamente, antes de
acero inoxidable llevar a la prensa
24 PRENSADO D 180- 3 |4 prensas neumaticas y 2|En promedio se prensan
200 manuales con capacidad de| 1300 quesos, por lo que hay
512 y 320 guesos|que utilizar dos veces las
respectivamente prensas heumaticas
25 DESMOLDE 60 2-5 |Operarios actividad 13,|Se controla el nivel de
() moldes, bandejas, mesa, tapas, |prensado y se vuelve a
canastillas plasticas prensar si es necesario
26 DESENTELADO O 20 2-5 |2 Operarios de actividad 13,
mallas de tela, bandejas
27 REBANADO w 20 25 |1 operario de actividad 13,|Se rebanan los bordes con
A/

cuchillo,
inoxidable

recipiente de acero

el fin de darle una mejor
presentacion al queso
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28 | TRANSPORTE A LA :> 30 7 |1 Operario de actividad 13,|el tiempo es para transportar
SALA DE EMPAQUE tablas de madera, 1300 unidades de queso
29 ENFUNDADO 54 1 |Operario actividad 25y 1 de la| Las fundas deben colocarse
D 13, fundas plasticas, bandejas | correctamente
30 EMPAQUE - 162 2 | Operarios actividad 29,|La maquina debe hacer
L) empacadora al vacio capacidad | correctamente el vacio
8 unidades por minuto
31| TRANSPORTE AL |:> 10 20 |Operarios actividad 13, tablas|se transporta 50Kg por cada
CUARTO FRIO de madera, transporte manual |tabla (13 viajes)
32 | ALMACENAMIENTO v 0-48h 0 |Cuarto frié, estantes y tablas de|La temperatura es menor de
madera. 4°C
33 | TRANSPORTE HACIA 40 10 |2 operarios de despacho,|el producto sale del cuarto
LA MAQUINA I:> gavetas, carretilla metélica frio, después de efectuado el
FECHADORA respectivo pedido
34 FECHADO - 43 1 |fechador, Maquina fechadora|Se rotula el producto con
\) electronica, franela fecha de elaboracion vy
vencimiento
35 DESPACHO - 10 |Operarios actividad 31 y 32,|Se inspecciona y se registra
Cajas de carton de capacidad |la cantidad de producto
de 20 unidades cl/u, sellos,|despachado, la fecha de
gavetas despacho y el destino
TOTAL VARIABLES 1571 | 159 |11 OPERARIOS Se distribuyen tareas para
TOTAL TRABAJO EN LA 698 | 111.|5 OPERARIOS tratar de concluir el proceso,

QUESERA

por lo tanto se hace
necesario un operario mas
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7.6.2. DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA ELABORACION DE QUESO MOZARELLA

PRODUCTO:
MATERIA PRIMA PROCESADA

DONDE EMPIEZA EL PROCESQO:
DONDE TERMINA EL PROCESO:

DEPENDENCIA:

PROCESO ACTUAL
PROCESO NUEVO

QUIEN ELABORO:

X

Queso Mozarella

2.000 Litros de leche

Recepcion de la materia prima
Despacho de producto terminado

Planta de produccion

FECHA:

T DIST| OPERARIOS, MAQUINARIA
No ACTIVIDAD SIMBOLO| (min.) | (m) Y EQUIPO OBSERVACION
1 | RECEPCION DE M.P 30 2 |1 Operario de plataforma,|La leche debe contar con
D cantinas de 40 litros caracteristicas
alcoholimetros, Lactometro, | organolépticas  aceptables
agitador, bascula, filtro, tanque | de lo contrario se descarta
de recepcion, registro
2 CONTROL DE 30 - | Laboratorista, equipo y|Estas pruebas se hacen
CALIDAD reactivos para la determinacion | diariamente y al producto de
de grasa, del punto de|cada proveedor.
congelacién, acidez titulable,
densidad, reductaza
3 TRANSPORTE AL |:> 20 10 |Operario actividad 1, bomba,|El tiempo corresponde al
AREA DE tuberia transporte de 2000 litros, se

PASTEURIZACION

realiza por cochadas
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4 DESCREMADO 40 1.5 |1 Operario de pasteurizacion,|El porcentaje de grasa baja
Q descremador 2800L/h de3.5a3.1%
5 PASTEURIZACION 30 0 |Operario actividad 4,| Condiciones de
~ pasteurizador de placas| pasterizacion 60°C por 15
CJ capacidad 3800l/h segundos.
6 TRANSPORTE A 20 15 |2 bombas impulsora con|Solo trabaja una bomba, el
TINA DE CUAJADO |:> capacidad de 6000l/h, tuberia|tiempo es el gastado en
manguera plastica, tina transportar 2000 litros
7 ACIDIFICACION 5 0 |1 Operario, reactivos (acido|Esta operacion se realiza a
G citrico 2200q), recipiente, agua|una temperatura de 10°
fria y estéril mas agitacion.
8 | ADICION DE SALES 2 0 |Operario actividad 7, reactivos|Con el fin de obtener un
(cloruro de calcio 150g, nitrato | buen coagulo y para inhibir
Q de potasio 1509g), agua el crecimiento bacteriano
respectivamente
9 CALENTAMIENTO 10 0 |Operario actividad 7, vapor|El calentamiento se hace
C) saturado a 110° C, agitador,|con vapor directo hasta
colador plastico, manguera de |alcanzar una temperatura de
vapor 37 ° C, se agita el contenido
y se cierne los coagulos
precipitados
10 | ADICION DE CUAJO 5 1 |Operario actividad 7, cuajo|Preparar la solucion de cuajo
G Marsall 23 g con 2° ml de agua y 10 g de
sal, agitacion lenta
11 COAGULACION 20-35 0 Control de temperatura a

U

37° C, para tener
coaqgulacion optima

una
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12 CORTE 5 Operario actividad 7, lira| Realizar un corte fino 1cm?
D metalica manual, agitador con el fin de desalojar
rapidamente suero
13 REPOSO 5 Se realiza para dar mayor
D frmeza al coagulo vy
desalojar el suero
14 AGITACION 5 Operario actividad 7 mas 1 |con el fin de desalojar la
O operario , agitadores de acero| mayoria del suero.
inoxidable manuales
15 DESUERADO 10 Operarios actividad 14, bomba| Hay un ligero descenso de la
PARCIAL O de desuerado, tamiz metalico, |temperatura, 34°C y la
malla fina de tela acidez del suero es de 18° D
16 SEGUNDA 5 Operarios actividad 14, agua a| Adicién de 15 % de agua en
AGITACION D 75 ° C, agitadores, manguera comparacion con la materia
prima empleada.
17 | DESUERADO TOTAL 6 Operarios actividad 14, valvula| La temperatura del coagulo
Q de desuerado, tamiz metalico, | sube hasta 45°C
palendra de acero inoxidable
18 | TRANSPORTE A LA 30 Operarios actividad 14, baldes|El coagulo presenta una
MAQUINA HILADORA |:> plasticos de 20 Kg. de|textura elastica, se
capacidad, guantes de caucho [transporta 200 Kg. por
cochadas
19 HILADO 45-50 Operarios actividad 14,| Se adiciona agua (tercera
D Maquina hiladora de 70 Kg/15 | parte del peso del producto),
min de capacidad, agua a 90 °C | hasta lograr la consistencia
20 | TRANSPORTE A LA |:> 20 Operario actividad 7, tornillo|El tiempo corresponde al

MAQINA
DOSIFICADORA

sin fin maquina dosificadora
bandeja de recepcion

transporte de 200 Kg. Se
dosifica para 1 Kg de queso
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21 MOLDEO O 30 1-6 |Operarios actividad 14, | Controlar peso entre 1000 y
moldes, mesa de moldeo 1010 g,
22 LAVADO Q 5 0 |Operario actividad 7, agua fria| se lava para dar mayor
< 10 ° ¢, manguera consistencia al queso
23 VOLTEO O 10 0 |Operarios actividad 14,| se hace para dar
moldes uniformidad al queso
24 DESMOLDE Y D 60 3 |Operario actividad 7, tina de |Para lograr una textura firme
REMOJO 3000 litros, agua, moldes
25 | TRANSPORTE A LA :> 15 9 |Operarios actividad 14, tablas| el tiempo es para transportar
SALA DE EMPAQUE de madera, 180 Kg. de queso
26 | TAJADO PARA 500g D 20 0 |Operario actividad 7, cuchillo| Opcional dependiendo del
y medida de acero inoxidable pedido
27 ENFUNDADO D 30 1 |Operarios actividad 14, fundas| Las fundas deben colocarse
plasticas correctamente
28 EMPAQUE 7~ 90 2 |Operarios actividad 14,|La maquina debe hacer
L) empacadora al vacio capacidad | correctamente el vacio
5 unidades por minuto
29 | TRANSPORTE AL :> 10 20 |Operarios actividad 14, tablas|se transporta 50Kg por cada
CUARTO FRIO de madera, transporte manual |tabla (3 viajes)
30 | ALMACENAMIENTO v 24-48h| 0 |Cuarto frid, estantes y tablas de|La temperatura es menor de
madera. 4°C
31 | TRANSPORTE HACIA 10 10 |2 operarios de despacho,|el producto sale del cuarto
LA MAQUINA |:> gavetas, carretilla metélica fri6, después de efectuado el
FECHADORA respectivo pedido
32 FECHADO 22 1 |fechador, Maquina fechadora|Se rotula el producto con

S

N

a

electronica, franela

fecha de
vencimiento

elaboracion y
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33 DESPACHO - 10 |Operarios actividad 31 y 32,|Se inspecciona y se registra
Cajas de carton de capacidad |la cantidad de producto
de 20 unidades cl/u, sellos,|despachado, la fecha de
gavetas despacho y el destino

TOTAL VARIABLES 665 108 | 8 OPERARIOS
TOTAL TRABAJO EN LA 423 59 |2 OPERARIOS Un operario colabora con la

QUESERA

elaboracién de queso
amasado o gouda en su
tiempo libre
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7.6.3. DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA ELABORACION DE QUESO FRESCO AMASADO

PRODUCTO:

MATERIA PRIMA PROCESADA
DONDE EMPIEZA EL PROCESQO:
DONDE TERMINA EL PROCESO:

Queso Fresco Amasado

500 Litros

Recepcion de la materia prima
Despacho del producto terminado

DEPENDENCIA: Planta de produccion (Quesera)
PROCESO ACTUAL X
PROCESO NUEVO O
QUIEN ELABORO: FECHA:
T DIST| OPERARIOS, MAQUINARIA
No ACTIVIDAD SIMBOLO| (min.) | (m) Y EQUIPO OBSERVACION
1 | RECEPCION DE M.P 7 2 |1 Operario de plataforma,|La leche debe contar con
D cantinas de 40 litros caracteristicas
alcoholimetros, Lactometro, | organolépticas  aceptables
agitador, bascula, filtro, tanque | de lo contrario se descarta
de recepcion, registro
2 CONTROL DE 7 - | Laboratorista, equipo y|Estas pruebas se hacen
CALIDAD reactivos para la determinacion | diariamente y al producto de
de grasa, del punto de|cada proveedor.
congelacién, acidez titulable,
densidad, reductasa
3 TRANSPORTE AL |:> 5 10 |Operario actividad 1, bomba,|El tiempo corresponde al
AREA DE tuberia transporte de 500 litros,
PASTEURIZACION
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4 DESCREMADO 10 1.5 |1 Operario del pasterizador,|El porcentaje de grasa baja
Q Descremador 2800L/h de3.5a3. 1%
5 PASTEURIZACION 8 0 |Operario actividad 4,| Condiciones de
~ pasteurizador de placas| pasterizacion 72°C por 15
CJ capacidad 3800l/h segundos.
6 TRANSPORTE A 5 13 |2 bombas impulsora con|Solo trabaja una bomba, el
TINA DE CUAJADO |:> capacidad de 6000l/h, tuberia|tiempo es el gastado en
manguera plastica, tina de 500 | transportar 500 litros.
Lts
7 | ADICION DE SALES 5 0 |1 Operario, reactivos (cloruro|Con el fin de obtener un
Q de calcio 75 g, nitrato de potasio| buen coagulo inhibir el
75Q0), agua crecimiento bacteriano
respectivamente
8 CALENTAMIENTO 5 0 |Operario actividad 7, vapor|El calentamiento se hace
C) saturado a 110° C, agitador,|con vapor directo hasta
manguera de vapor alcanzar una temperatura de
37 ° C, la agitacion es
manual.
9 | ADICION DE CUAJO 2 1 |Operario actividad 7, cuajo|Preparar la solucion de cuajo
O Marsall 10 g con 2° ml de agua y 10 g de
sal, agitacion lenta
10 COAGULACION 30-45 0 |Tina otanque de coagulacion |Mantener la temperatura a
D 37°C, para tener una
coagulacion optima
11 CORTE D 5 2 Operario actividad 7, lira|Realizar un corte fino 1cm?

metalica manual,

con el fin de desalojar
rapidamente suero

146




12 REPOSO 5 Tina o tanque de coagulaciéon Se realiza para dar mayor
D frmeza al coagulo vy
desalojar el suero
13 AGITACION Q 5 Operario actividad 7/Se hace con el fin de
agitadores de acero inoxidable | desalojar la mayoria de
manuales suero.
14 DESUERADO Q 5 Operario actividad 7 bomba|Hay un ligero descenso de la
PARCIAL de desuerado, tamiz metalico, |temperatura, 34°C y la
malla fina de tela, baldes acidez del suero es de 9°D
15 SEGUNDA Operario actividad 7, agua a|Adicién de 15 % de agua en
AGITACION D 65 ° C, agitadores, manguera comparacion con la materia
prima empleada, mas
agitacion
16 | DESUERADO TOTAL Q 5 Operario actividad 7 ,bomba,|La temperatura del coagulo
manguera, lienzo sube hasta39°C
17 ADICION DE 2 Operario actividad 7, gavetas,|Se adiciona 6Kg para 500
SALMUERA D sal, agua a 85 °C lits,
18 TERCERA 3 Operarios actividad 7/,|la sal debe quedar bien
AGITACION Q agitadores manuales y| distribuida en el coagulo
mecanicos
19 ADICION DE Q 3 Operario actividad 7, reactivos| Se realiza para inhibir el
PEROXIDO (26ml x 500 1) crecimiento bacteriano
20 ESCURRIDO 120- Operario actividad 7, gavetas|Se escurre hasta que de la
180 plasticas, malla de tela contextura adecuada
21 TRANSPORTE AL 5 Operario actividad 7, gavetas|el molido se reali8za en el
MOLINO :> plasticas, cuarto de empaque
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22 MOLIDO 30 1 |Operarios actividad 7, molino| El molido debe ser fino, si es
Q de acero inoxidable de|necesario se repite el
capacidad de 180 Kg/h,|proceso. Si la cantidad a
gavetas, lienzo moler es reducida, se amasa
el queso manualmente
23 | TRANSPORTE A LA |:> 5 7 |Operario actividad 7, gavetas|El transporte se hace
MESA DE MOLDEO plastica, mesa de moldeo manualmente
24 MOLDEO 10 1 |Operario actividad 7, mesa de| El queso debe ser
moldeo, moldes comprimido dentro de los
moldes.
25 ENTELADO 50-60 | 1-6 |Operarios actividad 7, telas de| Cada bandeja debe
30 por 30 cm deben estar|contener 16 moldes. Las
D lavadas y desinfectadas, | telas son para impedir que
moldes, bandejas de acero|salga el coagulo por Ila
inoxidable presion ejercida
26 TAPADO 15 0 |Operario actividad 7, moldes,{Las tapas se colocan
Q tapas y bandejas de acero|correctamente, antes de
inoxidable llevar a la prensa
27 PRENSADO 90 3 |2 prensas neumaticas, | En promedio se prensan 175
D bandejas, tapas y moldes quesos, el tiempo de
prensado es menor para
tener la textura adecuada
28 DESMOLDE 10 2-5 | Operario actividad 7, moldes,|Se controla el nivel de
O bandejas, mesa, tapas,|prensado y se vuelve a
canastillas plasticas prensar si es necesario
29 DESENTELADO D 8 2-5 | Operario actividad 7, mallas
de tela, bandejas
30 REBANADO f} 5 2.5 |Operario actividad 7, cuchillo,| Se rebanan los bordes con
N

recipiente de acero inoxidable

el fin de darle una mejor
presentacion al queso
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31 | TRANSPORTE A LA :> 5 7 | Operario actividad  7,| el tiempo es para transportar
SALA DE EMPAQUE bandejas de acero inoxidable, 175 unidades de queso
32 ENFUNDADO D 20 1 |Operario actividad 7, fundas|Las fundas deben colocarse
plasticas, tablas de madera correctamente
33| TRANSPORTE AL |:> 5 20 |Operarios actividad 7, tablas|se transporta 50Kg por cada
CUARTO FRIO de madera, transporte manual |tabla (2 viajes)
34 | ALMACENAMIENTO v 24h 0 |Cuarto frié, estantes y tablas de|La temperatura es menor de
madera. 4°C
35 DESPACHO - 10 |Operarios de despacho,| Se inspecciona y se registra
gavetas plasticas la cantidad de producto
despachado, la fecha de
despacho y el destino
TOTAL VARIABLES 590 | 105.|7 OPERARIO
TOTAL TRABAJO EN LA 548 71 |1 OPERARIO

QUESERA
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7.6.4. DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA ELABORACION DE QUESO MADURADO GOUDA

PRODUCTO:
MATERIA PRIMA PROCESADA

DONDE EMPIEZA EL PROCESQO:
DONDE TERMINA EL PROCESO:

Queso Madurado Gouda

500 Litros

Recepcion de la materia prima
Despacho del producto terminado

DEPENDENCIA: Planta de produccion (Quesera)
PROCESO ACTUAL X
PROCESO NUEVO O
QUIEN ELABORO: FECHA:
T DIST| OPERARIOS, MAQUINARIA
No ACTIVIDAD SIMBOLO| (min.) | (m) Y EQUIPO OBSERVACION
1 | RECEPCION DE M.P 7 2 |1 Operario de plataforma,|La leche debe contar con
cantinas de 40 litros caracteristicas
alcoholimetros, Lactémetro, | organolépticas  aceptables
agitador, bascula, filtro, tanque | de lo contrario se descarta
de recepcion, registro
2 CONTROL DE 7 - | Laboratorista, equipo y|Estas pruebas se hacen
CALIDAD reactivos para la determinacion | diariamente y al producto de
de grasa, del punto de|cada proveedor.
congelacion, acidez titulable,
densidad, reductasa
3 TRANSPORTE A :> 5 10 |Operario actividad 1, bomba,|El tiempo corresponde al
PASTEURIZACION tuberia transporte de 500 litros,
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4 DESCREMADO 10 1.5 |1 Operario del pasterizador,|El porcentaje de grasa baja
G Descremador 2800L/h de3.5a3.1%
5 PASTEURIZACION 8 0 |Operario actividad 4,| Condiciones de
~ pasteurizador de placas| pasterizacion 72°C por 15
CJ capacidad 3800l/h segundos.
6 TRANSPORTE A 5 13 |2 bombas impulsora con|Solo trabaja una bomba, el
TINA DE CUAJADO |:> capacidad de 6000l/h, tuberia|tiempo es el gastado en
manguera plastica, tina de 500 | transportar 500 litros.
Lts
7 | ADICION DE SALES 5 0 |1 Operario, reactivos (cloruro|Con el fin de obtener un
D de calcio 75 g, nitrato de potasio| buen coagulo inhibir el
75Q), agua crecimiento bacteriano
respectivamente
8 CALENTAMIENTO 5 0 |Operario actividad 7, vapor|El calentamiento se hace
() saturado a 110° C, agitador,|con vapor directo hasta
manguera de vapor alcanzar una temperatura de
35 ° C, la agitacion es
manual.
9 ADICION DE O 2 1 |Operario actividad 7, sobre de|Agitar y esperar 15 minutos
CULTIVO LACTICO cultivo para 500 Its, agitador tina| para luego adicionar el
de cuajado cuajo
10 ADICION DE O 1 1 |Operario actividad 7,| Se debe mezclar bien con la
COLORANTE colorante de achiote (10ml) leche
11 | ADICION DE CUAJO 2 1 |Operario actividad 7, cuajo|Preparar la solucion de cuajo

Marsall 10 g

con 2° ml de agua y 10 g de
sal, agitacion lenta
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12 COAGULACION 30-45 Tina o tanque de coagulacién | Mantener la temperatura a
D 35°C, para tener una
coagulacion optima
13 CORTE 8 Operario actividad 7, lira|Realizar un corte fino 1cm?
Q metéalica manual, con el fin de desalojar
rapidamente suero
14 REPOSO 5 Tina o tanque de coagulacion Se realiza para dar mayor
D frmeza al coagulo vy
desalojar el suero
15 AGITACION Q 20 Operario actividad 7/Se hace con el fin de
agitadores de acero inoxidable |desalojar la mayoria de
manuales suero.
16 DESUERADO O 5 Operario actividad 7 bomba|Hay un ligero descenso de la
PARCIAL de desuerado, tamiz metdlico, | temperatura, 34°C y la
malla fina de tela, baldes acidez del suero es de 9° D
17 SEGUNDA 10 Operario actividad 7, agua a|Adicién de 15 % de agua en
AGITACION D 50 ° C, agitadores, manguera comparacién con la materia
prima empleada, mas
agitacion
18 SEGUNDO O 3 Operario actividad 7 ,bomba,|La temperatura del coagulo
DESUERADO manguera, lienzo sube hasta 38° C
19 PREPRENSADO 5 Operario actividad 7,|El reprensado ayuda a
D bandejas, lienzo, balde plastico, | liberar rapidamente el suero
jarra
20 CORTADO Q 2 Operarios actividad 7,!se hace el cortado para
cuchillo, facilitar el transporte
21 | TRANSPORTE A LA 5 Operario actividad 7, guantes,
MESA DE Q mesa de moldeo
MOLDEADO
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22 MOLDEO O 30 1 |Operario actividad 7,mesa de|Se utilizan moldes de 2 kilos
moldeo, moldes, y de 500 g
23 ENTELADO 10 2 |Operario actividad 7, moldes, | Las telas son para impedir
|:> bandejas, malla de tela gue salga el coagulo por la
presion ejercida
24 TAPADO O 15 0 |Operario actividad 7, moldes,|Las tapas se colocan
tapas y bandejas de acero|correctamente, antes de
inoxidable llevar a la prensa
25 PRENSADO D 90 3 |2 prensas neumaticas, | En promedio se prensan 100
bandejas, tapas y moldes guesos, entre quesos de 500
y de 2000g
26 VOLTEO 10 2-5 |[Operario actividad 7, moldes,|Se controla el nivel de
O bandejas, mesa, tapas,|prensado y se vuelve a
canastillas plasticas prensar
27 SEGUNDO Q 12h 2 |2 prensas neumaticas,|Son 12h para lograr la
PRENSADO bandejas, tapas y moldes dureza adecuada
28 DESENTELADO Q 8 2-5 | Operario actividad 7, mallas|Se debe hacer con cuidado
de tela, bandejas para no dafar el queso
29 REBANADO f} 5 2.5 |Operario actividad 7, cuchillo,| con el fin de darle una mejor
. recipiente de acero inoxidable presentacion al queso
30 | TRANSPORTE A LA :> 5 7 | Operario actividad  7,| el tiempo es para transportar
SALA DE bandejas de acero inoxidable, 100 unidades de queso
MADURACION
31 SALADO 12h 0 |Operario actividad 7, Tanque|La salmuera debe cubrir la
D de pvc de 500lts, salmuera a |totalidad del producto
18° salimetricos
32 SECADO Q 20 2 | Operario actividad 7,|Se hace para evitar el

ventilador, tablas de madera

crecimiento de hongos
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MADURACION 20-30d| 2 |Operario actividad 7,| Humedad relativa del 80% y
33 O estantes y tablas de madera,|a unatemperatura de 15 °C
ventilador, recipientes con agua
34 PARAFINADO D 120 5 |Operario actividad 7, parafina| Con el fin de proteger y darle
roja o amarilla (100°C) mejor presentacion al queso
35 EMPACADO D 20 1 |Operario actividad 7, papel|Se coloca la etiqueta y se
termo encogible, etiqueta| envuelve con papel
plasticas, tablas de madera termoencogible
36 | TRANSPORTE AL :> 5 20 |Operarios actividad 7, tablas|se transporta 50Kg por cada
CUARTO FRIO de madera, transporte manual |tabla (2 viajes)
37 | ALMACENAMIENTO v 1-10d 0 |Cuarto frio, estantes y tablas de|La temperatura es menor de
madera. 4°C
38 | TRANSPORTE HACIA 10 10 |2 operarios de despacho,|el producto sale del cuarto
LA MAQUINA |:> gavetas, carretilla metélica frio, después de efectuado el
FECHADORA respectivo pedido
39 FECHADO - 22 1 |fechador, Maquina fechadora|Se rotula el producto con
L) electronica, franela fecha de elaboracion vy
vencimiento
40 DESPACHO - 10 |Operarios de  despacho,|Se inspecciona y se registra
C) gavetas plasticas la cantidad de producto
despachado, la fecha de
despacho y el destino
TOTAL VARIABLES 535 | 123 |4 OPERARIO
TOTAL TRABAJO EN LA 461 76 |1 OPERARIO

QUESERA
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7.6.5. DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA OBTENCION DE REQUESON

PRODUCTO:

CANTIDAD DE MATERIA PRIMA:
DONDE EMPIEZA EL PROCESQO:
DONDE TERMINA EL PROCESO:
DEPENDENCIA:

Requesoén
3.900 Lts

Recepcion de la materia prima (lactosuero)

Desuerado del requesén
Planta de produccion

PROCESO ACTUAL 0
PROCESO NUEVO X
QUIEN ELABORO: FECHA
SIMBOLO| TIEMPO| DISTAN MAQUINARIA OBSERVACION
No |ACTIVIDADES (Min) CIA EQUIPO
, (m)
1 RECEPCION DE 23 18 1 Operario, El lactosuero debe tener una
LACTOSUERO EN titulador, Lactémetro, acidez titulable de 9 a 10°
LA MARMITA bomba para|Dornic y de un 5 a 6% de
desuerado,(10.000Its/h) | concentracion de sdlidos no
manguera, marmita de | grasos, al entrar a proceso
calentamiento(4.000Its)
2 MEZCLA DEL 5 0 Operario actividad 1,|Se adiciona de 0.03 a 0.034%
NEUTRALIZANTE jarra de un litro,| de bicarbonato, con respecto al

mezclador, bicarbonato

peso de lactosuero, y se agita
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3 | NEUTRALIZACION 5 Operario actividad 1,|En el momento de |la
agitador neutralizacion debe estar la
Tina de calentamiento | totalidadad de lactosuero en la

marmita de calentamiento

4 ADICION DE SAL 5 Operario actividad 1,|Es opcional dependiendo al

O Agitador, sal pedido, se agrega el 1.2 % en
peso de lactosuero.

5 PRIMER 20 Operario actividad 1,|Calentar hasta 65°C el

CALENTAMIENTO Marmita, vapor, | calentamiento es moderado.
termdmetro.

6 ADICION DE 5 Operario actividad 1,{Se hace con el fin de

LECHE Q balde, estabilizar el lactosuero vy
DESCREMADA mejorar la precipitacion
7 SEGUNDO 15 Operario actividad 1,[Se realiza hasta una T° de
CALENTAMIENTO Marmita, vapor,| 87.7°C, con calentamiento
termdmetro. moderado

8 MEZCLA DE 5 Operario actividad 1|Se disuelve un 0.7 al 0.8%

ACIDO CITRICO O Balde, mezclador, agua|de &cido citrico en 2 Its de
destilada, &cido citrico | agua, por peso de lactosuero.

9 ACIDIFICACION ﬁ 2 Operario actividad 1,|Con esta operaciéon bajamos el

N Agitador, balde, tina Ph hasta 4.5, y la acidez sube
hasta 19° Dornic.

10 | PRECIPITACION 3 Operario actividad 1 | Inspeccionar que todo el
requesOn se encuentre en la
superficie.

11 TERCER 5 Operario actividad 1,|Se calienta hasta 90°C y se

CALENTAMIENTO

vapor, termometro,

observa que el cambio de
textura sea adecuado.
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12 EXTRACCION 60 15 Operario actividad 1,{La extraccion se hace con
D mas un operario, tina|cuidado, para evitar perdidas
para recibo de| del requeson
requeson, lienzos,
13 LAVADO CON 10 1 Operarios  actividad|La temperatura es alta para
AGUA CALIENTE C\ 12, manguera, agua a|evitar modificacion en la
J 90°C textura del requeson, mejorar
el desuerado y disminuir el Ph
con el agua.
14 DESUERADO 40 15 Operarios actividad|El lienzo es para evitar
Q 12, Tina para recibo de|perdidas del requesén durante
requeson, tamiz| el desuerado
metalico y lienzo.
15 TRANSPORTE A 20 3 Operarios  actividad|El 39 % de requesén se
LA MESA DE I:> 12 tina de recibo,|destina para elaborar queso
MOLDEO lienzo ricotta untable y lo restante
para prensado
223 27 2 OPERARIOS
TOTAL VARIABLES
223 27 2 OPERARIOS

TOTAL TRABAJO EN LA QUESERA
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7.6.5.1. DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA OBTENCION DE QUESO RICOTTA PRENSADO

PRODUCTO:

CANTIDAD DE MATERIA PRIMA:
DONDE EMPIEZA EL PROCESQO:
DONDE TERMINA EL PROCESO:

Queso Ricotta prensado
101.28 Kg de Requeson

Recepcidn de la materia prima (Requeson)

Despacho de producto terminado.

DEPENDENCIA: Planta de produccion

PROCESO ACTUAL O

PROCESO NUEVO X

QUIEN ELABORO: FECHA

SIMBOLO| TIEMPO| DISTAN MAQUINARIA OBSERVACION
No |ACTIVIDADES (Min) CIA EQUIPO
(m)
16a| RECEPCION DE 10 2 Operarios actividad|Se recepciona lo destinado
REQUESON O 12 del diagrama/| para el presente proceso

anterior, mesa

17a| REDUCCION DE 20 4 Operarios actividad|Se debe hacer la reduccion

TAMANO Q 16a, Mesa metdlica,|parar facilitar el moldeado

guantes de caucho.

18a MOLDEADO 30 1 Operarios actividad|Se deben compactar con las

[) 16a, moldes metdlicos, | manos para facilitar el

guantes, mesa metalica | prensado

19a ENTELADO 30 1 Operarios  actividad | Al entelar, simultineamente se

O 16a telas de 30 por 30 |ubican los moldes en las

cm., moldes bandejas|bandejas
de acero inoxidable.
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20a TAPADO 15 1 Operarios  actividad | Deben ubicarse en la posicion
Q 16a tapas de acero|correcta para tener un mejor
inoxidable. prensado
2la| TRANSPORTE A 5 4-6 |Operarios actividad|El transporte se realiza por
LA PRENSA I:> 16a, bandejas| cochadas, manualmente
metalicas
22a PRENSADO 120 0 Operario actividad | Se debe igualar los
D 16a, prensa neumatica, | moldes antes de prensar
bandejas
23a | DESMOLDEADO Y < 10 4 Operarios  actividad | Se debe eliminar el requesoén
DESENTELADO Cj 16a mesa metdlica,|que no ha sido prensado
bandejas
24a| TRANSPORTE A 5 7 Operarios  Actividad | El transporte es manual
LA SALA DE I:> 16a, bandejas
EMPAQUE
25a ENFUNDADO 15 0 1 Operario Actividad|El llenado es manual
Q 16a, Empaque de
polietileno
262 EMPACADO AL 15 2 Operario actividad | El vacio debe ser del 50%
VACIO 25a, empacadora al|La resistencia del 40%
vacio
272 | TRANSPORTE AL 10 20 Operario actividad | El transporte es manual y por
CUARTO FRIO I:> 25a, canastillas | cochadas
plasticas
282 | ALMACENAMIENTO 0 - 24h 0 Cuarto frié Se almacena a 4°C, con un
V periodo de tiempo que
depende del pedido
20a TRANSPORTE 10 10 2 operarios de| el producto sale del cuarto frid,
HACIA LA MAQUINA I:> despacho, gavetas,|después de efectuado el
FECHADORA

carretilla metalica

respectivo pedido

159




30a FECHADO 30 1 Operario de|Se incluye la fecha de

C) despacho, Maquina| elaboracion y de caducidad.
fechadora, canastillas

312 | DESPACHO DE - 10 Operarios de| Se inspecciona y se registra la
PRODUCTO despacho, gavetas| cantidad de producto
TERMINADO plasticas despachado, la fecha de

despacho y el destino
TOTAL VARIABLES 325 69 5 OPERARIOS
TOTAL TRABAJO EN LA QUESERA| 285 |48 1 OPERARIOS
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7.6.5.2. DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA OBTENCION DE QUESO RICOTTA DE UNTAR

PRODUCTO:
CANTIDAD DE MATERIA PRIMA:
DONDE EMPIEZA EL PROCESQO:
DONDE TERMINA EL PROCESQO:

Queso Ricotta de untar

23.7 Kg de requeson

Recepcion de materia prima (requeson)
Despacho de producto terminado

DEPENDENCIA: Planta de produccion
PROCESO ACTUAL 0
PROCESO NUEVO X
QUIEN ELABORO: FECHA
SIMBOLO| TIEMPO| DISTAN MAQUINARIA'Y OBSERVACION
No ACTIVIDADES (Min) CIA EQUIPO
, (m)
16b RECEPCION DE 4 1 operario del| Se recepciona lo
REQUESON diagrama anterior, | destinado para el
mesa metalica, bolsas de| presente proceso
lienzo
17b REDUCCION DE 15 0 Operario Actividad 16b,|Se hace con el fin de
TAMARNO Q Mesa metalica, guantes|facilitar la mezcla y el
de caucho batido
18b TRANSPORTE ALA |:> 10 3 Operario Actividad 16b, | El transporte es manual
BATIDORA baldes y por cochadas
19b MEZCLA DE 5 0 Operario Actividad 16b, | Se utiliza un 25.8% de
COMPONENTES Batidora industrial, cap|leche pasteurizada,
() 50 Kg/hora recipientes|crema de leche el 9.7%,
plastico, mezclador,|sal dependiendo del
leche pasteurizada, | proceso de obtencion

crema de leche, delvosit,
sal

del requesoén, y delvosit
el 0.026% en peso de la
materia prima utilizada.
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LA MAQUINA

carretilla

20b BATIDO 40 0 Operario Actividad 16b,|Se debe batir hasta
Q batidora industrial lograr la textura
deseada (cremosa)
21b | TRANSPORTE A LA 5 2 Operario Actividad 16b | El transporte es manual
MESA DE EVASADO |:> cucharas y baldes|y por cochadas
plasticos
22b ENVASADO a 20 1 Operario Actividad 16b | El llenado debe ser al
L) envases plasticos de|maximo de la capacidad
300q, llenador del envase
23b TAPADO O 5 0 Operario actividad 16b,| Se debe hacer a
tapas plasticas presion y manualmente
24b TRANSPORTE AL 5 20 Operario actividad 16b| El transporte es manual
CUARTO FRIO |:> canastillas plasticas y por cochadas
25b | ALMACENAMIENTO 0-24h 0 Cuarto frié Se almacena a 4°C, por
v un periodo de tiempo
que depende de los
pedidos
26b | TRANSPORTE HACIA :> 10 10 operario de despacho,|El producto sale del

FECHADORA

gavetas,
metalica

cuarto frio, después de
efectuado el respectivo
pedido
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27b FECHADO 22 1 Fechador, Maquina|Se rotula el producto
fechadora electronica, | con fecha de
franela elaboracion y
vencimiento
28b DESPACHO - 10 Operarios de despacho,|Se inspecciona y se
() gavetas plasticas registra la cantidad de
producto despachado, la
fecha de despacho y el

destino

TOTAL VARIABLES 137 |51 2 operario

TOTAL TRABAJO EN LA QUESERA 105 30 1 OPERARIO

TOTAL OPERARIOS PARA LA LINEA 613 |[105 2 OPERARIOS Se alternan tareas para

DE RICOTTA tener un tiempo de 8
horas

CONVENCIONES

Operacién O Inspeccion Almacenamiento v Transporte :>

Demora D
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7.7 DISENO DE PLANTA

La planta que permitird la produccion de queso ricotta prensado y de untar se ha
disefiado, teniendo en cuenta la produccion que se espera manejar al cabo de
cinco anos (Capacidad instalada proyectada de acuerdo al incremento anual de la
disposicion de materia prima; lactosuero), para tal fin se tiene en cuenta aspectos
como; los volimenes de materia prima y de producto terminado, la ventilacién, la
iluminacién, dimensiones de la maquinaria y el equipo utilizado, asi como la
disposicion o distribucion de los mismos de tal forma que garanticen que todas las
actividades de produccién se desarrollen sin ningan contra tiempo.

Por otra parte cabe resaltar que la planta donde se implementaran las nuevas
lineas estara situada al lado de la actual planta de produccion de quesos frescos
y madurados, por lo que durante el desempefio de las actividades de produccion
dentro de la planta, habra la necesidad de compartir los espacios, y equipos que
de alguna manera se pueden emplear sin causar ningun tipo de dificultad.

En las figuras 37 y 38 se muestra el nuevo disefio y distribucién de planta, para

el montaje de la linea de produccion de queso ricotta prensado y de untar, asi
como también la adecuacion respectiva de toda la quesera.
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Figura 37 . Dizefio de planta, localizacion de maguinaria v equipa
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CONVENCIONES FIGURA 37

Marmita para la elaboraciéon de requeson (Cap, 4.000 Its)

Marmita para la elaboracién de requeson (Cap, 2.000 Its)

Tamiz para la recepcién de requson (Cap, 400 Its)

Batidora industrial (Cap, 50 Kg/h)

Mesa para moldeado de queso Mozarella.

Tina de cuajado para queso Mozarella.

Mesa para moldeado de queso ricotta.

Maquina hiladora.

Tina para la elaboracion de queso fresco (Cap, 500 Its

10. Bomba para desuere (Cap 10.000lts/h)

11. Tina de cuajado para queso fresco pura crema (3.000Its con agitacion)
12. Mesas para el moldeado de queso fresco pura crema (Incluye numerales 13y
16 de la figura 31)

14. Recipiente para la desinfeccion de utensilios y herramientas de proceso.
15. Tina de cuajado para queso fresco pura crema (3.000lts sin agitacion)
17. Prensa de tornillo (Cap, 380 unidades)

18. Prensa neumatica (Cap, 640 unidades)

19. Salida a la segunda planta (Cuarto frio y demas salas de proceso)

20. Cuarto de empaque para queso.

Co~NokwdE
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Figura 38. Disefio de planta, identificacion de areas de produccion

a A4
:'IIII|||||III ®
ESRAC NS -
1 | N N O ] IHPIDE:UPIDJS Flnlﬁlnl -
! H FRODUCCON -
H a ooy ENTRADN DE
H - - e
H = - 00 R TUE ERLE
' ] =
' |': -
n | N |
DEPCESTO i — E
DE — AREADE PRODUCCD N
NSNS —] i
PEC IARICS — =
—] Eea o
— =
]
] 8 =
E. | I | IN I BN IEENIENIENEEENIENENNN] IIIIIIIII 1 |
Z0MA DE
PATD = RECEPCION
DEM.P

UNMWERSIDA D DE Ha RIFD

IDENTIFCACION DE ARESS, DENTRO DE LA NUEWA QUESERA

T s Cavachan v LV E Eram FLARD T

EzCaLL: 1:150 | FORMATO: FECHA 2T

167



CONVENCIONES FIGURA 38

1. Zona para produccion de requeson (elaboracién de queso ricotta prensado y
de untar)

2. Zona para la produccién de queso Mozarella.

3. Zona para la produccion de queso fresco pura crema (Mozarella)

4. Zona para la produccion de queso maduro Gouda. (aqui también se elabora,
gueso fresco molido de forma esporadica)

5. Zona de prensado.
6. Zona de maduracion.

7 .zona de empaque (se empacan todos los tipos de queso menos el de untar)
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Figura 39. Diagratma de recarrido del proceso para quesa fresca pura crema
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Figura 40. Diagrarma de recarrido del pracesa para quesa fresco mozarella
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Figura 41, Diagrarma de recorrido del proceso para queso fresco Amasadoy madurado Gouda
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Figurs 42. Disgrama de recorido del proceso de las nuevas liness de productos

il L
vz L[]
oJaRm e
ERFAOUL
INEN|
I:I i ENTRADADE

M.PPIRA
TUBERLA

f"""
E
[F]e-

DEPOEMD
DE

IIIJJJJJJﬂ]
E
L1

I
L J

ZALIDA DE PROD LUC IE

PATIO=

Z0ONA DE
RECEPCION
DENB

UNI'WERBID LD DE HARND

RECO RAIDD DE LR= MUEVAE LINEART: DE PROC BEED

[N e O = | PLAND :OE

E=CALA: 1150 [ Fo AmATD [fEcHA =+ =T

MOTA: “werel orden de |3 actividad en el diagrama de procesa para nuevos productos; numerales, 765, 7651, 7.65.2.
COMVEMCIOMES: Requestn () Q. R. Prenzado (—# 0.R. D urtar [ —#

172



7.8 BALANCE DE MATERIA'Y ENERGIA

Para la realizacion de los célculos de materia y energia se tiene en cuenta el
sistema conformado por una marmita de acero inoxidable con 3.900 Its de
capacidad, e inyeccion directa de vapor vivo, que funciona de forma discontinua, o
sea que tanto la alimentacion como la evacuacion de material del sistema se
hacen por cochadas respectivamente (ver figura 43)

7.8.1 Balance materia.
7.8.1.1 Balance de materia para requeson

F = Alimentacion del sistema (materia prima, lactosuero)
P = Producto que sale del sistema (requeson)

V = vapor que sale del sistema

S = Suero residual.

X = Concentracion de solidos totales de los compuestos.
R = Requeson

L= Leche

C = Crema de leche

V=2
F = 3900 Its P=117.39kg
Xt = 6% Xp = 40%
A = 1.026 Kg/ |
S = 3864 kg
Xs=7?
> Balance general de materia: F=P+S+V
V=F-P-S
V =4.001.4 Kg -117.39 Kg - 3.864 Kg
V =20 Kg

> Balance especifico de materia: F.x=P.%+S.x%x+V.x
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Para calcular el valor real, remplazando se tiene:

4.001,4 Kg x (0.06) = 117.39 Kg x (0.4) + 3.864 Kg x (Xs) +0
Xs =0.05 =5 % (concentracion de solidos)

Para calcular el valor tedrico se tiene en cuenta un Xs = 0.048 para el suero
residual, que indica una maxima eficiencia en el proceso de precipitacion y
remplazando se tiene:

4.001,4 Kg x (0.06) = P x(0.4) + 3.864 Kg x (0.048) +0

P =136,57 Kg
Eficiencia del proceso: ¢ = Valor real / valor teorico x 100
¢= 117.39Kg/136.57 Kg x 100
¢c= 86%

7.8.1.2 Balance de materia para queso ricotta prensado.

F = 101.28 Kg P=7
Xt = 40% Xp=46.2 %
S=7?
Xs= 5%
> Balance general de materia: F=P+S
101.28 Kg = P+S
> Balance especifico de materia: F.x=P.%+S.X%

101.28 Kg x (0.4) = P x (0.462) + S x (0.05)
Por sustitucion se tiene: S =10.28 Kg (10.15%) y P =91 Kg

7.8.1.3 Balance_de materia para queso ricotta de untar

R = 16.12 Kg
"= 0t _ 5
L = 55Kg —  x,= 2
C = 20Kg ——

X. = 50%
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> Balance general de materia: R+L+C =P
23.7 Kg = P
> Balance especifico de materia: R.Xgr+L XL +C. Xc = P. %

X, = 16.12 Kg x (0.4) + 5.5 Kg (0.13) + 2 Kg (0.5) / 23.7 Kg
X, =0.345 =345%

7.8.2 Balance de energia.
7.8.2.1 Balance de energia para requesoén

F = Alimentacion del sistema (materia prima, lactosuero)
P = Producto que sale del sistema (requeson)

V = vapor que sale del sistema

S = Suero residual.

X = Concentracion de solidos totales de los compuestos.
ws = Masa de vapor Vvivo

Pws = Presion de vapor vivo

é ws = Calor latente del vapor

Qws = Calor que se debe suministrar al proceso

Cp = Capacidad calorifica.

Tt v = temperatura en los diferentes estados del proceso
X = concentracion

V=7
\
Tv
F =5.335.2 Kg/h
= 36° —— | T.=8rcC
)T(F _ 630/60 ¢ P = 156.52kg
f N\ Xp = 40%
| | |
S =5152 kg
Pws = 32 psi
Conversion : 32 psi x 1.013 bar = 2.2 bar

Pws = 123.26°C (port 14.7 psi
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2.2 bar
e ws = 2.193.7 KJ /Kg

Qws = ws x éws

Calorsensible= m x Cp x OT
Calor latente = mdelvapor = V.év

87.06°C ( T° a la que empieza a haber
ws . éws = m.Cp (TL—Tg) +V.év evaporacion)
Qws = {(5.335Kg/h) (3.26KJ/Kg °C|(51°C) + (26.67Kg / h) (2.297 KJ / Kg)} x X
Eficiencia (X) = 0.8
Qws = 758.606,5 KJ/h

Ws = Qws/ éws = 758.606,5KJ/h / 61.260.9 KJ/h
Ws 12.4Kg/h

Economia del proceso = V/ws = 26.67 Kg/h / 12.4 Kg/h = 2.15%, lo cual
significa que casi la totalidad del vapor para calentar el sistema, es aprovechado
por el mismo.

Para 45 minutos que dura el proceso (3.900 L de lactosuero de Mp) se gastan 9
Kg de vapor.

Experimentalmente se tiene que para producir 40 Kg de vapor se necesitan 10
galones de A.C.P.M, entonces para producir 9 Kg de vapor se requiere 2.25
galones que hacienden a un costo de U.S.D $ 2.81. Estos costos se asumen en
los costos indirectos de fabricacion (ver cuadro 61).

La energia necesaria para el prensado, batido y empacado de los dos productos
se detallan en el cuadro 48 y los costos generados se contemplan como costos
por gastos generales dentro del estudio financiero.

Cuadro 48. Energia necesaria dentro del proceso

MAQUINARIA O TIEMPO DE Kw VIR Kw COSTO DE
EQUIPO FUNCIONAMIENTO | GASTADOS | U.S.D$ | FUNCIONAMIENTO
DIARIO (ANO)
(Min) USD$
Prensa 120 2.2 0.09 71.28

neumatica para
ricotta prensado

Batidora para 40 3.2 0.09 103.6
ricotta de untar

Empacadora al 15 0.8 0.09 26
vacio para ricotta

prensado
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7.9 MAQUINARIA'Y EQUIPOS

Para la obtencion del producto a comercializar se hace necesaria la utilizacion y
adquisicion de maquinaria, equipos de produccion y de control de calidad y
demas accesorios e insumos que me permitan obtener el producto con las
caracteristicas propuestas en el presente estudio. Entre la maquinaria y equipo a
ser utilizados se encuentran los siguientes; detallados en los cuadros No 49y 50.

Cuadro 49. Maquinaria y equipo disponible dentro de la quesera de la industria

lechera Carchi

MAQUINARIA Y CANTI | ESPECIFICACIONES | OBSERVACIONES
EQUIPO DAD

Motobomba 1 10.000 Lt/H En buen estado
Marmita 1 500 Lt En regular estado
Tanques de polietileno 2 500 Lt En buen estado
Manguera para vapor 1 5 Metros (1 pul) En buen estado
Manguera para suero 2 7-3 Metros (1Y% pulg) En buen estado
Agitadores metalicos 2 Acero inoxidable En buen estado
Mesa Metdlica 1 Acero inoxidable En buen estado
Moldes metélicos 150 Acero inoxidable 500g | En buen estado
Tapas metalicas 150 Acero inoxidable En buen estado
Bandejas metélicas 10 Acero inoxidable En buen estado
Tamiz 2 Lienzo En buen estado
Telas 150 30x30cm En buen estado
Coladores 3 Plasticos (caseros) En buen estado
Guantes de caucho 2 Largos En buen estado
Recipientes plasticos 4 De 1y 20 lts En buen estado
Prensa neumatica 1 Cap maxima, 640 Und. | En buen estado
Empacadora al vacio 2 De 12 y 4 Und/min En buen estado
Licuadora industrial 1 Cap, 15 Lts En mal estado
Canastillas 5 Cap, 30 Unidades En buen estado
Cuarto frio 1 Cap, 6 Toneladas En buen estado
Carretilla metalica 1 Cap, 100Kg En buen estado
Maquina fechadora 1 Cap, 50 Und/min En buen estado
Termémetro 1 Escala, 0-110 °C En buen estado
Lactometro 2 Escala, 0- 20% En buen estado
Titulador de acidez 2 Escala, °Dornic En buen estado
Equipo Gerber 1 Escala, 0 — 5% En buen estado
pH- metro 1 Escala1l-14 En buen estado

177



Cuadro 50. Maquinaria 'y equipo a adquirir

MAQUINARIA Y CANT | ESPECIFICACIONE VIR VIR
EQUIPOS IDAD S UNITARIO TOTAL
(USD$) (USD$)
Marmita de 1 Cap, 2.000lts, en 2.318 2.318
inyeccion de vapor acero inoxidable
directo
Marmita de| 1 |[Cap, 4.000lts, en 4.466 4.466
inyeccion de vapor acero inoxidable
directo
Mesa metdlica 1 De acero inoxidable 909 909
Tina para recibo de 1 De acero inoxidable, 727 727
requeson con tamiz Cap, 400 Its
metalico y
rodachines
Bomba para suero 1 Cap, 6.000 lts / hora 900 900
residual
Batidora industrial 1 Cap, 50 Kg / hora 893 893
Tuberia para suero | 22 m | Hierro  galvanizado 4.3 94.6
residual de 1% pulg.
Tuberia para| 16 m | Hierro  galvanizado 21 33.6
transporte de vapor de %2 pulgada.
Accesorios para - Codos, trampas 14.3 14.3
linea de vapor uniones y  otros,
galvanizados, de 1/2
pulg.
Llave de paso 2 De bola, 2.15 4.3
galvanizada, de 1Y%
pulg
Accesorios - Codos, wuniones vy 18.2 18.2
otros, galvanizados,
de 1% pulg.
Manguera pléstica 15m | Corrugada, 1% pulg. 2.1 32

" Incluyen valor de transporte e impuesto de importacién
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Figura 43 Disefio de una marmita para el calentamiento de lactosuero y
precipitacion de requeson

| | 447 |

Cuadro 51. Especificaciones técnicas de la marmita para precipitacion de

requeson

VARIABLES ESPESIFICACIONES

Capacidad 2000 |

Materiales Acero inoxidable 304

Fuente de energia Vapor saturado

Método de inyeccion de vapor | Flauta circular de inyeccion directa
Accesorios -Termocupla

-Llaves de bola

-Tuberia de ¥2” (entrada de vapor)

-Tuberia de 2/5" (salida de lactosuero residual y requesén)
-Manguera de 2" para la entrada de lactosuero.

-Visor para la inspeccién de nivel

-Tapa para evacuacién de requeson y lavado.

-Mandémetro
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Figura 44. Diagrama de ingenieria para la produccién de queso fresco ricotta prensado y de untar
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7.10 ESTUDIO ADMINISTRATIVO Y ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA
INDUSTRIA LECHERA CARCHI

En vista de que el presente proyecto se ha formulado para desarrollarse dentro de
la Empresa Industrial Lechera Carchi ILCSA y para el beneficio econdmico y social
de la misma, es conveniente describir su conformacion administrativo vy
organizacional, la que permitira que los objetivos trazados por el presente estudio
se cumplan a cabalidad. La cual se presenta en la figura 44 en donde también se
detalla la mano de obra necesaria para el establecimiento de la nueva linea de
produccion.

Desde sus inicios la Empresa cuenta con una estructura organizativa y
administrativa compuesta de las siguientes dependencias: Asamblea general de
socios, quienes son los duefios de la empresa mediante la compra de acciones, la
mayoria son ganaderos por lo que también estan en la capacidad de solventar a la
fabrica de la materia prima necesaria; Una junta directiva de socios quienes
representan a la asamblea general de socios en las decisiones que deba tomar la
empresa; un gerente que se dedica a desempefiar actividades encaminadas a la
gestion y buena administracion que debe llevar la empresa, este es nombrado por
la asamblea general de accionistas por periodos determinados de tiempo; un
director técnico, quien se encarga de que todas las actividades relacionadas con la
produccién de la fabrica se cumplan a cabalidad.
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Figura 45. Organigrama de la empresa Industria Lechera Carchi
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7.11 ESTUDIO DEL IMPACTO AMBIENTAL
7.11.1. Identificacion de impactos.
La identificacion de impactos se realiza se utilizando el método de lista de

contrastes o de chequeo, en el cual se incluyen efectos medioambientales
generados, su objetivo es facilitar un andlisis acerca de las posibles

consecuencias de las acciones contempladas.

Cuadro 52. Identificacion de impactos.

ACCION

EFECTO

IMPACTO

Obras de adecuacién de
la planta

- Generacion de empleo
temporal.

- Generacion de residuos
solidos

- Incremento de la
poblacion activa.

- Contaminacion del
medio ambiente.

Calentamiento de

- Emanacion de gases por

- Contaminacion

lactosuero por inyeccion | la caldera. atmosférica

de vapor

Extraccion de requeson - Emanacibn de vapor | - Incidencia sobre la
saturado. salud de los operarios

Desuerado - Eliminacion de bajas |- Contaminacion
cantidades de suero | ambiental.
residual.

Prensado, desmolde vy |- Incremento del nivel de | - Incidencia sobre el

empaque. ruido. bienestar de los

operarios
Batido - Incremento del nivel de | - Incidencia sobre el

ruido.

bienestar de los

operarios
Mantenimiento, lavado vy | - Eliminacion de bajas | - Contaminacion
desinfeccion de equipos cantidades de aguas grises | ambiental

7.11.2 Calificacién ambiental.

7.11.2.1 Matrices causa efecto. La Matriz de Leopold es un sistema que permite
evaluar el impacto ambiental preliminar basandose en datos tanto cualitativos
como cuantitativos. Este sistema permite obtener una vision en conjunto del
efecto sobre cada una de las caracteristicas del ecosistema en el cual se instalara
la linea de proceso, por cada una de las acciones que se realicen en ella.
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Cuadro 53. Valoracion de impactos generados por la linea de proceso.

CLASIFICACION VALORACION

Notables - Mejoramiento de la productividad de la
planta (1)

Positivos - Aprovechamiento de los subproductos,

lactosuero (2)
- Diversificacién de productos (3)
- Generacion de empleo (4)

Temporales - Incremento del ruido (5)
Permanentes - Contaminacion del agua (6)

- Contaminaciéon atmosférica (7)

Cuadro 54. Relacion de impactos.

ACCIONES 1 2 3 4 5 6 7
Factomes T oNES
Flora O |4 [0 |O (O |2 |3 |13
Fauna O [4 |0 |0 |2 |2 |2 |14
Paisaje O [3 [0 [0 [2 [1 |3 [1.3
Suelo 0O |2 [0 |O (O |1 |0 |043
Agua 0O |5 [0 [0 [0 [3 |3 |15
Ambito socio econdmico 4 |5 |3 |4 1 |0 |0 |243
ESCALA: 0— Nula 3 — Media
1 — Muy baja 4 — Alta
2 — Baja 5 — Muy alta

7.11.3 Evaluacion de los recursos afectados.

De los impactos ambientales calificados en el cuadro 54 se observa que el &mbito
socioeconomico y el agua son los mas afectados al montar la nueva linea de
proceso para la producciéon de requeson a partir del aprovechamiento del
lactosuero

7.11.3.1 Aspecto socioeconémico. La generacion de empleo y el aumento de la
productividad de la empresa aumentan la estabilidad laboral y el bienestar
economico Yy social tanto de los accionistas de la planta como de los productores
de leche de la zona. Que tendran una planta solvente a la cual proveer.

184



7.11.3.2 Agua. Es un recurso que se ve afectado, pero en una minima proporcion
mas por elementos de desecho provenientes del mantenimiento, lavado y
desinfeccion de los equipos que por subproductos o factores generados por el
montaje de la linea de produccién, puesto que el suero residual proveniente de la
extraccion del requeson serd conducido hasta un depésito para luego ser
distribuido a la gente del comun para la alimentacion de animales.

7.11.4 Plan de manejo ambiental (PMA)

En este se plantean alternativas de solucién y las acciones necesarias para
prevenir y controlar los posibles efectos o impactos negativos que se puedan
presentar con la ejecucion y puesta en marcha del proyecto.

De acuerdo a los conceptos descritos anteriormente se puede afirmar que este
proyecto se formula no solamente con el objetivo de captar nuevos ingresos, sino
también con el fin de mitigar y prevenir de alguna manera la contaminacion
ambiental generada por la planta por la evacuacion de subproductos al medio
ambiente que causan graves efectos contaminantes, como es el caso del
lactosuero, del cual una gran cantidad se arroja al alcantarilado que
posteriormente desemboca en los rios de la region, provocando dafios
irreversibles de caracter ecoldgico.

Por lb anterior se afirma, debido a que a nivel mundial se conoce al lactosuiero
como uno de los materiales mas contaminantes que existen en la industria
alimentaria. Por ejemplo se tiene que cada 1,000 litros de lactosuero generan cerca
de 35 kg de demanda biologica de oxigeno (DBO) y cerca de 68 kg de demanda
guimica de oxigeno (DQO). Esta fuerza contaminante es equivalente a la de las
aguas negras producidas en un dia por 450 personas.

Por estas razones consideramos que la implementacion de este proyecto es
adecuada para la situacién en que se encuentra la planta de la Industria Lechera
Carchi, que al no contar con una planta de tratamiento de aguas residuales, se
hace necesaria la disminucion de los subproductos que salen poducto de la
fabricacion de los diferentes productos lacteos, como son: lactosuero de
mantequilla, lactosuero de queso Mozarella (Acido), residuos liquidos provenientes
de las devoluciones, entre otros. Pero sin embargo es necesaria la construccion de
una planta de tratamiento de aguas residuales para la mitigacion total del impacto
ambiental que genera la planta en todas las areas de proceso.
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8. REPERCUCIONES SOCIALES POR PARTE DEL PROYECTO

Un porcentaje de lactosuero (50%) es comercializado en la planta, para la
alimentacion de cerdos de pequefios granjeros y proveedores de la misma
empresa, a un costo de 10 centavos la caneca de 20 litros, un precio
relativamente bajo, que no genera en si a la empresa una considerable
ganancia. Con el establecimiento de la linea de produccion de requesén el
suministro y venta del lactosuero se reduciria en un 90%, y de alguna forma
repercutiria negativamente hacia los compradores del lactosuero.

Se hace necesario plantear alternativas de concientizacion hacia los
compradores de suero, con el fin de dar a conocer las ventajas que trae la
industrializacién del lactosuero, tanto para la empresa como para la misma
sociedad, y si es el caso la empresa deberia recoger los excedentes de los
diferentes procesos y comercializar los cooproductos de dificil industrializacion
en este momento, ya sea fabricando balanceados a partir de los cooproductos o
vendiendo estos sin ningun tipo de transformacion.

A nivel del mercado de los productos nuevos, se afirma que en el Ecuador y
sobre todo en las ciudades mas importantes existe una cultura de consumo
hacia alimentos, con caracteristicas especificas, como es que tengan bajos
niveles de grasa, de sal, de carbohidratos, exentos de proteinas poco digeribles
y de algunos minerales no deseados por algunos consumidores. El lanzamiento
al mercado del queso ricotta y prensado y de untar, ocasiona una culturizacion a
nivel local (Tulcan) por el consumo de este tipo de productos y acentlia mas en
el resto del pais donde en este momento los productos Light y dietéticos se
estan estableciendo en rigurosos mercados.

Si se establece una linea de produccion de requeson, los accionistas de la
empresa tomarian conciencia acerca de la importancia que tiene el
aprovechamiento al maximo de los cooproductos generados por la fabrica, e
invertirian en investigacion o en la adquisicion de tecnologia y maquinaria
especial para el aprovechamiento industrial, generando asi mejores ingresos
para la sociedad
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9. ESTUDIO FINANCIERO

El estudio econémico tiene como objetivo determinar la inversion tanto de
maquinaria, infraestructura y capital de trabajo necesaria para poner en marcha el
proyecto, asi como también determinar los ingresos, evaluar el rendimiento o la
recuperacion de la inversion, y principalmente determinar la factibilidad del
negocio mediante el punto de equilibrio, VPN, relacién costo beneficio, TIR,
periodo de recuperacion e indice de rentabilidad.

9.1 INVERSION INICIAL

La inversion estipulada por este proyecto contempla la ampliacién y la adecuacion
de la antigua quesera y el montaje de la linea y puesta en marcha de la linea de
produccion de queso ricotta prensado y de untar como se muestra en el cuadro
55.

Cuadro 55. Inversion inicial del proyecto

INVERSION CANTIDAD VALOR VALOR
(UNIDADES) | UNITARIO | TOTAL
(US.D.$) | (U.S.D.9)

CONSTRUCCIONES Y
EDIFICACIONES

- Materiales de Construccion.

Ladrillos 10.000 0.054 540.0

Cemento, pega de ladrillo (bulto) 50 6.79 339.3
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Cemento para piso (bulto) 45 6.79 305.55
Cemento viga de amarre para piso| 12 6.79 81.48
(bulto)

Cemento viga de amarre, altura (bulto) 12 6.79 81.48
Cemento para cimentacion (bulto) 20 6.79 135.8
Arena (volguetadas) 8 60.7 485.7
Triturado (volquetadas) 6 53.6 3215
Varillas de hierro de % pulg (10| 40 2.32 92.86
columnas)

Varilla de hierro de ¥ pulg (viga de | 32 2.32 74.24
amarre piso)

Varillas de hierro de % pulg (viga de | 32 2.32 74.24
amarre altura)

Hierro de % (Kilogramos) 150 0.64 96.4
Alambre de amarre (Kilogramos) 100 0.786 78.6

1 Cercha en 5/8 (metros) 14 5.36 75.0

8 Cerchas en %2 (metros) 40 4.29 171.6
2 Cerchas en %2 (metros) 26 4.29 111.54
Eternit (hoja de 3 mts) 28 12.5 350
Eternit (hoja de 2,4 mts) 28 7.86 220
Baldosa para fabrica (m?) 110 3.6 392.86
Azulejo (m°) 70 6.43 450.1
Cemento blanco (bulto) 13 10.36 134.6
Madera (tablas) 60 1.07 64.3
Clavos (Cajasde 1,1 v¥2) 20 0.89 17.8
Subtotal 4.694,95
- Accesorios

Rejilla metalica para desagiie (10 x 0.30 | 1 10.7 10.7
mts)

Ventana (6 x 1.50 mts) 2 86.0 172.0
Ventana (3.5 x 1.50 mts) 2 43.0 86.0

188




Vidrio para ventanas (m?) 28 10.7 300
Silicona (300ml) 2 3.2 6.4
Canal para gotera (metros) 12.3 3.46 42.6
Accesorios para canal de goteras 23.6 23.6
Tubo de PVC de 2 pulg (metros) 6 2.9 175
Accesorios para desague 3.6 3.6
Extractores de vapor 2 125 250
Pintura de aceite (Galones) 10 175 175
Tiner (Galones) 3 3.2 9.6
Manguera para instalacion eléctrica | 100 0.36 36
(mts)

Cable para instalacion eléctrica (metros) | 100 0.29 29
Barras de luz blanca (de un metro) 4 1.07 4.28
Cajuela para barras eléctricas 2 104 20.8
Toma corrientes 2 2.1 4.2
Interruptores 2 2.11 4.22
Otros 1.167
Subtotal 2.362,5
- Mano de obra

Asesoria ingeniero civil 100
Maestro de obra 1 343 894
Albaniles 2 171 420
Subtotal 1.414

- Maquinariay equipo

Marmita de inyeccion de vapor directo | 1 2.318 2.318
de 2.000 Its

Marmita de inyeccién de vapor directo | 1 4.666 4.666
de 4.000 lIts

Mesa metélica 420 420
Tina para recibo de requesoén con 727 727
tamiz metalico y rodachines de 200 Kg

Bomba para suero residual 1 429 429
Batidora industrial 1 893 893
Tuberia para transporte de vapor 16 m 2.1 33.6
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Accesorios para linea de vapor - 14.3 14.3
Llave de paso 2 2.15 4.3
Tuberia para suero residual 22m 4.3 94.6
Accesorios para linea de suero residual | - 18.2 18.2
Manguera plastica para transporte de | 15m 2.1 32
Suero
Subtotal 9.650
TOTAL INVERSION 18.121,45
Cuadro 56. Depreciacion de activos.
INVERSION COSTO |VIDA VALOR DE DEPRECIACIO
TOTAL UTIL | SALVAMENTO N ANUAL
(20%)
CONSTRUCCIONES
Y EDIFICACIONES [7.057.45 20 1.411,49 282.3
MAQUINARIA Y 772
EQUIPO 9.650 10 1.930
TOTAL 1.054,3

Cuadro 57 Gastos de funcionamiento para el queso ricotta prensado

DETALLE VIR DIA VIR MES VIR PRIMER
(U.S.D. $) (U.S.D$) ANO (U.S.D. $)
Servicios publicos 0.1061 3.18 38.20
Teléfono 0.0212 0.636 7.632
Cafeteria 0.0212 0.636 7.632
TOTAL 0.148 4.45 53.4
Cuadro 58. Gastos de funcionamiento para el queso ricotta de untar
DETALLE VIR DIA V/IR MES V/R PRIMER
(U.S.D. $) (U.S.D %) ANO (U.S.D. $)
Servicios publicos 0.068 2.04 24.48
Teléfono 0.014 0.42 5.04
Cafeteria 0.014 0.42 5.04
TOTAL 0.096 2.88 34.56
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9.2 COSTOS OPERACIONALES Y DE FUNCIONAMIENTO

Son aquellos costos que se deben incurrir necesariamente para la produccion en
la planta, en los cuales se incluye los costos por adquisicidon de materia prima,
compra de insumos y el pago de la nomina tanto de la mano de obra directa e
indirecta proyectada a un afo para facilitar los calculos. También se tendra que
proyectar los costos operacionales a 5 afios con el fin de facilitar los célculos de
egresos necesarios para realizar el flujo de fondos.

9.2.1 Costos de materia prima e insumos. La materia prima objeto de
procesamiento en planta serd el lactosuero el cual no tiene valor alguno puesto
gue forma parte de un subproducto que en el momento se desperdicia, por lo tanto
en el siguiente cuadro se detalla la materia prima y el costo promedio de los
insumos utilizados diariamente.

Cuadro 59. Costos de materia prima e insumos

DETALLE CANTIDAD | V/IRUNITARIO | V/RTOTAL
(U.S.D.9) (U.S.D.9)

Q. R. PRENSADO (450q) 202
Materia prima
"Lactosuero (litros) 3.900 0.0025 9.75
Insumos
$a| refinada (kg) 9.51 0.175 1.66
Acido citrico (g) 3.120 0.0011 3.4
Bicarbonato de sodio (g) 1.170 0.0004 0.47
Funda para empacar 202 0.057 115
Total insumos - 17.03
Q. RDE UNTAR (300q9) 79
Materia prima
Requeson (KQ) 16.2 0.62 10.11
Insumos
Leche pasteurizada (Its) 55 0.32 1.76
Crema de leche (250q) 2 0.35 0.7
Sal refinada (Kg) 4 0.175 0.7
Delvosit (g) 4 0.5 2
Tarrinas para empaque 79 0.07 5.53
Total insumos 10.79

" El valor que tiene el lactosuero corresponde al precio que vende la planta a la gente del comtin o
a los socios para la alimentacion animal.

191



9.2.2 Costo de mano de obra directa (MOD) Comprende la mano de obra
empleada para el desempeiio de todas las actividades relacionadas con la
producciéon de un bien o servicio, dentro de la fabrica. En este caso para el
establecimiento de la linea de produccion de ricotta se hace necesario la
contratacion de 3 operarios, uno para apoyar la linea de queso fresco y dos para
la produccion de ricotta.

Cuadro 60. Nomina mano de obra directa

CARGO N° SALARIO SALARIO PRESTACIONES COSTO
MENSUAL (USD) | ANUAL (USD) SOCIALES ANUAL
(30%) (USD)

Operarios 3 1300 3.600 1.080 4.680

9.2.3 Costos indirectos

de fabricacion (CIF) Para el caso de la linea de

produccion de queso ricotta se destina un porcentaje proporcional, con respecto a
los otros productos que se elaboran en la empresa en lo correspondiente a los
costos indirectos de fabricacion; aqui se incluyen los costos requeridos para la
produccion del vapor, mano de obra indirecta, los costos indispensables para
realizar la distribucion del producto, dotacién de los operarios y el desgaste de la

maquinaria y equipos.

Cuadro 61. Costos indirectos de fabricacion para el queso ricotta prensado

DETALLE VIR DIA VIR MES VIR ANO
(U.S.D.9) (U.S.D.9) (U.S.D.9)
Mano de obra indirecta 0.58 17.4 208.87
Transporte por distribucion 0.43 13.05 156.65
Dotacién de operarios 0.48 14.44 173.28
Generacion de vapor 1.40 42.12 505.5
Desgaste de maquinaria 0.0636 1.909 22.9
TOTAL 2.95 88.6 1.063,3
Cuadro 62. Costos indirectos de fabricacion para el queso ricotta de untar
DETALLE V/R DIA V/R MES V/R ANO
(U.S.D.9) (U.S.D.9) (U.S.D.9)
Mano de obra indirecta 0.18 5.56 66.77
Transporte por distribucion 0.15 4.45 53.4
Dotacion de operarios 0.12 3.5 42.06
Generacién de vapor 1.40 42.12 505.5
Desgaste de maquinaria 0.042 1.26 15.12
TOTAL 1.89 56.89 682.68
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9.2.4 Costos administrativos. Al igual que con los costos indirectos de
fabricacion, para este aspecto se otorga un valor proporcional a los costos
incurridos por la empresa para la produccidén de los otros productos, al queso
ricotta prensado y de untar. Estos costos tienen que ver con el funcionamiento de
la gerencia, contabilidad, secretaria, sistemas y caja.

9.2.5 Costos por gastos generales. Dentro de estos costos se contemplan los
incurridos por: imprevistos tales como los costos de mantenimiento de la
maquinaria y equipos, contratacion temporal de distribuidores, costos de
funcionamiento de la prensa neumatica, empacadora al vacio, entre otros.

Los valores de los anteriores costos operacionales y de funcionamiento parar la
elaboracion de queso ricotta prensado Yy ricotta de untar se encuentran detallados

en los cuadros 63y 64.

Cuadro 63. Costos operacionales y de funcionamiento para la produccion de
gueso ricota prensado a partir de 117.000 Its de lactosuero mensuales

DETALLE VIR MES V/R PRIMER ANO
(U.S.D.9) (U.S.D. %)
Materia prima 292.5 3.510
Insumos 510.9 6.130,8
Costo de Mano de obra directa (MOD 260 3.120
Costos indirectos de fabricacion (CIF): 88.6 1.063,3
Costos administrativos 126.28 1.515.38
Costos por gastos generales 8.84 106,08
TOTAL 1.287,12 15.445,5

Cuadro 64. Costos operacionales y de funcionamiento para la produccién de
queso ricotta de untar a partir de 486 Kg mensuales de requeson.

DETALLE V/IR MES VIR PRIMER ANO
(U.S.D.9) (U.S.D. $)
Materia prima 303,3 3.639,6
Insumos 323,7 3.884,4
Costo de Mano de obra directa (MOD) 130 1.560
Costos indirectos de fabricacion (CIF): 56.89 682,68
Costos administrativos 80.74 968.85
Costos por gastos generales 10 120
TOTAL 904,6 10.855,53
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9.3 COSTOS FIJOS PARA QUESO RICOTTA PRENSADO Y DE UNTAR

Los costos fijos se calcularon teniendo en cuenta los gastos que incurre la
empresa haya o no produccion dentro de esta area y comprenden los gastos de
funcionamiento, costos operacionales y de funcionamiento exceptuando la materia
prima e insumos Yy ascienden a un valor de U.S.D.$ 5.858,16 para el queso
ricotta prensado y los costos fijos para el queso ricotta de untar son de U.S.D.$
3.366,09.

9.4 COSTOS VARIABLES PARA QUESO RICOTTA PRENSADO Y DE UNTAR

Los costos variables son los que se presenta de acuerdo a la cantidad y
frecuencia de produccion existente dentro de la planta y comprenden
principalmente la materia prima y los insumos de fabricacion, para el caso del
qgueso ricotta prensado ascienden a un valor de U.S.D.$ 9.640,8 y para el queso
ricotta de untar se tiene un valor de U.S.D.$ 7.524

9.5 COSTOS TOTALES

Es ka suma de los costos fijos y costos variables, que incurre la empresa para
mantener su produccion en un periodo de tiempo, para el caso de facilitar los
calculos para la realizacion del flujo de fondos se toman anualmente; los cuales
se proyectaran a cinco aflos en base a la inflacion promedio (9.71%) como se
muestra en los cuadros 65, 66 y 67.

Cuadro 65. Proyeccion costos totales para el queso ricotta prensado

No [ANO| COSTO TOTAL | INFLACION | N°DE UNDS COSTOS
UNITARIO (CTU) | PROMEDIO | A PRODUCIR | TOTALES
(U.S.D.9$) (U.S.D.9$)
0 |2003]- - - -
1 | 2004]0.21 9.71% 72.800 15.288
2 [2005]0.23 9.71% 80.080 18.418,4
3 | 2006 0.252 9.71% 88.088 22.198,2
4 |2007]0.276 9.71% 96.897 26.743,6
5 |2008]0.303 9.71% 106.586 32.295.6
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Cuadro 66. Proyeccion costos totales para el queso ricotta de untar

No | ANO| COSTO TOTAL | INFLACION | N°DE UNDS COSTOS
UNITARIO (CTU) | PROMEDIO | APRODUCIR | TOTALES
(U.S.D.$) (U.S.D.$)
0 | 2003]- - - -
1 [2004]0.383 9.71% 28.440 10.892,5
2 [ 2005]0.42 9.71% 31.284 13.139,3
3 | 2006 | 0.46 9.71% 34.412 15.829,5
4 [2007]05 9.71% 37.854 18.927
5 |2008]0.55 9.71% 41.639 22.901,4

Cuadro 67. Proyeccion costos totales del proyecto

ANO COSTOS
TOTALES
(U.S.D.9)

No

2003

2004 | 26.389,05

2005 | 31.594,9

2006 | 38.083,9

2007 | 45.892,6

QB (WIN[F|O

2008 | 55.115,2

9.6 CAPITAL DE TRABAJO

El capital de trabajo que debe tener una empresa, depende de la rotacion de
inventarios de los productos que maneje, en otras palabras es el dinero necesario
con que debe contar el inversionista para poner en funcionamiento el negocio.
Para este caso, del costo total anual tomamos un valor correspondiente a dos
meses de operacion.

Costo total para operar 12 meses

Costo paraoperar 2 meses
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9.7 INVERSION TOTAL

La inversion total corresponde al capital disponible con que se debe contar para la
implementacion de todos los fines y objetivos que contempla el proyecto, en este
caso la totalidad de la inversion serd asumida por la empresa que saldran de sus
activos disponibles, por lo cual la finalidad de este proyecto y en especial de los
estudios financiero y econémico del mismo, es demostrar la factibilidad de realizar
esta inversion.

Inversién total = Inversion inicial + Capital de trabajo
Inversion total = U.S.D.$ 18.121,45 + U.S.D.$ 4.398,2
Inversion total = U.S.D.$ 22.519,6

9.8 AMORTIZACION A LA INVERSION

Este concepto lo retomamos, considerando que la inversidn que va a realizar la
empresa tiene un costo financiero por su utilizacion durante el periodo de duracion
del proyecto, de tal forma se tiene que la tasa de interés estipulada para este caso
sera de un 18% anual, de acuerdo al interés de préstamo de los bancos en el
Ecuador, como se indica en el cuadro 68.

Cuadro 68. Amortizacién a la inversion

ANO | ANUALIDAD INTERES ABONO A SALDO
EIJA CAPITAL

0 22.519,6
1 7.201,33 4.053,52 3.147,81 19.371,8
2 7.201,33 3.486,92 3.714,4 15.657,4
3 7.201,33 2.818,33 4.382.99 11.274,41
4 7.201,33 2.029,4 5.171,9 6.102,51
5 7.201,33 1.098,45 6.102,51 0
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9.9.

Los ingresos anuales proceden de los volumenes de producto que venda
diariamente la empresa, por lo que estos dependen del precio de venta que se
maneje, el cual a su vez depende de los costos de produccién incurridos mas el
margen de utilidad (ver cuadro72) estipulado de acuerdo a ciertos factores como la
competencia. Los ingresos se proyectaran a un periodo anual con el fin de realizar
el flujo de fondos, y ademas se proyectaran a cinco anos, teniendo en cuenta el
porcentaje de crecimiento de la oferta de la planta, la demanda y la inflacion
incidente en los precios de venta. Los ingresos a ser percibidos por la empresa a

INGRESOS

cinco aflos se muestran en los cuadros 69, 70y 71.

Cuadro 69. Ingresos para el queso ricotta prensado

PRECIO PRECIO OFERTA INGRESO /ANO
BASE FUTURO |PROYECTADA (U.S.D %)
No| ANO | (Und, 4509) |(Und, 450g)| (Unidades)
0 | 2003 0.9 - - -
1 | 2004 0.9 0.99 72.800 72.072,0
2 | 2005 0.9 1.08 80.080 86.486,4
3 | 2006 0.9 1.19 88.088 104.824,72
4 | 2007 0.9 1.3 96.897 125.966,1
5 | 2008 0.9 1.43 106.586 152.417,98
Cuadro 70. Ingresos para el queso ricotta de untar
PRECIO PRECIO OFERTA INGRESO /ANO
_ BASE FUTURO [PROYECTADA (U.S.D9)
No| ANO ((Und, 300g)| Und, 300g)| (Unidades)
0| 2003 0.7 - - -
1| 2004 0.7 0.77 28.440 21.898,8
2 | 2005 0.7 0.84 31.284 26.278,56
3 | 2006 0.7 0.92 34.412 31.659,04
4 | 2007 0.7 1.0 37.854 37.854
5| 2008 0.7 1.09 41.639 45.386,51
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Cuadro 71. Ingresos totales anuales

No ANO INGRESOS (U.S.D.$)
0 2003

1 2004 93.970,8

2 2005 112.764,96

3 2006 136.483,76

4 2007 163.820,1

5 2008 197.804,49

Cuadro 72. Margen de utilidad bruta para queso ricotta prensado y de untar

No | ANO QUESO R. PRENSADO QUESO R. DE UNTAR
CTuU PVU | UTILIDAD [ CTU PVU [ UTILIDAD

0 2003

1 2004 |021 |099 |78.8% 0.383 | 0.77 | 50.26%
2 2005 |0.23 1.08 78.7% 0.42 0.84 50.0%

3 2006 [0.252 |119 [78.82% |0.46 |092 | 50.0%

4 2007 | 0.276 |13 78.77% 0.5 1.0 50.0%

5 2008 | 0.303 | 1.43 78.81% 0.55 |1.09 50.5%
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10. EVALUACION ECONOMICA

Para cubrir con la inversién necesaria para estudios montaje y puesta en marcha
de este proyecto se hace necesaria una inversion total de U.S.D.$ 22.519,6 Ila

cual sera asumida por la empresa industria lechera Carchi en su totalidad.

Para determinar la tasa de rentabilidad verdadera, y el VPN del proyecto, tenemos
en cuenta la tasa de interés promedio (DTF) manejada por los bancos en la
republica del Ecuador la cual tiene un valor de 14% anual.

De acuerdo a lo anterior tenemos que nuestra Tasa Minima Atractiva de Retorno
(TMAR) sera de un 17% anual, esto como resultado de sumar los 14 puntos de
la DTF mas los 3 puntos asignados como premio al riesgo.

Teniendo en cuenta los anteriores aspectos procedemos a realizar el flujo de
fondos correspondiente, para el presente proyecto.
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Cuadro 73. Flujo de fondos

ACTIVIDAD lANOO |ANO1 [ANO2 [ANO3  |[ANO4  |ANOS
EGRESOS

Total activos (+) (18.121,45

Costos

operacionales(+) 26.389,05 |31.594,9 (38.083,9 (45.892,6 |55.115,2

Capital de|4.398,2

trabajo(+)

Subtotal 22.519,6 |26.389,05|31.594,9 |38.083,9 [45.892,6 [55.115,2
INGRESOS

Ingreso ventas 93.970,8 [112.764,96|136.483,76|163.820,1 [197.804,49

Amortizaciones(-) 7.201,33 |7.201,33 (7.201,33 |7.201,33 |7.201,33

Depreciacion 1.054.3 |1.054,3 1.054,3 1.054,3 1.054.3

Ingresos - amort y 85.715.17 (104.509,33(128.228.13|155.564,47|189.548,86

depreciacion

Utilidad antes de 59.326,12 (72.914,43 [90.144,23 |109.671,87|134.433,66

impuestos

Costo financieros 4.053,52 [3.486,92 [2.818,33 |2.029,4 1.098,45

Utilidad gravable 55.272,6 [69.427,51 |87.325,9 [107.642,47|133.335,21

Impuestos 25% 13.818,15|17.356.87 (21.831,47 [26.910,62 |33.333,8

Utilidad neta 41.454,45 |52.070,64 |65.494,43 |80.731,85 (100.001,41

Amortizacion  (+) 7.201,33 |7.201,33 [7.201,33 |7.201,33 |7.201,33

Abono a capital (-) 3.147,81 |(3.714,4 4.382.99 |5.171,9 6.102,51

FLUJO NETO DE

EFECTIVO -22.519,6 |45.507,97 |55.557,57 |68.312,77 [82.761,28 |101.100,23
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Figura 46. Gréfica de flujo neto de efectivo
101.100,23
82.761,28
68.312,77
55.557,57

45.507,97

-22.519,6

10.1 VALOR PRESENTE NETO

Para determinar la rentabilidad del proyecto se calculamos el VPN, con la
siguiente formula:

VPN = -P+[FNE1/(1+i) +FNE2/(1+i)* +FNE3/ (1+i)® +FNE4/(1+i)* + FNEs/(1+i)°
Donde VPN

P inversion inicial
I = interés (TMAR deseada 17%)

Valor presente neto

Entonces, VPN = 189.892,63
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Como se tiene que el VPN es mayor que cero, el proyecto se justifica desde el
punto de vista financiero, puesto que los dineros invertidos en el proyecto rinden
mas que el interés (17%). El valor: 189.892,63 es la ganancia extraordinaria a la
tasa de interés mencionada, que genera el proyecto, medida en unidades
monetarias actuales.

10.2 TASA INTERNA DE RETORNO

La tasa interna de retorno (TIR) de un proyecto es la tasa de interés que hace que
el valor presente neto del proyecto sea igual a cero, es la medida mas adecuada
de la rentabilidad de un proyecto, si esta es mayor que la TMAR se dice que el
proyecto es viable, como se muestra a continuacion

TIR =  TASA DE INTERES VPN
17%(TMAR) 189.892,63
TIR 0
270% -3.525,91

TIR = 265.4% (Por el método de interpolacién)

10.3 RELACION COSTO BENEFICIO B/C

VPN INGRESOS = 425.553,58
VPN EGRESOS = 119.042,19
B/C = _ 4255535 _ 35
119.042.1

10.4 PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION

Este calculo se hace para determinar en cuantos afioso se recuperara la inversion
y para esto se confronta la inversion total con el valor de flujo neto de efectivo del
afo respectivo llevado a valor presente
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PR = 2 —_— 1 Inversion total
(a+i)"

Donde: n = Numero de afos

45.507,97
PR = = 38895,7

(1.17)*

De lo anterior se concluye que la inversion realizada para la puesta en marcha del
proyecto se recupera en el primer afio de funcionamiento.

10.5 PUNTO DE EQUILIBRIO (PE)

10.5.1 Punto de equilibrio para queso ricotta prensado.

Costos fijos (CF) U.S.D.$5.858,16

Costos variables Totales (CVT) = U.S.D.$9.640.8

Costo variable unitario (CVU) = U.S.D.$ 9.640.8 /72.800 Und
Costo variable unitario (CVU) = U.S.D.$ 0.13

Precio de venta unitario (PVU) = U.S.D.$ 0.99

P.E = CF/(PVU)-(CVU) =6.811 Und, paraelafiol

10.5.2 Punto de equilibrio para queso ricotta de untar.

Costos fijos (CF) = U.S.D.$ 3.366,09

Costos variables Totales (CVT) = U.S.D.$ 7524

Costo variable unitario (CVU) = U.S.D.$ 7.524 / 28.440 Und
Costo variable unitario (CVU) = U.S.D.$ 0.26

Precio de venta unitario (PVU) = U.S.D.$ 0.77

P.E = CF/(PVU)- (CVU) =6.600 Und, paraelafio 1
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De acuerdo a lo anterior se tiene que el punto de equilibrio en unidades para el
queso ricotta prensado (6.811 Und.) y el queso ricotta de untar (6.600 Und.) estan
muy por debajo de las cantidades que se produciran dentro de la nueva linea, lo

cual indica que el proyecto es viable (ver cuadros 64 y 65)
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11. EVALUACION FINANCIERA

Teniendo en cuenta que el VPN es de 189.892,63 por encima de cero, que la
relacion costo beneficio es mayor que uno (3.5) que el punto de equilibrio esta por
debajo de la demanda que se pretende captar para el primer afio de
funcionamiento, correspondiente a 6.811 unidades para el queso ricotta prensado
y 6.600 unidades para el queso ricotta de untar y ademas una TIR considerable
equivalente a 265.4.%, lo cual indica que la tasa de interés percibida por la
inversién es considerable, por lo que se puede afirmar que el proyecto es factible.
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CONCLUSIONES

» Las politicas de libre mercado como la apertura econémica formuladas por
los paises vecinos, como Colombia y Peru han provocado que la empresa
Industria Lechera Carchi, al igual que otras de la regién vean afectado su
mercado nacional, puesto que este hecho trae consigo el ingreso al pais de
productos extranjeros en forma abundante a precios que en ocaciones no
tienen competencia.

La cadena productiva de los lacteos en la provincia del Carchi presenta
algunas debilidades competitivas por encontrarse en zona de frontera con
Colombia lo que ocasiona que los productores colombianos que se
encuentran cerca de esta zona comercialicen la leche hacia el Ecuador de
forma ilegal a mas bajos precios, aprovechando los efectos de la
dolarizacion que a la vez les permite obtener mayores ingresos.

En vista de que los consumidores de productos lacteos en la actualidad
requieren de productos que les brinden salud y nutricion, se observa dentro
del anterior estudio que existe una demanda considerable dentro de los
nichos de mercado objeto de estudio, para los productos a lanzar al
mercado.

La demanda encontrada para el queso ricotta prensado y de untar, dentro
de la muestra elegida para objeto del estudio de mercado es considerable
lo cual demuestra la viabilidad del proyecto, pero por la limitante existente
en cuanto a la obtencion de materia prima (lactosuero) hace que los
calculos para la proyeccion del FNE se haga en base a la disponibilidad de
esta, teniendo en cuenta que la demanda para estos productos esta muy
por encima de la capacidad productiva de la nueva linea de produccion.

El aprovechamiento del lactosuero para la produccion de requeson se
convierte en una alternativa excelente, teniendo en cuenta que dentro de
este proceso se aprovecha casi la totalidad de los componentes del
mismo; solo un porcentaje de lactosa (70% aproximadamente) y algunas
proteinas no presipitables se desperdician quedando solubles en el suero
residual.

Los costos para la produccion de requeson y de sus productos
terminados son relativamente bajos puesto que los equipos ha utilizar
tienen una alta eficiencia y las operaciones en que se incurren requieren
de mucho control pero no son dispendiosas ni complicadas, los costos de
los insumos son bajos lo que permite lograr un margen de utilidad
atractivo.
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El requesén como materia prima, permite la formulacién de productos
lacteos diversos como el caso de los productos contemplados por este
proyecto.

La inversién total necesaria para la implementacion de este proyecto es
de U.S.D.$ 22.519,6 la cual contempla una ampliacion y la redistribucién
de la quesera actual mas no el montaje de una planta independiente.

El margen de rentabilidad mostrado por el proyecto es relativamente alto
puesto que los costos para la produccion de queso ricotta son bajos
debido a que la materia prima utilizada dentro del proceso tiene un costo
de adquisicién reducido.
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RECOMENDACIONES

Las normas sanitarias no son muy estrictas en la republica del Ecuador,
pero en la actualidad los paises desarrollados estan fomentando y a la
vez exigiendo que todos los proyectos tengan estabilidad frente a la no
contaminacién ambiental. Esto implicaria que la empresa adquiera un
mayor control parar los posibles efectos contaminantes.

La empresa Industria Lechera Carchi debe trabajar en iniciativas
encaminadas a lograr productos de mejor calidad y de bajos costos, para
gue sean mas competitivos dentro del mercado y de esta forma poder
enfrentar en un futuro las politicas macroeconémicas, como es el libre
comercio planteado por los paises potencias del continente americano.

En este sentido es recomendable que la empresa plantee convenios,
alianzas de caracter productivo y comercial tanto con sus proveedores de
materia prima, como con sus mayores clientes o distribuidores, para
mantener su producciéon y asegurar el mercado de sus productos.

Con el fin de aumentar la productividad de la empresa y que a la vez esta
sea competitiva dentro del sector industrial de la cadena lactea del pais
se debe incrementar la reinversion de capital destinado a la investigacion,
a la apropiacién de nuevas tecnologias, a la adquisicion de maquinaria y
equipo moderno y eficiente, asi como también en su infraestructura e
instalaciones.

Estructurar un departamento dedicado especificamente a las ventas y a la
investigacion de los mercados de productos lacteos o similares con el
objetivo de mantenerse informados acerca de los movimientos y
adelantos que en este sentido se encuentre realizando la competencia.
Este aspecto es importante sobre todo si tenemos en cuenta que la
empresa esta localizada en una zona fronteriza donde los efectos
econdmicos se encuentran variando de manera positiva 0 negativa debido
al movimiento de la balanza comercial, lo que hace que esta zona pueda
ser facilmente invadida por productos extranjeros o viceversa.

Incentivar la investigacion en cuanto a la utilizacion industrial del
lactosuero, puesto que es una alternativa de produccidon que permite
percibir mayores ingresos y fomentar el aprovechamiento de los
subproductos de la industria Lactea

Construir una planta de tratamiento de aguas residuales para mitigar
mayormente el impacto ambiental. Ademas se debe investigar en el
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aprovechamiento del lactosuero residual y demas cooproductos para la
obtencion de otros productos como: lactosa, concentrados y otros.

209



BIBLIOGRAFIA

HISCOX G y HIPPKINGS, EIl recetario Industrial, Barcelona: Gustavo Gili,
1987, 840 p.

ECUADOR, INSTITUTO NACIONAL DE ESTADISTICA Y CENSOS (INEC).
Quito.

COLOMBIA, INSTITUTO NACIONAL DE SALUD, Andlisis fisico-quimico vy
microbiolégico de la leche; Manual de procedimientos, Bogota, 1988, 90 p.

LINDEN, Guy. y LORIENT, Denis. Bioquimica Agroindustrial, Revalorizacion
alimentaria de la produccion agricola. Zaragoza: Acribia :, 1996. 550 p.

ECUADOR, MINISTERIO DE AGRICULTURA Y GANADERIA (MAG),
Seccional provincia del Carchi, tercer censo nacional agropecuario, proyecto
SICA Banco Mundial.

COLOMBIA, MINISTERIO DE SALUD, Direccién de recursos humanos,
Decreto 2437 de 1983, Disposiciones sanitarias sobre leche, Bogota, 1984.
80 p.

PEREZ GAVILAN, Jorge. Bioquimica y microbiologia de la leche. México:
Limusa, 1984. 620 p.

RIVIERA Julio Cesar, Tecnologia de leche y derivados. Pasto Udenar, 1995.
130 p.

RODRIGUEZ Maria, Manual técnico de derivados lacteos. Bogota: UNAD,
2002, 250 p.

ECUADOR, SERVICIO ECUATORIANO DE SANIDAD AGROPECUARIA
(SESA), Seccional provincia del Carchi.

ECUADOR, SERVICIO INTEGRAL DE LABORATORIOS (SEIDLA), Quito
SPREER Edgar, Lactologia industrial, Zaragoza: Acribia, 1991. 680 p.
VEISSEYRE, Roger. Lactologia técnica. Zaragoza: Acribia, 1995, 450 p.
PUBLICACIONES OCAJGTZ, Opciones para darle valor agregado al lactosuero

en queseria, [on line], SL; [13, enero.03] http/ www.science.oas.org/
espanol/publica.htm.

210



- FUNDACION GRUPO EROSKI, Aprender a comer bien, [on line], SL; [10,
abril.03] http/ www. Consumer. Es/web/es/nutricion/aprender-a-comer-
bieb/curiosidades/53292, jsp.

- GRACELLI Mariano, Clencia hoy, [on line], vol8-No43-Nov/Dic 1997, [10,
abril.03] http/ www. ciencia hoy. Retina.ar/hoy 43/quesol.htm.

- VCH PUBLISHERS INC.MARIJANA CRACE Y DAVISCO INTERNACIONAL
Proteinas del suero de la leche, [on line], SL: [13, enero,03]http/ www. mundo
helado.com/materias primas/proteinas/suero/leche. htm.

- MUNOZ Sara, Alimentacion y salud, [on line], SL: [10, abril.03] http/www.
salud.com/alimentacion- numero 50.htm, Discoveri salud.

211



ANEXOS

212



mzptarisng g Mermafsacitn, INEN, Ceill 1995 . Sucuerizo 454 v Ave 6 ae Dicmmare - Juito-Ensacor - FroniBics I resroducson

At

o — | ———

ANEXOA

|
|
cou pa7. 124 6 B EW T 2 2) AL 03,0130

Mormia ! H LECHE:. e 11
Emulmimm- DETEMLITNACIDN JE LA DEMSIDAL THELATIVA, Frlinera Revisifn

R T E T ML

!nauﬂnrum LT eme gt

BIBLIOTECA

|._-|.|=|u; cle la loche,

1.0 Esta soaea establoce los mdieehiag jeai @ e evmiiwar 1I|-'-11hlui

2 IHETITUWTO EL AT G A RN
B ISP R L T A T e

I, ALCANCE - f

1
- H N I
presonie en gatatdo Iiqubdo, & k. w & & B H
' |

! 2.0 Tata monma e aplics a cigalepiler Wi dhe bechie ke e

27 Faovesta nooma se dusesfven of mdtosja del iseteedepfinetin y el indiada del plendmetns, +
i raﬁl |
3. TERMINOLOGIA :
L TR L TR S o 2
10 Dpgslilad pelatlva. Esla selachfn apine Ja densidad de una susbanela y 3 dbensidad del apua aleatilails,
]

canieielenailas amleis a nnd lemperara cutepyyinaila,

4, USIMISIC LS GENERALES

A1 Para derevbiar 1 denssibad rolatlyy e 13 foche, poded usaese cupalyeeiera do Pas das o loas abesorilin

ot i, 1n s e eliseregsancly o e kg, aletiond visse ol putianda alwl privedinsse oo,

.
4 U1 fectbensineton dolacsd calilagees el amiie coaiiia subinch arey pratn Sy o sleohilad € wmmichila,

. BT T DL LA QDER ST Tty .

& 0 1 u nalamcaion o ¥
1

5,07 U1 mdinli se hasa ea el voaey e dhonys frmotras g aafuibn nadecackanents.

5.2 Dhonbivinenka
I 4 ’ i i
i

5.2.1 Lacroo L'. grn, cun lempergiura o reforencla 207C y provisio de graduachines ol C1LEMND o Ewde g

TULH LR e ap e iEas e iy 3 i plisn-'i TimHeeT e a, H

521 Frolesla ey 250 ml‘,du imaciclay ypae pnhul-lan Ilee Fagwhimiesiio al laciimicimimastie,

527 fedmejo

Gy sdueacha en gados, Celshis y con diviiones g nayon ey e 0,570, O twnehinein o
i ’
paneile 1:|-|ur:li|=r|r s mr b en el lachodensimepro. i .

.rr_".-um"a_-!..r

213




.. it ———tl e ————
1 - ; |.
a o il
' N I- ..... - ..
i . b, 2
L i Ll B
5. 2.4 Ladur e agia, con pegubador e Leangser AR, Ajupiatly a una (LT R muu::ql:ndin.h entre 157C
e £0,4°C, ; : . ;
2 ]

7 25°C (peefaiblageate °C), com pretish
i .5-3, Preparacidn ile bainesies

i
[ R

,‘-;_5__? 'I.:-' Jevar |4 quicslea @ wng Leaperaiuna
v e clarla mudlasie agliachdn suave hasta que 8
b bfegto de 13 agiiacion,
bl 3R
£.3.2 50 e vman giunnmes i mema
32 . 4U"C, merclanu guldadusaments o I
fe, y enfelan ddpldamcmie lasta 18" ,

Tas parerdes el reelplenie, 1 devermednacidn i

54 Procedinilento

4.1 Klanienbcidi ok ba grubiatd evild

I prsihieta comnplud e,

542 Nuioduch Bape
puan el el fagrehe ale 1a poolee i
S0 Lane g e ealabailien late
i mcdianie < Vet inn
& rerca te b pesiviin e eepaililiis ¢ i
LEIITE L

ol
auliiicra a las paedas de
2 dhe Begiira el e tonllens fimpctro aqu

fi grovabieta
pimn

Sal Lypera lqlll.!ll:ll

Jeeer b gslich ol b g achinac i eomeagnindis

$.5 Cllonles

4 aleawsiclaid relativa a EW'ZLII"!'L v bal

5511
o
L]
Shegule:
e & enshiland pelativa 3 1“};1““{:;
A4 = densidact apepie a 1" e 5A4)
1
| = pemgerahing e | praestea dinank

e e —— i i
MOLA L Al ppallran la leclira flehie ompsse
sl as oin 1a dhenshlad prplativa fripues

Ja eigala dilm Inteapret nite CoaMG 127,

[ S

aprwalmadanighis Igual ala
s1d hnmogne, guldanaly que

v éstos i vl Wlfersan, calen
yeust vt anithn eibalepber parbieul
. q0fC. S auedan pan el Blasicas v

phieta e el b de agoa, en fal fuk

el e la lecle curl i

eliv ¥ pepisala cann 1

cale o gpchnd el bl

LT AT
rcbiilensietne el ©

1a awor da 10 win 1 yles gasos, wn valor, diyase

e ——

msnTLro Lot il r
PE Hunuauncmu ch

- BIBLIOTECA ;1 ..
A i de agg [ §24) v izt
i haya y.-p.u;-.nlén du gravd ;.:u:u

1
jar la st i L Maala Jeaina

a e crema adbwiida al rewiplen

g itk N allciikns &

o dard resbidihys exactius. : :
: i
.

o B Tuwinacion du wypuid, v [a pispustra has i oo

g gue el kel de agua gty e §ocnea iem

3 wariaehin pedginn e d 0,540, e teiimding s

spavene e el lacilennmetne Juasta e

st mnoeibie ajue s

Suifueigie
pilnirle by lern movimdento i perlcidn
je ba irsnshiul aleb Adestuibanse by el da bal dsnaidd U L
arci st i e b pradieia " g

: | . :
|-|J:I',II IJ;:|1.|J_mI:;.;. ild Do i o,

o commelo eposo ¥, s
wer it 1],

it il menliedt suptaiu ¥ yegishdn sin vl o o

vche, 5¢ Laluuilib pediante L ecuiackig slpaiciiie:

— ootz (120}

e 13 dete milideil, an *, [v.:r 5,430

Db an 50 1as anibd

t§ algunes jae todeiisimainod
(el pleinple, I, e

mr comnd 8
rc.-uuiui..j

(LR TLEL)

214

=~ -

T o

——



H

N

. Casilla 3999 . Bacuerlze 454 v Myve. & de Dicigmbrs - Quite-Scuadar - Pronipica la reproduccisn

Instituto Ecuatarisno de Marmallzacidn, INEMN

COUB37.3 . et AL 0301420
RN - l._ﬂ
avﬂ‘,‘ "rl 1
Nerma : “INEN 1 528
o QUESO FRESCO, ‘7 79, O !
fana & Vs [ 198707
) EQ - B LT .
Ouligstocia REQUISITOS i [~ ni
J.J 't‘-!-l"'rh )
b . .E'
i i
Prigy oW

1. OBJETO

1.1 Esta norma establece los requisitos del guesa fresca,

1. TERMINOLOGIA

21 Queso. Es el producta Meteo fresco o maduro que se obticne por separacién del suero de 1 leche ente.
ra, parcial o totalmenta descremada, coagulada por accidn del cuajo u otres coagulantes apropiados.

11 Queso freseo. Es ungqueso que estd 1o para el consumo despuds de |a fabricacién y no serd sometido

a ninglm cambio fisico o quirmica adicianal,

3. REQUISITOS DEL PRODUCTOD

3.1 Requisitos generales

300 Farma. El gueso fresco comin presentard bordes regulares y caras lisas mientras que el queso fres-
co extra himedo tendrd la forma determinada por su envase, Ambos deberdn cumpli con las regulacio-
nes INEM vigentes sobre Pesas v Medidas.

3.1.2 Apariencia. El queso frosco debe presentar textura suave, no espesiosa v su color pucde varlar del
blanco al crema. Debe estar likre de colorantes. Su color y sabor deben ser los caracterfsticos del tipo

de gueso,
3.2 Requisitos de fabricacion  *

321 Matwriz prima. El queso fresce debe labricarse con leche cruda sometida al proceso de pasteurizas

cidn, provenicnie de animales sangs.

3221 Proceso. El queso fresco deberd elaborarse en condiciones higidnico-sanitzrias adecuadas v con

buenas pricticas de fabricacidn, gue permilan reducir al minimo |a contaminacion microblana perjudicial,

323 Aditivos e ingredientes

3231 En la elaboracion el queso fresco comin peeden emplearse los siguicnies aditives ¢ ingredientes:

1) fermento lictico,
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¢) cloruro de sodio,

d) clorura de caleio, eon un miximea de 0,2 gflitro de leehe empleada,,

g} sustancia aromatizantes naturales no derivadas de la leche tales como especias, en cantidades tecno-
Mgicamente adecuadas.

1.23.2 En la claboracifin del gueso fresco extrahdmedo podrin emplearse aditivos e ingredientes permi-
tidos segln Normas INEN especificas,

1.3 Especificaciones
3.3.1 El gueso fresco,de acuerdo a su clasifieacidn, analizado segin las normas Wenicas correspondientes,

deberd cumplir con los requisitos establecidos en la Tabla 1.

TAELA 1, Reguisitos del queso fresco

: , Método de
Requisitos Tipo de queso Unidad | Min. | Mdx, emsayo
Hurned ad Queso fresco comun e - 65 IMEM 63 ~

Queso fresco extrahlmedo “ra >65 BO INEN 63 -
Grasa en el Ricos en grasa nfu =60 - IMEN 64 <
extracto seco Grasos Om =45 | 60 INEN 64 |
Semigrasos %o >25 | 45 INEM 64 -1

Pobres en grasa u,.-'u >10 25 INEN &4

I Desnatados n,l'n — 10 J INEMN 64

3.3.2 El gueso freseo, ensayado de acverdo con las Normas Ecuatorianas correspandientes, deberd cumplir

con los requisitos micrabiclogices establecidos en la Tabla 2,

TABLA 2. Requisitos microbioldgicos del queso fresco

R equisitios Unidad Maximo Método de Ensayo
Escherichia Cali Colomias/g 100 INEM 1 529
Staphilococeus Aureus Colonias g 100 INEN 1 529
Maohos v levaduras Colonias'§ 50.000 INEN 1 529
Salmaonella Colonial 25 0 INES 1519

3.3.3 El producto deberd estar exenio de otros microorganismos patdgenos.
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334 Para la aceptacidn de lotes (o partidas) de queso fresco, se debe cumplic con los requisitos microbio-

lGgicos del Anexao A,

3.3.5 El ensayo de |2 fosfatasa, realizado de acuerdo con [z Norma INEN 65 sobre el queso fresco, deberd

dar un mdximo de wes unidades,

4. REQUISITOS COMPLEMENTARIOS

4.1 Envasade, El gueso fresco debe acondicionarse en envases cuyo material sea resistente a a accién del

producto y que no altere las caracter (sticas organcl épticas del mismo.

4,2 Rotulade. El rétwlo o la ctigueta del envase debe incluir la siguiente informacitn de acuerdo a 1a Nor-
ma INEM 1 334,

a} designacién del producto v tipo,

B} marca :um:rciai.

c) identificacidn del lats,

d} -razén social de la empresa,

e) contenido neto en unidad del S| v de acuerdo a las regulaciones Py M de 1986-01,
fl  ndmero del Registro Sanitaris,

g Techa del tiempo mdximo de consumao,
h)  Hsta de ingredientes,

i) precio de venta al piblico (P.V.F),

I} pais de origen,

k) forma de conservacién,

I} norma técnica INEN de referencia.

5 MUESTREOQ

[l

5.1 El muestreo deberd realizarse de acuerdo con fa Norma INEN 4,
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OBLIGATORIA Dy

P
1. OBJETO e, LV

1.1 Esta morima establece ol método pa. . wctermines 1 acidez titulable de la leche,

2. ALCANCE

2.1 Esta norma se aplica a los siguientes tpos de leche:

a}  Leche fresca
b} Leche bomogenizada [pasteurizada o esterilizada).

¢} Leche descremada o semidescremada.

3. TERMINOLOGIA

3.1 Acidez titulable de la leche. Es la acides de la leche, expresada comvencionalmente como contenido
de dcido lictico, v determinada mediante procedimientos normalizados.

1.2 Otros términos relacionados con esta norma se definen en la Morma INEM 3.

4. RESUMEN

4.1 %S titwla la acider con und solucion estandarizada de hidroxide de sodio, usando fenclftaleina como

indicador.

5. INSTRUMENTAL
5.1 Balanza analftica. Sensible al 0,1 mg.
5.2 Matraz Erlenmeyer de 100 cm”, .
%3 Matraz aforado de 500 cm?,
4 4 Bureta de 25 cln}, con di\'is.iulncs e 0,05 em?ode0l cm?.
5.5 Estufa, con regulador de femperalura, ajustada 103° £ 2°C.

56 Desecador, con cloruro de caleio anhidro w otro deshidratante adecuado,
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6. REACTIVOS
6.1 Solucién 0,1 N de hidroxido de sodio, debidamente estandarizada.

62 Solucién indicadora de fenolftalefna. Disolver 0,5 g de fenolftaleina en 100 cm? de alcohol etilico
de 95 -96%a (VW]

6.3 Agua destilada, exenta de COy y fria.

7. PREPARACION DE LA MUESTRA

71 Llevar la muestra a una temperatura aproximada de 20°C v mezrclaria mediante agitacicn suave hasta

que esté homogénea, cuidando que no haya separacion de grasa por efecto de la agitacion.

72 Sise forman grumos de crema y dstos no se dispersan, calentar la muestra en bafic Marfa hasta 357 -
40°C, mezclando cuidadosamente & incorporando cualguier particula de crema adherida al recipiente;
pniriar ripidamente hasta 187 - 20°C. §i quedan particulas blancas o grumos de grasa adheridos a las pare-

des del recipiente, la determinacion no dard resultados exactos.

& PROCEDIMIENTO

B.1 La determinacian realizar por duplicado sobre la misma muestra preparada.

8.2 Lavar cuidadosamente y secar el matraz Erlenmeyer en |2 estufa a 103° + 2°C durante 30 min. Dejar

enfriar en ¢l desecador y pesar con aproximacion al 0,1 mg,

B3 lnvortir, lentamente, tres o cuatro veces, la botella que contiene la muestra preparada; inmediatamente,

transferic al matraz Erlenmeyer y pesar con aproximacion al 0,1 mg, aproximadamente 20 g de muestra.

B4 Diluir ¢l contenido del matraz con un volumen dos veces mayor de agua destilada, v agregar 2 cm® de

salucion indicadora de fenolftaleina,

85 Agregar, lentamente y con agitacién, la solucién 0,1 N de hidréxido de sodio, justamente hasta conse-
guir un color rosado persistente {Facilmente pereeptible si se compara con una muestia de Jeche diluida de

acuerdo con b indicado en 8.4} que desaparece |lentamente.
&6 Continuar agregando la solucion hasta que el color rosado persista durante 30 s

8.7 Leor en la bureta el volumen de solucion empleada, con aproximacién a 0,03 cm’.
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ANEXO B

REPUBLICA DEL ECUADOR
PROVINCIA DEL CARCHI
MUNICIPIO DE TULCAN

INDUSTRIA LECHERA CARCHI
iSU EMPRESA!

INVESTIGACION DE MERCADO PARA LA PRODUCCION DE QUESO RICOTA PRENSADO
Y DE UNTAR

ENCUESTA A DISTRIBUIDORES
OBJETIVO: Cuantificar la demanda potencial, y diagnosticar la viabilidad de  lanzar este

nuevo producto al mercado.

1. FECHA: Encuesta N°____

2. NOMBRE DEL ENCUESTADO

Marque con una X su respuesta.

3. DISTRIBUYE USTED LOS SIGUIENTES PRODUCTOS LACTEOS?

Queso fresco pura crema
Queso fresco Mozarella
Queso fresco Amasado
Queso maduro Gouda
Queso Ricota prensado
Queso Ricota de untar

~ooo0OTp
OOO0oo 0o

4, CON QUE FRECUENCIA'Y CANTIDAD DISTRIBUYE ESTOS PRODUCTOS?

PRODUCTO PRESENTACION Diario Semanal Mensual

. Fresco Pura crema

. Fresco Mozarella

. Fresco Amasado

. Maduro Gouda

. Ricotta prensado

. Ricotta de untar

O OO0 00
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5. QUE INCONVENIENTES HA TENIDO CON LA DISTRIBUCION DE QUESO

RICOTTA?
PRENSADO DE UNTAR
a. Deficiente informacion general en la etiqueta ] ]
b. Desconocimiento total del producto ] |
c. Mala presentacion ] ]
d. Calidad deficiente O] ]
e. Sabor desagradable ] ]
f.  Falta de publicidad ] ]
g. Suministro interrumpido ] J
6. QUE FORTALEZAS MUESTRAN ESTOS PRODUCTOS EN EL MERCADO?
PRENSADO DE UNTAR
a. Precio considerable ] ]
b. Buena calidad ] ]
c. Ventajas nutricionales ] L]
d. Bajo contenido de grasa [l ]
e. Bajo contenido de sal O] ]
f.  Mejor sabor que otras marcas ] ]
7. CONSIDERA QUE LOS PRECIOS ESTAN ACORDES CON EL PRODUCTO
OFRECIDO?
a. Sl n b. NO Il
8. QUE OPINION TIENE ACERCA DEL EMPAQUE DEL QUESO RICOTTA PRENSADO
Y DE UNTAR?
a. Bueno O] b. Malo ] c. Deficiente ]

9. ESTARIA DISPUESTO A PROMOCIONAR, QUESO RICOTTA PRENSADO Y DE
UNTAR?

a. sl [ b. NO ]

OBSERVACIONES
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ANEXO C

REPUBLICA DEL ECUADOR
PROVINCIA DEL CARCHI
MUNICIPIO DE TULCAN

INDUSTRIA LECHERA CARCHI
iSU EMPRESA!

INVESTIGACION DE MERCADO PARA LA PRODUCCION DE QUESO RICOTA PRENSADO
Y DE UNTAR

ENCUESTA A CONSUMIDORES

OBJETIVO: Cuantificar la demanda potencial, y diagnosticar la viabilidad de lanzar este nuevo
producto al mercado.

1. FECHA: Encuesta
NO

2 .LUGAR DE ENCUESTA

3. DATOS PERSONALES DEL ENCUESTADO.

a. Ocupacion b.Sexo M 0 F[O C. Edad

Marque con una X su respuesta.

4. CONSUME QUESOS FRESCOS O MADURADOS

a. ST b. NO [

5. CON QUE FRECUENCIA'Y CANTIDAD COMPRA ESTOS PRODUCTOS?

PRODUCTO PRESENTACION MARCA Diario Semanal | Mensual

Q. Pura crema

Q. Fresco Mozarella

Q. Fresco amasado

Q. Maduro Gouda

Otros

6. QUE PARAMETROS TIENE ENCUENTA PARA HACER SU COMPRA?

a. Sabor ] b. Composicién nutricional ] c. Empaque ]
d. Presentacion [] e. Marca ] f. Textura ]
g. Precio ] h. Otros ]
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7. . CONOCE USTED EL QUESO RICOTTA?

a. Prensado SI [] NO [] b. Deuntar SI [] NO []

8. CONSUME USTED QUESO RICOTTA?

a. Prensado SI [[] NO [] b. Deuntar Sl [] NO [

POR QUE?

9. DE TODAS LAS CARACTERISTICAS DEL QUESO RICOTTA CUALES SON DE SU
PREFERENCIA?
PRENSADO

O
m
Cc
2
=
>
Py

a. Bajo contenido de grasa
b. Bajo contenido de sal.

c. Alto contenido de proteinas
d. Alto contenido de vitaminas
e Sabor

f Textura

g Presentacion

h. Empaque

OO OEEE
(I

10. SABIENDO QUE EL QUESO RICOTTA PRENSADO Y DE UNTAR CARCHI POSEE LAS
ANTERIORES CARACTERISTICAS; ESTARIA DISPUESTO A COMPRAR NUESTRO
PRODUCTO?

a. Prensado SI []J] NO [] b. Deuntar SI [] NO [

11. CON QUE FRECUENCIA CONSUMIRIA ESTOS PRODUCTOS?

PRODUCTO UNIDADES Diario Semanal | Mensual

Q. Ricotta prensado (500grs)

Q. ricotta de untar  (250grs)

12. CONSIDERA QUE LOS PRECIOS ESTAN ACORDES CON EL PRODUCTO
ZOFRECIDO?

a. Prensado SI []J] NO [] b. Deuntar SI [] NO [

OBSERVACIONES
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ANEXO D

SEIDLA  spavicio INTEGRAL
0E LABORATORIO

o s e it - m Cal: 00 5511
i."'.r.-'r."-;--‘-r".-'m’r oy o 1 b A X Faa= 2478314 = Cuita - Eﬂi‘::ﬂr
‘-mail: seadla @ uio satnet nog

LABDRATORIO ACREDITADD PARA REALIZAR EL INFORME TECMICO PARA EL TRAMITE DEL REGISTRO SANITARIL

Seflores
INDUSTRIA LECHERA CARCHI 5. A
Crudad -
INF J 8 T - 8]
A AL
Muestm® QUESDO RICOTTA " CARCHI =
Cédigo del Informe Téenico- 0239
Tipo de alimenso Leche y Dervados
Fabricane: INDUSTRIA LECHERA CARCHI S A
Direccion o lugar de origen’ Av. Weintimilla y Av. 24 de Mayo
Envase exierms: Fundas plisticas selladas al vacio
Marmera de [ote 310702
Fecha de Recepeidn: 0l de Agosto de 2002 B
Fecha de Emisida! 20 de Agosio de 2002
Conwenido declamdn: i,
Conenido encontrndo 512.9 g peso promedic
Muestren: Es= responsabilidad del cliene.
ENSAYODS ORGANOLEFTICOS RESULTADO
COLOR Blanco cremoso
OLOR Caracienisico
SABOR Agradable
ASPECTO Dure consistente
ENSAYDS I
FISICO — QUIMICO METODO | UNIDAD RESULTADO NORMA INEN 86
Min, Max .«
| Humecad ADAC %o S4.62 — BOD
(imsn en exiracin secd ADAC % 29.75 1.0 -
Cloruro de sodio ADAC % 1.81 == -
ENSAYOS METOOSE NORMA INEN
MICROBIOLOGICOS UTTLIZADOS DILUCION | RESULTADOD 1528
Hecueno tolal de aerobios ADAT 10 100 2 x40 UFCHy - :
Mahos y Levaduras ADAC 10 100 < 10 UFCig. 50.000 UFC/y
E. Coli ADAC 991,14 10 100 < 100 UFCHe Bl 100 UFCH s
Staphylococss sureus ADAC, 97535 10 - 100 < |0 UFCiy. Bolax 100 LIFCAy
Sal [ad2 5 ADAC 98913 Augencas (25 Ausencs

Observaciones: los resultados comespanden a las muestras enviadas,
Este informe no serd reproducide, excepto en su totalidad coa la npn:rha.-:lﬂm del gerente récnico

Ajeniamente,
PP AVES W il
DRA PILAR CORDOVA DB DURAN

Direceor Téenico y de Cal
Rey Praf # LIF2I1NS2

[

A L A L L IERMR T A SRR e S R N
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SERVICHD INTEGRAL
.. 4 DELABORATORIO |

ey R et

Melchor Toaza Lole N° 2

enire Av, dal Maegstre y Mazareih

Tali.: 476-314 [ 463-145 Ced: 09-811362

Fax: 478-314 « Quito - Ecuadar

g-mal; seidlai@uio. satnet nel

FICHA DE ESTABILIDAD

Fecha de recepeidn: 01.08.02

CLIENTE. |INDUSTRIAL LECHERA CARCHI 5.A
MUESTRA |QUESD RICOTTA Fecha de slaborecion: 31.07.02
Late; 310702 Fecha de explracion: 15.08.02

ANALISIS DE ESTABILIDAD NORMALES

CONDICIQNES DE LA PRUEBA NORMAL

TEMPERATURA Z-4°C |HUMEDAD RELATIVA 28-32 %
FECHA 01.08.02 0s.08.02 14.08.02
Codigo de laboratoric INICIO 238 S638 FINAL 9743
ENSAYOS FISICO QUIMICOS RESULTADD RESULTADD RESULTADO
Humedad % 54 62 472 52.42
Grasa % 29,75 a0,00
Cloruro de Sodio % 1,81 1.81
Acrdez % 023

pH 6.5

FECHA 01.08.02 05.08.02 14.08 02
Cédigo de laboratorio INICIO 239 9638 FINAL 9743
ENSAYOS ORGANOLEPTICOS RESULTADD RESULTADO RESULTADO
Codor Blanco cramoso Blansn Cramaso Blanco cremoso
MNer Caracteristica Caractaristion Caracterislico
Sabor Agradable Agradable Agradable
Aspeclo Ouro consistante Dure consistents Duro consislente
FECHA 01.08.02 05.08.02 14.08.02
Cédigo de laboratoric 239 T 8638 a743
ENSAYDS FISICO QUINMICOS RESULTADO RESULTADO RESULTADD
Recuenio total de aerobios 2 x10(3) UFClg 1.000 UFCig 4.000 UFClg |
E. Cali = 10 UFCig <10 UFClg < 10 UECig
Mohas y Levaduras 200 UFClg 400 UFClg 400 UFClg
Srafilococus aureus < 10 UFCig <10 UFCly = 10 UFCig
Salmonella en 25 g Ausencia AUSENCE AUSENCIA

de |2 fecha de alaboracidn

Conclusiones: Una ver sometido e products QUESO RICOTTA elaborado por la INDUSTRIA,

LECHERA CARCHI 5.4 Las pruebas de estabilidad en
las caracleristicas F-Q, microbiologicas y organalpaticas
producto manliene sus caracterislicas, y por tanto que Su per

eondiciones normales y iego da verificar
del producte podemos concluir que el
ioda de vida til es de 15 dias a partif

Alemamenta,

éaﬂ*?k

II_AR CORDOWVA
Dum-:h:ur Tacnico y da Calidad
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ANEXO E

H47s |

Especificaciones técnicas de la marmita para precipitacion de requesén

VARIABLES ESPESIFICACIONES
Capacidad 2000 |
Materiales Acero inoxidable 304

Fuente de energia

Vapor saturado

Método de inyeccion de vapor

Flauta circular de inyeccion directa

Accesorios

-Termocupla

-Llaves de bola

-Tuberia de %" (entrada de vapor)

-Tuberia de 2/5” (salida de lactosuero residual y requesoén)
-Manguera de 2" para la entrada de lactosuero.

-Visor para la inspeccién de nivel

-Tapa para evacuacion de requesoén y lavado.

-Manémetro
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