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CAPITULO IV
 

ELABORACION
 

4.1- INTRODUCCION
 

El capftulo que se 
Dresenta a continuaci6n estudia
el sector industrial lechero nacional por medio de diagn6s
un
tico general 
de las unidades aue lo componen, cuyos resulta-­dos 
permiten detectar y priorizar diversos problemas que lo
aquejan, algunos de 
los cuales son analizados con mayor pro­fundidad, proponi~ndose diversas alternativas para 
solucionar
los. La estructura del capitulo comprende cuatro grandes 
sec­ciones que corresponden a una 
descripci6n introductoria del
sector industrial, su.anlisis tdcnico, su 
anflisis econ6mico
 
y finalmente la 
oneraci6n de abastecimiento de leche.
 

El anAlisis tdcnico se 
basa en*una descripci6n y es
tudio de los recursos humanos y fisicos del 
sistema, el volu-­men de elaboraci6n y las caracterfsticas de operaci6n del 
mis­mo, es decir, se describen las facilidades.con que cuenta la
industria lechera y los 
niveles de utilizaci6n de ella. 
 Ambos
puntos son 
los que definen la eficiencia de los factores

producci6n, pargmetro que permite medir el 

de
 
rendimiento t~cnico
del sistema elaborador. 
 La secci6n finaliza con una descrip­ci6n de 
los residuos de la elaboraci6n y sus d.i.ferentes Dosibi­

lidades de uso.
 
El anglisis.econ6mico por 
su parte, comprende el es­tudio de dos plantas, una elaboradora de productos frescos,
ubicada en 
las cercanfas de los.grandes centros de 
consumo
la otra, elaboradora .de productos factibles de 

y
 
conservar que
se ubica en las zonds, de alta producci6n lechera. Es decir,
plantas t.fpicas de-la zona central y sur 
de Chile respectiva­mente.. Para cada..una de ella-s se. define 
su estructura de costos
y se analiza-su sensibilidad.frente 
a diversos cambios 
en la es­tructura productiva, posteriormente.y siemnre analizando ambos
tipos de plantas, se 
evalan,diferentes alternativas de optimi­zaci6n econ6mica a travs de las 
cuales las empresas pueden me­

jorar sus productividades.
 

El abastecimiento de se
leche inicia con una defini­ci6n del 
sistema, pasando despu~s..a una descrinci6n de sus dis­tintas fases operativas--producci6n,.manejo de.la leche en el
predio y transporte; sigue con-un anflisis.de 
sus caracteristi­
cas 
econ6micas y termina tratando problemas-de calidad de la
leche cruda asociados al abastecimiento.
 

El capitulo que contiene 11 An'ndices, en los que
principalmentese entregan mayores antecedentes que. anoyan las
afirmaciones del 
texto principal, finali.za'con un resumen de
conclusiones que se 
desprenden del diagn6stico y'de las
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ejA OH .h~ltE 6u3am10txc1 in MAL* %a­
,u~ am" Vui'.mJao* 	 P% POL PC" 12% "l"O - 0616"poleot

CA (63** ouli NE - PtAPSIA( Sl alecipIUl 
631100 0lumtre 030610 POL0 34 

(3610)1Cc.- -cUMAM 0.11 0.3 

L61EAS UM0S It MLSCO0 I*Attk#A 0.2 0.1 CUP 0.2 - - - - - - - - 6 

CP£4ACCLA T LIC,*IA Ml, SM"WA~CASCV (A 
st4OA u10.330 %%P1391 t16 6119) 

S0IM) CIA 
0.1 

IA 
I*0 

-
as 

6.3 
-

0.2 
0.2 

0.6 
-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

U6Ds$L3161a £CCNCAGI*-UL1 ("l 061.101 

Cfi-A a LIEE.C*S (233210202 
W-CPICMMXll OR tIC49 %,A. UPPOCOW(5*010060 

6c.cO 6%6a SAC. 3231*1100) 

WDUSIM LICPIRA SO.C90 IMJI1060) 

C" 4&AICNtT Mf.444 141A tT~323tMltICACA) 

C2&;.hZ.ALIC t6A 1.16315 LIDA'COALI-w 

CW. ACORAM634 JLR %tQ1*A6ftM3CI6AO 
. , 2oll 

WAMMh1WE1Jickma 

i.) 
I6 
0.6 
1.1 
M 

0.4 
IRA 

3.3 
1.6 

S.3 

12.3 
12.6 -

32.4 Is.$ 
S.6 11.6 

13.0 1.1 
CIA 6.1 
UMNCL AND 
U3 3. 

3.6 Ik6 

11.0 13.0 

OA10 
1.3 
06 

0.2 
2.9 
1.1 

33 
1. 

3.? 

LA 
2.3 

32.? 
10. 

S. 
23 

1.4 

20.3 

22.2 

I'm 
-

300& 

30.2 
g.o 
1.1 

-

2.6 
2.6 

QaI. 
-

1.9 

100 

-

-

-

-

-

-

-

2.2 

2.3 

-

-

-

-

.20 

*.A 

-

-

-

-

-

Vs 

1.9 

-

-

-

-

1.2 

1A 

-

-

lp 

to 

-

-

S 
2.2 

2.2 

(2161064M $A. Pfth Scs AlEnso 
* ow,. 

'.6 
10.e 

- - 6.3 

* -

-

- 3. -

-

2. 

- -

-. 

-

-L 

-

360 

-

.ISOS26.6M -1C-11 37.2OL-1 3A -NMS -. -. 00 	 ­
CML*VWUULOOO3CS 

4.1
0. - 0.1309264 3IMMM VVl-lLtTLAMC13*60(60.1 

0.1 -. - 3 - - ­

034 - A..? it.? IA 4A li 
McfWA t@D1m0IV-AM6("AIM ~*( 

1.S 1.2 3.ACO 0060.3I 10604 CWJT CO0COA £ 1D01mm 1.3 
- - SA 0.0 V, 13.6 6.0 3.1 

30C A&ZCA T LW0604 *LMIC0LWW ( L011 so S., ,.s &S6 3. 

- 2.A ­
am 106vp A P30AO TI*613611 3.69 2.6 - - 6.3 as 634 

- - - - 2.01 	 0.6 - - - ­

. 1-$ S-0 I? 3A6 0.? 
amo646g 

3.3 	 .1 
- 431 0*3 3.? 3A &U * flCI.A3 3.6 

1.2*LOS omUCIMO 2.34 
Its - 6.? 0.? 8.2 09. 0. 0 

- .1 - - - 1.1 0.4 4.0 0.2 13? 9.1 
NAV 0.1 - 0 -I*U11031W 

Fas,'61*.3 
- 0.1 - 21.2 1.0 261.6 61A 30.9 2439 

oiDn tcwm OI2SL nA. to's - - 13.0 

0.1 ­0.6 0.1 0.1 -	 1l 
MR *AGO.OAI K O 26011d1 'CAW f, 1110&A 3.? - - 0 

- - - U--*tLCM~UM 1.? - - 0.6 
? 3 .1 4.2 32.4V1. &*

* 0011009a 6&6 0.6A 21.0 0.6 069 ­

42.2 22.2 33.3 22.6 A's6.3 3.0 22.2 0.1 0.9 17.6
243331 'C030 140 

13 12 1.6 001 1.2 -	 . t~.0 10.1 09 1.3 13.6 
OWACN02411Mtaft A I3 tick IcotWNrtAIIO 

- - - 0.1 1.0 6.? 06 6.1 -
MA111A L.CNIMk%On 2101 SAC 111. 30039*1122 6.6 - ­

- - - 1.2 0.1 6.3 as 1.3 7.6
US0LAWS 1.1 - - 2 

0 j6 2.1 As &S6103PU3AXNUM 3.8 - - ILI -. ­

- 43 - - 10%8 63 3.0 0 . 12 
StW103 OM6ALAN*$ SAC. 6.1 ­

- - - MRS 
6IMS-RALECCIY 64002.21 ,£10,sI a -- as :.s 6.1 - - ­

IS.7 41 30.3 - . 62s-CO(OPAO 60A V U."MO 3.DrMAeCW (V111131 2.0 

- 3jo
COOPAGMO.3?I U0604 ChCLOC'C0LAC* C(06161 0.? 1 Ol 

@. 0. 0.1 - - ­
0 0.1 0.1 0.4 ­

-
CZKMOW(2CCULALEO% L&3CN C ALOIIA) 0.3 - aI - -

.1 
3 

PL0*12 LICNERA (006*9. 0.1 	 - aSs - 0.2 ­

-- Its, 
5446A~ 4*AS6 -Is-A*M 0.2 - 0.1 0A 0.1 

23321 21=9 =L143 02633 2234326T361 l22 
20131 SAC12.CAL T.SI.ST 13II9tL&7 3.36.0W SAS6.932 2A3310 0131T1 

E-1: at: -j MtOLECT401 IN LA PLA.02 tICI.CA .40. 0003CUPt...1 %est InI I :10* 
.6 11L.I '-C P ... ,.:A 2 112U wos 2E LECiIL f5TE341:AO 

*.- ISA PL..V?* E.A..0 13201W F43COE LEC..t . 60*2 
.CZ-Fl-An V IC3917 I 20ELtC" tVAPCOAA.ANSAS PWOOUQClO.Z* COSPONOtO 

cC00016144.14 A019060T31. OIL 
AL 1OALM PASS 

o,::: tl.TAP.&6.5 vol:...' .a323.1 *:S t' L!!.£ LACIS CA "6WA IlA0~.j 1.14113001 CC 10111313@*l 3 I AI~**1 01 6! "I3 

http:cC00016144.14
http:64002.21


IV.2
 

alterrativas de soluci6n investigadas para los problemas mas
 
relevantes que se detectaron.
 

4.2 SECTOR INDUSTRIAL LECHERO NACIONAL
 

4.2.1 DESCRIPCION GENERAL Y DEFINICION DE ZONAS
 

El pals cuenta en la actualidad con cuarenta y cua
 
tro plantas lecheras instaladas. De ellas s6lo cuarenta y 
-

dos estuvieron en actividad durante 1976 una
con recepci6n to
 
tal de leche de 594 millones de litros. El catastro nacionaT
 
de estas industrias 16cteas se presenta en el Cuadro 4.1, don
 
de se muestran las diferentes empresas y las plantas que las­
componen, con sus respectivos niveles de recepci6n y elabora­
ci6n en el afio 1976. Las plantas se encuentran distribuldas
 
a lo largo de todo el pals, con una concentraci6n en las regia
 
nes de alta producci6n de leche que se ubican al Sur de la ca­
pital. Por esta raz6n, se puede afirmar que el sector leche­
ro nacional se encuentra representado fundamentalmente por la
 
zona comprendida entre Aconcagua y Chilod, ubicdndose en 
ella
 
sobre el 99% de la recepci6n nacional de leche. El presente

estudio centra su atenci6n sobre esta zona, considerando que
 
su anglisis es representativo de la realidad nacional.
 

Este territorio es posible dividirlo en cuatro ma­
crozonas que presentan caracterfsticas muy particulares. En
 
el mapa 4.1 se muestra un esquema de 6stas y la ubicaci6n de
 
las plantas lecheras que las componen; en el Cuadro 4.2 se deta
 
llan sus caracteristicas de recepci6n y producci6n mis importan

tes. En 
este Ultimo aspecto, el estudio hace referencia s6lo a
 
los productos Iacteos de mayor relevancia, no considerindose
 
productos como leches evaporadas, condensadas y alimentos diet6
 
ticos por no disponerse de informaci6n para realizar un estudio
 
tecnol6gico acabado.
 

La Zona I, comprendida entre Aconcagua y Linares,
 
con 8 plantas lecheras agrupa el 10,1% de la recepci6n nacional
 
y su producci6n se centra en productos de tipo fresco como le­
che fluida, yoghurt y quesillo, representando mis del 75% de
 
la elaboraci6n nacional de estos productos.
 

La Zona II, comprendida entre Linares y Bfo-Bfo,

ubicindose en ella 4 plantas que acumulan el 14,6% de la 
re­
cepci6n nacional y al igual que la Zona I elaboran productos

frescos y queso, este Oltimo en mayor proporci6n que la ante­
rior.
 

La Zona III, que abarca desde Malleco a Cautin, po­
see 6 plantas que recepcionan el 13,0% del volumen nacional.
 
La producci6n de la zona se centra en leche en polvo y queso,
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representando el 
16,8 y 13,8% de los totales de elaboraci6n
nacional respectivamente. 
 En esta zona tambien se encuentra

la 
Onica planta que elabor6 leche esterilizada en el pals du
 
rante 1976.
 

Finalmente se encuentra 
la Zona IV, que comprende
de Valdivia a Chilo6, que constituye la de mayor importancia

en el pals al 
poseer 19 plantas instaladas y concentrar el
61,4% de la recepci6n nacional. 
 La producci6n est8 dirigida
principalmente a los productos de conservacion prolongada,
tal es asl que en 
ella se elabora el 80,5% de la leche en 
po1

vo y el 67,8% de la de quesos.
 

Como se puede apreciar existe una 
marcada polariza
ci6n de la producci6n de acuerdo 
a la regi6n que se estudia.-

Las Zonas 
I y II que contienen a los principales centros de
consumo del pats,-centran sus 
llneas de elaboraci6n en aque­llos productos de tipo fresco y consumo 
r~pido; y, por otra
parte, las Zonas III y IV que contienen los centros de mayor
producci6n de leche, se especializan en productos de tipo con
centrado de larga conservaci6n, lo 
que les permite formar
6tocka y enviarlos a los centros de mayor consumo. Las zonas
mas 
opuestas de esta polarizaci6n son, justamente las I y IV,
mientras que las 
II y III constituyen una interfase donde se
aprecia claramente como se 
va produciendo la transici6n 
en las
llneas de elaboraci6n de productos de tipo fresco a los de lar
 
ga conservaci6n.
 

Cuadro 4.2 Caracterlsticas de recepci6n y elaboraci6n 1976
 
en las zonas definidas para el estudio.
 

--en porcentajes--


Principales Productos Elaborados por Grupo
 

Zonas 

Recep. 
Nac. 
1976 

I 
Leche 
fluida 
Past, 

Mante 
qui--
lla 

II 
Que-
si - Yo -
llo ghurt 

Leche 
Polvo 

Ill 

Queso 

Leche 
Esteri­
lizada 

I 10,1 76,3 12,3 82,3 87,2 - 4,3 -

II 14,6 16,4 12,7 15,4 5,6 2,7 13,1 -
III 13,0 1,8 13,0 - 1,4 16,8 13,8 100 
IV 61,4 2,7 53,8 1,6 3,3 80,5 67,8 -

Total 99,2 97,2 97,8 99,3 97,5 100,0 99,8 100 

FUENTE: Calculado de (6)
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Definici6n de grupos de productos:
 

- Grupo I : Productos de consumo r~pido, como le
 
che fluida pasteurizada
 

- Grupo II : Productos elaborados de relativa pe­
recibilidad
 

- Grupo III: 	Productos concentrados o esteriliza­
dos de larga vida.
 

4.2.2 ORGANIZACIONES Y AGRUPACIONES DEL SECTOR
 

El sector industrial lechero estf compuesto funda­
mentalmente por sociedades an6nimas y cooperativas agricolas
 
lecheras. En las zones de estudio se distinguen 25 empresas
 
de las cuales 11 corresponden al primer tipo, 10 a cooperati
 
vas y 4 a otras, como sociedades de responsabilidad limitada,
 
comunidades y universidades.
 

Las sociedades an6nimas destacan como las empresas
 
re
mfs importantes en el rubro, al concentrar el grueso de la 


cepci6n y los productos lActeos de mayor relevancia como son
 
la leche fluida, la leche en polvo y el queso; en el Cuadro
 
4.3 se muestra la distribuci6n completa de otros productos en
 
tre los diversos tipos de empresas.
 

Cuadro 4.3 Magnitud y caracteristicas de operaci6n de los principa
 
les tipos de empresas que forman el sector industrial
 
lechero nacional.
 

--Zonas I a IV--


Magnitud Porcentaje de la producci6n en 1976
 
N°P NO
 

Tipo de Empresas 
empre 
sas 

plan 
tas 

Recep 
cion 

Leche 
fluida 

Leche 
polvo Queso 

Sociedades An6ni 
mas 11 21 60,0 76,6 64,4 48,6 

Cooperativas 10 13 38,5 20,6 35,6 44,3 

Otros 4 4 0,7 - - 6,1 

Total 25 38 99,2 97,2 100,0 99,0 

FUENTE: Calculado de (6)
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Las diferencias m~s importantes entre las socieda
 
des an6nimas y las cooperativas se encuentran en las caracti
 
risticas de operaci6n y su organizaci6n interna. Las prime­
ras normalmente muestran un 
alto grado de especializaci6n en
 
su producci6n contando en 
muchos casos con varias plantas mo

no-productoras que funcionan en 
forma complementaria. En ­
las cooperativas--principalmente en las 
de alta recepci6n-­
se aprecia una diversidad de lifneas de elaboraci6n, siendo
 
normal encontrar piantas de multiuso capaces de elaborar le­
che en polvo, queso, leche fluida y mantequilla simult6neamen
 
te; s6lo una cooperativa--la de mayor recepci6n--posee variaT
 
plantas con producci6n especializada que actan en forma coor
 
dinada.
 

Con respecto a las caracteristicas de organizaci6n,

las diferencias se hacen notorias al examinar los organigra­
mas tfpicos de cada tipo de empresa 1/. 
 En las sociedades an6
 
nimas por ejemplo, la funci6n de comercializaci6n estA asigna

da a una Gerencia o Departamento especializado, mientras que­
en las cooperativas, salvo escasas excepciones, esta funci6n
 
estf adscrita al Departamento de Administraci6n y Finanzas,

lo que le resta independencia a su accionar.
 

El tipo de empresa es tambidn un factor determinan­
te de las agrupaciones que representan al sector industrial
 
lechero. De las 25 empresas establecidas en las zonas del es­
tudio, 15 se encuentran afiliadas a tres agrupaciones diferen­
tes, siendo las caracteristicas de unidad el 
tipo de empresa
 
y la gama de productos que elaboran; ellas son:
 

- Asociaci6n de Industrias Lgcteas-ASILAC: agrupa
 
a tres sociedades an6nimas de las Zonas II, III
 
y IV especializadas en leche en polvo, queso y

otros productos concentrados. En total poseen

12 plantas que en 1976 recepcionaron el 43,3% de
 
la leche llegada a plantas.
 

- Asociaci6n de Industrias Lgcteas de la Zona Cen­
tral: agrupa a cinco sociedades an6nimas de la
 
Zona I elaboradoras de productos frescos de con­
sumo r6pido, que en total poseen siete plantas
 
con un volumen de recepci6n equivalente al 10,3%
 
del total 1976.
 

- Federaci6n Macional de Cooperativas Lecheras de
 
Chile-FENALECHE: agrupaci6n de siete empresas de
 
tipo cooperativo de las Zones II, III y IV, que
 
cuentan con diez plantas elaboradoras de una gama
 

1/ En el Ap~ndice IV.1 se entregan los organigramas detallados para estos
 
dos tipos de empresa.
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de productos que van desde los frescos a los de
 
larga conservaci6n; en 1976 concentraron el 37,8%
 
de la recepci6n nacional.
 

Las diez empresas restantes, de tamaho relativamen
 
te pequeho al concentrar en total el 7,8% de la recepci6n na7
 
cional, no se encuentran adheridas a ninguna de estas agrupa­
ciones. 

Los objetivos de cadauna de estas entidades se 
pueden considerar similares en principio. Por su intermedio
 
las empresas afiliadas buscan fundamentalmente informaci6n y en
 
forma mfs espor~dica acciones de representaci6n ante organis­
mos pablicos y privados dentro y fuera del sector lechero, es
 
tudio de politicas de acci6n futura, gestiones de comerciali­
zaci6n y promoci6n de 1Acteos, nexos con productores y sus aso
 
ciaciones.
 

Aunque las similitudes existen, no se aprecia una
 
tendencia a la unificaci6n de esfuerzos y recursos entre ellas
 
y las empresas no afiliadas. Existen diferencias declaradas
 
en los enfoques a muchas de las acciones planteadas en los ob­
jetivos, agravadas por la polarizaci6n de producciones entre
 
zonas mencionadas anteriormente. Las posibilidades de unifica
 
ci6n se ven dificultadas por discrepancias en las ponderacio-­
nes de representaci6n y aportes concretos de los diversos sec
 
tores.
 

En 1976 se realiz6 un esfuerzo de unificaci6n del
 
sector industrial lechero nacional, junto a organismos de Go­
bierno y Asociaciones de Productores. Para el efecto se cre6
 
la Corporaci6n Nacional de Productos Lgcteos--PROLAC--cuyo
 
objetivo consistia en desarrollar formas viables de incremen­
tar el consumo de l8cteos, realizando investigaciones, promo­
ci6n, contactos y publicidad. Desafortunadamente la iniciati
 
va no cristaliz6 y progresivamente la entidad se fue debili-1
 
tando por el retiro de sus miembros hasta que en Febrero de
 
1977 termin6 por disolverse definitivamente.
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4.3 ANALISIS TECNICO DEL SISTEMA ELABORADOR
 

El anglisis que se desarrolla en esta secci6n tien­
de a caracterizar los recursos del sistema elaborador, sus ni­
veles de utilizaci6n y las diversas tecnologias de producci6n.

Adem6s se estudian las alternativas de soluci6n a los proble­
mas relevantes que surgen del andlisis.
 

En todo el desarrollo se hace menci6n a los produc­
tos lActeos mas importantes de la industria nacional que son:
 
leches en polvo, leches fluidas, quesos, mantequilla y produc­
tos fermentados, junto a las operaciones de recepci6n y pretra

tamiento de leche. El detalle de la tecnologia empleada en ca
 
da uno de ellos se presenta en el Ap~ndice IV.2, donde aparecen

representados en un diagrama de flujos con una breve explica ­
ci6n de cada paso.
 

4.3.1 RECURSOS DEL SISTEMA
 

4.3.1.1Recursoshumancs
 

El estudio de los recursos humanos se basa en datos
 
aportados por 32 plantas oue en total agruparon el 78,3% de la
 
recepci6n de leche en 1976. En el Apdndice IV.3 se presenta el
 
detalle de la informaci6n procesada,cuyos resultados m6s rele
 
vantes se resumen a continuaci6n.
 

El total de personas que labora en estas industrias
 
asciende a 4.169 personas divididas en dos fracciones, una per

manente y otra temporal que se contrata en los periodos de al­
ta recepci6n, especialmente en aquellas zonas donde se concen­
tra la producci6n lechera.
 

La fracci6n permanente alcanza a 3.119 personas, de
 
las que un 41% corresponde a empleados y un 59% a obreros;.re­
laci6n que no presenta grandes variaciones entre las zonas. 'En
 
tre los empleados se cuenta a los t~cnicos y profesionales a ­
cargo de..l.as plantasque constituyen el 26%.de la fracci6n-334
 
personas.
 

La disponibilidad de obreros y empleados permanentes

depende de la zona y las caracteristicas de operaci6n de sus
 
plantas.. En la primera zona, donde se elaboran productos fres
 
cos a niveles relativamente constantes durante el aho, se en-­
cuentra un promedio de 15,7 personas por cada mill6n de litros
 
de leche recepcionados--valores de 1976; en la Zona IV, donde
 
la producci6n tienu un carfcter estacional, la disponibilidad
 
baja a 5 personas por cada mill6n de litros.
 

El personal temporal esti constituTdo fundamentalmen
 
te por obreros, correspondiendo solo un 4% a empleados. Les
 

http:obreros;.re
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contrataciones se van realizando a lo largo del 
aflo en directa
relaci6n al 
aumento de recepci6n de leche en 
las plantas, al­canzando un m~ximo en 
los meses de.Diciembre a Enero. 
 La maj
nitud de estas incorporaciones respecto al 
personal permanente
llega a valores del orden del 30% 
en las Zonas II y III y a un
56% en la IV. En 
la Zona I se registra el menor nivel 
con so
 
1o un 2%.
 

Como se vera posteriormente, la 
eficiencia de
zaci6n de la mano de obra en utili
los diversos procesos productivos­se encuentra dentro de 
rangos normales, de 1o que 
se puede de­ducir que las diferenclas observadas entre las 
zonas tienen un
car~cter normal, 
siendo propias de los procesos de elaboraci6n
 en cada una. Sin embargo, se detectan problemas en los nive­les de instrucci6n del 
personal que labora directamente en
tos procesos, entre es­los que se distinguen obreros, asistentes
de laboratorio y jefes de secci6n 1/; 
estos dos Oltimos cargos
normalmente corresponden a personas 
con educaci6n media, e in­cluso universitaria, lo que facilita cualquier acci6n de capaci
taci6n. 
 En el caso de los obreros, su instrucci6n promedio 
es­de 
tipo b6sico, siendo prioritario por tanto, desarrollar pro­gramas de entrenamiento y capacitaci6n dirigidos 
a este nivel.
 
En una situaci6n 6ptima, cada 
Industria deberfa
tar con
con profesionales de preparaci6n id6nea para desarroltar 

sus actividades bisicas que en 
­

este caso son: 
administraci-6n
y/o gerencia de plantas, comercializaci6n, procesos, servibio
agropecuario y laboratorio. 
 En la primera y segunda actividad
 se requeriria la 
presencia de profesionales con formaci6n en
economTa y administraci6n, especialmente 
en estos momentos cuan
do cualquier medida de 
racionalizaci6n econ6mica lleva 
a resul­tados mucho mds productivos que otras meramente t~cnicas. El
desarrollo de los 
procesos requiere de un 
sistema apropiado de
control de inventarios y rendimientos junto a programas de 
man­tenci6n preventiva de instalaciones y equipos; tareas que debe­ryan contar con la participaci6n de profesionales formados en
ingenierfa qu!mica 
o mec~nica. El 
servicio agropecuario cons­tituye el 
elemento b~sico de asistencia veterinaria y agron6mi
ca a los predios, del cual depende el 
abastecimiento de leche­a la 
planta; la presencia de m6dicos veterinarios e ingenieros
agr6nomos 
en niveles proporcionales favorecerla 
enormemente el
desarrollo de esta actividad. Por Oltimo, las 
tareas de labo­ratorio requieren de profesionales con una formaci6n s6lida en
quimica y microbiologla que les permitan adecuar continuamente
todas las actividadesde control 
que requiere una industria de
alimentos con 
tanta complejidad 
como lo es una planta lechera.
 

1/ El estudio indica que un 84% del total solo ha recibido educaci6n b~si­ca, un 12% educaci6n media y sdlo un 4% formaci6n universitaria.
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El anAlisis de la situaci6n de las plantas muestra
 
que en conjunto no se encuentran cercanas al 6ptimo definido
 
anteriormente. Los niveles de profesionales son bajos y no
 
presentan la Variedad requerida 1/. En muchos casos los pues­
tos claves se encuentran a cargo-de las personas de mayor an­
tigOedad en la empresa, desarrollando actividades totalmente
 
ajenas a su orientaci6n profesional. Por ejemplo, .en la admi
 
nistraci6n de plantas se detectan 69 personas de las cuales
 
s6lo 19 poseen una formaci6n especializada en economia y ad­
ministraci6n, distribuydndose el resto entre ingenieros qulmi
 
cos y mecAnicos, agr6nomos, mddicos veterinarios, qufmicos y

t~cnicos universitarios e industriales. As! se estarfa su ­
pliendo en forma parcial el deficit de profesionales id6neos
 
en desmedro de otras Areas que se ven desprovistas de su per­
sonal mfs experimentado.
 

En las demos actividades se aprecian situaciones
 
similares por lo que se destaca la importancia de una reorga
 
nizaci6n en los cargos de responsabilidad dentro de las indus
 
trias del sector, ya sea mediante la incorporaci6n de un ma-­
yor namero de profesionales especializados, o a trav~s de ac­
ciones de capacitaci6n de alto nivel para complementar la for
 
maci6n de aquellas personas que ocupan cargos apartados de su
 
Area de formaci6n original.
 

4.3.1.2 Infraestructura
 

Por infraestructura se entiende al conjunto de edi
 
ficaciones que conforman las plantas lecheras del pals. Se
 
incluyen las secciones de recepci6n, pretratamiento, elabora­
ci6n, laboratorio, mantenci6n y servicios y bodegas de produc
 
tos.
 

m construldosPara las zonas del estudio se determinaron 53.426
2 para las diferentes secciones y 32.448 m2 de
m2 

bodegas. Los rubros que concentran el grueso de las edifica­
ciones son la leche en polvo y envasado, queseria, pretrata ­
miento y leche fluida.
 

Considerando las inversiones en su valor de reposi

ci6n, es decir, el monto requerido para edificar una secci6n­
de caracteristicas similares a las estudiadas, se obtiene un
 
total de 15,5 millones de d6lares.
 

En el Cuadro 4.4 se muestra el detalle de construc
 
clones, inversiones y estado de la infraestructura disponiblI
 
en el total de las zonas; un anflisis m6s detallado se presen
 
ta en el Apdndice IV.4.
 

1/ El detalle de profesionales se presenta en el Apendice IV.3
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Llama la atenci6n los altos porcentajes de las edi

ficaciones en mal estado, que en queseria bordean el 50%. PoF

la condici6n misma del procesamiento de leche, las instalacio
 
nes deberlan encontrarse en perfectas condiciones que asegu-­
ren un 
ambiente higi~nico durante la manipulac16n.
 

Los factores que inciden en este estado insatisfac
 
torio son, por un lado la antigbedad de algunas plantas que

tienen ms de 20 ahios en funcionamiento y por otro la falta

de preocupaci6n de algunos sectores que con relativa inse
ven 

guridad el futuro de la industria o bien no generan la sufi 
ciente utilidad como para invertir en reparaciones y manten-

­

ci6n de los locales. 
Como se verg mfs adelante en capacidades de elabc­

raci6n, aquellas secciones que muestran alto deterioro corres
 
ponden justamente a las que contienen los equipos de mayor cTs
 
to en la planta, lo que agrava aOn m~s la situaci6n.
 

Cuadro 4.4 Datos de secciones de elaboraci6n y

bodegas en el pals.
 

Estado insatisfac-
Secci6n Superficie Inversi6n* torio general
 

--m .... ..
 2 - US$-- %--

Secciones de elaboraci6n
 

Recepci6n 5.140 1.028.000 
 28
 
Pasteurizaci6n 7.055 1.657.925 23
 
Envasado 6.672 1.534.560 14

Deshidratados 6.304 1.481.440 9
 
Fluidos 2.797 657.295 
 16
 
Quesos 7.194 1.690.590 46

Fermentadns 1.013 
 238.055 8
 
Mantequilla 3.470 815.450 21

Laboratorio 1.978 464.830 8

Mantencidn y servicios 5.803 580.300 
 55
 

Total 53.426 10.148.445 26
 
Bodegas
 
Leche en polvo 15.370 2.305.500 10
 
Quesos 12.002 2.160.360 16

Productos frescos 1.796 269.400 54
 
Cgmaras frigorfficas 3.280 656.000 
 21
 
Total 32.448 5.391.260 16
 

* Ver Ap~ndice IV.4. 
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4.3.1.3 Capacidades de elaboraci6n e inversiones en equipos.
 

Por capacidad instalada se entiende el volumen de
 
producci6n que puede alcanzar una secci6n operando en forma
 
independiente, sin restricciones de materia prima y sujeta
 
s6lo a limitantes internas de sus procesos. Las inversiones
 
qe 	expresan en base al costo de reposicidn, es decir, al va­
lor que tendrla actualmente la implementaci6n de una secci6n
 
con equipos similares.
 

En el Cuadro 4.5 se precentan las capacidades ins
 
taladas de recepci6n, pretratamiento y elaboraci6n de l~cteEs
 
para el total de las plantas en las zonas de estudio. El de
 
talle de estos valores se entrega en el Apdndice IV.5, dondF
 
fuera de capacidades, se analiza el estado de los equipos en
 
particular.
 

Cuadro 4.5 Capacidades instaladas de elaboraci6n y montos de
 
las 	inversiones en equipos. Valores totales para
 
las 	zonas.
 

Capacidad Volumen de
 
Secci6n elaboraci6n leche equivalente Inversi6n
 

--ton/d~a-... ton/dia-... US$--


Recepci6n 6.636 6.636 2.525.000
 
Pretratamiento 5.280 5.280 6.349.000
 
Leche fluida
 

pasteurizada* 2.236 2.236 807.000
 
Quesos 106 1.060 3.653.000
 
Mantequilla** 59 133 721.000
 
Leche en polvo L68 2.680 6.109.000
 
Leche evaporada mis
 

condensada*** 64 134 500.000
 
Productos fermentados 37 37 468.000
 
Equipos auxiliares .. 5.631.000
 

Total .... 	 26.763.000
 

* 	 No incluye los equipos de elaboraci6n de leche esterilizada. Este pro 
ducto entr6 en producci6n a mediados de 1976, con un comportamiento 
irregular. Su capacidad instalada asciende a 120 ton/dla. No se dispo 
ne de montos de las inversiones involucradas. 

*W 	 Se usa un factor de 2,2 para la mantequilla, ya que para su elaboraci6n 
se usa crema resultante de los procesos de estandarizaci6n. 

* 	 Estos productos se incluyen en el cuadro para completar valores de capa
 
cidad, pero de ellos no se hacen mayores an~lisis.
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Las plantas pueden recibir un total de 6.636 tone

ladas de leche al dia, 
sin embargo s6lo pueden pretratar 5.2-0

toneladas, 
lo que restringe la recepci6n a esa cifra. El grue
so de los equipos de recepci6n se concentra en las Zonas III
 y IV. La capacidad de elaboraci6n total 
de 1cteos expresada

en 
tdrminos de leche puede alcanzar las 6.283 toneladas, o sea,
 
un 16% mfs de lo que pueden recibir.
 

Las inversiones en equipos son considerables; en to

tal ascienden a US$26.763.000 y se encuentran concentradas 
en­
los equipos de pretratamiento, evaporaci6n y secado de leche,
 
y los auxiliares 1/.
 

Las menores inversiones se observan en 
las lineas
de envasado para leche pasteurizada y de elaboraci6n de produc

tos fermentados. Dentro de las zonas, 
la concentraci6n se re­
gistra 
en las de mayor recepci6n y producci6n de lActeos, es
 
decir las Zonas III y IV.
 

Aunque la gran parte de las inversiones se agrupa
en 
equipos de recepci6n, concentraci6n y secado--y geogrffica­
mente en las zonas de mayor producci6n de leche--no logra
se 

evitar una gran subutilizaci6n de las instalaciones que, por

disefio, se encuentran muy par encima de los niveles de 
recep­ci6n maxima nacionales. 
 Si se pondera el usa de la inversi6n
 
a trav~s del n~mero de litros de leche que se 
reciben o elabo­
ran 
par cada d6lar en equipos, se puede ver que en recepci6n y

pretratamiento existe la posibilidad de operar con 
18 litros

mensuales par d6lar. Las cifras de 
1976 muestran que s6lo se
lograron recibir 10 litros mensuales en el mes de maxima produc

ci6n, lo que arroja una subutilizaci6n de 
un 44% en estas inver
 
siones.
 

La situaci6n en las lineas de elaboraci6n es similar;

su total agregado indica que se pueden elaborar 11 litros men­suales par d6lar, en 1976 s6lo se procesaron 5 litros en el 
mes
de maxima recepci6n, con lo que la subutilizaci6n alcanz6 un 55%.
 

Par otra parte, el estudio del estado de las instala
ciones muestra que varias secciones, coma queseria, envasado de
leche fluida y elaboraci6n de leche en polvo presentan altos ni

veles de equipos en estado insatisfactorio, producto de 
un usa­
no coordinado con mantenci6n preventiva.
 

Las implicancias de estas situaciones variadas y
son
todas ellas llevan finalmente a costos de elaboraci6n elevados.

Las alternativas de soluci6n pueden ser 
de dos tipos: una mayor

recepci6n de leche o la elaboraci6n de otros productos derivados
 ...
 ......... ... .. .../

1/ Par equipos auxiliares se entiende las centrales de vapor, refrigeraci6n,


electricidad, calentamiento y compresi6n de aire.
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de l~cteos y no lgcteos en las instalaciones disponibles; la 
primera se encuentra restringida por la estacionalidad de la 
producc16n y los volimenes de leche que llegan a plantas, la 
segunda posibilidad es mucho mAs concreta y factible en espe 
cial para los equipos de concentraci6n y secado. Algunos de 
los productos de gran interds comercial, cuya elaboraci6n p0 
drla intentarse son: sustitutos lActeos para terneros, exten
 
sores de leche, esencias, jugos, extractos y productos de cos
 
m~tica.
 

4.3.2 	 VOLUMENES DE RECEPCION Y ELABORACION DE LACTEOS DURAN-

TE 1976 1/
 

En el Cuadro 4.6 se presenta el resumen de elabora
 
ci6n de los productos mas importantes de las zonas en 1976.
 
Con el fin de establecer su importancia relativa en el contex
 
to de producci6n se ha procedido a expresarlos en el equiva­
lente de leche empleada en su elaboraci6n. En el Ap~ndice IV.6
 
se presenta el estudio detallado de los niveles de recepci6n
 
y elaboraci6n junto a sus variaciones estacionales. Las cifras
 
indican claramente que existen tres productos principales que
 
concentran el 91% del total de leche industrializada; ellos
 
son la leche en polvo, la leche fluida y los quesos madurados.
 
Los siguen, y con mucha diferencia, las leches concentradas,
 
mantequilla y quesillo; el ycghurt representa vol'menes de le,
 
che insignificantes respecto a los demos productos. El caso
 
de la leche esterilizada merece atenci6n especial, ya que entr6
 
en producci6n en el pais s6lo a mediados de .976 y, a pesar de
 
los problemas inherentes a una puesta en marcha, logr6 canali­
zar un 	volumen considerable de leche.
 

Resulta indiscutible que las leches en polvo consti
 
tuyen el rubro mds importante del sector industrial lechero na
 
cional; sus volOmenes de elaboraci6n alcanzan el 54% de la ma­
teria prima industrializada y actualmente, representan la alter
 
nativa m~s recurrida por las plantas para absorber los grandes­
volmenes de recepci6n de leche en los periodos de maxima. Esta
 
situaci6n se ve favorecida por la existencia de un mercado ins
 
titucional en el paTs que adquiere grandes volumenes de leche
 
en polvo para abastecer los programas nutricionales; este hecho
 
se refleja claramente en el tipo de leche en polvo que se ela­
bore. Sobre un 70% corresponde a leche al 26% de materia grasa,
 
el principal producto demandado por el mercado institucional.
 

El queso madurado se ubica en tercer lugar dentro de
 
los productos de mayor relevancia; esta situaci6n es reciente,
 

i/ Basado en datos elaborados por ODEPA (6)
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'Cuadro 4.6 	Niveles de recepci6n y elaboraci6n de productos 
en 1976 expresados en volumen de leche destinada 
a la secci6n* 

--en toneladas de leche--


Zona Totales 
Secciones I II III IV Toneladas % 
Recepci6n 60.133 86.704 77.439 364.789 589.065 90,3** 

Leches en polvo 0 10.226 55.815 281.506 347.547 53,3
 
Leche fluida
 
past. 105.867 16.169 2.841 4.036 128.913 19,8
 

Quesos Mad. 3.347 10.746 15.661 82.690 112.444 17,1
 
Leche condensada
 
y evaporada 0 22.334 0 2.287 24.621 3,8
 

Quesillos 8.750 2.606 0 2.567 13.923 2,1
 
Mantequilla 1.213 1.596 1.710 7.389 11.908 1,8
 
Yoghurt 4.601 140 20 141 4.902 0,8
 
Leche ester. 0 0 1.739 0 1.739 0,3
 
Otros productos 2.028 451 240 3.895 6.614 1,0
 

Total*** 125.806 64.268 78.026 384.511 652.611 100,0
 

* 	 El detalle de producci6n y su variaci6n estacional se presenta en el 
Ap&ndice IV.6. 

** Referido al total elaborado en 1976 
*** 	 Las diferencias entre las cantidades recibidas y elaboradas se expli­

can en el texto. 
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ya que a partir de 1972 ha visto reducida su elaboraci6n en
 
forma importante. Con anterioridad el queso canalizaba vola
 
menes de lpche comparables con los destinados a leche en poT
 
vo. Es preciso indicar que ambos productos han constituldo­
hasta 1976 las dos dnicas formas de preservar grandes volme
 
nes de nutrientes lacteos en las zonas de mayor producci6n;
 
el disehio general de las plantas permite destinar porcentajes
 
variables de materia prima a uno u otro producto dependiendo
 
de las condiciones de mercado. Cualquier aumento de elabora
 
ci6n de leche en polvo se logrard a costa de una disminuci6n
 
en la elaboraci6n de quesos, bajo condiciones de recepci6n
 
constantes.
 

La leche fluida pasteurizada se ubica en segundo
 
lugar dentro de los principales productos lcteos. Llama la
 
atenci6n que sus niveles de elaboraci6n no se distribuyan con
 
mayor uniformidad entre las zonas, concentrfndose notoriamen
 
te en la primera.
 

Los niveles de recepci6n de leche no guardan re­
laci6n con los voIdmenes de elaboraci6n anuales. Existe una
 
diferencia neta del orden de un 10% entre estos dos totales
 
que se puede explicar por el uso de otras formas de materia
 
prima 1/, ztock,6 de productos l~cteos del afho anterior y re­
cepciones no contabilizadas.
 

Para determinar con claridad en qu6 zonas se regis
 
tran las mayores diferencias y a la vez, en qud productos se
 
podrian estar incorporando estas formas de materia prima, se
 
puede establecer un balance de leche entre las zonas consideran
 
do: niveles de recepci6n, elaboraci6n y traspasos entre ellas.
 
Los resultados se presentan en el Cuadro 4.7.
 

.. . ...... ... .. .
 

1/ Entre ellas se.puede contar con leches en polvo, mantequillas, quesos
 
y sueros de importaci6n o 4tok nacionales.
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Cuadro 4.7 	Balance general de la elaboraci6n en las
 
zonas. Comparaci6n entre recepci6n, pro­
ducci6n y traspasos de leche en 1976.
 
--en toneladas de leche equivalente--


Recepci6n Producci6n 
Traspasos 
informados 

1976 1976 Diferencia entre zonas* Diferencia 
Zona R P R - P neta 

I 
 60.133 	 125.806 -65.673 +28.255 -37.418
 

II 86.704 64.268 +22.436 -21.435 +1.001
 
Ill 77.439 78.026 -587 	 0 -587
 
IV 364.789 384.511 -19.722 
 -6.820 	 -26.542
 

Total 589.065 652.611 -63.546 	 0 -63.546
 

* El signo (+) indica recepci6n; el (-)indica envlo. 

Segan se puede apreciar, en las plantas de las cua­
tro zonas estudiadas, existe una diferencia total 
de 63.546 to
 
neladas de leche utilizada en elaboraci6n por sobre los nivelFs
 
de recepci6n en 1976. El grueso de esta cantidad 
se concentra
 
en las Zonas I y IV, con 37.418 y 26.542 toneladas, respectiva
 
mente. La diferencia en la primera zona es explicable por las
 
necesidades de recombinaci6n y reconstituci6n de leche que se
 
precisan para elaborar leche fluida en los meses de baja dispo

nibilidad. En la Zona IV la situaci6n es algo distinta, ya que
 
su estructura productiva no se 
asemeja a la de la primera; lue­
go, las diferencias se pueden atribuir al uso de Atockz de le­
che en polvo en la elaboraci6n de quesos, importaciones de pro­
ductos lfcteos y traspasos de leche no declarados.
 

Es importante destacar la magnitud de los envlos de
 
leche a Santiago, que en el caso de la Zona II representaron el
 
25% de su recepci6n anual.
 

4.3.3 CARACTERISTICAS DE OPERACION DEL SISTEMA
 

4.3.3.1 Procesos productivos
 

Para caracterizar la operaci6n de las plantas ha
se 

desarrollado un examen tecnol6gico de las secciones que las 
com
 
ponen.
 

En general todas muestran lfneas de operaci6n estfn­
dar sin grandes diferencias entre si. Atendiendo a la gama de
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tecnologias estudiadas y a la magnitud de las deficiencias
 
que se detectan, se 
puede concluir que la Zona I concentra

lbs mayores problemas a nivel de plantas, seguida 
a conti ­
nuaci6n por las Zonas 
II y IV.
 

4.3.3.1.1 	 Recepci6n y pretratamiento de leche. Las tempe­
raturas de leche cruda 
en verano oscilan entre 20
y 23*C 1/, 
condiciones bastante insatisfactorias si se consi
dera que el normal recomendable se ubica entre los 4 y los
60C. Ante esta situaci6n, el tiempo transcurrido entre la


ordefla y la recepci6n se convierte en el factor determinante

del grado de deterioro del producto. En las Zones I y II,
este tiempo oscila entre 8 y 12 
horas, mientras que en las
 
III y IV solamente \,aria entre 5 y 6 horas.
 

Existe una 	correlaci6n positiva 
entre el factor
temperatura-tiempo y los vol~menes de leche Acida recibida 
en
las plantas. Si se examina el porcentaje de leches Acidas por
zona 
para 1976--ver Cuadro 4.8--se puede apreciar claramente
 
que la Zona I, con las 
condiciones de recolecci6n menos 
favo­rables, presenta los mayores porcentajes de leche Acida--2,8%-­
y que la Zona IV, con 
las condiciones mencs deficientes, pre­
senta s6lo un 0,6%.
 

Dentro de las operaciones desarrclladas a nivel de
recepci6n, 	no se 
eprecian diferencias significativas entre 
zo
 nas. Existen problemas comunes para 
todas ellas, destacando
 
como el mfs grave aquel 
que guarda relaci6n con la limpieza e
higiene de los tarros lecheros. Existe cierto
un n~mero de plan
tas en las 	Zonas I y II, que no 
emplean aire caliente; sobre
el 60% de los envases saldrian himedos de la planta con el con
siguiente riesgo de contaminaci6n, constituydndose en un agra­vante m~s al problema de calidad de 
leche cruda a nivel predial.
La distribuci6n porcentual de tarros 
h~medos por problemas de
secado y por zona, se 
correlaciona significativamente tambi~n
 con los 
valores de recepci6n de leche fcida presentados anterior
 
mente.
 

La leche cruda no pasteurizada se almacene entre 4 y
10C durante un mdximo de ocho horas 
en verano y treinta horas
 en invierno. Nuevamente se aprecia que en I se
la Zona encuen­tran las temperaturas de almacenamiento mfs desfavorables--10C
 
durante siete horas.
 

1/ Resulta interesante destacar que la menor temperatura se observa en la
Zona I, que se caracteriza por sus elevadas temperaturas de verano. Aun
 
que leve, la diferencia puede tener su explicaci6n en la mayor disponi­bilidad de agua a nivel 
predial, que permitiria el enfriamiento de tarros
 
durante'la espera previa'a recolecci6n.
 



Cuadro 4.8 Caracteristicas de la recepci6n y pretratamiento de leche
 
por zona.
 

Leche 

% de la 
% Recep 
ci6n con 

Condiciones recepci6n 
en Verano 

fcida en 
1976 como 
% de la 

% tarros 
h~medos 
por no 

Leche cruda en Planta 
Almacen Permanencia 

recepci6n 
nacional 

doblere 
coleccion 

Tempe-
ratura Edad* 

recepci6n 
de la 

uso de 
aire en 

Tempera 
tura 

Vera 
no -

Invier­
no 

Zone 1976 en la zona -°C- -Hr- zona la zona -°C- -hr- -hr-

I 10,1 42 20 12 2,8 62 10 7 6
 
II 14,6 51 21 8 1,4 63 8 7 30
 
III 13,0 79 23 6 0,8 2 4 6 25
 
IV 61,4 75 22 5 0,6 15 6 8 12
 

jtal 99.,.. 68 - 0 6 7 .160.,9** 23 


* Tiempo entre recolecci6n y recepci6n en planta 
** Promedio ponderado por volumen 
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En el.Grffico 4.1 
se muestran las condiciones de
 
temperatura y tiempo de pasteurizaci6n observados en veinti­
cinco plantas de las zonas. Como se puede apreciar, los valo
 
res se encuentran en su gran mayorfa por sobre las condicio­
nes normales de pasteurizaci6n--72°C/15 segundos, o condicio
 
nes equivalentes--alcanzgndose en algunos casos situaciones­
demasiado dr~sticas. Estas condiciones mds estrictas de pas
 
teurizaci6n obedecen a los esfuerzos que realizan las plantas
 
para remediar'en parte los problemas de calidad en la leche
 
cruda y representan un gasto extra que debe racionalizarse
 
t~cnicamente para evitar excesos innecesarios; basta recordar
 
que elevar un grado de temperatura en el proceso implica aumen
 
tar el consumo de energfa en 1.5%. Ademfs, si se realizfran
 
efectivas mejoras en los procesos de producci6n, recolecci6n
 
y transporte de leche cruda desde los predios, su calidad hi
 
gidnica mostrarg recuperaciones que les permitir~n aproximar
 
estas condiciones a niveles normales. Un breve anglisis de
 
estas mejoras se presenta en la secci6n referente a resfduos
 
de los procesos en lecherla--punto 4.3.3.3 de este estudio.
 

4.3.3.1.2 Elaboraci6n de Leche en Polvo. La producci6n de
 
leche en polvo se concentra principalmente en la Zo
 

na IV, que elabora el 81% del total nacional.
 

Los equipos que elaboran leche en polvo, con algu­
nas excepciones, fueron instalados en la decada 1960-1970 y co
 
rresponden a modelos de tecnolog~a avanzada y de capacidad ho
 
raria suficiente como obtener economias de escala. Las carac
 
terfsticas de los evaporadores y secadores permiten apreciar
 
que sobre el 50% de las plantas poseen capacidades de procesa­
miento entre4.000 y 8.000 It/hr. Los tipos de productos que
 
se elaboran corresponden a las leches de 26%, 18%, 12% y des­
cremada, siendo la primera la mfs importante al representar cer
 
ca del 72% de-la.producci6n nacional de leche en polvo. Aunque
 
existe un vasto potencial en equipos, no se observa un nivel
 
tecnol6gico en su empleo y en la producci6n de leches deshidra
 
tadas, como lo demuestran los resultados de la informaci6n de­
terreno.
 

El 40% de los evaporadores en funcionamiento no pue
 
den ser operados por perfodos superiores a las 15 horas/dla5 Ia
 
que determina costos de operaci6n y capacidades ociosas elevadas.
 
En el Cuadro.4.9-se-muestran las capacidades y caracterfsticas
 
de evaporaci6n por zona y tipo de producto. Los valores en ge­
neral se consideran excesivos, dado que una remocion del 85% al
 
90% del agua presente en la alimentaci6n, aunque mds econ6mica,
 
redUnda en la perdida-de propiedades fisico-quimicas del polvo
 
que constituyen sus-mayores bondades, como son la solubilidad y
 
humectabilidad del producto.
 

El manejo de las torres de secado tambi~n presenta
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Cuadro 4.9 	 Capacidades de evaporaci6n y caracteristicas
 
de operaci6n, por zona.
 

Capacidad Evaporaci6n de agua por tipo
 
instalada de leche en polvo*
 

Zona kilos/hr 26% M.G. 18% M.G. 12% M.G. Descremada
 

II 3.000 85 - 88 90 

Ill 	 23.500 85 87 88 89
 

IV 	 91.300 84 87 88 89
 

Total 117.800 84 87 88 89
 

Se asumen las siguientes condiciones de alimentaci6n:
 

Leche en polvo 	 S61idos totales iniciales
 

26% 12,0
 
18% 11,0
 
12% 10,0
 

Descremada 	 9,0
 

* 	 Expresado en porcentaje del agua de la alimentaci6n que se remueve en 
la etapa de evaporaci6n. 

Cuadro 4.10 Capacidadeq de secado y eficiencias t~rmicas
 
por zona.
 

Capacidad Eficiencia tdrmica por tipo de
 
leche en polvo*
instalada 


Zona ton/jornada 26% M.G. 18% M.G. 12% M.G. Descremada
 

II 2,4 54 54 54 54
 

Il1 19,2 56 57 58 59
 

IV 85,6 62 59 59 59
 

Total 	 107,2 61 59 59 59
 

* 	 Expresado en porcentaje de utilizaci6n de la energia para las condicio 
nes de operaci6n en Verano. 
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ineficiencias importantes. Las temperaturas de aire de proce
 
so en muchos casos son insatisfactorias, lo que lleva a pobr~s

eficiencias t~rmicas--48% a 50%--situaci6n agravada al no ha­
cerse diferencias por tipo de leche en el procesamiento. En el

Cuadro 4.10 se presentan las eficiencias termicas por zona y

producto detectadas en el estudio, la dispersi6n de valores-­
con mfximos de 62% para leche con 26% de materia grasa y de 59%
 
para los otros tipos--indica que no hay uniformidad en 
la ope

raci6n y que algunas plantas pueden reducir sus consumos de
 
energia, regulando en mejor forma las condiciones de proceso

atendiendo a las caracterlsticas de los equipos y el tipo de
 
producto a elaborar.
 

S61o cuatro plantas--con el 45% de la producci6n na

cional de leche 26%--regulan la humedad del producto durante
 
la pulverizaci6n, por consiguiente, cabria esperar 
un 55% de
 
la producci6n nacional de leche al 26% con humedades superiores

al 3,0% mfximo aceptado. Esta deficiencia generalizada para

todas las formas de leche en polvo, crea una situaci6n grave si
 
se considera que s6lo el 22% de la producci6n nacional es enva­
sada herm~ticamente para prevenir la acci6n de la 
humedad y del
 
oxlgeno, principalmente.
 

El problema de la humedad excesiva conjuntamente con
 
una mala estandarizaci6n de la 
materia grasa y los s6lidos no
 
grasos, repercuten en una composici6n final de los productos que

no se compadece con lo declarado en los envases. Se hace vital
 
que las plantas normalicen en mejor forma el contenido graso 
en

la leche de proceso; actualmente, el 70% de las plantas--51% pro

ducc16n nacional--realizan esta operaci6n en las descremadoras
 
aunque sin un adecuado balance entre materia grasa y s6lidos 
no
 
grasos en tanques de acumulaci6n.
 

El 10% de las plantas almacena el producto a granel

en silos de gran capacidad previo a su envase en las unidades de
 
venta. 
 Este sistema ofrece ventajas de movimiento interno y eco
 
n6micas, pero no permite la posibilidad de separar la producci6n

en caso de detectarse anomalias ffsico-quimicas y microbiol6gi­
cas en alguna partida. 
 Existen 2 plantas en las que la leche en
 
polvo se recibe en recipientes de aproximadamente 1.000 kil6gra­
mos cada uno, con lo que se 
favorecen estos controles preventivos.
 

Existe un sistema de almacenamiento de polvo en bolsas
 
en la dpoca de alta recepci6n, como una forma de mantener .6tock.6
 
para el invierno. La leche es guardada hasta 6 meses en estas con

diciones, lo que aumenta los peligros de deterioro del producto si 
se considera que las bolsas 
son de papel multicapas revestido con
 
polietileno.
 

El 41% de la leche en polvo al 26% se lleva al merca
do en envases herm6ticos con un perlodo de conservaci6n de h'asfa
 
12 meses. El resto de la producci6n se presenta en bolsas de po

lietileno protegidas por un estuche de carton, con lo que el
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perfodo de conservaci6n baja a 4 meses aproximadamente. Algu­
nas plantas estiman err6neamente que este producto podr~a con
 
servarse por 8-12 meses y no toman las medidas para retirar
 
la producci6n ya deteriorada del mercado. Todas las leches
 
con 18% y 12% de materia grasa se envasan en bolsas de polie
 
tileno.
 

Los antecedentes anteriores apuntan a una falta de
 
preocupaci6n por abastecer al consumidor con un producto di­
ferente o superior al promedio, lo que puede ser explicable
 
si se considera que el mayor consumidor es el mercado insti­
tucional. Por otra parte, las deficiencias de procesamiento

indican una necesidad de mayor dominio tecnol6gico en la ma­
tera.
 

Las plantas deben adecuar sus condiciones de tempe­
ratura de secado por producto con el fin de optimizar las efi
 
ciencias t~rmicas de los equipos. A modo de ejemplo, una va­
riaci6n de s6lo un 1% en este indicador, implica una economTa
 
de un 2% en el consumo de combustible para el calentamiento
 
del aire. Si estas cifras se aplicasen al 30% de la producci6n

anual de leche en polvo, resultarfa una economfa cercana a los
 
US$100.000. Existe ademds otra accion correctiva que provoca

rfa economfas sustanciales en el item combustible, que para
 
procesos de secado constituye un aspecto de gran incidencia.
 
Se hace preciso que las plantas minimicen los tiempos muertos
 
de puesta en marcha de evaporadores y torres de secado, redu­
cidndolos a los estrictamente necesarios, racionalizando as!
 
el consumo de energfa en estos periodos necesarios, pero impro

ductivos. Por otro lado, se estima importante que las plantas
 
recuperen el mfximo posible de los productos generados en el
 
inicio y tdrmino de las operaciones de evaporaci6n y secado.
 

El control de materia grasa y s6lidos no grasos en la
 
leche a secado implica ahorros de componentes ldcteos a la in­
dustria y un alimento de composici6n exacta al consumidor, que
 
pagara un valor justo por los nutrientes que adquiere.
 

Es preciso enfatizar la necesidad de que las plantas

regulen el contenido de humedad en los productos, especialmen
 
te aquellas que no envasan en envoltorios de polietileno. Li
 
humedad final del polvo a la salida del secador debe estar ba­
jo el ltmite de humedad m~ximo permitido en el producto, ya que

habrS reabsorci6n de humedad durante el envasado y el perfodo

de almacenamiento. En caso contrario se expenderf a pablico
 
leches en polvo con humedades excesivas y con un mayor riesgo
 
de perecibilidad.
 

No obstante lo anterior, queda vigente la necesidad de
 
innovar sustancialmente en el campo de las leches en polvo. El
 
desarrol-lo creciente de las leches fluidas, en sus formas pas

teurizadas y de larga vida, obliga a los grandes elaboradores
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de leche en polvo a buscar productos.alternativos que pres'en
 
ten ventajas comparativamente superiores. Las posibilidades
 
al respecto son restringidas, y tal es asf que s6lo se apre­
cia como alternativa viable-la introducci6n en el mercado de
 
la llamada leche lecitinada, producto en polvo de cualquier
 
tenor graso, soluble instantfneamente en agua fria.
 

Su presencia en el mercado libre,-estableceria una
 
alternativa interesante para lograr una mayur demanda-de le­
che en aquellos sectores que presentan reticencias al consu­
mo, por los problemas de conservaci6n que muestra la leche
 
fluida pasteurizada y las dificultades de prepareci6n de las
 
leches en polvo disponibles actualmente.
 

La tecnologia de elaboraci6n de este producto estA
 
ampliamente desarrollada y disponible industrialmente, por lo
 
que su implementaci6n en el pals puede realizarse a muy cor­
to plazo. Existen varias plantas que disponen del equipo de
 
secado, y accesorios bfsicos, potencialmente utilizables en
 
la producci6n de leche lecitinada. Para ello s6lo requiere
 
la incorporaci6n de unidades de lecitinaci6n en las lineas
 
de elaboraci6n e introducir las modificaciones necesarias en
 
la infraestructura.
 

Se calcula que el costo adicional del producto leci­
tinado no excederla los US4 8,5 por kil6gramo de polvo, a ni­
veles de producci6n de 2.500 toneladas anuales 1/. En el Cua 
dro 4.11 se detallan las caracterlsticas de costos ms impor 
tantes que involucra la modificaci6n. 

1/ Volumen de elaboraci6n para una planta con una recepci6n de 40 a 50 
millones de litros deleche anuales. Se-asume que el 50% de la pro­
ducci6n de leche en polvo es lecitinada.
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Cuadro 4.11 	 Costos adicionales a la elaboraci6n de
 
leche en polvo que implica el proceso

de lecitinaci6n.
 

--en d6lares-­

1.Caracterlsticas de producci6n
 
- Volumen de producci6n anual 2.500 ton/aho 
- Inversiones adicionales 744.000 
- Equipos instalados 522.000 
- Ampliaciones edificios 222.000 

2. Distribuci6n de costos unitarios adicionales
 

2.1 Costos directos 	 US$/ton % del total
 
- Lecitina 10 11,8
 
- Envase 30 35,3
 
- Mano de obra 3 3,5
 
- Energfa 4 4,7
 

Subtotal 	 47 55,3
 

2.2 Costos fijos 	 38 44,7
 

2.3 Costos totales 	 85 100,0
 

Este diferencial de costos demuestra las grandes

posibilidades que tiene la introducci6n del producto en el
 
pals. El monto antes mencionado incluye la inversi6n en los
 
equipos adicionales, el valor de la lecitina incorporada--0,2%
 
en el polvo, el gasto de operaci6n y la innovaci6n en el en­
vase que contempla el reemplazo de la bolsa de polietileno de
 
uso actual por otra de mejor calidad, compuesta por un comple

jo aluminio-polietileno, que asegura una mejor protecci6n con
 
tra la penetraci6n de humedad y gases.
 

4.3.3.1.3 	 Elaboraci6n de leche fluida. La leche fluida se
 
elabora en el pals en sus formas pasteurizada y es
 

terilizada. La primera constituye el producto de fabricaci6
 
m~s tradicional que ha evolucionado progresivamente respondien

do a los desarrollos tecnol6gicos en el campo de la pasteuriza

ci6n y el envasado. La leche esterilizada, aunque introducida
 
en otros palses desde hace varios ahos, se incorpord al pals
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s6lo a contar de Julio de 1976 con la puesta en marcha de la
 
primera secci6n de esterilizaci6n en una planta de la Zona

II. 

Atendiendo a su contenido graso, s6lo se encuentra
 
reglamentado el expendio de leche fluida en dos tipos: leche
 
crema pasteurizada--de 3% de materia grasa--y leche pasteuri­
zada--de 2,5% (7). De acuerdo a las definiciones oficiales,
 
se puede atribuir el nombre de leche crema a aquel producto
 
elaborado con materia prima natural, es decir, en estado fres
 
co, con un tenor graso superior o igual a 3%. Bajo la denomT
 
naci6n de leche pasteurizada se puede expender producto de 275%
 
elaborado con leche fresca, recombinada, reconstituida o de
 
imitaci6n--ver definici6n en Ap6ndice IV.2. Actualmente se
 
elaboran varios tipos de leches fluidas en el pays: crema de
 
3%, pasteurizada de 2,5%, leches saborizadas con tenores gra­
sos variables y leches esterilizadas, con y sin adici6n de sa­
borizante y azacar. Estas dos Oltimas variedades no se encuen
 
tran definidas por el S.N.S. en el Reglamento Sanitario de los
 
Alimentos.
 

Leche pasteurizada. En la elaboraci6n propiamente
 
tal no se observan diferencias significativas entre
 

las zonas, salvo la tendencia general a emplear condiciones de
 
temperatura/tiempn de pasteurizaci6n m~s drfsticas, buscando
 
asf la forma de subsanar en parte los problemas de calidad de
 
materia prima. La leche envasada se almacena en la planta en­
tre 4 y 60C, lo que es satisfactorio, no esper~ndose por tanto
 
problemas de perecibilidad a este nivel.
 

Con respecto a las formas de envase, el Cuadro 4.12
 
describe los sistemas que se emplean en las diversas zonas. Se
 
aprecia que actualmente las formas mas comunes las constituyen
 
por igual la botella de vidrio y la bolsa de polietileno, exis
 
tiendo la tendencia a un desplazamiento gradual de la primera
 
por la segunda. Otras formas de envase con potencialidades de
 
uso como el cart6n, se emplean en porcentajes muy reducidos.
 

Cuadro 4.12 Detalle del tipo de envase empleado en la leche fluida
 
por zona.
 

--en % de la producci6n nacional de 1976--


Producci6n Botella 
Tipo envase 

Bolsa 
Zona por zona vidrio polietileno Cart6n Tarro 

I 76,3 36,0 38,0 2,2 0,1 
II 16,4 7,4 2,7 0 6,3 
III 1,8 0,4 1,2 0 0,2 
IV 2,7 0,2 2,5 0 0 

Total 97,2 44,0 44,4 2,2 6,6 
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Donde si se aprecian diferenci'as importantes es,.en
 
los tipos de leche pasteurizada que se elabora en las zonas y
 
en el Origen de la materia prima que se emplea. De acuerdo a
 
las estadisticas disponibles y los antecedentes recopilados
 
en planta, no se estaria interpretando correctamente el tdrmi
 
no "leche crema", ya que en algunos casos se estaria incluyeF
 
do en el concepto al producto con 2,5% de materia grasa, que
 
no puede recibir tal calificaci6n y que distorsiona las esta­
disticas oficiales. Los antecedentes de terreno han permiti­
do establecer los volimenes reales de prcducci6n anual de le­
ches pasteurizadas crema, 2,5% y saborizadas por zona--ver
 
Cuadro 4.13.
 

Cuadro 4.13 Estimaci6n de la producci6n real de los diversos
 
tipos de leche pasteurizada en 1976.
 
--en % de la producci6n nacional de 1976-­

% Distribuci6n por tipo leche fluida
 
Totales Crema Pasteurizada Leche
 

Zona por zona* 3% M.G. 2,5% M.G. Saborizada
 

I 	 81,1 34,9 45,3 0,9
 

II 12,2 4,4 7,8 	 0
 
III 2,2 0 2,2 	 0
 

IV 3,1 0 3,1 	 0
 

Total 98,6 39,3 58,4 	 0,9
 

* 	 Producci6n nacional de leche pasteurizada en 1976 = 132.191.877 lt 6 
100%. 

Segan se puede apreciar, la mayor parte de la pro­
ducci6n se centra en leche pasteurizada de 2,5% y como la le­
che saborizada se elabora con leche semidescremada de tenor
 
graso variable, s6lo un 39,3% de la producci6n nacional serla
 
leche crema que, si se elabora de acuerdo a la reglamentaci6n
 
vigente, deberia provenir de leche fresca.
 

Con respecto a este punto, la Zona I que concentra
 
el grueso de la producci6n nacional, es la anica que emplea
 
una gama de materias primas 1icteas y no lcteas en el proce­
so de elaboraci6n. Del Cuadr.o 4.14 se aprecia que el 41% de
 
su producci6n se basa en leche de imitaci6n, producto de infe
 
rnor calidad cuyo expendio constituye un serio problema de
 
imagen, obstfculo que debe considerarse en cualquier acci6n
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tendiente a aumentar el consumo de leche fluida. Actualmen­
te se detectan acciones que buscen mejorar en este aspecto

incorporando cantidades crecientes de leche fresca ala pro
 
ducci6n.
 

Cuadro 4.14 Materias primas empleadas en la producci6n
 
de leche fluida pasteurizada en la Zona I.
 

--en % de la producci6n de la zona--


Tipo de materia prima
 
Leche Leche Leche Leche
 

Zona I fresca recombinada reconstitulda imitaci6n
 

%.con-respecto

:al'totalde la 56,1 2,2 0,7 41,0
 
Zone
 

Durante 1976, la recepci6n de leche de la Zona I
 
se vi6 reforzada con-el env o de 28,9 millones de litros des
 
de las Zones II, III y IV, observ.,ndose asi un aumento del
 
82% con respecto a los envfos realizados en 1975.
 

'Leches esterilizadas. La incorporaci6n de 
leche
 
esterilizada en el mercado nacional, puede consti
 

tuir un hecho de trascendencia comparable a la que revisti6­
en su tiempo la introducci6n de la leche en polvo. Una leche
 
sometida al proceso UHT--uet/a hLgh tempe'ua.tue--envasada en

un.recipiente asdptico, deberia ofrecer la 
posibilidad de ma
 
nejo a temperatura ambiente sin deteriorarse y asi represen­
tar una ventaja para el consumidor que podria consumirla sin
 
depend'er de una cadene de distribuci6n compleja, como serfa
 
el ideal a disponer pera la leche pasteurizada.
 

Entre los tipos de leches que se elaboran, se en­
cuentra la leche crema de 3% de materia grasa, que de acuerdo 
a la reglamentaci6n vigente, debe prepararse a partir de le­
che fresca; y leche semidescremada con sabor y azucarada, que
puede prepararse con leche en polvo recombinada o reconsti ­
tufda. 

El producto esterilizado que se expendra a finales
 
de 1970 se presentaba en una botella de plAstico rigido de 
un
 
litro, elaborada en la misma planta empleando una mezcla de
 
polietileno importado de alta densidad y otro nacional 
de ba­
ja. densidad. A contar de Marzo de 1977 se ha incorporado tam
 
bidn el sistema de envase de cart6n.
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Los equipos de esterilizaci6n y envasado disponi­
bles para el proceso son de alta tecnologia. En el caso de
 
la envasadora de botellas, que elabora el recipiente in zitu,

el equipo es de una complejidad tan grande que se encuentra
 
expuesto continuamente a desperfectos y caldas en su condi ­
ci6n as~ptica. La capacidad de esterilizaci6n a Junio de
 
1977 en el pals, alcanzaba los 16.000 litros/hora, disponidn

dose de unidades de calentamiento directo e indirecto en igual

proporci6n. La capacidad de envase ha ido en aumento, pasan

do de 4.000 litros/hora en 1976 a 12.000 litrcs/hora en 1977,
 
constituyendo el paso limitante del proceso.
 

El mejor fndice de medici6n de eficiencia de los
 
procesos lo constituye el nivel de esterilidad que se logra
 
con el tratamiento tdrmico, que normalmente se expresa a tra
 
v~s del namero de envases contaminados en una cierta partidW

de producci6n, valor que se encuentra muy influenciado por

la calidad higidnica inicial de la materia prima. El disefio
 
de las condiciones de esterilizaci6n en los equipos disponi­
bles actualmente se basa en patrones de contamineci6n eurcpeos,

donde a diferencia de nuestro pals se dispone de leches de
 
muy buena calidad higi6nica. Muestras preliminares en la Zona
 
IV han mostrado que las leches presentan valores de contamina
 
ci6n inicial cuarenta veces superiores al caso eUropeo. De cum
 
plirse estas cifras, los niveles de esterilidad se verfan fuer
 
temente disminuidos, pudiendo variar de un envase deteriorado
 
por cada 100.000 producidos, que seria una eficiencia acepta­
ble, a uno por cada 2.500.
 

La leche esterilizada que se elabor6 durante 1.976
 
alcanz6 la cifra de 1.730.593 litros, registrAndose producci6n

efectiva a partir de Septiembre. El nivel de elaboraci6n mos­
tr6 un comportamiento irregular durante los meses restantes,
 
fen6menc atribuible a las variaciones normales de puesta en mar
 
cha de los equipos. En ningln mes, la utilizaci6n de los equil
 
pos super6 el 60% de la capacidad instalada en dos turnos de

producci6n, el valor minimo se observ6 en Diciembre de 1976 con
 
s6lo un 3%.
 

Del estudio de la situaci6n se desprende que la le
 
che fluida, presenta una serie de factores negativos que son
 
imprescindibles de subsanar, ya que 6sta representa 
una de las
 
grandes vias por donde se podria canalizar mayores consumos de
 
leche.
 

La leche esterilizada descrita anteriormente estS
 
experimentando los problemas normales de puesta en marcha y se
 
estima vital que las plantas elaboradoras establezcan sistemas
 
de control de calidad eficientes, tanto para la materia prima
 
como para el producto. Respecto a sus proyecciones, anteceden
 
tes del estudio institucional revelan la existencia de planes­
para incorporar a futuro cerca de 80.000 litros/dia de leche
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de larga vida en programas de raciones frfas, que sumada a
 
la demanda de Diciembre de 1976 indicarian una cuota mfnima
 
de demanda de 94.000 litros/dfa. Antecedentes de terreno
 
muestran que se encuentran pr6ximas a entrar en funcionamien
 
to otras unidades de producci6n de leche de larga vida, las­
que sumadas a la actual podrian cubrir ffcilmente este reque
 
rimiento.
 

La leche pasteurizada no presenta problemas de
 
procesamiento; las plantas se esfuerzan por remediar la mala
 
calidad higi~nica de la leche cruda, ya que hasta la salida
 
de la leche de ellas no se observan deficiencias en el produc
 
to. Durante la distribuci6n y el expendio esta calidad se
 
mantendrS en la medida que se disponga de condiciones de re
 
frigeraci6n.
 

Otro aspecto importante en el campo de las leches
 
fluidas pasteurizadas lo constituye el problema de envases.
 
Se advierte la tendencia creciente a desplazar la botella tra
 
dicional por la bolsa pl6stica desechable que aunque su costa
 
es mayor, permite un trabajo de elaboraci6n y distribuci6n m~s
 
expedito. Se estima que este tipo de envases no representa el
 
ideal para 1a distribuci6n del producto pasteurizado, pensAn­
dose como el mAs adecuado aquel envase de cart6n recubierto
 
con pldstico, o encerado, cuya aplicabilidad es altamente de­
pendiente de su costo. Actualmente se distribuye leche crema
 
envasada de esta manera, pero en volOmenes muy reducidos; de
 
acuerdo a informaciones recientes--Junio 1977--en los pr6ximos
 
meses saldrAn al mercado cantidades sustancialmente mayores y
 
para este nivel de operaci6n el costo adicional del producto
 
en cart6n sobre el de bolsa serg de US03,5 por litro. Este es
 
fuerzo constituye una acci6n muy positiva en la basqueda de me
 
jorar la imagen de la leche fluida pasteurizada ante el consu­
midor, sin embargo, persiste el gran inconveniente que se plan
 
tea en los procesos de recombinaci6n de leche.
 

La elaboraci6n de leche pasteurizada con componen­
tes no l~cteos, como es el caso de la leche de imitaci6n, se
 
debe evitar en la medida que dsto sea posible. La presencia
 
de grasas vegetales o de pescado altera fuertemente las carac
 
terfsticas organcl6pticas de la leche, creando situaciones de
 
rechazo por parte de los consumidores. La soluci6n a este pro
 
blema es unica, y debe consistir en el empleo de componentes
 
l~cteos exclusivamente y en lo posible leche fresca. Sin embar
 
go, esta dItima parte es dificil de lograr en el futuro inme ­
diato, por el ddficit'de producci6n de leche en los principales
 
centros de consumo y la baja disponibilidad de leche invernal
 
en los centros de mayor producci6n, que muestran un gran compor­
tamiento estacional.
 

En Junio de .976, la producci6n de leche fluida pas
 
teurizada en la Zona I alcanz6 los 241.784 litros/dIa mientras
 



IV.31 

que la recepci6n s6lo lleg6 a 77.438 litros/d~a. El deficit
 
de leche correspondi6 al mfximo del aho y as cendi6 a 164.346
 
litros, que fueron cubiertos con leche en polvo--para re'cons
 
tituci6n y recombinaci6n con y sin grasa lctea--y con las
 

leches frescas enviadas desde otras zonas. En Diciembre este
 
deficit continu6 present~ndose, aunque disminuy6 a 84.000 li­
tros/dia.
 

La posibilidad de desplazar el uso de leche en
 
polvo por leche fresca enviada desde las Zonas II, III y IV
 
se vd acotada por dos factores: factibilidad de transparte y
 
disponibilidad de plantas proveedoras. Esta Oltima condicio­
nante se aprecia por los bajos niveles de recepci6n inverna­
les en las plantas de la zona sur y las caracterfsticas pro­
pias de su organizaci6n. Existen algunas, con niveles de re 
cepci6n iguales a 20.000 litros/dia, que podrian pensarse co 
mo proveedores potenciales. Sin embargo, dentro de ellas se 
consideran varias que pertenecen a empresas con dos o m~s plan 
tas y que por lo tanto sirven de centro de acopio para abaste
 
cer su principal. Un anflisis de la situaci6n a Julio de 1976, 
indicarla que s6lo cinco plantas independientes podrfan optar 
a esta alternativa, pero en conjunto no podrian aportar mfs 
que 40.000 litros/dfa destinando a ello el 100% de su recep­
ci6n, cifra que cubriria s6lo un 24% del dficit existente en
 
Santiago en ese perfodo. En el verano, la recepci6n de estas
 
plantas permitiria cubrir los 84.000 litros/dia, destinando
 
s6lo un 50% de su recepci6n total. Como se puede apreciar des
 
de este punto de vista, la anica alternativa factible en la sT
 
tuaci6n actual seria el abastecimiento mixto, utilizando leche
 
en polvo en el Invierno para cubrir los deficit remanentes que
 
no alcanzarian a satisfacer los envios desde el resto de las
 
zonas. 
-. 
 La otra condicionante, que se refiere a factibili­
dad de transporte, plantea dos interrogantes. La primera rela 
tiva a qu6,tipos de leches son posibles de transportar.y la sF 
gunda relativa al costo que representa cada una de ellas. 

Los tipos posibles de leche a transportar serian:
 

- Leche cruda enfriada. Uno de los mayores incon­
venientes que tiene esta alternativa radica en la
 
baja calidad higi~nica de la leche cruda. "Esto
 
puede ser subsanable con la aplicaci6n de norma s
 
de calidad mfs estrictas en la recepci6n y dismi­
nuyendo a valores minimos la temperatura para el
 
transporte.
 

- Leche concentrada y enfriada. El concentrado de 
leche--40% de s6lidos totales--es una materia pri
 
ma que debido a s u alto contenido de nutr';entes 
es cilmente deteriorable por acci6n microbiana
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en caso de presentar elevadas contaminaciones
 
iniciales. Po tal motivo en el evento de trans
 
portarse leche en estas formas es imprescindiblF
 
contar con una adecuada higienizaci6n en toda la
 
lfnea de elaboraci6n y transporte.
 

-Leche pasteurizada y enfriada. Esta posibilidad
 
no ofrece los inconvenientes de las dos anterio­
res, puds el nivel de contaminaci6n inicial ha
 
sido reducido dr~sticamente.
 

Los costos de transporte dependen del valor de la
 
leche cruda ~/, su recolecci6n, la ubicaci6n de la planta pro­
veedora respecto al centro de consumo, el grado de procesamien
 
to previo a su envfo y las caracterlsticas del medio de trans­
porte. En el caso de la leche concentrada existirA una gran

dependencia del nivel de operac16n de la planta, que queda de­
terminado por su disponibilidad de leche.
 

El Cuadro 4.15 presenta los resultados de un an6li­
sis de alternativas de transporte en funci6n de la distancia.
 
Como centro consumidor se define la ciudad de Santiago y las zo
 
nas de abastecimiento se ubican entre 500 y 1.100 kil6metros de
 
ella 2/. Se estudian dos tipos de plantas proveedoras con nive
 
les de recepci6n de 20 y 40 millones de litros anuales; dos po­
sibilidades de envio, 12 y 22,5 ton por viaje y en situaciones
 
de alta y baja disponibilidad de leche. Los costos se expresan
 
en porcentajes relativos al valor de la materia prima del Area
 
Metropolitana puesta en planta.
 

Las cifras indican claramente que es factible enviar
 
leche a Santiago con una relativa ilndependencia del tipo de plan
 
ta proveadora. La mejor situaci6n se presenta en los perlodos­
de Verano cuando se transportan volmenes de leche de 22,5 tone
 
ladas por viaje; con respecto a los tipos de materia prima fac­
tibles de enviar, s6lo se producen diferencias de costos atri­
buibles al grado de procesamiento observdndose importantes eco­
nomfas de escala en el caso de la leche concentrada que se envia
 
en Verano.
 

En Invierno las alternativas se restringen s6lo a
 

1/ Los antecedentes disponibles en el acdpite de producci6n del presente

estudio indican la existencia de una variaci6n en el precio de la ma­
teria prima entre Santiago y los principales centros de producci6n,

especialmente en Verano.
 

2/ Con el fin de comparar costos finales en cada una de las alternativas
 
el anflisis se restringi6 a la Zona de Bfo-Bfo por el Norte y Llanqui
hue por el Sur, donde se encuentra la infraestructurarde evaporacin y 
secado de leche del pals. 
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aquellos que contemplan el abastecimiento de 22,5 ton por viaje
desde centros proveedores situados ano mAs all8 de 800 kil6­
metros de Santiago.
 

Al 
graficar los costos segan la distancia se apre­cia la existencia de un mfnimo entre los 600 y 900 km de San­tiago. 
 Por sobre este tramo, la diferencia en el transporte

es mayor cue la economfa que se logra por el precio de la
menor

materia prima. En el 
Gr~fico 4.2 se muestra la forma de las
curvas de 
costos y la magnitud porcentual de los distintos
 
items que las componen.
 

Estas se refieren a los tres productos procesados
en una 
planta de 40 millones de litros de recepci6n, en perfodo
de alta producci6n y transportada en 
cami6n de 22,5 toneladas,
que corresponden a la alternativa m~s 
rentable de todas las ana
 
iizadas.
 

4.3.3.1.4 Elaboraci6n de queso. En el 
pafs se elaboran tres

variedades de queso: madurado, fresco y procesado.
El primero destaca como el mfs importante al concentrar la ma­yor parte de la producci6n necional, 
ser el Onico donde se apre
cia una 
base tecnol6gica y por existir infraestructura instala­

da para su elaboraci6n.
 
Queso madurado. La tecnologfa empleada corresponde

a la tradicional para elaborar un 
queso semiduro-­llamado Chanco--que ha ido evolucionando marcadamente en 
sus ca
racteristicas respecto 
a un producto artesanal conocido origi-­nalmente como tal. Aunque al 
consumidor se entrega bajo dife­rentes nombres, siempre corresponde al rrismo 
tipo de producto,
salvo leves modificaciones de textura o envase. 
 El volumen de
 queso Chanco representa al 85% de la producci6n nacional 
total.
 
La materia prima se pasteuriza a 730C par 17 segun­dos, correspondiendo a condiciones de temperatura y tiempo pro­medios superiores al est~ndar recomendado--72oc por 15 segundos.
Este tratamiento no representa una desventaja para la calidad
de producto final. 
 En cultivos l'cticos, existe una apreciable
dispersion en las condiciones de preparaci6n y manejo; s6lo el
59% de los cultivos 16cticos utilizados en el pais se preparan
con 
leche seleccionada libre de inhibidores, condici6n fundamen
tal pera obtener una calidad 6ptima en 
el queso ya madurado.
 
Se destaca la necesidad de estandarizar al respecto,
ast como tambi~n de implementar sistemas adecuados de medici6n
de actividad de 
los mismos evit~ndose al mkximo condiciones de'
 

operaci6n inadecuadas.
 
Los procesos y operaciones de maduraci6n de leche,
coagulaci6n, manejo en tinas,.prensadoy.,pasos,subsecuentes has
*ta a maduraci6n del quesa, presentan'condiciones dentro de lo
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rangos permisibles, con valores muy similares entre zonas,
 
no mostrando problemas tecnol6gicos serios. Sin embargo,

llama la atenci6n que en el uso de cuajo las cantidades que
 
se dosifican corresponden a un diseho de potencia mfnima.

Si se considera que el 
cuajo en polvo, de uso mfs corrien­
te en las plantas, puede tener una potencia entre 1:41.000
 
y 1:150.000--unidad de cuajo por unidad de leche 
en tina,

serfa dable esperar una dispersi6n de dosificaciones entre
 
esos rangos. Sin embargo el estudio muestra que de dieci­
sdis plantas queseras que emplean cuajo en polvo, trece tra
bajan con dosis correspondientes a potencias inferiores 6 ­
iguales a 1:41.000 y, las tres restantes no trabajan con pa

tencias superiores a 1:100.000. Estos valores tan conserva
 
dores tendrian dos explicaciones posibles; una serla el usF
 
de cuajos de baja calidad--potencia--o notoriamente deterio

rados por una conservaci6n deficiente en las plantas. La ­
otra explicaci6n se podria encontrar en la falta de control

de la potencia del reactivo en el momento de su empleo, lo
 
que llevaria a dosificaciones preventivas asumiendo potencias

minimas. Adoptando una dosis promedio de 1:4.0.000, el pals

consumiria anualmente 2.700 kil6gramos de cuajo aue valoran­
do a US$200 por kil6gramo entrega un gasto anual de US$540.000;

Esta cifra 
torna atractiva cualquier acci6n de racionalizaci6n

de gastos por consumo de cuajo. La observaci6n se puede gene

ralizar si se examina el empleo de otros tipos de cuajo 1/ don
 
de se observan situaciones similares.
 

La principal diferencia entre las plantas obser
se 
va en los contenidos grasos de la leche destinada 
a la elabo­
raci6n de queso y en los rendimientos finales de proceso. Exa

minadas doce plantas, que concentran el 57% de la producci6n­
nacional de queso, se pudo determinar un promedio de materia
 
grasa en la leche de 2,7% con variaciones entre 2.0 y 3.0%.

De acuerdo a esta cifra, considerando adem~s las humedades nor
 
males que se podrfan lograr con el mismo yun 1,5% de sal, 
se­
obtiene un rendimiento ponderado te6rico de 9,44 litros de le­
che por kilo de queso. El rendimiento promedio declarado por

las plantas indica un valor ponderado de 10,05 litros de leche
 
por kil6gramo de oueso, lo que arroja un factor de mayor uso
de 6,5%, aproximadamente. Esta diferencia puede atribuir
se 

en parte .a pdrdidas fisicas durante el 
proceso de elaboraci6n
 
y tambi~n al desconocimiento de.l.as 
plantas sobre la relaci6n

directamente proporcional que existe entre el tenor graso de la
 
leche destinada a la elaboraci6n de queso y la humedad del 
pro
ducto final, la que puede aumentarse hasta niveles de 50%, de­pendiendo del tenor graso, que en 
ese caso ex.tremo deberia ser
 

1/ Como el cuajo liquido
 



IV. 37
 

del orden del 3%.
 
Quesos de tipo fresco. En este rubro destaca el
quesillo como el m~s importante dentro de la pro
ducci6n nacional. Su elaboraci6n reviste un 
cierto car~cter


secundario y semi-artesanal dentro de la industria lechera
al no requerir de infraestructura o equipos especiales, pu­diendo utilizarse incluso tarros lecheros de cincuenta litros.

Se puede afirmar que el quesillo es un producto de baja tecno

logla, pues presenta una serie de deficiencias que le confie­ren una alta perecibilidad e incluso lo convierten en 
factoF
de riesgo para la salud del consumidor. Dada la facilidad de
preparaci6n--adici6n de cuajo a la leche y posterior vaciado
 
a moldes--las plantas no 
se obligan a tomar las medidas hi­
gidnico sanitarias adecuadas en las operaciones.
 

Al no 
emplearse leche madurada, el quesillo es un
producto con 
pH cercano a neutro y alto contenido de lactosa,

factores que si se combinan con 
una alta humedad entregan co
mo resultado un medio de cultivo 6ptimo para la 
preliferaci'n

de todo tipo de microorganismos contaminantes. 
 AdemAs, esta
alta perecibilidad lo torna 
un producto muy dependiente de las
condiciones de conservaci6n, que de no ser adecuadas, reducen
drdsticamente su 
tiempo apto para consumo. Resultados presen
tados por el ac~pite de calidad en 
muestras de quesillo a ni­vel de distribuci6n en Santiago detectaron la 
presencia de con
taminaciones tan 
peligrosas como la de Staphylococcus Auweus.-

Quesos procesados 1/. Actualmente, s6lo se produce

en el pass el tipo-fundido untable con y sin aditi­vos, cuya elaboraci6n 
no requiere equipos de gran complejidad.
Al igual que en el producto fresco, este rubro tiene 
un cargc­ter secundario y semiartesanal, de producci6n limitada 
como con
secuencia directa de la 
gama restringida de variedades.
 
Existen dos situaciones que frenan actualmente cual
quier tipo de expansi6n en este campo. El primero dice rela-­cion con la materia prima utilizada en su elaboraci6n; el queso


procesado representa una salida por la cual plantas reutili
las 
zan gran parte de sus materiales de segunda o desechos 2/. Mien
tras persista este criterio, no se pueden esperar grandes 
va -­riaciones en las 
IUneas de productos actuales. La segunda si­tuaci6n hace-relaci6n con los equipos de elaboraci6n; cualquier
planta.que:disponga de envasadora de yoghurt, por ejemplo,
una 

se encuentra en condiciones de elaborar queso fundido, 
no
 

. . ........ , .... ... . ... . . . . . . /
 
1/ Por-queso.procesado se entenderg a 
aquel producto moldeado resultante
de la fusion de quesos madurados, aditivos y sales fundentes.

2/ El queso procesado puede contener fdcilmente 30% de leche en polvo, fluida
 -y quesos de segunda o de devoluci6n, con un 10% de quesos madurados de­

primera.
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detect~ndose la especializaci6n necesaria y vital para lograr
 
mayores desarrollos en la materia. Es dificil precisar la ca
 
pacidad instalada disponible para la elaboraci6n de este pro­
ducto, pero se estima que ella no es superior a las cuatro to
 
neladas/dia y en condiciones totalmente artesanales. Se pue­
de concluir que, en general, no se aprecia una linea de elabo
 
raci6n de queso procesado en el pals.
 

El anglisis global de la elaboraci6n de quesos per
 
mite concluir que el pals es fundamentalmente monoproductor,
 
al predominar en la oferta un queso semiduro cuya tecnologla

de elaboraci6n, no presenta gran diferencia entre plantas. La
 
diversificaci6n de variedades representa una alternativa inte
 
resante para el desarrollo de un mercado nacional de quesos,
 
pero en ninguna forma esta innovaci6n representaria un medio
 
para ofrecer producto a m~s bajo precio y de consumo masivo.
 
La infraestructura disponible en el pals con leves modificacio
 
nes e incorporaci6n de la tecnologla adecuada se encontraria
 
en condiciones de desarrollar la diversificaci6n aludida.
 

En lo concerniente a las proyecciones del queso Chan
 
co se puede ver que su precio actual es elevado, aunque su ni­
vel es un 90% del alcanzado en 1973. Su demanda ha estado con­
trafda durante el periodo 1972-1976, con un leve repunte final
 
en este Oltimo aho, de alli que en el corto plazo se pueda es­
perar s6ol una recuperaci6n de producci6n y consumo a los ni­
veles observados en 1972.
 

Con respecto al proceso de fabricaci6n actual de
 
quesos madurados, se detectan puntos especificos donde existi­
rnan posibilidades de incrementar eficiencias y mejorar la ca­
lidad del producto final. Es preciso que las plantas presten

especial cuidado en la preparaci6n y manejo de cultivos l~cti­
cos y las dosificaciones de cuajo; en lo posible deberian ceiir
 
se a metodologias est~ndar disponibles en el pals.
 

Existen diferencias entre los rendimientos declara
 
dos por las plantas y los te6ricos a obtener por las caracterTs
 
ticas de la materia prima y la humedad final en el producto ma­
durado. Es recomendable que las plantas cotejen permanentemen
 
te los rendimientos, tomando en consideraci6n las variaciones
 
que se producen al cambiar levemente la relaci6n entre la mate­
ria grasa y la humedad del producto terminedo. Desde el punto

de vista de calidad es preciso que se.establezca normas rigidas
 
de composici6n para evitar las fluctuaciones y asi asegurar al
 
consumidor la compra de igual cantidad de nutrientes en todos
 
los casos.
 

Para algunas plantas el problema de rendimientos re 
viste gran importancia, ya que si manejan adecuadamente las va­
riables que lo determinan pueden obtener beheficias notables. 
CSlculos de rendimiento."te6rico indican que al trabajar leche 
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con 3% de materia grasa, el rendimiento es superior en 7% al
 
que se logra con leche de 2,5%, caso en que la grasa exceden
 
te se procesa como mantequilla. Ahora.bien, si el valor de'
 
la mantequilla noalcanza valores.ostensiblemente mayores que
 
en el queso, el cAlculo econ6mico de elaborar queso con leche
 
de uno u otro tipo se inclina favorablemente a la fabricaci6n
 
con leche de 3%.
 

La posibilidad de incrementar el consumo de leche
 
a traves de quesos no queda totalmente descartada si se consi
 
dera el potencial que representan las variedades de quesos fFes
 
cos y procesados que se elaboran en otros paises. Incorporar

los en la producci6n nacional requiere de una serie de accio­
nes previas, cuyos resultados ser~n decisivos para esta posibi
 
lidad.
 

En quesos frescos, la existencia del quesillo cons
 
tituye una 
barrera que frena su desarrollo. La alternativa
 
mis simple que se puede implementar r~pidamente es su sustitu­
ci6n por queso tipo Cottage, que tiene mayor tecnologia incor­
porada en su elaboraci6n y que no presenta los problemas de pe

recibilidad caracteristicas del quesillo. Este producto se
 
elabora en forma relativamente similar, perc con la diferencia
 
que la leche se somete a un proceso de maduraci6n previa a la
 
adici6n de cuajo; asi disminuye el contenido de lactosa en el
 
queso final y la acidez le confiere una perecibilidad menor.
 

El gasto adicional que representa variar de un pro

ducto a otro queda determinado por el consumo de cultivo lctT
 
co, que pr~cticamente no influye y el valor del envase que gra

varla al queso Cottage en no mfs de USO 6 por kil6gramo sobre
 
el valor del quesillo 1/.
 

La lfnea de quesos procesados debe adquirir la im­
portancia real que le corresponde en.la industria lctea. En
 
otros pafses las variedades que se elaboran llegan a sofistica
 
ciones extremas en materia de sabores, usos y envases. En ge

neral se pueden distinguir en dos grandes tipos: los untables
 
de distintos tenores de materia grasa, aromas y aditivos; y

los de tipo cortable, de los que se pueden obtener rebanadas 
en
 
forma similar a los quesos madurados tradicionales al presentar
 
una textura mAs rigida. Como se explic6 anteriormente en el
 
pals s6lo se encuentran quesos procesados de tipo untable en
 
los cuales no se han explotado todas las variantes que pueden
 
presentar.
 

El establecimiento de un mercado nacional para que­
sos procesados podria dar origen incluso a una planta elaboradora
 

1/De acuerdo adatos particulares de una planta, el costo directo.de ela
 
boraci6n de quesillo equivale a US039'por kilogramo.
 

http:directo.de
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especializada; de all 
 que precisar montos de inversi6n para
desa-rollar esta posibilidad es una 
tarea dificil, que debe­rfa ser motivo de estudios mfs profundos.
 
Desde el 
punto de vista industrial, su elabora­ci6n presenta una serie de ventajas, ya que es de fAcil ma­nejo, factible a dimensionar y dosificar en 
una gran varie­dad de envases, y presenta una baja perecibilidad. Para el
consumidor tambign presenta ventajas al 
constituir una alter
nativa agradable de sustituci6n de la mantequilla, que inciW
so puede ser almacenado a temperatura ambiente por algunos


dfas protegido s6lo p,;r 
su envase.
 
Adem~s se 
pueden lograr economlas sustanciales en
su elaboraci6n ya que permite la 
incorporaci6n de niveles 
va
riables de otros nutrientes--lgcteos y no lcteos--que pueden
disminuir costos. 
 Es preciso enfatizar que esta ventaja debe
explotarse en la medida que no se 
alteren las bondades pro­pias del producto; si se adicionan materias primas de segunda
o de devoluci6n en malas condiciones, estas 
se reflejargn en
queso constituyendo inmediatamente un
el factor de rechazo por
parte del consumidor 1/.
 

4.3.3.1 5 Elaboraci6n de mantequilla. La elaboraci6n de mantequilla se concentra en la Zona IV, con un 60% dFla producci6n nacional, y en 
las restantes zonas se aprecia
un nivel coman oscilante entre 12 y 13%--ver Cuadro 4.16.
 
En general 
se puede afirmar que la mantequilla se
encuentra en 
lfnea de producci6n preferentemente por la 
nece
sidad de transformaci6n de excedentes materia grasa que tienen
las plantas, que por ofrecer al 
consumidor un producto agrada
ble y apetitoso, La decisi6n de elaborarla en muchas plantas
de las 
Zonas II, III y IV depende del valor final que pueda
obtenerse de la grasa como mantequilla, o incorporada en el
queso, Esta relativa incertidumbre constituye una de las 
ra­zones 
por las que la tecnologfa del producto 
no ha adquirido
el suficiente desarrollo hasta el 
momento.
 
Todas las plantas elaboran mantequilla por cargas,
excepto una que dispone de un 
sistema contfnuo de alta capaci
dad, que operando con un 
porcentaje de utilizacidn muy bajo
concentra el 
21,4% de la producci6n nacional.
 
En su mayor parte, la materia prima--crema--proviene
de leche apta, aunque tambidn se utilizan cremas separadas de
 

,/ 
1/ A modo de ejemplo, la introducci6n en la mezcla de solo un 1%de queso
con sabor extraflo es suficiente para que se detecte el problema en el


producto final.
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leches Scidas que se mezclan con el resto. Cifras estimati
 
vas-del estudio indican que un 7,6% de la materia prima na­
cional destinada a mantequilla tiene este origen. Algunas

plantas--alrededor de un 27% del total--utilizan ademfs cre­
mas separadas del suero de queser~a; no se dispone de infor­
maci6n fidedigna que permita cuantificar este item.
 

La pasteurizaci6n de la crema se realiza por m~to
 
dos continuos y discontinuos. El Cuadro 4.16 presenta carac
 
teristicas de este proceso por zona, expresado todo como por

centaje de la producci6n nacional. De estas cifras se des-_
 
prende que un 23,2% de la mantequilla nacional estarfa elabo
 
rada con condiciones de pasteurizaci6n insatisfactorias.
 

Cuadro 4.16 Caracterfsticas de los procesos de pasteurizaci6n
 
de crema por zona.
 

--en porcentaje de la producci6n nacional--


Pasteurizaci6n discontfnua Pasteurizaci6n continua
 
Zona Total Insatisfactoria* Total Insatisfactoria**
 

1 	 10,1 7,8 2,2 1,7
 
II 	 6,5 2,6 6,2 1,3
 
III 	 6,0 4,9 7,0 --

IV 24,1 	 -- 35,4 4,9 

Total 46,7 15,3 	 50,8 7,9
 

* 	 Pasteurizaci6n discontfnua: considerando satisfactorias temperaturas 
sobre 850C y tiempo sobre diez minutos. 

** 	Pasteurizaci6n contfnua: considerando satisfactoria temperaturas sobre 
950C y tiempo sobre 15 segundos. 

En 	los procesos de maduraci6n no se observan pro­
blemas de eficiencia, a diferencia del batido, donde quince

plantas--con 56% de la producci6n nacional--realizan el pro­
ceso con alta pdrdida de grasa.
 

En el Cuadro 4.17 se muestra la influencia del pro
 
ceso de amasado de la mantequilla. Existen problemas de dura
 
ci6n del amasado que hacen sospechar que un 30% de la produc­
ci6n nacional de mantequilla sale de las plantas con una mala
 
dispersi6n del agua en la fase grasa, lo que terdrfa efectos
 
perjudiciales en la conservaci6n del producto. Por otra par­
te, el 55% de las plantas--que concentran el 61,8% de la pro­
ducci6n nacional--regulan deficientemente la humedad del pro­
ducto durante el amasado, con lo que se estarfa elaborando
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mantequilla con'humedades por sobre el mximo permitido por

el Reglamento-Sanitario del SNS.
 

Cuadro 4.17 Incidencia del procesode amasado en la
 
calidad del producto final
 

--en porcentaje--


ProdUcto con problemas Producto con excesiva
 

Zona 
 de conservaci6n* humedad**
 

7,8 
 7,8
 
II' .7,8
 
III 5,4 1,1
 
IV 16,8 45,1 

Total 30,0 61,8
 
* Por mal amasado
 
** Por deficiente regulaci6n en el amasado,
 

Atendiendo a la variedad y tipos de mantequilla que
se elaboran, el 
Cuadro 4.18 presenta las caracteristicas de la

producci6n nacional considerando los tratamientos de la crema,
aditivos y colorantes. Un 81,6% de la producci6n estd consti
tulda por mantequilla no fermentada, 
un 94,6% es producto saTa
do y s6lo un 23% de la producci6n nacional es controlada en apa

riencia por adici6n de colorantes.
 

Como el grueso de la producci6n nacional es produc­-to no fermentado, el 
suero obtenido como subproducto tiene un
alto aprovechamiento. 
 Doce plantas lo utilizan en mezcla con
leche fresca para la fabricaci6n de leche en polvo, una planta
en 
leche fluida y seis para la alimentaci6n animal.
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Cuadro 4.18 Tipos de mantequilla elaborados en el pafs

atendiendo a tratamientos de cremas, salado
 
y 	adici6n de colorantes.
 
--en porcentaje de la producci6n nacional--


Tipo de acuerdo Tipo de acuerdo Producto controlado
 
a tratamiento a sabor en apariencia por


Zona Ferm. No ferm. Con sal Sin sal adici6n de colorantes
 

I 0,5 11,8 12,3 -

II - 12,7 12,7 -

Ill 4,4 8,6 12,5 0,5 	 -


IV 11,0 48,5* 57,1 2,4 	 23
 

Total 15,9 81,6 94,6 2,9 	 23
 

* 	11,6% inclufdo como no fermentado, pero con adici6n de cultivo lfctico 
en la crema. 

La mayoria de las plantas envasan el producto en
 
panes directamente a la salida de la batidora, en todos los
 
casos se emplea un en-voltorio de papel, de calidad y presenta

ci6n deficiente en muchos de ellos; no se aprecian esfuerzos­
en la industria por mejorar este aspecto. Once plantas enva­
san mantequilla a granel para panificaci6n posterior en sus
 
propias envasadoras, o venta a terceros. Dos plantas que ela
 
boran mantequilla sin sal informan que su uso es interno em­
pleAndola como materia prima en la elaboraci6n de otros produc
 
tos en los perfodos de baja disponibilidad de leche.
 

La conservaci6n de la mantequilla en planta se pue
 
de considerar satisfactoria.
 

Aunque la mantequilla cumple un papel de apoyo al
 
giro normal de las plantas sirviendo de alternativa de conver
 
si6n para los excedentes de grasa, su aporte a la gesti6n ec"
 
n6mica de la industria es significativa cuando existe una si­
tuaci6n de precios favorable.
 

Esta contribuci6n seria aan mayor si no existiese
 
la necesidad de incorporar niveles fijos de grasa en la ela­
boraci6n de otros productos, basados en los s6lidos no grasos
 
que constituyen el grueso de los nutrientes de la leche. De
 
alli que la producci6n de mantequilla sea restringida y muchas
 
plantas recurran incluso a importaciones para su reenvasado en
 
el pals.
 

Desde el punto de vista tecnol6gico, existe una
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labor prioritaria; la mantequllia debe mejorarse en calidad,
 
composici6n, presentaci6n y en la calidad de su envase. Hay
 
varias posibilidades de desarrollar nuevos productos, como
 
la mantequilla de bajo tenor graso 1/ y la mantequilla en
 
polvo, pero estas innovaciones debeFlan intentarse en forma
 
posterior a las mejoras que requiere el producto en su forma
 
tradicional.
 

4.3.3.1.6 Elaboraci6n de productos fermentados. En el pa~s
 
el tdrmino producto fermentado es sin6nimo de yo­

ghurt, ya que no se observa el desarrollo de otro tipo de
 
producto fermentado en la misma escala. En el Cuadro 4.19
 
se puede observar la distribuci6n porcentual de la producci6n

nacional de yoghurt entre las zonas. En ellas se elabora el
 
97,5% del total, con una distribuci6n muy desuniforme; s6lo
 
en la Zona I se aprecia la existencia de una real estructura
 
productiva que contribuye con un 87,2% del total nacional. En
 
el resto de las zonas, la lfnea de productos fermentados tiene
 
un car~cter secundario, trabajAndose en forma semiartesanal.
 

Cuadro 4.19 	Distribuci6n porcentual de la producci6n
 
nacional de yoghurt, por zona y tipo.
 

Porcentaje de 	la Tipo de yoghurt
 

Zona 	 producci6n nacional* Batido Aflanado
 

I 87,2 50,7** 36,5
 

II 5,6 5,6 -


Ill 	 1,4 1,3 0,1 
IV 	 3,3 0,6 2,7
 

Total 	 97,5* 58,2 39,3
 

* Producci6n 	nacional en 1976 = 4.958.793 litros 
** 	 Se incluye un 8,8% de producto que no corresponde a yoghurt, pero que 

se vende como tal. 

1/ La mantequilla de bajo tenor graso es un producto de alta humedad, con
 
aditivos no lcteos, que presenta aroma y caracterfsticas similares al
 
producto tradicional, que por la incorporaci6n de nutrientes mfis bara­
tos presentarla costos menores que la mantequilla normal.
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Adoptando el sin6nimo de yoghurt, se puede afirmar
 
que existen dos formas principales de producto: batido y afla
 
nado. Se observa un predominio de la primera, atribulble fu"
 
damentalmente a que su elaboraci6n incorpora un proceso de in
 
cubaci6n m~s eficiente y permite a la vez mayores volimenes
 
de producci6n.
 

El anglisis tecnol6gico de elaboraci6n muestra que
 
no hay uniformidad entre las plantas. La materia prima estan
 
darizada presenta una gran dispersi6n en sus contenidos de ­
grasa y s6lidos no grasos; para el primero se observan varia­
clones entre leche descremada y con 4% de s6lidos grasos, pa­
ra s6lidos no grasos valores entre 8,7 y 14%, factores que

fuera de afectar la calidad del producto, tienen un marcado
 
efecto en el costo por unidad de nutriente que adquiere el con
 
sumidor.
 

La gran mayoria de las plantas--sobre 75%--no homo
 
geniza adecuadamente las leches a fermentar con lo que se per

judica la estabilidad del producto final, induciendo a la for
 
maci6n de suero superficial en el envase, lo que constituye
 
un serio problema de imagen frente al consumidor.
 

No se aprecian deficiencias en la pasteurizaci6n

de la leche como tampoco en el uso de cultivos. En una planta
 
se emplean cepas que, por sus caracterfsticas, llevan a la ob
 
tenci6n de un producto que desde el punto de vista tecnol6gico
 
no puede denominarse yoghurt, sin embargo se vende como tal;
 
su producci6n representa el 8,8% del total nacional. Esta si­
tuaci6n se ve encubierta por la falta de definici6n en produc­
tos fermentados en el Reglamento Sanitario de los Alimentos,
 
donde este aspecto se describe en forma muy general, permitien
 
do multiples interpretaciones.
 

El yoghurt se envasa en recipientes de 180 a 200 gra

mos en forma manual o semiautom~tica, lo que no garantiza una
 
operaci6n higi6nicamente adecuada, factor que tiende a dismi­
nuir su duraci6n que actualmente, en promedio, no excede los
 
ocho dias en las mejores condiciones de distribuci6n.
 

La producci6n del yoghurt aumenta de importancia pro

gresivamente en el sector industrial. Despuds de un perfodo dT
 
tres ahios de notoria disminuci6n de su elaboraci6n, en 1976 ha
 
experimentado un fuerte repunte--60% con respecto a 1975--y to­
do parece indicar que en el corto plazo se sobrepasargn los ni­
veles m~ximos de elaboraci6n que se observaron en 1972 con 5.528
 
miles de litros; por otro lado se aprecian importantes innova­
ciones de calidad del producto impulsadas en gran medida por los
 
principales fabricantes.
 

Las proyecciones de mercado del presente estudio se­
hialan al yoghurt como uno de los productos con mayor potencial
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de 	aumentos en consumo en el mediano y largo plazo; para las
 
plantas este producto se ha convertido en una alternativa de
 
elaboraci6n de gran interns, por 1o que estA comenzando a ex
 
plotarse en forma sistemftica. A pesar de estas perspectivas,
 
se 	estima que cualquier expansi6n de su producci6n y consumo
 
no 	contribuirg a canalizar grandes volmenes de l~cteos 
a los
 
sectores de bajos ingresos en forma significativa. Durante
 
1976, la materia prima destinada a yoghurt represent6 el 0,8%

de la recepci6n nacional de leche y con respecto a la elabo­
raci6n de leche fluida, su producci6n fu6 equivalente a un
 
3,7% del total; de alli que en el corto plazo, cualquier aumen
 
to 	de consumo, por extremo que sea, s6lo modificarA levemente­
el 	esquema de producci6n nacional.
 

Sin embargo, persisten las posibilidades de expan­
si6n del yoghurt en su real dimensi6n. La calidad del produc

to se vera mejorada progresivamente y las variaciones de ela­
boraci6n contribuirfn a ampliar su campo de consumo. Dos 
mo­
dificaciones importantes que se puedet implementar r~pidamen­
te 	son: la elaboraci6n de un yoghurt pasteurizado 1/ con una
 
perecibilidad menor que los actuales y el 
helado de yoghurt,
 
que puede competir ffcilmente con las formas tradicionales de
 
helados y representa una novedad muy atractiva.
 

4.3.3.1.7 Servicios auxiliares. El andlisis de los servicios
 
auxiliares de las plantas permite apreciar que exis
 

ten limitaciones importantes en el suministro de vapor y la 
ca
 
pacidad de refrigeraci6n con respecto a la capacidad instaladT
 
de recepci6n y procesamiento. La magnitud del problema es va­
riable y depende del tipo de planta que se trate, siendo menor
 
en 
aquellas que elaboran productos frescos y de gran incidencia
 
en 
las que elaboran productos de tipo concentrado.
 

Existe un relativo desconocimiento de estas limitan
tes por parte de la industria, existiendo incluso algunas plan
 
tas que operan por sobre sus restricciones, enfrentando asT se
 
rias deficiencias de procesamiento, especialmente en el aspecTo

de refrigeraci6n.
 

Suministro de vapor. La capacidad de generaci6n de
 
vapor, agrupada por zona, se presenta en el Grafico
 

4.3. El principal volumen se concentra en la Zona IV, mostran
 
do una relaci6n directa con las cantidades de leche que se pro
 
cesan.
 

Para la operaci6n de las calderas se emplea predomi­
nantemente petr6leo, aunque existen 
zonas donde por disponibilidad
 

1/ 	Por yoghurt pasteurizado se entiende el praducto que se somete a una
 
pasteurizaci6n adicional despugs de'ia fermentaci6n. 
 Con, este trata
 
miento el yoghurt alcanza tiempos de cbnservaci6n de hasta 15 dfas.­
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CARACTERISlICAS DR LAS FUENIES DE ENERGIA INPLEADAS PARA- GENERAI: VAPOR IN LAS 
PLANTAS (EW Oe ML MINISIRO TOTAL I[ VAPOR ) 

ZONA 
_______ 

PETROLEOYCRIVADOS CARBON 
_ 

LETA 
_ 

TOTAL 

1 10 2 012 

a 3 0 r 

1U 11 0 4 15 

IV 19 11 62 

TOTAL 43 3 29 100 

CAPACIDAD TOTAL D SUMINISTRO *110.7 ION/OM 

COSIO DE GENERACION
SCOS10 GEI 

DE I Kg DE VAPOR cGi. US) 

COSAIOGE 1.4 0.7 0.2 

, i? 4,T . 

3
 

-1.UiO CAVACI DiD INSIALADA 

Grifico4.3. RELACIONES DE CONSUMO DE VAPOR RESPECTO AL 
GRADO DE UTILIZACION DE LA CAPACIDAD INSTA-
LADA PARA DIVERSOS TIPOS DE PLANTAS LE. 
CHERAS (valores promedio observados) 
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seUtilizan otros combustibles como carb6n o lenia. Existe un
 
creciente interds por reemplazar el petr6leo par algn otro
 
tipo de energdtico; en las Zona III y IV se busca preferente

mente el empleo de lefia ya que las economlas que se pueden 15
 
grar por este concepto son realmente considerables. Tal coma
 
se puede apreciar del Grffico 4.3 el costo de generaci6n de
 
un kil6gramo de vapor empleando leia equivale a un 
21% del que
 
se logra al usar petr6leo.
 

Las relaciones suministro-demanda son variables y

dependen de la mezcla de prodictos principales que se elaboran
 
en las plantas. El estudio inuestra en promedio que aauellas
 
que elaboran leche en polvo o leche en polvo y queso, no pue­
den operar al 100% de su capacidad instalada por limitaciones 
en el suministro de vapor; en cambio, las plantas que elaboran
 
leche pasteurizada se encuentran sobredimensionadas en suminis
 
tro. En el Grffico 4.3 se muestra una representaci6n lineal
 
del uso de vapor con respecto al porcentaje de utilizaci6n de
 
la capacidad instalada para cada tipo de planta lechera.
 

Capacidad de refrigeraci6n. La necesidad de contar
 
con sistemas de enfriamiento adecuados en planta re
 

viste una importancia trascendental. El almacenamiento de le7
 
che antes y despuds de la pasteurizaci6n y la conservaci6n de
 
los productos perecibles dependen de las disponibilidades de.
 
refrigeraci6n; su carencia lleva a deterioros importantes de
 
su calidad final. Cuantificar las necesidades de enfriamiento
 
es una 
tarea dificil ya que depende de las caracterlsticas de
 
operaci6n de las plantas y su localizaci6n. Si se asume que

toda la leche recepcionada deberfa ser enfriada a 40 C post pas

teurizaci6n el estudio revela fuertes limitaciones en la capa­
cidad de refrigeraci6n respecto a esta demanda efectiva; en pro

medio, las instalaciones existentes s6lo alcanzarfan 
a cubrir
 
un 35% de los requerimientos a plena capacidad instalada.
 

Se observan notorias diferencias de suministro entre
 
zonas, aunque en todos los casos se 
aprecian limitaciones--ver
 
Cuadro 4.20. Esta situaci6n estaria indicando que las 
plantas
 
en general no disponen de las capacidades de enfriamiento ade­
cuadas para preservar la leche y los productos perecibles en

buenas condiciones durante su almacenamiento, lo que lleva a dos
 
posibles interpretaciones o bien estarlan empleando su red de re
 
frigeraci6n cuando fuese absolutamente indispensable, o las tem­
peraturas de almacenamiento estarfan muy lejos de los valores
 
normales recomendables para la preservaci6n.
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Cuadro 4.20 	Disponibilidades de refrigeraci6n en las zonas,

expresadas como porcentaje de las demandas a
 
plena capacidad de elaboraci6n.
 

Cobertura de 	necesidades
 

Zona 
 de enfriamiento
 

I 46
 

II 34
 
III 33
 
IV 
 34
 

Promedio ponderado 	 35
 

4.3.3.2 Eficiencia de los factores de producci6n
 

4.3.3.2.1 	 Rendimientos de los 
procesos de elaboraci6n. El
 
estudio de costos que se detalla en el punto 4.4
destaca la importancia de la materia prima como principal


item de costo en la elaboraci6n de cualquier producto lcteo.
De alli que cobre una importancia critica el racionalizar su
 
consumo, minimizando p~rdidas a trav~s de 
una cuidadosa mani
pulaci6n en recepci6n y pretratamiento, y por medio de un 
es
tricto control de rendimientos en 
los procesos de elaboraci n.
Este tipo de acciones se justifican aOn a costa de incurrir
 
en 
mayores gastos de mano de obra, capacitaci6n del personal

responsable de procesos o mantenci6n de equipos, ya que todos
estos aspectos tienen una 
incidencia 	secundaria en los costos
de elaboraci6n y cualquier ahorro significativo de materia pri
 
ma los cubrirfa ampliamente.
 

El an~lisis de rendimientos declarados por las plan
tas muestra que 
pnco nOmero de ellas dispone de sistemas de
control de la producci6n adecuados. En general, no fud posi­ble obtener un 
panorama global que reflejase su situaci6n real
 
en 
estas materias; s6lo a travds de datos parciales y anflisis

indirectos 	se ha podido establecer un 
panorama aproximado que
puede servir como referencia preliminar para futuros 'estudios
 
de rendimientos reales.
 

Mantequilla. El rendimiento normal de oste produc­
to oscila entre 1,22 y 1,25 kil6gramos der mantequi*­lha po kilogramo de grasa empleada. 
 El examen de ha producci6n
de-las cuatro zonas, equivalente al 97,5% de la producci6n na­

cional 
de '1976, indica que un 55% de ella se elabora con
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rendimientos bajo 1,22; en estas condiciones el producto se
 
estarfa entregando con un tenor graso mayor que el normal,
 
o bien se estarian perdiendo.cantidades apreciables de ma­
teria grasa en el suero de mantequilla, consecuencia directa
 
de un deficiente proceso de batido. Por otro lado, un 12%
 
de la prodiicci6n de las zonas se estarla elaborando con un
 
rendimiento superior a 1,25, con lo que se estarla incorpo­
rando una mayor cantidad de agua en la mantequilla, con la
 
consiguiente disminuci6n en su tenor graso.
 

Estas cifras reafirman una vez ms la.falta de
 
preocupaci6n de las plantds en la elaboraci6n de este produc
 
to.
 

Queso madurado. El rendimiento de elaboraci6n en
 
quesos madurados se encuentra relacionado directa
 

mente con el tenor graso de la leche destinada a su elabora­
ci6n y el maximo contenido de humedad que se puede retener
 
en el producto final transcurrido el perlodo normal de madu­
raci6n. Existe una relaci6n directamente proporcional entre
 
estos dos aspectos, pudiendo llegarse a valores de 50% de hu
 
medad en quesos elaborados con leche estandarizada a 3% de
 
materia grasa.
 

El rendimiento te6rico 6ptimo de la producci6n se
 
puede establecer aproximadamente a travs de f6rmulas emplri
 
cas que consideran la humedad final del producto, la composi
 
ci6n estacional de los silidos totales de la leche, su tenor
 
especffico de grasa y la cantidad de sal incorporada al que-

SO.
 

El examen de los procesos de elaboraci6n en 12 plan
 
tas que acumularon el 55,6% de la producci6n nacional de que­
sos madurados en 1976, entreg6 un rendimiento promedio de 10,05
 
litros de leche por kil6gramo de producto. De acuerdo a sus
 
condiciones de trabajo, el rendimiento 6ptimo ponderado debe­
ra haber alcanzado los 9,44 litros por kil6gramo, con lo que
 
se detecta una merma de 0,61 litros, equivalente a un 6,5% de
 
diferencia que puede ser atribuido a p~rdida en la elaboraci6n
 
6 a una baja en la humedad final del producto.
 

Leche en polvo. En lo que respecta a rendimientos
 
de leche en polvo, la informaci6n no permite una
 

determinaci6n exacta, ya que muchas de las plantas elaborado­
ras incluyen el suero de mantequilla sin cuantificarlo en los
 
registros de elaboraci6n. Este hecho distorsiona los resulta­
dos declarados por las plantas pues en muchos casos sus re'di­
mientos fueron superiores al rendimiento te6rico esperado-con­
siderando incluso la variaci6n estacional de la composici6n en
 
la leche.
 

A pesar de la ausencia de datos generales.reales,
 



IV.51
 

se ha podido establecer valores puntuales de rendimiento para
 
determinados perfodos dentro de los meses de producci6n mxi­
ma de las plantas, que en ningan caso resisten el carcter de
 
promedios. En el Cuadro 4.21 se presentan los resultados ob­
tenidos.
 

Cuadro 4.21 Rendimientos puntuales de elaboraci6n para los
 
diferentes tipos de leches en polvo.
 
--en litros de leche estandarizada por kg de
 

producto--


Tipo de leche 
en polvo 

Namero de 
observaciones 

Rendimiento 
observado 

Rendimiento 
te6rico 

26% 34 8,34 + 0,25 8,50 

18% 29 9,18 + 0,48 9,58 

12% 24 9,93 + 0,50 10,10 

Descremada 21 11,29 + 0,70 11,14 

Considerando las desviaciones mAximas por sobre los
 
valores te6ricos se puede ver que las pfrdidas podrlan alcanzar
 
valores de un 1% para las leches al 26% y 18%, 3,3% para la le
 
che al 12% y 7,6% para la leche descremada. Es preciso indicar
 
que estos valores son s6lo indicativos de que existen p6rdidas
 
en los procesos de elaboraci6n y que su cuantificaci6n mfs exac
 
ta s6lo se puede lograr a traves de estudios sistemAticos en
 
las plantas.
 

Rendimientos en la elaboraci6n de productos frescos
 
y leche fluida, Respecto a este tipo de productos
 

no se encontr6 informaci6n en las plantas. La revisi6n de re­
gistros de elaboraci6n diaria tampoco entreg6 mayores antece­
dentes al respecto,
 

Las leches 	fluidas y yoghurt tendrfan en el 6ptilmo
 
te6rico un rendimiento equivalente a un kil6gramo de leche es­
tandarizada por kil6gramo y en el caso de quesillo 6ste seria
 
de 5 litros de leche por kil6gramo.
 

4.3.3.2.2 	 Productividad de la mano de obra. La productividad
 
promedio de la mano de obra se encuentra dentro de­

salvo mantequilla,
estandares 	normales en todos los productos 1/, 


1/ La fuente de estos valores estAndares es la referencia (1). 
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con un notorio efecto de escala al tornarse m~s eficiente en
 
aquellas zonas que concentran la elaboraci6n de u-n producto
 
especffico. En el Gr~fico 4.4 se presentan los valores de­
terminados para cada secci6n de elaboraci6n de productos, en
 
promedio y los valores individuales por zona en sus perfodos
 
de maxima producci6n.
 

En recepci6n de leche, el valor promedio nacional
 
es de 0,7 horas/hombre por 1.000 litros de leche, mientras
 
que los estfndares normales se ubican en un rango de 0,5-0,8.
 
La Zona I presenta los valores mAs alejados al promedio con
 
1,0 horas/hombre.
 

En el caso de quesos y leche en polvo, ambos mues
 
tran un comportamiento similar. Los promedios nacionales se
 
encuentran dentro de los estAndares normales y se advierte
 
claramente la disminuci6n de horas/hombre en las zonas que
 
concentran la producci6n--III y IV. En el caso de leche en
 
polvo, los valores de estas zonas se ubican incluso bajo los
 
estfndares minimos.
 

Para leche fluida se observa un promedio nacional
 
de 2,8 horas/hombre por 1.000 envases, siendo este valor le­
vemente superior al estgndar maximo de 2,5. Nuevamente se
 
aprecia que los valores menores se encuentran en los puntos
 
de mayor producci6n de leches fluidas que son las Zonas I y
 
II.
 

En mantequilla la situaci6n es diferente, el pro­
medio nacional asciende a 31 horas/hombre por tonelada de pro
 
ducto, mientras que los est~ndares se ubicarian muy por debajo
 
de esta cifra--15 a 20 horas/hombre por tonelada. S61o en la
 
Zona III se aprecia un valor minimo que se aproxima a ellos.
 
Esta ineficiencia refleja la falta de preocupaci6n de las plan
 
tas por racionalizar este proceso, aspecto ya mencionado en
 
el anflisis tecnol6gico de la mantequilla.
 

4.3.3.2.3 Grado de utilizaci6n de las capacidades instaladas
 
en 1976. La combinaci6n de valores de capacidades
 

instaladas en las secciones y los antecedentes de producci6n
 
en 1976 definen el grado de utilizaci6n.
 

En el Cuadro 4.22 se muestran los valores anuales
 
observados para el total de las zonas. Con el fin de clarifi 
car la situaci6n en los perfodos de maxima elaboraci6n, en ca 
da secci6n se determin6 el incremento del nivel de operaci6n­
en la secci6n respecto a 1976 que coparia la capacidad insta­
l ada en el mes de maxima. Este nivel se presenta en base anual 
asumiendo que se mantiene la misma estacionalidad de la produc
 
ci6n ocurrida en 1976. El detalle de valores por zona se pre
 
senta en el Ap~ndice IV.7.
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Los valores indican claramente que las instalacio
 
nes se encuentran sobredimensionadas en forma importante y
 
que la gran estacionalidad de la producci6n lleva a capaci­
dades ociosas muy elevadas durante el allo; Las secciones de
 
recepci6n se encuentran subutilizadas en mayor grado que las
 
de pretratamiento; esta 5Itima constituye el paso limitante
 
y presentarla saturaciones en perfodos de m6xima con niveles
 
de recepci6n superiores en un 66% a los de 1976, bajo las mis
 
mas condiciones de estacionalidad.
 

Los equipos de leche en polvo constituyen las ins
 
talaciones de mayor utilizaci6n en el ahio y se encuentran
 
pr6ximas a la saturaci6n en los perlodos de maxima producci6n.
 
Por el contrario, los de leche fluida se encuentran extrema­
damente subutilizados, aceptando aumentos en sus niveles de
 
operaci6n del orden de 383% respecto a 1976.
 

Cuadro 4.22 Capacidades utilizadas por secci6n en 1976.
 
Potenciales de elaboraci6n referidos a las
 
capacidades ociosas.
 

--en porcentajes--


Leche Leche 
Recep- Pretra- en fluida Mante 

.Carfcter ci6n tamiento polvo pasteur. Oueso quilTa Yoghurt 

% capacidad
 
utilizada 28 35 45 18 33 29 42
 
anual *
 

Potencial 
respecto a 103 66 10 383 95 92 55 
1976 ** 

* 	 La producci6n ponderada en equivalente leche arroja una utilizaci6n pro­
medio del conjunto de instalaciones del orden de un 33%. 

•* El potencial se refiere al porcentaje que puede aumentar el nivel de opt 
raci6n de una secci6n con respecto a 1976, bajo las mismas condiciones 
de estacionalidad observadas ese aflo, antes de saturar su capacidad en
 
el mes de m6xima.
 

4.3.3.3 Residuos de la elaboraci6n
 

Los principales residuos de las plantas lecheras se
 
pueden dividir en categorias de alto y bajo grado de reutiliza­
ci6n. Los primeros representan productos que pueden ser
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integrados directamente en un producto como es el caso de los
 sueros de mantequilla. Los residuos de bajo grado de recupe­
raci6n requieren procesamiento adicional antes de poder utili
 
zarse, por lo que su empleo se encuentra supeditado a las dis

ponibilidades de tecnologfa y equipos, entre ellos destacan
 
las leches no aptas y los sueros de queserfa.
 

Leches no aptas. Este termino involucra todas las
 
leches que se rechazan en la recepci6n de las plan


tas por diversas razones, entre 
las que destacan: excesiva ­
acidez, presencia de pus, sangre y antibi6ticos. Actualmente
s61o se hace utilizaci6n parcial de las leches Acidas, resca­
tfndose la 
crema para la elaboraci6n de mantequilla; el des­
cremado Scido junto al resto de las leches no aptas por otro
 
concepto se eliminan sin existir otra posibilidad de aprove­
chamiento.
 

No fue posible determinar las cantidades totales
de leche declarada no apta en las zonas. Por problemas 
de aci

dez, la cantidad anual rechazada en 1976 alcanz6 las 5.767 to­
neladas; en el Cuadro 4.8 se presenta la distribuci6n por zo
 
na. Seguln se puede apreciar, las Zonas I y II poseen los 
ma­
yores porcentajes de leche Scida respecto a su 
recepci6n; las
 
posibles causales de este problema se trataron anteriormente
 
en el anglisis tecnol6gico de las secciones de recepci6n. So­
bre las 
leches rechazadas por otro concepto normalmente no se
 
llevan registradas en las plantas, por lo que su valor total
 
es muy diffcil de 
precisar. De acuerdo a cifras puntuales de
terminadas para las Zonas 
II y III, las leches rechazadas por

otro concepto equivaldrian al 60% de la 
leche Acida total; es
 
preciso enfatizar la escasa significancia de estas cifras.
 

Las alternativas de utilizaci6n de 
estos residucs
 
son escasas y requerirfan tratamientos complejos y costosos
 
que no las justifican. En la pr~ctica, las acciones mAs via­
bles no deberfan considerar el aprovechamiento sino que debe­
rnan estar orientadas a prevenir su generaci6n a nivel predial.
 

Las leches rechazadas son el reflejo de condiciones
de producci6n, recolecci6n y transporte deficientes. La si­
tuaci6n sanitaria a nivel 
predial y las deficiencias en los
 
procesos de ordefia son las principales causales de la produc­
ci6n' de leche en malas condiciones, problema oue se v6 agrava

do por las exposiciones a temperaturas sobre 100C durante ho­
ras y el transporte en recipientes mal lavados.
 

El primer aspecto enfatiza la necesidad de que las

-plantasproyecten en mejor forma la 
labor de sus servicios

agropecuarios, atacando problemas concretos a nivel predial
 
en 
materia de salud animal y eficiencias en los procesos de
 
ordela,. La recolecci6n y el transporte pueden ser mejorados

incorporando mfs tecnologla en 
los predios, implementando
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sistemas de enfriamiento de la leche cruda y efectuando ra­
cionalizaciones enlos trayectos de recolecci6n, minimizando
 
asf el tiempo que transcurre entre la ordefia y la recepci6n.
 

Por otra parte-, las plantas deben mejorar efecti
 
vamente las condiciones de limpieza e higienizaci6n de los­
tarros lecheros, insistir ante los productores para que su
 
uso sea exclusivamente el envio de leche a la planta y evi­
tar en lo posible la distribuci6n de agua en los recipientes.
 

De hacerse efectivas estas medidas, en el corto
 
plazo se lograrfa disminuir considerablemente los niveles de
 
recepci6n de leches no a'ptas. S61o en el de leches cci
caso 

das se estima que estas reducciones serfan del orden de un ­
45% o mfs, que si se,,valoran tomando como referencia las 
re­
cepciones de 1976, equivaldrian a un ahorro de US$210.000
 
anuales 1/.
 

Ademfs, la introducci6n de estas mejoras tendrfa
 
un efecto positivo en lacalidad higi~nica de la leche apta
 
para la industrializaci6n, con lo que las plantas podrian

atenuar las cond.iciones-de pasteurizaci6n, se evitarfan ries
 
gos de operaci6n y detenciones innecesarias de los equipos,­
y tambi~n se lograrla incrementar la calidad de los productos

disminuyendo su perecibilidad.
 

Suero de queseria. Durante el proceso de elabora­
ci6n de quesos-se obtienen dos tipos de suero con
distinto grado de dilucidn que se denominan, de acuerdo a su
 

secuencia de generaci6n, primero y segundo suero.
 
El aprovechamiento de este residuo representa un
 

gran desaffo para la industria. La producci6n delprimer suero
 por kil6gramo de queso es de 3,3 litros y en el caso del segun
dao este valor sube a 7,6 litros por kil6gramo de queso. De
 
, acuerdc ala producci6n nacional de quesos, que en 1976 ascen­
,di6 a 11.380 toneladas, se estima que los volmenes generados

-,ascenderfan a 37.500 toneladas de primer y 86.500 toneladas de

,segundo suero. La utilizaci6n actual de este subproducto es
 
,muy baja; del primer suero s61o se seca un 25% para 
consumo
 
humano y animal, y otro 20% se emplea directamente en forma
 
liquida para alimentaci6n animal. El resto del primer suero y

la.totalidad del segundo no serfan aprovechados y las plantas

ela'boradoras lo drenarian directamente en sus 
sistemas genera­
.,les de desagies.
 

Por sus volimenes de,'generaci6n, este residuo cons

.ti,tuye el mayor subproducto de. a industria-lechera y uno de­

'los.desechos industriales que ms problemas ocasiona, ya que 

4 / Valorizando el litro de leche a ocho centavos de.d6lar por litro.
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asociado a una gran importancia econ6mica por su contenido
 
de nutrientes, se hace necesaria su utilizaci6n para evitar
 
contaminaci6n en el medio ambiente. Los ec6logos estfn con
 
cientes de la pesada carga que significa el arrojar el suero
 
en los sistemas de eliminaci6n de aguas servidas y en los
 
rios.
 

Las alternativas de aprovechamiento integral posi

bles de intentar se pueden dividir en dos grupos: unas basa­
das en el empleo del residuo entero, concentrado o dilufdo,
 
en f6rmulas alimentarias, y otras que requieren el fracciona
 
miento del suero en sus componentes bfsicos. El primer gru­
po de alternativas se puede implementar fcilmente en el cor
 
to plazo utilizando infraestructura de procesamiento disponT
 
ble en el pats.
 

El segundo grupo requerira la incorporaci6n de
 
nuevas tecnologfas ya disponibles en el extranjero, que para
 
implementarse en el pays seria necesario realizar amplios es
 
tudios de factibilidad previos. En el Ap6ndice IV.8 se entre
 
ga un an6lisis mAs detallado de estas posibilidades de apro­
vechamiento.
 

Suero de mantequilla. El volumen de suero que se
 
genera en la elaboraci6n de mantequilla alcanza a
 

6.500 toneladas anuales en las cuatro zonas, con un contenido
 
total de 515 toneladas de s6lidos l9cteos. A diferencia del
 
suero de queseria, este residuo tiene gran aplicaci6n indus­
trial y muchas plantas lo incluyen en la leche destinada a
 
secado, leche fluida y otros productos frescos. S61o un 30%
 
del volumen generado se desecha, aunque existe conciencia de
 
que podria tener otro aprovechamiento industrial.
 

No existe una reglamentaci6n clara que limite las
 
aplicaciones posibles para este residuo; se considera que en
 
el caso de los sueros provenientes de la elaboraci6n de man­
tequilla no fermentada, su incorporaci6n a otros productos
 
lcteos no reviste cuidado, aunque deberfa indicarse claramen
 
te que en ellus se incluyen s6lidos de suero.
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4.4. ANALISIS ECONOMICO DEL SISTEMA ELABORADOR
 

4.4.1 INTRODUCCION
 

El 6xito de la gesti6n econ6mica de la empresa es­
tA supeditada al tipo de decisiones que se tomen respecto a
 
la producci6n y las ventas.
 

La descripc.i6n tdcnica del sistema elaorador mues
 
tra que la,.gran mayorla de-las plantas-no son especializadas


.al presentar varias Iineas.de producci6n paralelas; de alli
 
surge que sus costos totales-de elaboraci6n son altamente de­
pendientes de la mezcla.de productos-que se formule para sus
 
perfodos normales de operaci6n.
 

Por otra parte, las ventas estfn en directa rela­
ci6n con la demanda, que tiene..diversas-caracteristicas de
 
acuerdo al tipo de producto. Los precios de-cada uno dependen
 
de las interacciones del mercado y el sector industrial leche­
ro, salvo en aquellos casos donde una nlanta tenga una contri­
buci6n principal sobre un nroducto y nueda asi influir indivi­
dualmente en la determinaci6n de su orecio.
 

En el GrAfico 4.5 se muestran las interacciones en­
tre los elementos m~s relevantes que llevan a la toma de de­
cisiones en la empresa. Por un lado se distinquen los facto­
res ex6genos a la planta que tienen gran influencia, como son:
 
las condiciones de mercado para los nroductos.y la disponibi­
lidad de materia prima en el tiemno. La qravitaci6n de cada
 
uno sobre las decisiones dependera fundamentalmente del tipo
 
de planta que se trate.
 

Las empresas cercanas a los centros de consumo-­
elaboradoras de productos frescos--se ven enfrentadas a un
 
problema de mercado con una disoonibilidad de leche relativa­
mente constante, por 1o que-sus decisiones tienden a la bas­
queda de una relaci6n 6ptima-entre nrecio y venta de su pro­
ducci6n.
 

Las empresas ale.iadas de los.centros de consumo
 
que elaboran productos de larga conservaci6n, enfrentan un
 
problema diferente, ya oue existe-una relativa incertidumbre
 
en la demanda y por otro lado su disponibilidadde leche estg
 
fuertemente limitada por proveedores y estacionalidad. En este
 
caso la toma de decisiones estS orientada a ontimizar la mez­
cla de productos en un neriodo, enmarc~ndola en la disoonibi­
lidad de leche.
 

Los factores end6genos que influyen en la toma de
 
decisiones son los costos de,materia prima, recolecci6n, Pre­
tratamiento y elaboraci6n de.cada.nroducto,,los aue ponderados
 
y agregadosadecuadamentedefinen-e costo-total.,de nroducci6n.
 

http:mezcla.de
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La rentabilidad de.ia producc.i6n es funci6n de los
 
precios y de los costos. totales de elaboraci6n. Luego, para

decidir los tipos de productos y los volu'menes a procesar en
 
un determinado per odo, las plantas deben estimar los precios

futuros y, en base a las.caracteristicas de operac-i6n y costos

de procesamiento, determinar aquella combinaci6n.que optimice

la rentabilidad.
 

Por la complejidad de la decisi6n y el namero de

variables involucradas, es indispensable contar con una ade­
cuada herramienta analitica que facilite la labor de gesti6n.
 

El estudio econ6mico del sector industrial lechero
 
se ha enfocado de acuerdo a un esquema de anflisis que invo­
lucr6 primeramente la determinaci6n de sus costos totales de
 
elaboraci6n por producto en 
los dos tipos de planta caracterls­
ticos. A continuaci6n se estudi6 su gesti6n integrada y la
 
respuesta de cada tipo de planta frente a diversas alternati­
vas de soluci6n a problemas especfficos detectados en el ang­
lisis de costos.
 

Para el efecto.se emplearon t~cnicas.de simulaci6n
 
de casos que facilitaron el analisis.
 

4.4.2 ANALISIS DE COSTOS EN LA PLANTA TIPO SUR
 

4.4..2..1 Obtenci6n de los costos
 

La estructura de costos.por.producto depende de va­
rios factores, siendo los mas importantes los sigUientes: 

- tamafho, caracteristicas t6cnicas y localizaci6n 
de la planta.
 

- grado de utilizaci6n de la capacidad instalada 
en la linea de proceso.
 

- composici6n de la mezcla de productos 
- costos y disponibilidad de materia prima. 
Para el presente anglisis se define una planta que


se estima representativa de la Zona Sur, pero sin introducir
 
diseflo 6ptimo, ya.que las plantas.de estas zonas-fueron proyec­
tadas en base a.las condiciones que.imperaban.en eN momento y,
 
como se pudo apreciar en la descripci6n de recursos del siste­
ma elaborador, se introdujeron sobredimensiones de acuerdo a un
 
crecimiento orgAnico estimado que no Asi, actual­se produjo. ... 

mente este factor que se refleja en el monto.de..los gastos ge­
nerales y fijos de las plantas, tambi6n fud incorporado en el
 
modelo, cuyas principales.caracteristicas tipo.es'tfn resumidas
 
en el Cuadro 4.23.
 

Su localizaci6n se refleja sobre todo en el costo de

recolecci6n de la leche que es variable de acuerdo a la epoca
 

http:monto.de
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del afio y por lo tanto, fue necesario considerar cifras dife­
rentes para cada trimestre. Los valores usados 
en los c8lcu­
los corresponden a los costos reales de transporte de leche
 
del predio a las plantas para la X Regi6n en 1976, ellos fueron:
 

Trimestre Costo por kil6gramo de leche
 
en $ Diciembre 1976.
 

Enero- Marzo 0,176
 
Abril- Junio 0,218
 
Julio- Septiembre 0,215
 
Octubre- Diciembre 0,147
 

Cuadro 4.23 	 Caracteristicas principales de
 
la planta tipo Sur.
 

Nivel de recepci6n anual : 40 millones kil6gramos

Nivel de.mbxima recepci6n diaria : 120 mil kilOgramos

Capital total : $54.520.000*
 
LInea de productos : Leche en polvo
 

Queso
 
Mantequilla
 
Leche fluida
 
Yoghurt


Capacidad de secado : 3 mil kil6gramos de leche por hora
 
Mfxima utilizaci6n de la capa­
cidad instalada : 54%
 

* En moneda de Diciembre de 1976; no se incluye el capital de explotaci6n.
 

Cuadro 4.24 	Precios de la leche pagada a productor por
 
trimestre en moneda de Diciembre de 1976.
 

Trimestre 	 $/litro*
 

Enero a Marzo 
 1,508

Abril a Junio 1,947
 
Julio a Septiembre 2,025
 
Octubre a Diciembre 1,360
 

* Se considera leche con 3% de materia grasa y 8,7% de s6lidos no grasos. 
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El costo de la 
materia prima fluctaa a 1o largo del
aho, como tambien la relaci6n entre el 
 precio de los s6lidos
grasos y los no grasos. En el 
Cuadro 4.24 est6 tabulado el va­lor de la 
materia prima para cada trimestre de 1976. Como pue­de observarse, las fluctuaciones estacionales 
son importantes.
 
Para el 
costo unitario de cada producto se realiza­ron cAlculos considerando tres 
niveles de recepci6n, correspon­dientes 
a 20, 30 y 40 millones de kil6gramos de leche y 20
mezclas diferentes de productos para cada 
nivel. Asi, se deter
minaron los costos 
de 60 combinaciones de productos para obte-­ner la sensibilidad a las economias de escala y a la composi­ci6n de las mezclas. Debido a las fluctuaciones estacionales,
fue necesario calcular un 
valor total para cada trimestre y lue
go obtener un 
costo anual representativo en 
base a un promedio­

ponderado.
 
El procedimiento de 
c lculo, los criterios adoptados
y los resultados por producto se 
describen en detalle en
Apindice IV.9. 
 Los valores determinados para el rubro mfs 

el
im­portante de la planta tipo, 
leche en polvo de 26% de materia
grasa, se presentan en el Grffico 4.6. 
 En 6l aparecen tres ti­

pos de puntos que corresponden a los diferentes niveles de 
re­cepci6n anual de la planta--20, 30 y 40 millones de 
kil6gramos.
Para determinados niveles de elaboraci6n, aparecen varios cos­tos unitarios, que corresponden a aquellas mezclas donde vari6
 
la proporci6n del resto de los 
componentes.
 

En el Cuadro 4.25 
se muestra la estructura de costos
unitarios minimos que 
se destacaron en el estudio de las dife­rentes combinaciones y corresponden a los que 
se utilizarfn en
los posteriores anflisis. 
 La contribuci6n de cada factor se
porcentaje del
expresa en costo unitario total.
 

4.4.2.2 
 Anflisis de resultados
 

Del estudio se desprende que los 
costos unitarios
 son insensibles 
a cambios en la composici6n de las mezclas.
Como se explic6 anteriormente,la formulaci6n de la mezcla tiene
una importancia vital 
en la rentabilidad cuando se 
aprovechan
coyunturas estacionales de los precios. 
 Este aspecto se ana­liza posteriormente en el punto 4.4.4.
 
Del anglisis del 
Cuadro 4.25 se puede apreciar que
la incidencia de la elaboraci6n y la recolecci6n en 
los costos
es de una 
magnitud apreciable, representando en-algunos produc­tos cerca del 50% del total 
de costos. Esta situaci6n puede
tener varias explicaciones y entre las mfs probables estarlan:
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Cuadro 4.25 ComposiciOn porcentual de los 
costos unitarios totales
 
para los diferentes oroductos lgcteos, correspondientes
 
a los minimos gastos determinados en el estudio de la
 
planta tipo Sur. 

--en porcentaje del total--


P R n D U C T 0 
Factor de Mantequi Queso Leche 
 en polvo Leche 
 Yoghurt
 
Costo 
 Ila 
 26% 
 18% 12% Descremada Fluida
 

Materia prima 77,2 63,3 59,8 
 58,1 56,5 50,7 
 51,9 23,2
Recolecci6n 1,4 7,2 6,5 
 7,5 8,2 9,3 
 6,1 2,0
M.O. Directa 0,5 
 A,8 0,8 0,9 
 1,0 1,0 1,A 
 3,9
Materiales direct. 2,2 3,7 5,0 
 3,3 2,4 2,5 
 11,6 55,6
Combustibles 4,8 6,6 
 9,A 10,2 10,8 13,7 9,8 1,3
Electricidad 1,5 2,7 1,9 2,1 2,2 2,6 
 3,3 0,4
Frio 
 - - - - - - 0,5 -
Costos fijos y

generales 12,4 11,7 16,6 
 17,9 18,9 20,2 
 15,4 13,6
 

Total 100,0 100,0 100,0 
 100,0 100,0 100,0 
 100,0 100,0
 

Costo-total
 
Unitario - $/kg* 25,27 
 24,55 22,66 22,29 21,44 
 20,76 2,84 9,91
 

*Moneda de Diciembre de 1976.
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- El costo de la.materia prima es muy bajo y por lo
 
tanto, predominan porcentualmente los costos de recolecc16n y
 
de fdbrica aunque sean normales.
 

- Los costos de recolecci6n y de ffbrica son excesi­
vamente altos y el costo de la materia.prima es normal.
 

- El costo de la materia prima es relativamente bajo
 
y los costos. de recolecci6n y de f~brica relativamente importan­
tes, lo que representa una situaci6n intermedia alas dos ante­
riores.
 

Para aclarar cual de estas tres situaciones estf im­
perando en Chile, una posibilidad es realizar comparaciones con
 
la estructura de costos en otros palses con producci6n lechera.
 
Sin embargo, esta tarea es difIcil por los factores que pueden
 
interferir, tales comp. subsidios y esquemas de apoyo en los pre­
cios.
 

Como una primera aproximaci6n, los datos del Cuadro
 
4.26 pueden aclarar en parte esta pregunta. En 6l se observa
 
que en Estados Unidos, el costo de la materia prima es sustan­
cialmente mayor, sin embargo, los precios de mercado para su
 
leche descremada son relativamente menores. La explicaci6n mas
 
factible seria que en Chile se tienen altos costos de ffbrica
 
y/o de recolecci6n, ya que por otra parte lis precios de la man­
tequilla no difieren en forma sustancial; Estados Unidos compen­
sa su mayor costo de materia prima con una altisima eficiencia
 
en estos procesos. Esta situaci6n se puede hacer extensiva a
 
la-leche entera en polvo.
 

Cuadro 4.26 Precios de leche a nivel predial y de productos
 
Iacteos a nivel mayorista, en Chile y en
 
Estados Unidos.
 

--en US 0 por kil6gramo--


Pro ducto
 

Leche de Leche descrema- Leche entera en
 
Pals productor da en polvo Mantequilla polvo
 

Estados Unidos 18,9* 139** 212** 175,5**
 

Chile 10,0**** 153 235 170,6
 

* 3,5% materia grasa - promedio para 1976 (8) 
** Fuente (1) 
* Precio para Julio 1976 (4)
 
** 3% materia grasa
 



--
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En el Cuadro 4.27 se 
ha logrado 	recopilar algunos an­tecedentes 	adicionales que.confirman..esta situaci6n. 
 La elabo­raci6n y recolecci6n en. Chile tienen costos que por lo 
menos du­plican los 	observados 
en 
Estados Unidos y Nueva.Zelandia.
teresante comparar el 	 Es in­caso nacional con el de Nueva-Zelandia, ya
que ambos palses basan su producci6n lechera 
en las praderas y
poseen una 
marcada estacionalidad. 
 Sin embargo, este Oltimo pre­senta costos de elaboraci6n y de recolecci6n sustancialmente mfs

bajos.
 

Las cifras 	de Nueva Zelandia y Estados Unidos corres­ponden al ano 
1974, y por lo tanto, podrIa pensarse que no
vflida la comparacidn con 	 es
la situaci6n nacional 
que corresponde
al ano 1976. Sin embargo, las leves variaciones en el precio de
venta 
entre estos aros, no 
parecen indicar cambios sustanciales
en la estructura de costos. 
1/ Quiz~s los valores antes mencio­nados 
no constituyen la mejoF referencia de comparaci6n y deben
ser tomados con cautela, pero aunque ellos 
tuviesen un 50% de
error, las 	conclusiones aan 
serlan vAlidas.
 

Cuadro 4.27 	 Estructura de costos unitarios de la
 
leche descremada en polvo, en diferentes
 
palses.
 

costos en USO por kil6gramo de producto--


Pais Materia Recolec FAbrica Total Precio mercado 

Prima ci6n mayorista-1976 
Nueva Zelandia 1974* 55,8 3,1 11,7 70,6 -
USA 1974* 114,4 4,6 9,5 128,5 139 
Chile 1976 61,9 11,3 48,8 122,0 153 

*Referencia (3) 

En resumen 
los costos de recolecci6n y elaboraci6n
elevados y este 	 son
'Itimo reviste la mayor importancia de acuerdo a
la planta tipo. 
 La alta incidencia de la 
elaboraci6n
cialmente a los costos 	 se debe esen
fijos y generales, que en 
el caso de lecheT
 

1_/Por ejemplo en Estados Unidos el 
precio leche productor vari6 de 8,33 en
1974 a 9,70 US$/100 lb en 
1976 y la leche descremada en-polvo de 60,04 a
65,08 US$/100 lb. 
 La mantequilla presenta variaciones mfs fuertes.
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en polvo oscilan entre 16,6.y 20,2% de.su..costo.total. El ann­
lisis para el 
queso arroja-las mismas conclusiones-, En mante­
quilla, la incidencia de la materia prima en el costo total es
 
sustancialmente mayor--77,2%--debido al alto valor de los s6li­
dos grasos. 

Los altos costos fijos. son.en buena proporci6n un 
reflejo-de la.estacionalidad de la 
producci6n lechera, lo que

implica un. reducido uso de 'a capacidad instalada de los equipos.

Resulta evidente que la industria no ha podido eludir la 
esta­
cionalidad., y.las altas inversiones que 
se han realizado corres­
ponden mfs bien.a una adaptaci6n a esta situaci6n.
 

Las capacidades. de recepci6n y eiaboraci6n de pro­
ductos se.encuentran excesivamente sobredimensionados con res­
pecto a.los volOmenes reales de leche destinados a la industria­
lizaci6n 1/. S61o en el caso de leche en polvo se 
observa una
 
utilizacion m6s intensiva durante los meses 
de 	alta recepci6n.

Este sobredimensionamiento constituye de 
por s! otro factor de
 
ineficiencia.
 

La baja utilizaci6ri de las capacidades debe estar

afectando indudablemente la eficiecia general de las plantas y
 
por lo tanto, tambi6n los costos de las lineas m6s productivas;
 
por ejemplo en la planta tipo, 
los costos de la secci6n de re­
cepci6n y pretratamiento estAn asignados y distribuidos en el de

los productos finales, iuego, cualquier efecto de 
ineficiencia
 
en ellas se reflejara inevitabiemente en los costos unitarios.
 

Es evidente que cualquier aumrento en los volOmenes
 
de recepci6n harS bajar la incidencia de los costos fijos y ge­
nerales, siempre y cuando 
se aprovechen las capacidades ociosas.
 
Como se verg en detalle en el runto 4.4,4 sobre alternativas de
 
optimizaci6n econ6mica, 
una de las soluciones es el atenuamiento

de la estacionalidad de recepci6n. Sin embargo, este problema
 
es la resultante de la interreiac;6n de variados y numerosos
 
factores, por lo 
que una soluci6n al respecto serla necesariamen­
te a largo piazo. Existen otras iniciativas menores, como la
 
planteada 
en el Capitulo I respecto a que la industria lActea
 
hagamayores esfuerzos por participar 
en 	el mercado institucional

de los extensores; otra posibilidad que ya fue mencionada en
 
4.3.3.2.2 hace relaci6n con la elaboraci6n de sustitutos l~cteos
 
para terneros. Ambas alternativas tienen el atractivo de reque­
rir inversiones adicionales reducidas e incorporar en sus f6rmu­
las materias primas no i~cteas, pudi~ndose elaborar en epocas de
 
baja recepci6n.
 

1/ 	El detalle-de costos estacionales por producto se entrega en el Ap~ndice
 
IV9.
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Cabe hacerse la 
pregunta 	de cufn representativo es
el estudio en relaci6n a las plantas de la zona 
sur. Existe
una gran 	variedad de ellas en 
cuanto a 	volumen de recepci6n, y
grados de especializaci6n en su producci6n. 
Ademss, algunas
empresas operan vatias plantas y por lo tanto, deben poseer un
esquema de asignaci6n de gastos diferentes al 
planteado en el
modelo. 	 Estas diferencias obligarian a un 
anflisis 	particular
en cada caso si 
se desease mayor exactitud en el estudio. Se
estima que esta situaci6n no invalida el estudio, dado que 
se
han introducido en lo posible condiciones reales de operaci6n
y manejo observadas en plantas de las Zonas III y IV.
 
El costo 	unitario de los diferentes productos ana­lizados muestra importantes economlas de escala en 
directa
relaci6n 	con 
los niveles de recepci6n y de elaboraci6n, regis­trandose 	las mayores variaciones cuando ambos niveles 
son ba­jos. En 	relaci6n a 6sto se 
hace preciso distinguir tres tipos
de economlas de escala, que quedan determinadas por:
 
- Grado de utilizaci6n de 
una linea de proceso es­

pecifico--por ejemplo, mantequilla, queso.
- Grado de utilizaci6n de la capacidad total de 
re­
cepci6n y producci6n de la planta--volumen de le­che procesada, en 
relaci6n a la capacidad total.
 

- Dimensi6n de la planta--capacidad de recepci6n

m~xima de leche.
 

Con el 
estudio fu6 posible determinar efectos de las
dos primeras clases de economias de escala, pero no asi de la
tercera, ya que se consider6 s6lo un cierto tamao de planta

constante.
 

El 
efecto de las escal-as deoperaci6n se hace per-.
fectamente visible fundamentalmente, porque mayores volimenes
de recepci6n y elaboraci6n diluyen los 
costos fijos que como
 se explic6 anteriormente, tienen 
una alta 	incidencia en la
 
estructura de valores.
 

En relaci6n a leche en 
polvo, este producto se ela­bora en 	dos tipos de 
plantas, cuyas caracteristicas serian
 
las siguientes:
 

Tipo I: plantas con una recepci6n anual menor a
 
40 millones de litros, elaboradoras de le­
che en polvo, queso y mantequilla.
 

Tipo II: 	plantas con una recepci6n anual mayor de
 
40 millones de 
litros, mfs especializadas
 
en leche en polvo.
 

Los datos de elaboraci6n indican que algo menos
la mitad de la leche en-polvo es 
de


producida en plantas del tipo
I, de tamao reducido y con una baja utilizaci6n de sus otras
lVneas, por lo que 
no 
deben estar logrando economlas de escala
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sustanciales. El resto de la leche en polvo que corresponde
 
a algo m~s de la mitad, es elaborado por plantas de tipo II,
 
en las que es posible esperar una mejor economla de escala,
 
especialmente por el hecho de que sus lIneas de secado estgn
 
siendo utilizadas en un alto grado.
 

El an~lisis para productos frescos muestra que vo­
lmenes de elaboraci6n inferiores a 2.000 toneladas anuales
 
provocan grandes incrementos en los costos unitarios. Las plan
 
tas de las Zonas III y IV producen cantidades muy por debajo

de esta cota, luego cabe esperar que sus costos de elaboraci6n
 
sean elevados. Esta situaci6n es perfectamente extensible a 
la mantequilla. 

Otro item importante en las estructuras de costos 
es el consumo de energia, y dentro de 6ste, el costo de gene­
raci6n de vapor; un anAlisis mfs detallado al respecto, se
 
mostr6 en el punto 4.3.3.1.7.
 

Como se explic6 anteriormente, el anflisis se basa
 
en el estudio de estructuras de costos anuales. Debe enfati­
zarse este aspecto, ya que existen importantes variaciones
 
estacionales en estos valores--pero que en general no afectan
 
las conclusiones b~sicas obtenidas. A modo de ejemplo, se pue

de mencionar que la leche en polvo con 26% de materia grasa
 
tiene un costo unitario de $26,9 por kil6gramo en los meses
 
de Julio a Septiembre, mientras que en el trimestre posterior,
 
este valor baja drAsticamente a $20,6 por kil6gramo. ambas
 
cifras expresadas en pesos de Diciembre de 1976 1/.
 

1/ El detalle dec oastas estacianales par produc'se entrega en el Apendice

IV.. 



4.4,.3 ANALISIS DE COSTOS.EN UNA PLANTA.TIPO. CENTRAL- SANTIAGO
 

'4,4..-3.11.'Obtenci6n de los costos
 

I, ' Con datos obtenidos.en terreno fu6_pos-ible realizar 
uln calculo.de costos de elaborac16n par a una.planta tipo de la 
,izona urbana de Santiago-cuyas.cara'cteristicas. principales se 
.tmuestran eniel Cuadro 4.28. 

Al igual que la mayoria de las industrias l~cteas, 

se considera que esta planta elabora una mezcla de productos 
entre los que destaca la leche fluida, que emplea aproximada­
mente el 80% de los s6lidos lActeos totales destinados a pro­
ducc'16n.,
 

A diferencia de la planta tipo Sur, la estacionali­
dad de la recepci6n es reducida, pero existe un alto porcen­
taje de capacidad ociosa en las lineas de producci6n. El abas­
tecimiento de materias primas se logra a travis de leche fluida
 
proveniente de las Zonas I, II y IV y eventualmente con leche
 
en polvn descremada nacional o de importaci6n.
 

En el Cuadro 4.29 se.muestran los precios de leche
 
a nivel predial para las diferentes zonas productoras y el 
costo de transporte. El valor ponderado de la leche puesta en 
planta, de acuerdo a los vol~menes de recepci6n mensual, es de 
$ 2,566 por litro de leche con 3% de materia grasa referido al 
mes de Diciembre-de.1976 exclusivamente. Este estudio no in­
cluye un anflisis de variaciones estacionales en los costos.
 

http:calculo.de
http:obtenidos.en
http:COSTOS.EN
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Cuadro 4.28 	Caracteristicas de la planta
 
tipo central
 

Volumen anual de leche procesada : 54 millones de litros
 
Fuente de materia prima : Leche fluida de las Zonas I,IIy IV
 

: Leche descremada en polvo nacional e
 
importada
 

Productos principales : Leche crema (3%materia grasa)
 
Leche Pasteurizada (2,5% materia grasa)
 
Leche con sabor
 
Mantequilla
 
Queso fresco
 
Crema
 
Yoghurt

Dulce de leche
 

Porcentaje de utilizaci6n de la
 
capacidad instalada : 8,2 a 29,5% de acuerdo a la Iinea de
 

proceso.
 
Capacidad instalada de recepci6n : 528 mil litros por dla.
 

Cuadro 4.29 Costo del litro de leche puesto en planta
 
(estandarizada a 3%m.g.)
 

--en pesos de Diciembre de 1976--


Distancia a la planta Valor por it Flete Costo puesto en planta
 
(km) 	 $/it S/it S/it 

0 	 2,485 0,156 2,641
 
60 2,155 0,246 2,401 

100 2,450 0,344 2,794 
140 2,249 0,344 2,593 
410 -- -- 2,502 
515 -- -- 2,502 
955 1,648 0,928 2,576 

No se aprecian diferencias importantes en los costos
 
de la leche puesta en planta de acuerdo a su procedencia. Los
 
menores precios pagados en la Zona IV se ven anulados por mayo­
res cotos de transporte; lo que ileva a valores similares a
 
los de la Zona I.
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Para el 
c6lculo~de los costos-unitarios, conside­se 

ran los siguientes factores:
 

- Costo fijo 
: incluye gastos.de administraci6n, gas
 
tos de ventas y publicidad, fondos de
 
retiro y mantenci6n. Se'distribuye

de acuerdo a la proporci6n de s6lidos
 
licteos procesados en las diferentes
 
secciones de elaboraci6n.
-	Costos de planta: se-incluyen aquellos costos en
 
los que se debe incurrir para produ­
cir, pero que son independientes del
 
nivel productivo. Corresponden a cos­
tos indirectos de la planta, tales
 
como materiales, 
mano de obra general

de la planta y otros.
 

- Costos por productos: estos se componen de costos
 
fijos y variables de la secci6n. 
 El
 
costo fijo lo constituyen aquellos

gastos en se
que debe incurrir para

que la secci6n opere y que 
son inde­
pendientes del 
nivel de producci6n.

En los costos variables estgn inclul­
dos: la materia prima, la recolecci6n
 
de leche, materiales, envases 1/, ma­
no 
de obra directa, combustible, elec
 

/ tricidad y la distribuci6n 2/. Tambidn
 
se incluyen los 
costos que genera la

utilizaci6n de 
las secciones inter­
medias.
 

Los costos 
unitarios estgn expresados como pesos por
litro de 
leche vendido, as! se consideran las p~rdidas que ocu­rren en pretratamiento, envasado, despacho y ventas.
 
El andlisis de costos que 
se presenita a continuaci6n,
se centra en las 
leches fluidas que constituyen el rubro princi­pal de la 
planta tipo Central.
 

La estructura de valores para 
los dos productos m6s
importantes leche crema y pasteurizada de 2,5%, estd resumida
el Cuadro 4.30. 	 en
Para esta Oltima se 
considera la elaboraci6n con
leche descremada natural y grasa hidrogenada.
 

1_/El 
costo para este item supone un promedio ponderado (de acuerdo a las
ventas) para las distintas formas de envase.
2/	El costo de distribuci6n corresponde al valor pagado al porteador (fletero)
par unidad vendida. El servicio del 
porteador incluye transporte de pro­
duc'tos, venta y devoluci6n de envases vacios.
 

http:gastos.de
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Cuadro. .4.30 Costos totales por.litro para las
 
leches fluida crema y 2,5% m.g.
 

--en pesos de Diciembre de 1976--


Tipo de costo Leche crema Leche 2,5% m.g.
 

1. Costo fijo 	 0,507 0,466
 
2. Costos de planta 0,156 	 0,144
 
3. Costo de producto
 
3.1 Costo fijo secci6n n.s. 	 n.s.
 
3.2 Costos variables
 

Materia prima (incl. recol.) 2,823 2,562*
 
Materiales (incl. envases) 0,160 0,160
 
Mano de obra 0,094 0,094
 
Electricidad 0,012 0,012
 
Distribuci6n mayorista 0,310 0,224

Combustible 0,009 0,009
 

4. Costo unitario total 4,071 	 3,671
 

* 	 Se considera leche 2,5% m.g. elaborada con leche descremada natural y 
grasa hidrogenada. 

4.43...2 A.n6lis.i-s.,de..sens.ibi.idad..de los costos
 

Para.establecer.la representatividad. de las estruc­
turas.de costos..determinados se procedi6 a estudiar su sensibi­
lidad frente a-cambios en la composici6n de las mezclas y en
 
los niveles de recepci6n. Para el efecto se formul6 una estruc­
tura b~sica de elaboraci6n mensual caracteristica de los perin­
dos de mnxima producci6n, considerando un nivel de recepci6n
 
mensual de 5,36 millones de litros de leche. El detalle de la
 
mezcla se muestra en el Cuadro 4.31.
 

http:turas.de
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Cuadro 4.31 	Estructura bgsica-de producci6n mensual
 
planteada para el anglisis de sensibilidad
 

Producto 	 Nivel de venta
 

Leche crema 2.231.623 It
 
Leche pasteurizada 2,5% 1.623.212 It
 
Yoghurt 292.644 It
 
Queso fresco 100.065 kg
 
Crema 70.336 It
 
Manjar 7.536 kg
 
Leche con sabor 22.531 It
 
Mantequilla 60.315 kg
 

Para estudiar la sensibilidad a la composici6n se plan­
tearon dos mezcias adicionales a la bfsica. La primera consisti6
 
en aumentar la venta de leche crema en un 20%. Esto representa
 
una mayor venta de 446.325 It de leche crema por mes, con una re­
cepci6n adicional de 494.000 It y una mayor pro.ducci6n de 946 ki­
l6gramos de mantequilla. La segunda mezcla consider6 un aumento
 
de venta de 146.000 It de yoghurt--50% sobre el nivel base--Io que
 
implica recibir 179.000 litros de leche adicionales y una mayor
 
producci6n de 1.395 kil6gramos de mantequilla.
 

Para establecer su sensibilidad frente a distintos ni­
veles de recepci6n, se mantuvo la composici6n porcentual de los
 
productos en las mezclas y se abarc6 Pl rango de 1 a 10 millones
 
de litros de recepci6n mensuales.
 

Los resultados indican que los costos de cada una de
 
las mezclas en todos los niveles son senmejantes, de lo que se pue­
de inferir que 6stos no son sensibles frente a cambios realistas
 
en su composici6n.
 

Igualmente se calcularon los costos-marginales por tra
 
mos de recepci6n 1/. Se pudo observar que el costo marginal es
 
continuamente decreciente, pero que para una recepci6n mensual por
 
sobre los 6 millones de litros las variaciones son minimas. Con­
siderando que la estructura de costo obtenida para la leche fluida
 

1/	Aunque los costos variables no presentan economlas de escala, existirian
 
posibilidades de disminuir gastos por otros conceptos; uno de ellos podria
 
provenir de una menor incidencia de los gastos fijos y de planta al aumen­
tar la recepci6n de leche. Para un nivel de recepci6n de 5 millones de li­
tros mensuales, estos costos fijos corresponden aproximadamente al 16% del
 
costo total.
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se calcul6 en base a un paquete anual que-supone una recepci6n
 
mensual de 4 a 5 millones de litros aproximadamente, tomando
 
en cuenta adem~s la insensibilidad frente a la composici6n de la
 
mezcla y la relativa constancia del costo marginal a este nivel
 
de recepci6n, se puede concluir que la estructura obtenida es
 
relativamente insensible a las economlas de escala.
 

4.4.3.3 Anflisis de resultados
 

Para ambos tipos de leche fluida el principal costo
 
es evidentemente la materia prima. Para la leche crema, este
 
factor constituye el 69,3% del total y para la leche con 2,5%
 
de materia grasa, el 69,8%, en ambos casos se calcula el costo
 
de materia prima puesta en planta.
 

Sin embargo, es importante separar el costo total en
 
los de materia prima, recolecci6n y transporte. Estos valores
 
desagregados ya fueron presentados en el Cuadro 4.30. Si se con­
sidera el caso de leche proveniente de las zonas de mayor pro­
ducci6n, resalta de inmediato uno de los aspectos mAs significa­
tivos de la estructura de costos. El transporte a Santiago au­
menta el valor de la materia prima en un 56,3% para el caso de
 
leche crema. El monto adicional, es aproximadamente de $ 1,02
 
por litro de leche vendido a nivel de mayorista, lo que inclusi­
ve es superior al costo de elaboraci6n y envasado. Esta situa­
ci6n muestra que cualquier iniciativa para incrementar la dis­
tribuci6n de leche fluida elaborada con materia prima orovenien­
te de la zona sur, deber6 optimizar cuidadosamente su sistema
 
de transporte 1/.
 

En el Cuadro 4.32 se muestra la estructura de costos
 
para productos elaborados con materias primas de diferentes orl­
genes; ademAs se incluyen como referencias costos de Estados
 
Unidos.
 

A pesar del alto costo de transporte, no deja de ser
 
importante el hecho de que se pueda abastecer el mercado de San­
tiago con leche proveniente de la Zona sur a un precio competiti­
vo con el de la Zona I. Esta situaci6n tiene un efecto multipli­
cador: mejoras en calidad que influirlan en la imagen de la le­
che fluida, aumentos de demanda que incidiran en mayores econo­
mfas--de escala y, por Oltimo, apertura a grandes posibil idades
 
de desarrollo de las zonas productoras. Sin embargo, para que
 
se produzca esta expansi6n es necesario reducir el costo de trans­
porte y sobre todo, mejorar e innovar el sistema de distribuci6n
 
intraurbana.
 

1/ Este aspecto se presenta en mayor detalle en el punto 4.3.3.1.3.
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Cuadro 4.32 Componentes de costos de la leche crema elaborada
 
con materia prima proveniente de diversas zonas de
 
producci6n y su comparaci6n con valores de referencia.
 

--en US 0/litro--


Matetia Recolecci6n Elaboraci6n Distribuci6n Total
 

prima y transporte a mayorista
 

Chile, 1976:
 

Leche producida 
en Osorno 10,62 5,98 5,51 1,82 23,93 

Leche producida 
en Santiago 15,62 0,98 5,51 1,82 23,93 

USA, 1974* 21,61** 1,43 5,65 7,19 35,88 

* Referencia (7)

**Corresponde a leche cruda Grado A destinada al mercado de Droductos frescos.
 

Al igual que en la planta tioo sur analizada anterior­
mente, los costos fijos y de planta son 
de alta incidencia en el
 
costo final, lo que se puede explicar en parte por la baid utili­
zaci6n de la capacidad instalada; estos costos equivalen aproxi­
madamente al 16% del 
total, Al respecto la soluci6n mAs viable
 
se encuentra 
en una mayor recepci6n de leche Para elaboraci6n.
 

Es necesario enfatizar que la olanta que se analiza
 
es un 
modelo sImplificado que emplea valores.representativos de
 
un mes de alta recepci6n. La realidad es m~s compleja Dor las
 
variaciones estacionales en los costos de materia prima y recolec­
ci6n, la menor disponibilidad de leche en los meses de baja pro­
ducci6n y por la posibilidad de abastecer la olan ta con leche
 
descremada en polvo, nacional 
o imDortada, para la elaboraci6n
 
de leche 2,5%. En relaci6n a este Oltimo punto, las plantas de la
 
Zona I pueden recurrir actualmente a diferentes alternativas Para
 
proveerse de materia prima, lo que en 
cierta medida refleja toda
 
la problem~tica de ld producci6n lechera en Chile. No existe una
 
clara ventaja de ninguno de los sistemas de abastecimiento y por

lo tanto las plantas actualmente pueden recurrir a todos ellos.
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La leche proveniente del sur permite distribuir mAs
 
leche y de mejor calidad, pero el costo de'transporte equivale
 
a US$ 480 por tonelada de s6lidos, cifra superior al gasto que
 
representa importar leche en polvo, y ademAs todavra subsiste
 
el problema de la estacionalidad. Una alternativa a m~s largo
 
plazo consiste en incrementar la eficiencia de la producci6n le
 
chera en la misma Zona I, lo que estA restringido por la posibT
 
lidad de aumentar el flujo de leche desde las zonas productoraT
 
actuales.
 

La selecci6n preferencial 1/ de una u otra alternati
 
va dependerg de los precios relativos-de la materia prima nacio
 
nal frrnte a la de importaci6n, que han mostrado fuertes fluc­
tuaciones en los Oltimos afios. Actualmente estA cobrando impor

tancia el aspecto calidad de productos al consumidor lo que re­
quiere inevitablemente elaborarlos con leche fresca; este hecho
 
favorece indudablemente la bi'saueda de abastecimiento a travds
 
de la producci6n nacional, donde quiera que ella se localice.
 

4.4.4 ALTERNATIVAS DE OPTIMIZACION ECONOMICA
 

El estudio de costos de elaboraci6n antes presentado,

plantea una serie de interrogantes sobre los beneficios que pro
 
ducirlan distintas alternativas de soluci6n a los problemas ba­
sicos detectados en las plantas tipo Sur y Central.
 

En la primera de ellas, las preguntas fundamentales
 
son: qud sucederia si se logra disminuir la incertidumbre de la
 
demanda, si se logra aumentar la recepci6n de leche y qu6 signi­
fica para una planta ya estructurada, el desarrollar nuevas l ­
neas de producci6n.
 

En la planta tipo Central, las interrogantes est~n
 
dirigidas hacia la determinaci6n de una politica 6ptima de pro­
moci6n y ventas. Es preciso indicar que el anglisis de costos 
mostr6 la existencia de problemas de utilizaci6n de equipos y es 
cala de operaci6n; sin embargo, por la naturaleza misma de ese 
estudio no se reflej6 otro problema que tambidn enfrentan estas 
plantas, dada su ubicaci6n en los centros de consumo, cual es el 
de competencia en el mercado. Dada su importancia relativa, la 
soluci6n mds importante para estas plantas es encontrar una po­
litica 6ptima de promoci6n - precios - demanda. 

1/	Un estudio m~s detallado de las ventajas de cada una de las alternativas
 
de abastecimiento de materia prima requiere de un andlisis integrado de
 
toda la cadena productiva y de elaboraci6n.
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El anflisis de estas soluciones compete a toda la es­
tructura productiva de una determinada planta, de allf que se de.
 
ba estudiar el comportamiento de todo el conjunto a travis de in
 
dicadores globales de rendimiento econ6mico.
 

Las conclusiones mfs importantes de estos estudios de
 
alternativa se presentanpor separado para ambos tipos de planta
 
analizados.
 

4.4.4.1 	 Planta tipo Sur: Estudio de Programaci6n temporal de la
 

producci6n
 

4.4.4.1.1 Desarrollo de un modelo. Para apreciar el efecto de
 
las distintas alternativas de soluci6n, se model6 una
 

planta de 20 millones de litros 1/ de recepci6n anual y se la en
 
frent6 a las diversas situaciones.
 

Como indicador de rendimiento se defini6 el margen bru
 
to, que corresponde a los ingresos totales menos los costos varia
 
bles. Inicialmente se determin6 la mezcla de producci6n 6ptima
 
bajo condiciones reales de demanda y disponibilidad de leche 2/.
 
El resultado entrega una contribuci6n de $ 14.590.000 3/, equi­
valente a $ 0,847 por kil6gramo de leche recibido.
 

La primera alternativa a la que se.enfrent6, consisti6
 
en eliminar la restricci6n de demanda en leche en polvo, queso y

mantequilla, para los que se duplic6 el valor original. La con­
tribuci6n aument6 a $ 19.000.000 y el margen bruto unitario en
 
un 30%.
 

Manteniendo las condiciones de demanda insatisfecha,
 
se analiz6 el impacto que se obtendrla si las plantas pudieran
 
aumentar 	su recepci6n de leche. Para este efecto se plantearon
 
dos alternativas. La primera de ellas consider6 un aumento pare­
jo del 20% a lo largo del aho, sujeto a las condiciones de esta­
cionalidad imperantes y la segunda un aumento de s6lo el 6% anual
 
pero, concentrado en los meses de baja recepci6n. En el primer
 
caso la contribuci6n alcanz6 los $ 22.000.000 y el margen respec­
to al problema base increment6 en un 25%. En la segunda situa­
ci6n el margen aument6 un 62% y la contribuci6n total fu6 de
 
$ 24.950.000.
 

I/ Planta de tamaho pequeio con lIneas de leche en polvo y.queseria paralelas,
 
con otras l~neas secundarias.
 

2/ Esta situaci6n se denomina problema base y sus condiciones son establecidas
 
en base a datos recolectados en terreno.
 

3/ Las cifras correspondientes estan en pesos de Diciembre de 1976. Esto es
 
vflido para todo el punto 4.4.4.
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Finalmente, bajo el supuesto de doble demanda se es­
tudi6 la respuesta a la incorporaci6n de nuevos productos en la
 
estructura de elaboraci6n. Por un lado se consider6 la introduc
 
ci6n de leche esterilizada y por otro leche con sabor y quesillo.
 
Para estos altimos, las restricciones de demanda y precio se es­
tablecieron en base al mercado de un centro consumidor de la
 
Zona Sur. Para la leche est~ril, se asumi6 condiciones dadas por
 
experiencias reales de la introducci6n de este producto en el
 
mercado en el aio 1976.
 

Las respuestas a estas alternativas fueron para quesi­
llo y leche saborizada una contribuci6n de $ 20.200.000 con un
 
margen bruto superior en un 38% al problema base. Para leche es­
terilizada estos valores fueron $ 19.500.000 y 34% respectivamente.
 

Mayor detalle del modelo formulado se uresenta en el
 
Ap~ndice IV.I0.
 

4.4.4.1.2 Conclusiones. El modelo corresponde a una planta real
 
cuya producci6n se optimiz6 con modelos de programa­

ci6n lineal. En su desarrollo se consideraron restricciones de
 
abastecimiento y demanda, que constituyen las dos mis importantes.
 

En el anflisis posterior se elimin6 la restricci6n de
 
demanda, duplicfndose para los productos mAs imoortantes. Este
 
supuesto es v~lido dado el tamaio de la planta estudiada cuya par­
ticipaci6n en el mercado de los productos de larga vida es secun­
daria. El aumentar sus ventas potenciales no tendria grandes im­
pactos en las estructuras de mercado, remiti ndose solo a un ma­
yor esfuerzo de la industria. Toda contribuci6n extra generada
 
por una alternativa, deber& en parte destinarse a financiar el
 
mayor gasto en comercializaci6n, que para una planta de este ta­
maho y caracteristicas, es del orden de $ 8.000.000 anuales.
 

Respecto a las alternativas de aumento en la recepci6n,
 
ambas generan utilidades importantes. Sin embargo, es preciso
 
destacar los mayores costos que significa el aumentar la recep­
ci6n y la factibilidad de lograrlas. Aumentar un 20% los niveles,
 
conservando el esquema de estacionalidad imperante significa ac­
ciones en dos direcciones : 3umento en la productividad de los
 
actuales proveedores o nuevos proveedores y ampliaci6n de los dis­
tritos lecheros. Dada la estructura de libre competencia existen­
te, esta 'ltima acci6n se ve mfs factible en el corto plazo; el
 
costo de 4sta es caracteristico de cada planta y depende de la
 
estrategia implementada. Este aspecto no se puede precisar mas
 
a travis del estudio por revestir un carActer confidencial.
 

La alternativa de aumentar un 6% la recepci6n anual,
 
rompiendo el esquema de estacionalidad imperante, corresponde
 
a una situaci6n m~s atractiva que la anterior dado que se aprove­
chan en mejor forma coyunturas de precios y se logra una mejor
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utilizaci6n de las instalaciones en perlodos de relativa im­
productividad. Sin embargo, su implementaci6n es una tarea de
 
mediano a largo plazo, con acciones especificas de alto costo,.
 
ya que por 	unlado la planta debe ofrecer esquemas de pago atrac­
tivos por la leche prnducida en estos periodos y a la vez des­
tinar mayores esfuerzos de asistencia t~cnica a los predios, ca­
pacitando a los productores en las distintas formas como pueden

lograr mayores cantidades de leche en estos periodos. Hasta el
 
momento no 	se detectan acciones integrales para enfrentar este
 
problema, aunque segn antecedentes aportados por una planta de
 
la Zona IV 	se conoce que en un futuro cercano se implementarg un
 
plan de aumento de recepci6n intentando romper la estacionalidad,

previa una 	labor de diagn6stico e instrucci6n a sus productores.

Las acciones fundamentales estarAn dirigidas a manejos de prade­
ra, introducci6n de sustitutos lActeos para terneros y mejoras

en el manejo de la masa bovina lechera; las proyecciones de es­
tas acciones indican que el nivel de recepci6n podrS aumentar­
se como minimo en un 4%, lo que muestra la factibilidad de esta
 
alternativa.
 

El estudio de introducci6n de nuevos productos arroja

resultados que no pueden generalizarse. En el caso particular

analizado la mejor alternativa corresponde a aquella que utili­
za infraestructura disponible para elaborar quesillo y leche con
 
sabor. La 	posibilidad de elaborar leche esterilizada se ve tam­
bidn factible, pero por la naturaleza misma del estudio que no
 
consider6 la inversi6n requerida, que en el mejor de los casos
 
ascenderia a US$ 500.000, y las inevitables dificultades de pues­
ta en marcha, calidad de materia prima y la relativa incertidum­
bre del mercado, no se haria recomendable intentar acciones por

este camino existiendo otro probadamente superior.
 

En resumen, las posibilidades mAs concretas que en­
trega el estudio indican que los esfuerzos en plantas de este
 
tamaio, deben orientarse a romper el fen6meno estacional y bus­
car nuevos mercados con los productos tradicionales y con nuevos
 
productos que aprovechen capacidades ociosas de los equipos.
 

4.4.4.2 	 Planta tipo Central : Estudio de politicas de promoci6n
 

precios
 

4.4.4.2.1 	 Desarrollo del modelo. El presente estudio centr6 su
 
atenci6n en un anflisis de politicas de promoci6n-pre­

cios-ventas. Las plantabcercanas a los centros de consumo 
se
 
caracterizan por conocer con bastante exactitud cual su
es merca­
do, al que no pueden afectarlo en el corto plazo. Luegq, mfs im­
portante que analizar respuestas de alternativas para lograr una
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disminuci6n en los costos 1/, las plantas verfn con especial
 
atenci6n las formas en que pueden alterar el nivel de sus ven­
tas en el mediano plazo, utilizando la promoci6n y el nivel de
 
precios como m6todo para lograr este fin.
 

Para estudiar este tipo de politicas se emple6 la
 
planta tipo central definida en el punto 4.4.3. De acuerdo a
 
datos reales, se estim6 que se debla invertir un minimo de
 
$ 100.000 mensuales como requisito para mantener la imagen de
 
los productos en condiciones normales. A continuaci6n se de­
fini6 una serie de politicas de promoci6n y precios de produc­
tos estimando cual seria el respectivo nivel de demanda lo que

finalmente 	decidla la mezcla a producir de acuerdo a cada cur­
so de acci6n. La formulaci6n de cada mezcla determina a su
 
vez los consumos adicionales de leche de nuevos productores
 
y mantequilla, como materias primas.
 

Los resultados indicaron que las politicas m6s atrac
 
tivas eran 	aquellas que lograban aumentar utilidades a trav~s
 
de mayores 	precios de productos a'n a costa de disminuciones
 
en las ventas respectivas, aspecto que se trataba de minimizar
 
con inversiones sustanciales en promoci6n.
 

4.4.4.2.2 	 Conclusiones. Las plantas tipo Central tienen pro­
blemas en sus costos de elaboraci6n, pero estos son
 

de 	menor relevancia que los problemas de mercado, debido a que
 
las economias logradas por concepto de manejo en los precios
 
son mayores que las obtenidas por reducci6n de costos.
 

La empresa 	para optimizar sus utilidades investiga

las diferentes posibilidades de precios, cuando estos son al­
tos sus utilidades son mfximas, por lo cual aprovechando los
 
medios de la promoci6n logra aumentar los precios atenuando la
 
reducci6n de las ventas. Esto significa que el 6ptimo de la
 
empresa no 	se logra a trav~s de una mayor producci6n sino por

medio del manejo de la relaci6n promoci6n-precios-ventas.
 

El gasto en promoci6n involucra la publicidad orien
 
tada a aumentar ventas y a mejorar la imagen de productos. En
 
las politicas 6ptimas seleccionadas, estos gastos no son excesi
 
vos ya que 	en uno de los casos se mantiene y en el otro s6lo si
 
duplica el 	gasto minimo necesario para mantener la imagen de los
 
productos de la empresa.
 

1/	Con respecto a este tipo de alternativas las soluciones encnntradas para la
 
planta tipo Sur, se podrian aplicar parcialmente. Ademfs, en el punto

4.3.3.1.3 se plantean diversas soluciones caracteristicas, como ser trans­
porte de leche desde las zonas de alta producci6n.
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4.5 ABASTECIMIENTO DE 'LECHE'A LAS PLANTAS.
 

4.5.1 INTRODUCCION
 

No existe una definici6n Onica y clara del 
termino
abastecimiento de leche, pero 
en general se puede englobar en
61 
a todas aquellas operaciones y tratamientos que recibe la
leche desde el momento de su ordefia 
hasta que llega a la plan
ta. En el 
lapso intermedio intervienen una 
serie de factores
 
y elementos que definen las caracterfsticas econ6micas del
sistema y la calidad higi~nica final de la leche cruda; para
cuantificar los ms importantes 
se hace preciso destacar aspec

tos que escapan a la 
definici6n misma de abastecimiento. Es
por esta raz6n que el presente estudio incluye puntos analiza
dos detalladamente en 
otros capItulos, pero que se serlalan slo
 
para lograr las visualizaciones necesarias.
 

La informaci6n relativa al abastecimiento propiamen
te tal proviene de la generalizaci6n de antecedentes recopilaT
dos en terreno para el 53% de las plantas de las Zonas, que
concentraron el 60,6% de la 
recepci6n nacional en 1976.
 

4.5.2 DEFINICIONES BASICAS
 

La operaci6n de abastecimiento se 
puede dividir en
cuatro grandes fases que corresponden a las sJ'uaciones norma­les por las cuales debe pasar la 
leche a partir de la ordefia.
La primera corresponde a la fase de ordehia 
o producci6n, donde
 
se 
agrupan todas las variables que definen la calidad inicial
 y los vol~menes de leche que 
se envian a las plantas; para el
efecto se caractoriZan los proveedores habituales y las moda­lidades de ordefla. Por proveedor se entiende la persona 
o en­tidad a la 
que las plantas facturan y cancelan la leche recibi
 
da.
 

La segunda fase de la 
operaci6n corresponde al mane-
Jo de la leche en el 
predio mientras espera la recolecci6n. Pa­
ra este aspecto se 
estudian las diversas formas de almacenamien
to de leche, las-precauciones que 
se toman para evitar su de­terioro durante el tiempo de espera y las 
facilidades disponi­
bles en los predios para desarrollar estas labores.
 

La fase siguiente corresponde a la recolecci6n de
la leche-propiamente tal. 
 En 6sta se 
estudian los sistemas im­perantes, las caracterlsticas de-las 4reas donde las 
plantas
recogen leche--distritos lecheros--la extensi6n de los 
recorridos,

las precauciones que se 
toman para proteger la leche, la red
de caminos existente y se evala la eficiencta en la operaci6n

de recolecci6n.
 



La iltima fase corresponde a la" ecepci6n de'leche 
en planta; este aspecto se-estudia de,talladamen 'een la sec­
ci6n 4.3.3.1.1, por lo que no se incluya,,en elpresente'an'.A­
lisis. 

4.5.3 ANALISIS TECNICO DE LA OPERACIO DE ABASTECIMIENTO.,
 

4.5.3.1 Produccidn
 

4..5.3.1.1 Namero de productores., Una formaide ruaritificar
 
el conjunto de productbres que ab'astecen a las plan
 

tas es a trav~s del ncmero de proveedores que registran. Aun­
que la medida no es exacta, con ella se puede 'llegar a valo­
res apropiados que ayuden en la toma de decisiones; en la ma­
yorfa de los casos cada proveedor representa una d,tenci56n
 
para los vehiculos de recolecci6n, lo que permite con-fig-urar
 
el sistema de abastecimiento.
 

De acuerdo a antecedentes de terreno se ha podido
 
establecer un total de 15.190 proveedores en las'Zonas,1. a la
 
IV. Sus caracterfsticas son variadas y para el ef6 to\ se ha"
 
procedido a estratificarlos de acuerdo a los yoluomenes de le­
che que entregan; en el Cuadro 4.33 se preslenta la diisi6n
 
de acuerdo a criterios simples que se indicain en siubase.
 

En cada zona predominan los proYeedores pequeos
 
aunque en conjunto no tienen gran ingerencia en los'vol~menes 
totales de recepci6n de las plantas. En el, Cuadro 4.34 selpre 
senta el desgloce de la recepci6n 1976 de acuerdo al oriqe6n de 
la leche en cada zona 1/; se aprecia claramente que el groeso 
del abastecimiento depinde de los proveedores grandes y *ed a,-. 
nos, ya que aunque en ncmero representan s6lo entre un 16%.y, 
39%, agrupados contribuyen con un 73% a un 85% del total de ]a 
1eche. I 

Por otro lado, el ndmero de proveedores no es cons­
tante durante el anjo, siendo tambidn influenciado por el fen6-


Cuadro 4.35 se ilustra esta situaci6n
meno estacional. En el 

mediante un indicador basado en el nOmero de proveedores re­
queridos para reunir un mi116n de litros de leche en el mes. 
Como se puede apreciar, en el perfodo invernal se precisa entre 
el doble y el triple de proveedores comparado con la dpoca de 
verano para recolectar el mismo volumen. Esta situaci6n es con 
secuencia directa de las restricciones imperantes en losactuales 

1/ Distribuci6n estimada en base a datos de terreno aportados por las 
- plantas. 
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sistemas de manejo de la masa ganadera de lecherfa y las dis­
minuciones invernales en la productividad por animal.
 

Cuadro 4.33 Estratificaci6n de los proveedores atendiendo a
 
sus volamenes de entrega de leche a las plantas.
 

--valores por zona para 1976-­

Nu'mero de Distribuci6n porcentual por tipo de 
proveedo- proveedor * 

Zona res Grandes Medianos Pequeflos 

I 1.160 0,6 26,5 72,9 
II 920 3,0 35,8 61,2 
III 2.510 2,1 14,1 83,8 
IV 10.600 1,7 22,4 75,9 

Total 15.190 1,8 23,7 74,5 

Cuadro 4.34 Contribitci6n relativa de cada tipo de proveedor
 
a la recepci6n de leche en planta.
 

--valores por zona para 1976--


Recepci6n Distribuci6n porcentual por tipo de
 
anual 1976 proveedor*
 

Zona (miles It) Grandes Medianos Pequehos
 

I 60.133 32,4 52,6 15,0 
II 86.704 29,3 43,3 27,4 
Ill 77.439 31,3 42,4 26,3 
IV 364.789 30,8 48,4 20,8 

Total 	 589.065 30,8 47,3 21,9
 

* 	 Los criterios de clasificaci6n en base a las entregas de leche son los 
siguientes: 

Tipo de proveedor Litros por ago Litros en el mes de
 
mfxima producci6n
 

Grandes sobre 250.000 30.000
 
Medianos entre 30.000 y 250.000 6.000 y 30.000
 
Pequefios bajo 30.000 6.000
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Las zonas de alta producci6n lechera--III y IV-­
son las que se encuentran mAs limitadas al respecto, con altos
 
porcentajes de proveedores pequefios y acentuados efectos esta­
cionales. Por el contrario, la Zona II muestra condiciones
 
muy favorables y altos promedios de entrega por productor.
 

La suma de estos factores tiene una gran inciden­
cia en los costos de recolecci6n, ya que el nOmero de proveedo
 
res de una planta determina la magnitud del sistema de abaste
 
cimiento y un alto n~mero de pequehos proveedores obliga a
 
implementar esquemas poco eficientes. En la actualidad se
 
estfn adoptando medidas tendientes a evitar estas situaciones;
 
varias plantas han establecido volamenes mfnimos de entrega-­
del orden de 50 It diarios--elimingndose, u obligando a agru­
parse, a aquellos proveedores de cantidades menores.
 

re-
Las caracteristicas de tamaho y estacionalidad 

quieren soluciones de fondo que lleven a concentrar las entre­
gas de los proveedores pequeios de acuerdo a su localizaci6n y
 

se lograrian vi­modificando las modalidades de operaci6n; as! 

podrian
tales disminuciones de los puntos de recolecci6n y se 


racionalizar adecuadamente los sistemas. Los efectos serian
 
casos y su magnitud quedaria determina­positivos en todos los 


ca­da en cada planta 	por la distribuci6n de productores y las 


racteristicas fisicas de la regi6n donde se ubica.
 

Cuadro 4.35 Variaci6n estacional del namero de proveedores por
 
Zona.
 
--expresado como el nOmero de proveedores requeridos
 
para recolectar un mill6n de litros mensual--


Proveedores por un mill6n de litros de leche
 
Minimo (verano) Maximo (invierno)
Zona 


161 	 336
 
205
 

I 
II 	 97 
11 	 195 574
 
IV 	 189 584
 

181 	 463
Total 
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4.5.3.1.2 Caracterfsticas de ordefla. 
 En el Cuadro4.36 se
 
muestra la distribuci6n porcentual de los produc­

tores de acuerdo a las modalidades de ordeIfa que emplean.
 

Cuadro 4.36 Distribuci6n de los productores en cada zona de
 
acuerdo a la modalidad de ordefia.
 

--en % del total en cada zona--


Tipo de ordefila
 
Manual


Zona 	 Mecdnica Bajo techo Abierta
 

I 	 35,7 48,9 15,4

II 	 48,0 46,6 5,4

III 	 33,2 66,8* -

IV 	 17,3 67,9 14,8
 

Total 	 23,7 
 65,0 	 11,3
 

* 	Sin informaci6n mfs detallada que permita separar ordefia bajo techo y
 
abierta.
 

La forma manual predomitha notoriamente, y dentro
de ella, la efectuada bajo techo; solamente en las Zonas I y

IV se emplea en porcentajes importantes la ejecutada a campo

traviesa. La ordefia mec6nica se practica con mayor intensi­
dad en las zonas cercanas al centro del pals; antecedentes
 
de terreno parciales indican que el grueso de la leche recep­
cionada en las plantas proviene de predios con ordefia mecfni­
ca; de lo que se puede inferir que su aplicaci6n se remite a

los productores grandes y medianos, que incurren 
en tales in­
versiones para manejar en forma mAs expedita sus altos nive­
les de producci6n.
 

Desde el punto de vista de.calidad higidnica de
la materia prima, las ventajas comparativas de la leche de
 
ordehia mec6nica con respecto a la de ordefia manual 
se pueden

ver f~cilmente dilufdas si se
no operan y mantienen los equi­
pos en forma 6ptima. La mecanizaci6n es una excelente herra­
mienta para trabajar con altos volu'menes de leche, sin embar­
go constituye un factor de riesgo si manejo estS a cargo
su 

de personal no capacitado o si se encuentra en condiciones
 
defectuosas, ya que puede provocar serios danios 
a la salud de

los animales con las consiguientes p6rdidas de productividad
 
y peligrosas contaminaciones de la leche.
 

http:Cuadro4.36
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4.5.3.2 Manejo de la leche en el predio
 

4.5.3.2.1 Sistemas de Almacenamiento. Para el almacenamien­
to de leche se utilizan fundamentalmente tarros le­

cheros de Duraluminio de 50 it de capacidad. En algunas zonas
 
se encuentran en uso otros sistemas m~s apropiados, como estan
 
ques prediales refrigerados, que permiten reunir grandes vole­
menes de leche de uno o varios productores. Este Oltimo sis­
tema presenta grandes ventajas respecto del anterior, debido
 
a que favorece la calidad de la leche al conservarla a baja
 
temperatura y permite acumular cantidades apreciables cuyo cos
 
to de recolecci6n se verg notoriamente abaratado en cualquier
 
6poca. Sin embargo, aOn corresponden a innovaciones no gene­
ralizadas en el pals.
 

En el Cuadro 4.37 se detalla la recepci6n de leche
 
en las zonas y se distribuye de acuerdo a los sistemas de alma
 
cenamiento empleados.
 

Cuadro 4.37 Tipo de almacenamiento de leche en los predios.
 
--valores por zona para 1976--


Tipo almacenamiento ** 

.Zona Recepci6n anual * Tarro Estanque. 

I 60,1 100 0 
II 86,7 96,4 3,6 
III 77,4 95,8 4,2 
.IV 364,8 100 0 

Total 589,0 98,9 1,1
 

* en millones de litros para 1976 

•* en porcentaje respecto al total en cada zona 

Como se puede apreciar, s6lo el 1,1% de la recep­
ci6n en 1976 provino de estanques prediales, correspondiendo
 
a unidades instaladas en las Zonas II y III. La inversi6n in­
volucrada en estos equipos asciende aproximadamente a US$840.000
 
y la expansi6n en su uso se encuentra limitada fundamentalmente
 
por este concepto. Con el actual sistema de tarros lecheros,
 
que son propiedad de las plantas, la inversi6n total en las
 
cuatro zonas alcanza s6lo a US$5.840.000. El esfuerzo econ6mico
 
que demanda'su reemplazo por estanques prediales queda as. cia­
ramente establecido.
 

'
 
El empleo masivo de tarros conlleva indudablemente
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problemas de manejo, operaci6n e higiene. La mantenci6n de

los recipientes requiere amplias capacidades de almacenamien.
 
to y mano de obra para su inspecci6n y reparaci6n. Por otr!
 
parte, la higiene de los mismos constituye uno de los facto
 
res determinantes en la calidad de la 
leche recepcionada; ge
neralmente 	esta labor corre 
por cuenta de las plantas y, de­
acuerdo al anglisis t~cnico que se detalla en 4.3.3.1.1, en
 
gran nimero de ellas existen problemas al respecto. Muchos
 
tarros salen himedos hacia los predios con el consiguiente

riesgo de contaminaci6n que va en perjuicio de la calidad de
 
la materia prima.
 

En el caso 	de estanques prediales, la higiene es
responsabilidad directa de los productores; las 
plantas brin
dan la asesor~a tecnica necesaria y se preocupan de la manten

ci6n de los equipos. No se dispone de antecedentes sobre lT­
eficiencia 	de los 
procesos de limpieza a nivel predial, pero

como se verg m6s adelante, en las Zonas III y IV--principales

productoras--no existirlan los medioi suficientes para ejecu­
tar una labor satisfactoria, especialmente por carencia de
 
agua en voldmenes adecuados.
 

4.5.3.2.2 	 Medidas de Protecci6n de la Leche. Un elemento
 
clave en la calidad de la leche que recibe la plan
ta es el tiempo y la forma como 6sta espera su recolecci6n.
 

La exposici6n de los tarros a temperaturas ambientales eleva
das mantiene caliente la leche y por tanto se favorece la pFo­
liferaci6n microbiana contaminante 1/.
 

Para lograr esta espera en condiciones satisfacto­
rias, se deben implementar elementos de protecci6n contra el

medio ambiente 2/ con sistemas de enfriamiento que conserven
 
la leche a baja-temperatura--en lo posible a menos de 10*C.

Un equipo que cumple estas caracteristicas es el estanque re­
frigerado, pero como se mencion6 anteriormente, su uso en reem

plazo de los tarros requiere considerables inversiones. Por
 
otra parte, cualquier soluci6n que se adopte precisa que los

predios cuenten con algunos suministros b6sicos como agua para

enfriamiento natural, e higiene de utensilios, y/o energia

el~ctrica para accionar equipos de captaci6n de agua, equipos

refrigerantes o estanques prediales.
 

La realidad en estas materias dista mucho de 
encon­trarse en un 6ptimo. Durante el verano se producen notorias
 
disminuciones en las disponibilidades de agua, especialmente
 

I/ 	Contaminaci6n proveniente de defectos. en la ordefla, mala higiene de
 
los envases o infecciones en la gl6ndula mamaria de la vaca.


2/ Evitando la exposici6n directa al sol, el polvo, los insector y anima
 
les.
 



IV. 89
 

en las Zonas III y IV, imposibilltando a muchos productores
 
el enfriamiento natural. Por otra parte, un 56% de los pre­
diOs carecen de energla eldctrica--con una alta concentraci6n
 
en la'Zona IV--con lo que disminuye ain mas las posibilidades
 
de protecci6n. A dsto debe agregarse que la mayorfa de los
 
proveedores medianos y pequeflos dejan sus tarros en los bordes
 
de los caminos sin ninguna infraestructura adecuada que los
 
proteja.
 

El Cuadro 4.38 resume esta situaci6n indicando el
 
porcentaje de proveedores en cada zona que realiza algOn tipo
 
de acci6n sobre su leche.
 

Cuadro 4.38 Distribuci6n de proveedores de acuerdo al tipo
 
de enfriamiento que efectuan.
 

--en % de proveedores por zona-­

% de Distribuci6n de proveedores de acuerdo al
 
predios tipo de enfriamiento 
con elec Artificial con Natural 

.Zona tricidaT refrigerante con agua No enfrian 

.I 53 17,9 43,5 38,6 
II 84 47,5 52,5 0 
Il1 54 9,6 42,2 48,2 
.IV 37 4,8 32,0 63,2. 

Total 44 8,3 37,0 ..54,7 

En las Zonas III y IV gran parte d& los productores
 
no enfria mientras que en la II la totalidad recurre a algu'n
 
tipo de tratamiento. El m~todo artificial con refrigerante
 
se encuentra claramente asociado a la disponibilidad de ener­
gla eldctrica en los predios, no constituyendo un sistema de
 
.aplicaci6n masiva; s6lo en la Zona II se aprecia un uso ms in 
tensivo, atribuible indudablemente a la mayor implementaci6n ­

de los predios. 

Las soluciones a estas necesidades pueden dividirse
 
en dos clases; las de corto plazo que deberfan tender a una
 
adecuaci6n de los actuales sistemas de espera existentes, y las
 
de largo plazo, que deben llevar a un cambio radical de la
 
situaci6n.
 

Dentro de las posibilidades de corto plazo la aten­
ci6n Preferencial. debe centrarse en aquellos proveedores media
 
nos y pequeflos que son los m~s afectados. Las plantas deber(an
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uniformar los elementos de proteccl6n para tarros que esperan
 
en­la recolecci6n y a la vez, promover el uso de sistemas de 


friamiento econ6micos adaptados a la-realidad de cada zona.
 
En vez de los m6todos de enfriamlento natural con agua circu­
lante, en aquellas regiones carentes de agua se deberfan dise
 
flar cubiertas de tarros que puedan humedecerse para enfriar ­
el contenido aprovechando la evaporaci6n, que dS los mismos o
 
mejores resultados y no requiere grandes cantidades de lfquido.
 
Las posibilidades de desarrollo de alternativas econ6micas
 
al respecto son mrnltiples y se estima que en ningOn caso su
 
costo excederfa al 10% del valor de un tarro lechero, es decir
 
Us$5.
 

4.5.3.3 Recolecci6n de la leche
 

4.5.3.3.1 Vehfculos de Recolecci6n. En la recolecci6n de la
 
leche se utilizan camiones de plataforma y camiones
 

estanques. Los primeros constituyen el grueso de los veh'culos
 
que se emplean para estos prop6sitos; los segundos son de re­
ciente aparici6n en el pafs y su numero es muy reducido.
 

El 95% de los camiones de recolecci6n son p~rticula
 
res y trabajan bajo contrato con las plantas, las que de esta
 
manera evitan disponer de una flota de camiones propia y las
 
dificultades asociadas 1/. Todos los camiones estanque son de
 
propiedad de las plantas.
 

Las modalidades de recolecci6n son variadas. Los ca
 
miones plataforma recogen tarros, mientras que los estanque suc
 
cionan la leche directamente de estanques prediales o de tarro
 
lecheros comunes. No se dispone de antecedentes que permitan
 
determinar la efectividad de estas operaciones; sin embargo, en
 
base a informaciones parciales se detectan algunos problemas de
 
manejo. Las plantas no tienen ninguna acci6n contralora sobre
 
los vehfculos de recolecci6n particulares y en ellos no se esta
 
rfa dando un tratamiento adecuado a los tarros 2/.
 

En los camiones estanaue la situaci6n serla m~s fa­
vorable, excepto en aquellos casos donde el cami6n succiona la
 
leche directamente de tarros; la higienizaci6n de estos Oltimos
 
dejarfa mucho que desear al ser efectuada en los predios.
 

El Cuadro 4.39 muestra algunas caracterlsticas
 

I/ Contrataci6n de una planta de choferes, talleres de reparaci6n de vehl­
culos, control de gastos, etc.
 

2/ Escasa o ninguna protecci6n contra el sol'en el verano, manejo descuida
 
do que Ileva a un rgpido'deteriorodel recipiente.
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fundamentales del conjunto de vehfculos en 1976. En las. cua­
tr oZonas se detecta un total de 375 camiones de recolecc16n
 
y de ellos s6lo un 3% corresponde a los de tipo estanque, que
 
operan principalmente en las Zonas II y III--donde se concen
 
tran los Onicos estanques predi.jes existentes. Con respecto
 
a la capacidad de carga, en lasiZonas I y II se observa el uso
 
mis intensivo de vehfculosde alta capacidad--sobre 8 tonela­
das--mientras que en las restantes predominan los de capaci­
dad media o baja.
 

Cuadro 4.39 CaracterTsticas de los vehfculos de recolecci6n por zona.
 
--en % del total de vehlculos en cada zona--


No 
total Tip'o vehfculo Capacidad Capacidad 
en Plata- Estan-i Bajo Sobre utilizada 

.Zona 1976 forna que 8 ton 8 ton 8 ton en 1976 

1 45 100 0 45 23 32 51 
II 33 86 14 26 27 47 98 
11 58 90 10 21 54 25 51 
IV. 239 99 1 41 48 11 55 

Total 375 97 3 37 44 19 58
 

* 	 Se refiere al porcentajede uso de la capacidad de un cami6n indivi­
dual. 

NOTA: 	S61o un 5% de los camiones son de propiedad de las plantas. Entre
 
ellos se cuentan todos los de tipo estanque.
 

Esta tltima situac16n se explica por las caracterfs
 
ticas de los caminos que deben recorrer los vehfculos. En el'
 
'Sur la gran mayorfa de las rutas prediales son muy poco adecua­
das y existe un gran namero de puentes de resistencia limitada
 
que, impiden el empleo generalizado de camiones pesados.
 

La 	utilizaci6n de la capacidad de carga de los vehf
 
culos de plataforma se v6 muy influenciada por la estacionali­
dad de la producci6n. El promedio ponderado anual indica que
 
4sta oscila alrededor de un 58%, siendo mfxima en la Zona II
 
con cerca de un 98%. Esta subutilizaci6n tiene un acentuado
 
efecto negativo sobre los costos de recolecci6n.
 



IV.92
 

4.5.3.3.,2 Caracterlsticas de los Distritos Lecheros. 
 Por

distrito lechero se entiende el drea geogrffica


donde se localizan,:los productores que abastecen una planta.

,En su interior se encuentran delimitados los recorridos a
 
travs de los cuales se recoge la leche.
 

La forma de un distrito varfa permanentemente a
 
medida que se van incorporando o retirando proveedores de
 
la planta. Normalmente su configuraci6n exacta es una infor
 
maci6n confidencial que las empresas no divulgan.
 
.., Por radio de acci6n se entiende la distancia exis.
 

tente entre la planta y su proveedor mAs lejano. La extension
 
maxima de un recorrido queda en cierta medida determinada por

el radio de acci6n y de 61 depende, parcialmente tambi~n, la
 
denominada densidad lechera, que se define como los litros
 
de leche recogidos por kil6metro recorrido.
 

La frecuencia de recolecci6n corresponde al ndmero
 
de veces diarias que se cubre un determinado recorrido.
 

4.5.3.3.2.1 Radio de Acci6n y Recorridos. El Cuadro 4.40
 
presenta caracterlsticas promedio de los distritos
 

en cada Zona y su variaci6n estacional. Existe un total de
 
33 distritos que en conjunto agrupan 375 recorridos.
 

Durante el verano el radio de acci6n de las plantas

oscila entre 44 y 71 kil6metros dependiendo de la zona, en la
 
III se aprecian los mayores esfuerzos por capta-r leche con dis
 
tritos de mfxima extensi6n. En la Zona II los productores se­
encuentran muy concentrados, observfndose alll los radios de
 
acci6n m1nimos.
 

En el invierno la baja producci6n reduce ostensible­
mente el namero de recorridos, disminuyendo en valores supe­
riores al 30% en las Zonas III y IV donde el fen6meno estacio­
nal se manifiesta con mayor intensidad; las regiones centrales--

I y II--sufren s6lo ligeras modificaciones. La variaci6n en
 
los recorridos no esti asociada a respuestas similares en los
 
radios de acci6n; en las Zonas I y IV se intenta captar mfs le­
che aumentfndolos, mientras."que en la II y III disminuyen.
 

Es importante destacar que la extensi6n promedio de
 
los recorridos no queda determinada totalmente por el radio de
 
acci6n. En muchos casos 
los vehiculos deben cubrir distancias
 
considerablemente mayores para llegar de un productor a otro
 
por falta de caminos o puentes que los conecten en forma direc­
ta. Asi por ejemplo, en la Zona III donde el radio promedio es
 
de 71 kil6metros existen recorridos con extensiones de hasta
 
210 kil6metros.
 



Cuadro 4.40 Caracteristicas.de los recorridos y su variacion estacional
 

Caracteristicas en verano Variaci6n invernal
 

NOmero Total de Radio En el # de En los radios 
de recorri- Acci6n recorridos de acci6n 

Zona distritos dos (Km.) 

I 7 45 62 fn +13 

II 4 33 44 -4 - 5 

III 5 58 71 -36 - 7 

IV 17 239 45 -32 + 9 

Total 33 375 54- -21 + 2
 

* Expresado en porcentaje respecto a las condiciones de verano. 

http:Caracteristicas.de
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4.5.3.3.2.2 Frecuencia de Recolecci6n. La frecuencia de re
 
colecci6n se vd influlda por la variaci6n estaci"
 

nal de la producci6n, presentando un comportamiento muy simT
 
lar.
 

Para recolectar leche se puede tener una alta fre
 
cuencia--como dos veces diarias--cuando la producci6n se 'en­
cuentra en un maximo, o baja frecuencia--como una ve-z cada
 
dos dlas--en aquellos porTodos cuando la producci6n disminuye
 
a niveles minimos. Norpialmente las plantas utilizan distintas
 
frecuencias dependiendo de los productores en cada recorrido;
 
6sto dd como resultado una mezcla dif'cil de precisar, a menos
 
que se recurra a un indicador global ponderado que entregue
 
una frecuencia promedio.
 

En el Grffico 4.7 se muestra este valor promedio
 
para cada Zona y su variaci6n a lo largo del afo 1976. El
 
comportamiento estacional es notorio y ms pronunciado en las
 
Zonas JI y IV, donde la producci6n presenta tambi~n una drfs
 
tica variaci6n a lo largo del afio. Durante el perlodo inver­
nal y sus meses anteriores y posteriores, la frecuencia de re­
colecci6n es de una vez por d~a o inferior, indicando que en
 
muchos recorridos se llega a recolectar una vez cada dos dfas
 
o en condiciones ain mfs dr~sticas. La llegada de la Primave
 
ra y Verano cambian radicalmente el m~todo y se logran impor
 
tantes aumentos de frecuencia, elev~ndose en gran numero de
 
recorridos a dos veces diarias.
 

4.5.3.3.2.3 Densidad lechera. La densidad lechera se puede
 
considerar como un indicador general de la eficien
 

cia en la operaci6n de abastecimiento. Se define como la ra­
z6n existente entre el volumen de leche recolectado y el kilo
 
metraje recorrido para obtenerlo. Ambos factores dependen dT
 
las caracteristicas de los proveedores de la planta, su esta­
cionalidad de producci6n y el tamahio del distrito lechero.
 

En el Grffico 4.8 se presenta la densidad lechera en
 
cada Zona y su variaci6n estacional en 1976. La mayor eficien
 
cia se observa en la segunda Zona, donde las densidades osci­
lan entre 40 y 70 lt por kil6metro. En la III se observa la
 
menor eficiencia con valores oscilantes entre 15 y 30 litros
 
por kil6metro.
 

Estas situaciones se pueden explicar a travs de
 
las caracterlsticas descritas anteriormente. La Zona II con­
centra un apreciable nimero de proveedores grandes y medianos
 
en distritos y/o recorridos pequefios, con una estacionalidad
 
de producci6n moderada y ademfs, se emplean camiones plataforma
 
de alta y media capacidad junto a camiones estanques y tanques
 
prediales, todo lo que lleva a una alta densidad de recolecci6n.
 
La Zona III en cambio, presenta el mayor porcentaje de proveedores
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pequefios, dispersos en distritos y/o recorridos extendidos y
 
con una marcada estacionalidad, factores negativos aueinci­
den en una baja eficiencia.
 

En la Zona I el marcado efecto estacional en la
 
densidad lechera se puede explicar por los esfuerzos que ha­
cen las plantas por captar mfs leche en el Invierno, aumen­
tando su radio de acci6n y por ende la extensi6n de sus re­
corridos, lo que disminuye la densidad lechera.
 

Como en general el costo de recolecci6n se corre
 
laciona en forma inversa con el valor de la densidad leche­
ra 1/, las plantas evitan las variaciones extremas, disminu­
yendo incluso la frecuencia de recolecci6n en los perlodos
 
de baja producci6n.
 

4.5.3.3.3 Infraestructura Caminera. La red vial constituye
 
uno de los obst~culos ns serios que debe enfren
 

tar cualquier alternativa de soluci6n a los problemas del
 
abastecimiento. Las principales zonas productoras--III y IV
 
--cuentan con un limitado n'mero de carreteras pavimentadas
 
o asfaltadas, los caminos rurales generalmente se encuentran
 
ripiados, pero en condiciones insatisfactorias y de alll que
 
en los perlodos invernales muchos de ellos queden transito­
riamente intransitables por las crecidas de rlos y derrumbes
 
que provocan las fuertes lluvias que azotan estas regiones.
 

Para facilitar la operaci6n de abastecimiento con
 
los actuales sistemas de recolecci6n se precisa un mayor nu'­
mero de caminos en buen estado y puentes resistentes que per
 
mitan el uso de vehiculos pesados, evitando as% los rodeos
 
que extienden innecesariamente los recorridos. En la Zona I
 
y II la situaci6n es mucho mAs favorable por la proximidad
 
a los centros ms populosos del pals.
 

En el Cuadro 4.41 se muestran caracterlsticas par­
ticulares observadas en una planta de la Zona III para cinco
 
de sus recorridos. En cada caso sobre el 50% de la extensi6n
 
en kil6metros estS compuesta por caminos de ripio y tierra.
 
Por otro lado, del tiempo total que dura el trayecto, la mayor
 
parte se dedica a desplazamientos por las carreteras desde o
 
hacia la planta y entre los proveedores. Indudablemente que
 
la eficiencia de recolecci6n es baja en cada caso, lo que re­
fleja en cierta medida los valores de densidad lechera que
 
nuestra la Zona III.
 

1/ Ver el punto 4.5.4.1; esta aseveraci6n rige para todas aquellas Zonas
 
donde se paga parcial o totalmente por kilometraje, lo que no sucede
 
en la Zona I.
 



Cuadro 4.41 Caracteristicas fisicas y de ooeraci6n en cinco recorridos
 
de una planta de la Zona III.
 

--Valores observados en un dia de Diciembre de 1976--


Extensi6n Distr. porcentual por tipo camino Duraci6n Distr. oorcentual del
 
(km) trayecto tiemoo por actividad
 

En carre entre carga Descarga
Recorrido Iavimento Ripio Tierra (hrs.) 

tera predios en en


oredio planta
 

1 194 37 61 2 8,4 53 28 11 8
 

2 163 17 76 7 5,4 29 33 31 7
 

3 155 18 74 8 6,5 41 19 27 13
 

4 206 49 50 1 7,1 20 47 21 12
 

5 255 23 74 3 6,0 15 36 41 8
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4.5.4 	 CARACTERISTICAS ECONnMICAS DE LA OPERACINM DE ABASTE-

CIMIENTO.
 

4.5.4.1 F6rmulas de paqo a los fleteros particulares
 

Las modalidades de pago a los fleteros particulares
 
varfan de Zona en Zona. En la primera s6lo se valora el volu­
men de leche transportado a la planta, mientras que en la segun
 
da el kilometraje recorrido 1/; en las Zonas III y IV se uti­
liza una f6rmula combinada d-ikilometraje y volumen de leche.
 

En el Cuadro 4.42 se entregan los valores promedio
 
actualizados de las f6rmulas de pago en 1976 en cada Zona. La
 
actualizaci6n se ha efectuado en base a IPC, pero es importante
 
indicar que en la practica los reajustes se aplican generalmente
 
de acuerdo a las alzas en los combustibles u otros criterios, muy
 
particulares de cada planta, que dependen de la oferta de camio­
nes para realizar los fletes.
 

Cuadro 4.42 F6mulas de pago para camiones particulares. Valores pro­
medio por zona en el perlodo Diciembre 1975-Noviembre 1976.
 

--en pesos de Diciembre de 1976--


Pesos por Pesos por lt. Costo unitario para 
Zona kil6metro de leche un recorrido tipo * 

I 0 0,188 0,188
 
II 5,794 0 0,248
 
Ill 3,531 0,026 0,177
 
IV 4,566 0,025 0,221
 

* 	 En pesos por litro, asumiendo un recorrido tiDo de 120 kil6metros, con una 
carga de leche de 2.800 litros--densidad lechera = 23 litros por kil6metro. 
Se adoptan estas caracterlsticas como una referencia para comparar el orden 
de magnitud de las ponderaciones al kilometraje y el volumen de leche, en
 
ningan caso representan la realidad de cada Zona.
 

Para llevar todas las modalidades de oago a una base
 
coman se ha recurrido a un recorrido tipo y determinado su costo
 
de recolecci6n unitario. Los resultados muestran importantes di­
ferencias de acuerdo a cada f6rmula, encontrAndose los mayores va­
lores en las Zonas II y IV.
 

En todas acuellas regiones donde se considera una
 
componente por kilometraje, el costo unitario de recolecci6n se
 

_/ Con ponderaciones de acuerdo al tipo de camino que predomina en el recorrido.
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ve muy influldo por la densidad lechera; en la 7ona III, donde
 
se tiene distritos extensos y bajas densidades, los costos pue­
den alcanzar valores mucho mayores que los resultantes al apli­
car su f6rmula en el recorrido tipo. La situaci6n iversa--mfs
 
favorable--se presenta en la Zona II, donde en algunos periodos
 
del afio se alcanzan densidades de hasta 7n litros por kil6metro,
 
lo que disminuye acentuadamente los costos.
 

Cuando las f6rmulas de pago son mixtas con componen
 
tes por volumen de leche y por kilometraje la contribuci6n de es
 
te Oltimo componente al costo unitario de recolecci6n es del or­
den de 80%; esta proporci6n presenta una relativa constancia a
 
lo largo del afio, no observAndose grandes variaciones.
 

4.5.4.2 Costos de recolecci6n
 

En el Arfico 4.9 se presentan los costos reales de
 
recolecci6n de leche para 1976 en las cuatro zonas 1/. A 1o lar­
go del afio se observan fuertes fluctuaciones y una Tituaci6n muy
 
especial en la Zona II, que muestra costos muy por debaJo del
 
resto.
 

Las variaciones estacionales se exnlican en gran me­
dida por las densidades lecheras, Que disminuyen ostensiblemente
 
en Invierno afectando negativamente en las f6rmulas de paqo. En
 
la Zona I, donde se considera solamente la componente de volumen
 
de leche, la disminuci6n del costo en Invierno se puede explicar
 
por una mayor oferta de camiones aue lleva a ba.iar el Daao por
 
litro de leche recolectado.
 

La comparaci6n de estos costos respecto a los obser­
vados en otros paises indica que en qeneral los valores naciona­
les son muy elevados. De acuerdo a antecedentes parciales para
 
1974 2/, los costos de recolecci6n en USA, Francia, Nueva Ze­
landia y Holanda oscilan entre USO 0,29 y USO 0,47 por litro.
 
En las Zonas !, III y IV los valores nacionales no bajan de US40,80
 
por litro en ninguna ipoca y, de acuerdo a las f6rmulas de pago
 
vigentes en cada una, para alcanzar los costos internacionales m~s
 
elevados--USO 0,47--sus densidades lecheras 6ptimas deberlan por
 
lo menos duplicarse. Esta necesidad se corrobora con la situaci6n
 
muy particular de la Zona II, donde la densidad lechera alcanza
 
valores cercanos a 70 litros por kil6metro, y sus costos, de reco­
lecci6n llegan a valores minimos de hasta USO 0,41 por litro en
 
los perlodos de Primavera.
 

1/ Valores expresados en pesos de Diciembrede 1976.
 

2/"The impact o6 daiuy import6 on the U.S. Dairy Indui6Ay", U.S.V.A., AgricL­
tual Economic Report 0 278. 77pp. Estos costos consideran la elaboraci6n
 
de leche en polvo descremada.
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4.5.4.3 .Alte.rnat-i.vas-de.-.d-ism.nuc6.n.de.-costos..de-recolecci6n
 

Los antecedentes expuestos anteriormente destacan el
 
problema fundamental que afecta el abastecimiento de leche a las
 
plantas de !as zonas productoras m~s importantes del pals. La
 
dispersi6n de proveedores en los distritos, sus caracteristicas
 
de tamaho, el namero y las extensiones de los recorridos, lievan
 
a pobres eficiencias de recolecci6n nue influyen negativamente
 
en las f6rmulas de pago a los fleteros. La soluci6n a este pro­
blema es compleja y necesariamente debe considerar una concentra
 
ci6n de las entregadas o un sustancial aumento de ellas para op­
timizar cada recorrido. A nivel general, las ventajas de esta
 
medida se observan en la situaci6n de la Zona II.
 

Un aumento efectivo en la densidad lechera justifica­
ra incluso el empleo masivo de camiones estanque en los sistemas
 
de recolecci~n. Las pocas plantas que disponen de ellos actual­
mente los destinan a recorridos seleccionados donde se logran
 
importantes economlas de escala; por ejemplo, en una planta de
 
la Zona III los costos unitarios de recolecci6n para camiones es­
tanque en recorridos de alta densidad lechera equivalen a un 50%
 
de los correspondientes a cami6n plataforma en recorridos de baja
 
densidad--Ver Cuadro 4.43--. Si se reemplazacen los vehiculos
 
estanque por otros de plataforma en estos recorridos selecciona­
dos, se lograrlan economTas adicionales del orden de 24%; sin em­
bargo; se estarlan introduciendo los factores de ineficiencia ca
 
racteristicos de su operaci6n que atenuarlan indirectamente esta
 
diferencia de costos.
 

Cuadro 4.43 Comparaci6n de costos de recolecci6n en 1976 para cami6n
 
plataforma y cami6n estanque en una olanta de la Zona III.
 

--en pesos por litro a Diciembre de 1976--


TiDo de cami6n 

Caracterlstica Plataforma Estanaue Plataforma * 

Densidad lechera en el 
recorrido 17,8 56,0 56,0 

Costo unitario de recolecci6n 0,24 0,12 0,10 

* Valor estimado aplicando la f6rmula de pago caracteristico de la Zona III 

que se indica en el Cuadro 4.42. 
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Indudablemente, esta medida de c6ncentraci6n no 
puede

ser de 	car~cter general.y tampoco puede lograrse en forma inmedia­
ta. En el mediano plazo es factible reorganizar el sistema de

abastecimiento de las plantas adoptando una soluci6n mixta, que

considere la incorporaci6n de estanques prediales y centros de

acopio 	1/ en aquellos puntos de los distritos donde se pueda loqrar

una relitiva concentraci6n de las entregas, manteniendo 
en el res­
to de los recorridos la actual recolecci6n en camiones plataforma.

De acuerdo a estudios de optimizaci6n realizados en una Dlanta de
 
la Zona III, la incorporaci6n de un sistema mixto que logre 
reco­
lectar 	un 45% de su recepci6n anual en estanques prediales y cen­
tros de acopio, reduce los costos unitarios promedio en un 38% res
 
pecto a los actuales ba.io las mismas condiciones de producci6n 27.

El anglisis indica adem~s, aue la magnitud de los ahorros justifT­
can las inversiones necesarias desde un 
punto de vista netamente
 
econ6mico.
 

4.5.5 	 LA OPERACION DE ABASTECIMIENTA Y SU RELACION cnI LA CALIDAD
 
DE LA MATERIA PRIMA.
 

La operaci6n de abastecimiento tiene una importancia

capital en la calidad de la leche Que reciben las plantas. De

acuerdo al estudio particular de calidad efectuado en las Zonas
 
I y IV, la leche sufre un 
proceso de deterioro continuado desde
 
la ordeha hasta su llegada a la Dlanta. El daho se atribuye

fundamentalmente a la proliferaci6n microbiana resultante de la

contaminaci6n externa que se introduce durante los procesos de or­dega y 	el posterior manejo de la leche en t! predio. La maqnitud

de esta contaminaci6n y las condiciones en que se mantiene el I!­
quido durante todo el tiempo Que transcurre entre la orde~a y la

recepci6n definen finalmente el estado en aue llega a la planta;

especialmente en los perlodos de verano cuando 
se reqistran las
 
mayores temperaturas ambientales.
 

Una norma vital de buen manejo postula aue la leche de­
be enfriarse, bajo 101C, inmediatamente desDu~s de la ordega y man
 
tenerse en tal condici6n durante todo el tiemDo aue tarde 
su arri­
bo a la planta. Si no se efectda el enfriamiento adecuado, la
 
descomposici6n final a niveles irrecuperables serS cuesti6n de horas.
 

1/	Por centro de acopio se entiende una Dequefa planta enfriadora de leche con
 
un nivel de recepci6n del.orden de 10.000 litros diarios, que recibe la leche
de-todo un sector del distrito y posteriormente la envia a la Dlanta princi­
pal mediante camiones estanques. El abastecimiento desde los Dredios'al cen
 
tro de acopio se logra con los camiones plataforma comunes, que se desplazan
 
en recorridos muy reducidos.
 

2/	Estas condiciones corresponden a una situaci6n 6ptima, desde el punto de vis
 
ta econ6mico, de acuerdo a las-limitantes de producci6n del distrito y la 
 -
ubicaci6n geogrAfica de los productores en su interior.
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El abastecimiento se puede dividir en dos etapas, don­
de el proceso de deterioro tiene comportamientos diferentes. Du­
rante la espera por la recolecci6n, la leche permanece estftica
 
sometida exclusivamente a efectos de la temperatura ambiente. Una
 
vez en el cami6n, el liquido es agitado Dor el movimiento del vehi
 
culo, en mayor o menor grado denendiendo de las condiciones del
 
camino. El efecto combinado de temperatura elevada y agitaci6n
 
favorece notoriamente el crecimiento de los microorganismos con­
taminantes; de all! que cualouier medida de protecci6n adontada
 
para la leche durante su espera puede ser anulada por el transpor
 
te en condiciones de temperatura desfavorables y/o en trayectos
 
demasiado prolongados.
 

La magnitud del deterioro Dor estos conceptos se puede
 
cuantificar parcialmente a trav6s de los niveles de leche Scida
 
recibidos por las plantas. En el Cuadro 4.4d se muestran los va­
lores observados para 1976 y su distribuci6n nor Zona; en total
 
se detectaron 5766 toneladas con un costo anroximado de US$ 513 mil 1/.
 
Llama la atenci6n que las zonas donde se presentan los mayores por­
centajes de deterioro sean aauellas donde se aplican altos niveles
 
de enfriamiento predial y mecanizaci6n en los nrocesos de orde~a
 
--Zonas I y II.
 

Cuadro 4.44 	Niveles de leche Scida rechazadas nor las plantas en
 
1976. Valores por zona.
 

Volumen anual % resDecto a la recep-

Zona (ton) ci6n de la zona.
 

I 	 1.672 2,8
 
II 	 1.179 1,4
 
III 	 581 0,8
 
IV 	 2.335 0,6
 

Total 	 5.767 0,9
 

1/ Valorand-el Aitro de -eche de productor en USo ;8 y un costa de recol ecci6n r 
Ad ~ oS.,'9.' 
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Este fen6meno se Duede explicar de muchas formas.
 
En primer lugar se encontrarian las condiciones de operaci6n in­
satisfactorias de la ordeia mec~nica. Resultados nuntuales del
 
estudio de calidad muestran aue en la Zona I, la leche de orde­
fla mecfnica presenta contaminaciones iniciales suneriores a otras
 
provenientes de ordehia manual.
 

En segundo luqar se encontrarla una situaci6n muy es­
pecial de transporte en aauellas zonas--especialmente la 7ona II-­
donde se estaria maximizando la utilizaci6n de la canacidad de car
 
ga de los vehiculos nrolonaando la duraci6n de los trayectos en
 
forma considerable 1/. Indudablemente, la eficiencia de recolec­
ci6n se ve incrementada, nero nor otro lado se estarla favorecien­
do la proliferaci6n microbiana por el efecto combinado temperatura­
agitaci6n 0ue llevaria finalmente al deterioro de toda aouella le­
che con alta contaminaci6n inicial. Los niveles de leche Acida
 
ms reducidos oue se Dresentan en las Zonas III y IV, donde pre­
domina la ordefa manual entre los Productores y no existen qran­
des facilidades para enfriar, se nodrian exnlicar nor una menor
 
incidencia de la espera en el deterioro y un transporte mfs rApido
 
a la planta.
 

1/ 	Esta situaci6n se contrapone en cierta medida con las caracter'sticas de con­
centraci6n y tamaho de los proveedores en la Zona II. No existen anteceden­
tes detallados que permitan aclarar completamente este fen6meno; sin embargo,
 
de acuerdo a datos aDortados nor las nlantas--ver Cuadro 4.8, la demora de
 
la leche entre la ordefia y la recenci6n es del orden de 8 horas en la Zona
 
II y 12 horas en la Zona I. Estos valores son extremadamente altos si de
 
los compara con las 6 y 5 horas de las 7onas III y IV%las cifras estarlan
 
indicando un factor de ineficiencia no detectado nor el estudio, o bien, que
 
en algunos recorridos se estaria utilizando un namero muy reducido de vehi­
culos para cubrir gran namero de proveedores, maximizando la carqa de los
 
vehculos a costa de un mayor tiempo de operaci6n en los distritos.
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4.6 CONCLUSIONES GENERALES
 

Las posibilidades de aumentar el consumo de lActeos
 
se ven limitadas por los altos costos de elaboraci6n en el pafs.

La base del problema se encuentra en los volOmenes disponibles
 
de materia prima y su gran estacionalidad de producci6n. La
 
industria incurre en altos gastos para obtenerla y atn asT no
 
logra reunir las cantidades suficientes Para cubrir en forma
 
constante sus capacidades de elaboraci6n, lo oue se traduce en
 
serias cargas econ6micas.
 

Salvo excepciones, la caracterfstica de las plantas
 
es su multiuso, presentaqdo varias flneas de elaboraci6n prin­
cipales aue no pueden operar en paralelo a Plena capacidad por

falta de materia prima disponible. P.ctualmente el principal

rubro de producci6n lo constituye la leche en polvo al existir
 
un mercado institucional que representa el objetivo primario

de las empresas, La elaboraci6n de auesos y leche fluida se
 
v6 por tanto disminufda notoriamente por los desvios de materia
 
prima a secado,
 

La leche en polvo elaborada en el pafs dista mucho
 
de encontrarse en su 6ptimo de calidad. Ai respecto, es posi­
ble innovar modificando sus propiedades, convir'tidndola en un
 
producto lActeo mas f~cilmente manejable, La posibilidad de
 
introducir el proceso de lecitinaci6n para favorecer la prepa­
raci6n con agua fria tendria un impacto muy favorable en la ima­
gen del producto frente al consumidor.
 

Frente a las grandes inversiones del seztor que se
 
encuentran subutilizadas, !as alternativas de bajar costos no
 
se pueden orientar, al desarrollo de nuevos.productos que impli­
quen mayores gastos en nuevas lineas de procesamiento, sino que

mAs bien se deben orientar al aprovechamiento intensivo de las
 
instalaciones existentes, buscando la Dosibilidad de nuevos
 
productos o innovando en los de consumo comOn en.el Pais. Ade­
mAs se debe contemplar el efecto competitivo de los productos

conservados de importaci6n que pueden influir imnortantemente
 
el mercado nacional bajo determinadas condiciones arancelarias.
 

Donde se aprecian por tanto las mayores Perspectivas
 
es en el campo de los productos frescos de consumo rapido. La
 
leche fluida tiene un gran potencial como alimento de consumo
 
masivo que hasta la fecha no ha sido explotado adecuadamente.
 
Es factible desviar grandes volimenes de materia orima para su
 
elaboraci6n sin importar donde ella se genere y cualquier dis­
minuci6n de costo de leche de productor, recolecci6n, o trans­
porte tendrA efectos que acentuarAn esta factibilidad.
 

La industria tiene grandes posibilidades de mejorar
 
sus utilidades explorando y perfeccionando los campos de pro­
ductos fermentados y mantequilla, que aunoue eq volumen de
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elaboraci6n anual no tienen gran signifi.cancia corresponden a
 
productos de alta rentabilidad que podrian verse mucho mejor
 
utilizados si se aplicasen tecnologias actualizadas.
 

La actual situaci6n de mercado en el pais indica
 
que progresivamente irA adquiriendo importancia el aspecto
 
calidad de producto entre los consumidores. Para lograr avan­
ces sustanciales en este aspecto, se hace imprescindible me­
jorar ostensiblemente la calidad de la leche cruda y evitar el
 
empleo de leches recombinadas y reconstitufdas para la elabo­
raci6n de productos especialmente aquellos de consumo rApido.
 
Esta necesidad constituye la principal base de defensa para
 
la producci6n y elaboraci6n de leche en el pals frente a la
 
alternativa de importaciones de productos de larga vida.
 

Las plantas deben dar la importancia requerida a
 
todas las acciones de sus servicios agropecuarios que tiendan
 
a aumentar el volumen y calidad de su abastecimiento de leche
 
cruda. Los manejos de la materia prima a nivel de secciones
 
deben efectuarse bajo las condiciones de limpieza e higiene
 
extremas, por lo que se debe acentuar.la manten'ci6n de instala­
ciones y equipos y la higiene del personal, minimizando asi
 
los riesgos de caida de calidad de la leche.
 

La racionalizaci6n del-uso de .la ma.teria prima es
 
un aspecto vital, para la gesti6n econ6mica de la empresa.
 
Los nutrientes lActicos tienen un costo tan alto que toda acci6n
 
de mejora en rendimientos, reutilizaci6n de residups y control
 
de inventarios se ve ampliamente justificada sin importar el
 
grado de esfuerzo que se deba destinar a ello. Los mayores
 
gastos en mantenci6n de equipos e instalaciones, capacitaci6n
 
de personal e incluso mayores inversiones se verian compensados
 
sin problemas por las economias que se generarlan si se logra­
se la racionalizaci6n 6ptima de los procesos.productivos. Pa­
ra lograr estos efectos las plantas dben disponer del personal
 
tdcnico profesional con formaci6n id6nea.pa.ra..desarrollar es­
tas tareas en forma sistem~tica.
 

En resumen, las. empresas-que componen..el sector in­
dustrial lechero nacional tienen la Capacidad.de.,acecuarse a
 
las situaciones imperantes actualmente y existen'una serie de
 
alternativas que podrian intentar para llegar.al.i.mercado nacio­
nal con productos a un costo razonable, .mejoriidos..tgcnicamente
 
y de una calidad superior.
 

http:id6nea.pa.ra
http:acentuar.la
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APENDICE IV.1
 

ORGANIGRAMAS CARACTERISTICOS DE LOS TIPOS
 
DE EMPRESA MAS RELEVANTES DEL SECTOR INDUS-

TRIAL LECHERO.
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APENDICE IV.2
 
DESCRIPCION DE LOS PROCESnS DE ELABORACION
 
MAS IMPORTANTES EN LA INDUSTRIA LECHERA
 

NACInNAL
 

IV.2.1 DIAGRAMA.GENERAL DE PROCESOS
 

En el GrAfico IV.2.1 se presentan los procesos de
 
elaboraci6n de los productos lfcteos mfs importantes, corres­
pondiendo estos a: leche en polvo, queso madurado, quesillo,
 
leche fluida pasteurizada y esterilizada, yoghurt y mantequi­
lla. Las operaciones que revisten un carActer opcional se
 
muestran rodeadas por una linea secuencial que llega a la ope
 
raci6n siguiente.
 

IV.2.2 RECEPCION Y PRETRATAMIENTN DE LECHE
 

La leche proveniente de predios se somete inicial­
mente a una. serie de tratamientos comunes que la preparen para
 
la posterior elaboraci6n de productos. Las leches rechazadas
 
en la recepei6n son devueltas a los nroductores o eliminadas
 
como desec-hos. Aquella leche no apta por acidez excesiva es
 
descremada y solo se elimina el residuo Acido libre de grasa.
 

Por descremaci6n se entiende a la operaci6n que se­
para las fases acuosa y grasa de la leche por efec tos gravita­
cionales. De ella se. obtienen dos corrientes, una de crema,
 
consistente en una suspensi6n que contiene una.alta concentra­
ci6n de grasa--oscilante entre 35 y 40%--y otra. de'leche des­
cremada, que no contiene m6s allS de 0,5% de.materia grasa.
 
De esta forma se divide el producto original.en dos porciones
 
que se pueden remezclar a discreci6n para disponer de leche
 
con niveles controlados de materia grasa y s6lidos no grasos
 
para satisfacer necesidades particulares plantea'das por la ela
 
boraci6n de un tipo de producto lActeo. Esta..ltima operacion
 
recibe el nombre de estandarizaci6n.
 

La pasteurizaci6n es el proceso tdrmico con el que
 
se logra destruir parcialmente la contaminaci6n microbiana
 
presen-te en la leche cruda. Normalmente el tratamiento consis
 
te en el-calentamiento del liquido a 720C.y la mantenci6n de
 
esta temperatura durante 16 segundos, tras la cual se enfria
 
ripidamente a 40 C si se desea almacenarla, o a.otra temperatu­
ra si se desea emplearla inmediatamente para la ehaboraci6n de
 
un producto determinado. Con la pasteurizaci6n los niveles de
 
contaminaci6n descienden a valores mfnimos, sin lograrse la
 
eliminaci6n total. Existe otro tratamiento de pastiurizaci6n
 

http:original.en


Iv.111 

DEVOLUCION A 11ch no apa PRUEBAS 06 CALI­
1PRODUCIORIES CAD DASICAS Ic*at 

PRENS M0T0 

MADURA CrftPACERIACONRFMAW1 b 
lchAARA dscrnd AIQA 

AIJNDRIZAION NFREIEIT 

1 !___TE 
-- NFRAMINO 

BAAOAADOALMAENAO 


GrfcoV.1EOUM OELS E PAALOERICRCSO LBRACION 
LE PRODUCTOSdoLACVEOS 



IV.112
 

mAs dr~stico, que reviste un cierto cardcter de esterilizaci6n,
 
y corresponde al tratamiento que se aplica en la elaboraci6n
 
de leches fluidas de larga vida o esterilizadas.
 

En este caso la relaci6n temperatura/tiempo de reten
 
ci6n puede alcanzar valores cercanos a los 150*C durante 4 se­
gundos, con lo que elimina toda la contaminaci6n presente, exis
 
tiendo solo la probabilidad de supervivencia de algunos tipos
 
de microorganismos de comportamiento especial. Estas caracte­
risticas de operaci6n se consideran aceptables bajo el concep­
to de esterilidad comercial.
 

IV.2.3 ELABORACION DE MANTEQUILLA
 

La pasteurizaci6n de la crema normalmente se efect~a
 
a 900 C o valores levemente superiores. Por su menor conducti­
vidad t~rmica la temperatura debe ser superior a la que se em­
plea en la leche estandarizada.
 

La maduraci6n fisica corresponde a un tratamiento
 
de baja temperatura con el que se logra llevar la grasa de la
 
crema al estado cristalino. Esta cristalizaci6n es influencia­
da por dos factores: la temperatura y la duraci6n de la madu­
raci6n. La forma de la cristalizaci6n de la grasa durante
 
el enfriamiento afecta la consistencia de la mantequilla y su
 
rendimiento.
 

Para asegurar una coloraci6n uniforme durante el
 
aflo a la mantequilla, se puede agregar un agente colorante an­
tes de comenzar el proceso de batido, con lo que se logra una
 
distribuci6n pareja en la grasa.
 

El batido tiene por objeto transformar la crema-emul
 
si6n de grasa en una fase acuosa--en manteauilla--emulsi6n de
 
una fase acuosa en grasa. En el curso de esta..operaci6n se se­
para-el suero de mantequilla, que corresponde. al agua no incor­
porada a la emulsi6n. El proceso consiste.esencialmente en la
 
expulsi6n al exterior de los-gl6bulos de grasa liquida aseguran

do una lntima uni6n entre los gl6bulos y las gotas de suero, en
 
un grano de mantequilla.
 

El amasado es una operaci6n que t.iende, a lograr la
 
uni6n de los granos en una masa uniforme, separando el exceso
 
de agua e.incorporando la remanente.en forma.homog~nea dentro
 
de la masa. En el caso de mantequilla saiada,.el amasado faci­
lita la i:,corporaci6n de la.sal y la distribuye.uniformemente.
 

http:saiada,.el
http:remanente.en


IV. 113
 

IV.2.4, ELABORACION-DE.LECHE EN.POLVO
 

Los procesos de elaboraci6n de.leche-en polvo revis­
ten una gran sofisticaci6n aunque-los pasos principales 
sean
dos: evaporaci6n y secado. 
 Cada uno de ellos requiere de equi­
pos de alta tecnologfa y rendimiento. 

La evaporaci6n corresponde a.la. primera etapa delproceso; previamente la leche ha sido estandarizada en su niveldeseadode materia grasa y s6lidos 
no grasos. El contenido de
s6lidos inicial oscila entre 
9 y 12,5% deoendiendo del tipo de
leche en polvo que 
se desea elaborar; a.la salida de 
los evapo­radores 
este nivel ha aumentado a 40%aproximadamente, lo que
facilitarS el ulterior proceso de secado., 
Los equipos que se
emplean en 
esta. operaci6n corresponden a evaporadores continuos
verticales de 
una o varias etapas, que remueven el-agua en
diciones de vacio con 
con­

gran rapidez,.lo que-previene dagos tdr­micos a la leche y con una significativa economia en 
el gasto

de energia.
 

El secado final de la leche 
se logra en torres de
secado por atomizaci6n; en ellas el concentrado se pulveriza
en finas gotas que entran en contacto con una corriente de aire
caliente que evapora el 
agua presente formfndose.asi particulas

de polvo, de tamaho relativamente uniforme, que.encierran en
 su 
interior pequehas cantidades de humedad. La descarga del
producto, seco y frio, realiza por el
se 
 fondo.de las torres y
se lleva a silo de.almacenamiento, donde esperarA 
su posterior

envasado en las unidades de venta.
 

La.corriente de aire arrastra consigo parte del 
pol­
vo, que debe ser recuperado en equipos anexos a la torre.
 

La humedad del Polvo final.oscila en.tre un 3 y un
4%. 
 Existen procesos alternativos para el producto, que no se
muestran en 
el diagrama general, que se utilizan para confe­rirle alguna caracteristica especial. 
 As! por.ejemplo, dentro
de la torre misma, o en equipos anexos a ella, se puede lograr

la incorporaci6n de un 
agente dispersante en el polvo, como
citina, que facilitard su reconstituci6n con 

le­
agua fria evitando
 

la formaci6n de grumos.
 
Los consumos de energias en las torres de secado son
considerables; por ello, la economia de la elaboraci6n de 
leche
 en polvo se basa en una combinaci6n 6ptima de trabajo entre 
los
 

evaporadores y secadores.
 

http:fondo.de
http:rapidez,.lo
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IV.2.5. ELABORACION DE QUESOS
 

Los procesos de .la.elaboraci6n.de-quesos revisten
 
una gran complejidad-, dependiendo fundamentanmente del tipo de
 
producto que. se. desea obtener.
 

La secuencia de elaboraci6n que se muestra en el
 
Gr~fico IV.2.1 corresponde a la requerida.para-obtener un que­
so madurado tipo chanco, y con variaciones, otro de tipo fres­
co denominado quesillo.
 

Para elaborar queso madurado la leche se lleva a
 
tinas queseras donde preliminarmente se adicionan compuestos
 
destinados a restituir nutrientes fundidos en la pasteuriza­
ci6n, inhibir microorganismos indeseables y realzar coloraci6n
 
en el producto final. Posteriormente se procede a una madura­
ci6n de la leche, correspondiendo esta denominaci6n a un pro­
ceso de acidificaci6n microbiol6gica a expensas de los az~ca­
res presentes en ella.
 

La coagulaci6n es un proceso de precipitaci6n de la
 
proteina principal de la leche, la caseina, mediante la ac­
ci6n de una enzima especial, denominada comunmente cuajo. Los
 
trabajos posteriores a la coagulaci6n comprendensu corte, se­
paraci6n del-suero, aglomeraci6n de los granos, con una serie
 
de tratamien-tos intermedios de agitaci6n y temperatura, y fi­
nalmente su moldeo a presi6n.
 

El queso prensado es sometido a enfriamiento y sa­
lado, llevgndose posteriormente a cimaras de maduraci6n donde
 
se mantendrS bajo condiciones especiales de temperatura y hume­
dad que favorecergn su endurecimiento y la formaci6n de corte­
za. Transcurrido un periodo oscilante entre tres y cuatro se­
manas el producto estarS disponible para su venta.
 

En el caso de quesillos, el proceso reviste una gran
 
simplicidad. La leche es llevada a tina, coagulada y sometida
 
a todos los procesos ulteriores hasta el moldeo sin prensaje,
 
posteriormente se envasa para la venta. Como se puede apreciar,
 
se elabora un producto de alta humedad y deescasa tecnologia.
 

.IV.2.;6; ELABORACION..DE LECHES FLUIDAS
 

Este proceso corresponde-fundamentalmente al envasa­
do de la leche-pasteurizada,. Existen, sin embarqo, diversos
 
grados de comp.lejidad en-esta operaci6n dependi.endo del tipo
 
de producto que se desea.
 

En el caso de. leches pasteurizadas.,.e1. envasado.se
 
real.-iza.,.en condiciones.higienicas rigurosas;..empearpdo un enva­
se de vidrio -o bolsa.de polietilenoeno. asep.ti.co,, cbn lo aue.se,:
 

http:asep.ti.co
http:bolsa.de
http:real.-iza.,.en
http:envasado.se
http:pasteurizadas.,.e1


obliga a una distribuci6n en frTo y un consumo rpido no supe
 
rior a una semana en el mejor de los casos.
 

Cuando se producen leches esterilizadas, el proceso
 
de envasado es mucho mas complejo. Las condiciones de la ope­
raci6n y los equipos deben enmarcarse dentro de un cuadro de
 
asepcia absoluta, lo que obliga a disponer de recintos especial
 
mente acondicionados para el trabajo. Las formas mis comunes
 
de envase para la leche esterilizada son la botella sellada de
 
polietileno de densidad intermedia, elaborada en el mismo sitio
 
de envasado bajo condiciones est6riles, y la caja de cart6n re
 
vestida de aluminio, sellada automfticamente por la envasadora
 
esteril. Asegurando la asepcia de la operaci6n y el envase,
 
este producto no presenta problemas de conservaci6n durante
 
tiempos prolongados en ambientes sin refrigeraci6n, ya que el
 
drgstico tratamiento tdrmico en su pasteurizaci6n asegura la
 
ausencia de contaminantes.
 

La elaboraci6n de leche fluida presenta variantes
 
de elaboraci6n que no se muestran en el Grafico IV.2.1. Estas
 
se presentan en aquellas plantas con restricciones en su abas­
tecimiento de leche fresca, que para superar esta dificultad
 
recurren a leche en polvo, grasa ldctea y en alounos casos gra
 
sa no lctea para mantener sus niveles de elaboraci6n. De a1TT
 
que ateniendo a sus ingredientes las leches fluidas se pueden
 
agrupar en tres tipos:
 

Leche crema: elaborada en base a leche fresca de
 
productores, que s6lo es sometida a pasteurizaci6n, homogeneiza
 
ci6n optativa y envasado.
 

Leche reconstitulda: elaborada en base a leche ente.
 
ra en polvo o condensada, a la cual s6lo se agrega agua y se
 
somete a pasteurizaci6n, homogeneizaci6n optativa y envasado.
 

Leche recombinada: Elaborada en base a leche des­
cremada en polvo o condensada, materia grasa l~ctea y agua,
 
que se somete a pasteurizaci6n, homogeneizaci6n optativa y en
 
vasado.
 

Leche de imitaci6n: de elaboraci6n similar a la le­
che recombinada, donde la grasa lactea se encuentra sustitulda
 
por otra de origen vegetal o de pescado desodorizado.
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IV.2.7 ELABORACION DE YOGHURT
 

Para este producto se debe emplear leche con un ni­
vel de es-tandarizaci6n de s6lidos no grasos controlado estric­
tamente, para asi asegurar buenas caracterlsticas de viscosidad
 
en el producto final. Posterior a su homogeneizaci6n y pas­
teurizaci6n la.leche es inoculada con capas de microorganismos
 
especiales. Existen dos variantes en la elaboraci6n de yoghurt
 
que llevan a productos de textura diferente. En el yoghurt ba­
tido, la leche inoculada se incuba en un tanque termost~tico
 
especial y posteriormente se enfria y envasa en los recipientes
 
de consumo.
 

En el yoghurt aflanado por el contrario, la leche
 
inoculada se envasa inmediatamente en los recipientes de consu­
mo que se llevan a una c~mara de incubaci6n especial, donde se
 
mantienen durante todo el periodo que tarda el proceso. Poste­
riormente se trasladan a cAmaras de almacenamiento refrigeradas
 
listas para la venta.
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APENDICE IV.3
 
CARACTERISTICASDEL PERSONAL QUE LABORA
 
EN EL SECTOR INDUSTRIAL LECHERO
 

La informaci6n que se presenta corresponde al proce­
samiento de datos aportados por 32 plantas de la Zona que en
 
1976 recibieron el 78,3% de la recepci6n nacional de leche.
 

En el Cuadro IV.3.1 se muestra el detalle del total
 
de personas detectadas, divididas en empleados y obreros, per­
manentes y temporales. Con los valores de recepci6n asociados
 
se generan las disponibilidades de personal por cada mill6n de
 
litros que se muestran. en el Cuadro IV.3.2. Finalmente se en­
trega el detalle de los profesionales y tdcnicos a cargo de las
 
plantas, desglosados por Areas de especializaci6n y actividad
 
b~sica desarrollada.
 

Todos los valores se refieren a Diciembre de 1976.
 

Cuadro IV.3.1 Detalle del personal que labora en las
 
plantas*. Valores por zona.
 
--Diciembre 1976--


Empleados Obreros Recepci6n de
 
las plantas por


Zona Permanente Temporales Permanente Temporales Total Zona (en It)
 

1 374 0 571 23 968 60.133.204
 
II 233 5 231 133 602 57.412.803
 
III 133 2 212 116 463 77.438.677
 
IV 554 35 811 736 2.136 270.395.365
 

Total 1.294 42 1.825. 1.008.....4.169 465.380.049
 

* Basados endatos aportados..por 32 plantas. 



IV.118
 

Cuadro IV.3.2 Disponibilidadde personal por cada
 
mill6n de litros recepcionados por zona*
 

--Diciembre de 1976--


Empleados Obreros
 
Zona Permanente Temporales Permanente Temporales Total
 

I 6,2 0 9,5 0,4 16,1

II 4,1 0,1 4,0 2,3 10,5
 
III 1,7 0 2,7 1,5 6,0
 
IV 2,0 0,1 3,0 2,7 7,9
 

Total 2,8 0,1 3,9 2,2 9,0 

* Referido solo a 32 plantas que entregaron informaci6n.
 

Cuadro IV.3.3 Detalle del personal a cargo de las plantas*.
 
Valores por zona.
 

--Diciembre 1976--


Profesionales universitarios por ramas
 
Econ6- Inge- M§di- Inge- Thcni­
mica y nierla cos nieros cos no
 
adminis Quimica vete- Agro- univer-


Activi trati- mecani- rina- no- Quimi- Thcni- sita­
dad va ca rios mos ca cos rios Total
 

Adminis­
tracifn
 
y/o geren­
cia 19 5 10 10 2 19 4 69 

Comercia­
lizaci6n 5 0 0 0 0 3 0 8 
Procesos 0 9 4 5 0 37 21 76 

Servicio 
'Agropecua­
rio 0 0 69 14 1 15. 35. 134 

Laborato­
rio 0 0 2 0 16 26 3 47 

Total 24 14 85 29 19 100- 63 334
 

* Basados en da.tos aportados par 32 plantas. 
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APENDICE IV.4
 
CARACTERTSTICAS DE LA INFRAESTRUCTURA
 
DISPONIBLE EN EL SECTOR INDUSTRIAL
 

LECHERO.
 

'La descripci6n abarca la superficie construlda por
seccione's, el porcentaje detectado 
en mal estado y el costo de

reposidi6n de las instalaciones por zona' 1/.
 

En los cuadros siguientes se entrega el detalle por
secciones. 
 En la columna de estado, los porcentajes se refieren
al total de la zona; las inversiones se expresan en d6lares y
han sido estimadas en 
base a valores nacionales de edificaci6n
 
para cada tipo de secci6n.
 

IV.4.1 
 SECCIONES DE 	ELABORACION
 

Cuadro IV.4.1 	 Caracteristicas f~sicas de las secciones de
 
recepci6n.
 

---Zona 
Supeificie 

m. 
En estado.insatisfactorio 

% 
Inversi6n 
...US$.. 

I 
II 
III 

.IV. 

956 
383 
961 

.2.840. 

21 
0 

43 
. 28 

191.200 
76.600 

192.200 
..568.000 

Total .. 5.140.. .28 ..1.028.000 

/ 
1/	Por costo de reposici6n se entiende a la inversi6n que se precisa en estos
 

momentos para levantar instalaciones. similares a las existentes. 
La 	esti­maci6n de inversiones en edificaciones se basa en valores unitarios dispo­
nibles para secciones construidas en-estructuras de tipo semis6lido--base
de cemento y galp6n metglico--con un grado de terminaci6n variable de acuer
do a las necesidades de cada producto u 
operaci6n desarrollada. Las cifras

pueden variar ostensiblemente por la influencia de los siguientes factores:
 - Inclusi6n del valor de los terrenos, que en algunas plantas puede alcan­zar cifras importantes dada la gran extensi6n ocupada y/o la ubicaci6n geo­grffica. Este 	Oltimo aspecto.es de gran variabilidad y muy incidente para
aquellas industrias ubicadas dentro de las ciudades. Primeras estimaciones

sefalan que los 	montos por concepto de terrenos alcanzan los dos millones
de 	d6lares, cifra no inclulda en el total de construcciones.
 

- Existencia de algunas edificaciones de tipo ... 

http:aspecto.es


Cuadro IV.4.2 


Superficie 

2
Zona m


I 1.608 


II 868 


Ill 908 


IV 3.671 


Total 7.055 


Cuadro IV.4.3 


Superficie 

Zona m2 


.I 0 


II 135 


Ill 1.404 


IV 4.765 


Total 6.304. 
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Caracterfsticas fisicas de las secciones
 
de pretratamiento.
 

En estado insa-

tisfactorio % 


10 


15 


65 


20 


23 


Inversi6n
 
US$
 

377.880
 

203.980
 

213.380
 

862.685
 

1.657.925
 

Caracterfsticas fisicas.de las secciones
 
de leche en polvo.
 

En estado insa­
tisfactorio 


% 


0 


0 


0 


12 


9 


Inversi6n
 
US$
 

0
 

31.725
 

329.940
 

1.119.775
 

1.481.440
 

...s6lido de alto costo que, desde un punto de vista de reposici6n, pueden
 
ser sustituldas por otras, con caracter'sticas de uso y duraci6n similares,
 
mucho ms econ6micas..-Inversiones en alhajamiento a implementaci6n de ofi­
cinas administrativas, de gerencia, salones de venta, casas de personal y
 
otros. Estos montos varian enormemente de empresa en empresa.
 

http:fisicas.de
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Cuadro IV.4.4 Caracterlsticas flsicas de las secciones
 
de leche ,fluida 

En estado insa-

Superficie tisfactorio Inversi6n
 

2
Zona 	 m % US$
 

1 711 35 167.085
 

II 459 0 107.865
 

Il1 1.112 12 261.320
 

IV 515 12 121.025
 

Total 2.797 16 	 657.295
 

Cuadro IV.4.5 	Caracterfsticas fisicas de las secciones
 
de queseria
 

En estado insa-


Superficie tisfactorio Inversi6n
 
2
Zona m % 	 US$
 

I 	 586 9 137.710
 

II 	 432 35 101.520
 

Ill 2.822 59 	 663.170
 

IV 3.354 44 	 788.190
 

,Total 7.194- 46 	 1.690.590
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Cuadro IV.4.6 Caracterfsticas flsicas de las secciones
 
de mantequilleria.
 

Superficie 

Zona m 

I 937 

II 292 

III 531 

IV 1.710 

Total 3.470 

En estado insa-

tisfactorio % 

Inversi6n 

US$ 

0 

24 

50 

23 

220.195 

68.620 

124.785 

401.850 

21 815.450 

Cuadro IV.4.7 Caracterfsticas fisicas de las secciones
 
de productos fermentados.
 

Superficie 

Zona m2 

I 623 

II 10 

III 85 

IV 295 

Total 1.013 

En estado insa-

tisfactorio % 

Inversi6n 

US$ 

0 

0 

92 

0 

146.405 

2.350 

19.975 

69.325 

8 238.055 
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Cuadro IV.4.8 Caracteristicas flsicas de las
 
secciones de envasado.
 

Superficie 

Zona m2 

1 1.231 

II 625 

Il 99 

IV 4.717 

Total 6.672 

En estado insa-

tisfactorio % 

Inversi6n 

US$ 

34 

0 

91 

10 

283.130 

143.750 

22.770 

1.084.910 

14 1.534.560 

Cuadro IV.4.9 Caracteristicas fisicas de las
 
secciones de laboratorios.
 

Superficie 
Zona m 

I 299 

II 189 
Ill 253 

IV 1.237 

Total 1.978 

En estado insa-

tisfactorio % 

Inversi6n 

US$ 

31 

0 

0 

5 

70.265 

44.415 

59.455 

290.695 

8 464.830 
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Cuadro IV.4.10 	 Caracterfsticas fMsicas de las secciones
 
de mantencifn y servicios.
 

Superficie En estado insa- Inversi6n
 
Zona m2 tisfactorio % 1JS$
 

I 1.651 55 165.100
 
II 496 65 49.600
 
IIl 
 1.560 87 156.000
 
IV 2.096 29 209.600
 

Total 5.803 	 55 580.300
 

IV.4.2 BODESAS
 

Cuadro IV.4.11 	 Caracteristicas fisicas de las bodegas
 
de leche en polvo.
 

Superficie En estado insa- Inversion
 

Zona 	 m2 tisfactorio % US$
 

I 140 4 21.000
 
II 1.920 0 288.000
 
III 1.561 43 234.150
 
IV 11.749 7 1.762.350
 

Total 15.370 	 1n 2.3n5.500
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Cuadro IV.4.12 Caracteristicas ffsicas de las
 
bodegas de queso.
 

Superficie 

Zona m2 

I 708 

II 1.650 

III 2.829 

IV 6.815 

Total 12.002 

En estado insa-

tisfactorio % 

Inversion 

US$ 

55 

0 

41 

5 

127.440 

297.000 

509.220 

1.226.700 

16 2.160.360 

Cuadro IV.4.13 Caracteristicas flsicas de las
 
bodegas de productos frescos.
 

Superficie 

Zona m2 

I 1.145 

II 240 

III 114 

IV 297 

Total 1.796 

En estado insa-

tisfactorio % 

Inversi6n 

US$ 

81 

0 

46 

0 

171.750 

36.000 

17.100 

44.550 

54 269.400 
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Cuadro IV.4.14. Caracteristicas fisicas de.1as 
camaras frigorificas. 

Zona 

Superficie 

m 

En estado insa-

tisfactorio % 

Inversi6n 

US$ 

I 

II 

III 

IV 

1.122 

164 

418 

1.576 

16 

37 

62 

12 

224.400 

32.800 

83.600 

315.200 

Total 3.280 21 656.000 
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APENDICE IV.5
 
CAPACIDADES INSTALADAS, INVERSIONES Y ESTADO
 
DE EQUIPOS, SECCIONES DE RECEPCION, PRETRATA
 
MIENTO Y ELABORACION DE PRODUCTOS LACTEOS.
 

IV.5.1 INTRODUCCION
 

Por capacidad instalada de la secci6n se entendera al
 
volmen de producci6n que puede alcanzar operando en forma inde­
pendiente, sin restricciones de materia prima y sujeto s6lo a las
 
limitantes internas de sus procesos. Las inversiones se expresan
 
en base al costo que tomarfa actualmente implementar con equipos
 
una secci6n de caracterfsticas similaresl/.Tambifn se incluye en
 
este Aphndice una visi6n general del estado de los equipos prin­
cipales en cada secci6n.
 

IV.5.2 RECEPCION DE LECHE
 

Para establecer la capacidad.,instalada:de recepcion
 
se. considera-que la secci6n .puede'?.trabajar'dos,-.turnos diarios,
 
con docehoras efect-i-vas*.de operacIon. En el, Cuadro IV.5.1 se
 
muestra el detallede capacidades por Zona y el-monto de las in­
versiones en equipos.
 

CuadrotIV.5.1 	Capacidades de-recepc-i6n y monto de la
 
inversiOn por Zona.
 

Capacidad Valor de reposici6n 
Zna (ton/dia) US$ 

I.... 1.080 16 393.000 
II 504 8 222.000 
-IH 1.008 15 312.000 
IV 4.044 61 1.598.000 

Total, 	 6.636 100 2.525.000
 

1/ La estimaci6n de inversiones en equipos .se realiza en. base aescalamientos
 
de valores referencia para cada Seccion, atendiendo a las capacidades ins­
taladas.
 
Es importante destacar que las cifras puedenfluctuar por sobre las estable
 
cidas dada la influencia de los siguientes factores:
 
- Variaciones de precio de equipos dependiendo de la marca.
 
- Grado de automatizaci6n e implementacion de secciones entre plantas.
 
- Existencia de equipos adicionales de alto costo no detectados por el es­

tudio.
 

http:efect-i-vas*.de
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Para evaluar el estado general de las secciones de re­
cepci6n de leche, se consideraron las lineas de recepci6n y las
 
lavadoras de tarros, que constituyen sus principales equipos.
 
El Cuadro IV.5.2 presenta el detalle-de estado par zona para es­
tos dos items; de 61 se aprecia que existe un 19% de-la capacidad
 
de recepci6n que no estS operando satisfactoriamente. En lo
referente a.las lavadoras de tarros 
este porcentaje asciende al
 
36%. observfndose problemas en todas las zonas. La' cifra anteriol
 
es considerable y tal vez-estA afectando..directamente.la eficien­
cia del lavado-e higienizaci6n de los. tarros lecheros que se de­
vuelven a-los predios.
 

Cuadro IV.5.2 	Estado de las Iineas de recepci6n y las
 
lavadoras-de tarros en las secciones de
 
recepci6n.
 

--en porcentaje de la capacidad instalada por Zona--


Zona 	 Lineas de recepci6n Lavadoras de tarros
 
en buen estado en buen estado
 

I 	 60 45
 
II 63 56
 
III 68 71
 
IV 93 70
 

Total 	 81 64
 

IV.5,.3 PRETRATAMIENTO DE LECHE
 

Al igual que..en recepci6n, se consideraque -la-secci6n 
de pretra.tamiento deleche. puede ,operar. ados.turnos.,por dia, con 
doce.horas efectivas de trabajo. ,El -Cuadro.. I.V..5A.3,.pre enta el de­
tale, por, zona y-los valores de. reposici6ncorrespondientes. 
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Cuadro IV.5.3 Capacidades diarias de pretratamiento y valor
 
deireposici6n de los-equipos, por zonas.
 

Zona 	 Capacidad '% Valor dereposici6n
 
(ton/dia) US$
 

I 	 1.140 22 1.268.000
 
510 10 511000,
II 


III 	 660 12 910.000
 
IV 	 2.970 56 3.660,00
 

Total 	 5.280 100 6.349.000
 

La capacidad nacional de pretratamiento de leche es 
un 20% inferior a la de recepci6n y alcanza a 5.280 toneladas 
diarias. La Zona IV esla de mayor importancia, con un 56% de 
la capacidad total y un 58% de la inversi6n en equipos. 

El anglisis de estado de las secciones tom6 en consi­
deraci6n los equipos de pasteurlzaci6n y las descremadoras. En
 
el Cuadro IV.5.4 se presenta el detalle de resultados por zona;
 
de 6l se puede apreciar que entre un 15 y un 17% de los equipos
 
de pretratamiento no se encuentran en condiciones satisfactorias,
 
concentrAndose el problema-enlas.Zonas I y II.
 

Cuadro IV.5.4 Estado de los-equipos de pasteurizaci6n y
 
descremado de-las secciones de pretratamiento.
 

--en porcentajede la capacidad instalada por zona--


Pasteurizadores Descremadoras
 
Zona en buen estado en buen estado
 

I 59 85
 
II 63 54
 
Ill 77 81
 
IV, 100 90
 

Total 	 83 85
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IVi5.4 LECHE FLUIDA
 

La capacidad de elaboraci6n de leche fluida se de­
termina asumiendo que ,las secciones puedenoperar tres turn'os
 
diariamente con veinte horas efectivas de trabajo.
 

Cuadro IV.5.5 Capacidades diarias de elaboraci6n de leche
 
fluida y valor de reposici6n de los equipos
 
por Zonas.
 

Capacidad % Valor de reposici6n

-Zona (ton/dla) US$
 

I 1.514 68 441.000
 
II 390 17 146.000
 
III 140 6 103.000
 
:V 192 9 117.000
 

Total 2.236 100 807.000
 

Se.observa que la mayor capacidad de elaboraci6n se
 
encuentra- en la Zona I, con un 68%, dela capacidad total y un 
55% de la.inversi6n.total en equipos.. La raz6n principal de esta
 
situaci6n es que.en.ella se localizan los grandes.centros consu­
mid6res'l:y, por lo. tanto, las plantas:han dirigido..sus lineas de
 
prodUcci6n haciala elaboraci6n. de-producos'..frescos, y de consu­
mo rfpido.
 

SEl estado de las secciones se puede considerar refle­
jado en gran'_parte por la< situaci6n en pretratamiento, desde don­
de, proviene ,ila.leche. para .su .envasado. Las Zonas I y II que mue­
yen grandes* volcmenes de-leche fluida son las que presentan los
 mayores porcentajes..de equipos enmal estado
 

IV.5.5, QUESERIA
 

La ca pacidad instalada de las secciones.,se estim6 en
 
basea.-as..disponibilidadesdetinasyla existenciade tina de

pre-prensado. :Cuando se dispon a de los dos elemen6s se adop­

t6una :operaci6nde- cuatro.usos de tina por dla.., n elIcaso de 
noIdisponersedePrepren.sado -se,adopt6 un uso ms ,restingido de 
solo .tresusos. por; dfa. 
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Cuadro IV.5.6 	Capacidades'diarias-de elaboraci6nde quesos
 
y valor1derreposic16n delos equipOs, por zonas,.
 

Zona ... CapaCdad I -Valor-de reposici.6n 
ton us$ 

I 8 -7 304.000 
II 13 12 359.000 
III 25 24 1.000.000 
IV 60 57 1.990.000 

.Total,' 	 106 100 3.653.000
 

Del CuadroAIV.5.6 se desprendeque,la capacidad total
 
de produccl6n de quesos es de 106 -toneladas./d a,, -e.laborAndose la
 
mayor partede 4staeZ III y.IV que ,en:copjunto agru­
pan eli 81%,,de, 1la., capaci dad instalada' conr. Un 82%,.de 'la inversion
 
total en equlpos.
 

Esta -concentraci6n respondeai.a.necesidad que tienen
 
las :pantas de-estas zonas alej-adas -de los_:centrosd, consumo de
 
elaborar productos de-ibaja.perecib ldad,donde;-.0puedap incorporar
 
vol menes mportantes de,-eche,.especia.Imente..en- los meses de
 
alta rece pcl6n.
 

Para evaluare.l es-tado..,de..los. equ-ipos-dequeseria se 
estud16 el. estado.de,-.tinas. :mo.Ides',-, prensas-y.cimaras de madura­
cl 6n, elementos vitales, para .el -proceso..de ,-elabora-ci'6n. 

Cuadro IV.5.7. Estado de los equipos- pri-ncipales de ,queserfa. 
.-,--en.-porcentajede .la capacidad. instatada por zona--

ZonaI 

-Tnas-en 
buen, 
estado' 

Moldes--en. 
buen 

estado 

Prensas en 
buen-, 

estado, 

Cmaras de 
maduraci6n en 
buen estado 

I 

III 
IV 

II79 

* 

29 

87 
82 

56 
48 

100 
45 

* --

5 
100 
100: 

" 

45 
100 
.59 
95. 

Total 80 	 63 92. 84
 

http:de-ibaja.pe
http:reposici.6n
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Se aprecian fuertes deficiencias en el estado de
 
moldes y tinas queseras, especialmente en las Zonas I yII, don­

baja.y .tiene un carac­de la elaboraci6n de este producto es 
ter secundario. 

Es importante destacar que queseria es la rama que
 
presenta los mayores problemas demantenci6n comparada conel
 
resto:de las secciones.
 

.IV.5,.6, MANTEQUILLA
 

Para determ-inar la capacidad de. elaboraci6n de man­
tequilla se, consideral que la secci6n puede-operar,-con dos ci­
clos, de, prod'ucci6n.diarios.- Los valores por zona'se presentan
 

en el-,,,Cuadro IV.5.8.
 

Cuadro IV.5.8 Capacidad diaria de elaboraci6n de mantequilla,
 
y valor de reposici6n de-los equipos, por zona.
 

Valor de reposici6nZonar Capacidad 

ton: US$
 

I 10,9 18 143.000
 
II 6,3 11 92.000
 

15 105.000
II1 8,7 
33,4 56 381.000
IV 


59,3 100 721.000
Total 


Al igua l que: en.quesos., de las. 59,3 toneladas diarias 
de capac-idad ,te6ricas,.de,produCci 6 n.I, e-.l-:- 56%. se..encuen'tra en 1a 

II. ,:Las:,..i nversi ones se concentranZona,,IV, y.,un, 15%. en.,l a Zona 
predomi nantemente,-en ,las-mismas zonas.
 

E-l estado..de,--los. equ ipos de. el.aborac.i6n de mantequilla 
se ,es-tudi6 califficando. el, estado .de lTas batidoras y. las panifica-

Cuadrodorasdemantequilla, .los..resul-tadosse muestranenel 
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Cuadro IV.5.9 Estado de los equipos-de batido y,panificaci6n de
 
las secciones, demantequillerlfa.,
 

--en porcentaje de la1capacidad instalada por zona--


Batidoras en Panificadoras en
 
Zona buen estado buen estado
 

I 100 96
 
II 44 100
 
I001 53
 
•IV 89 78
 

Total 89 85.
 

Un 11% de a:,la-capacidad de. batido se encuentra en esta­
do insatisfactorio, y-en Tloconcerniente a panificaci6n este va­
lor asciende'a 15%..a
1,5%. 

IrV.5..7, SECCIONES,..DE,-,,EVAPOR-AC-I.ON Y,SECADO DE LECHE
 

Las caracter'sticas de operaci~n de los equipos de eva­
poraci6n y secado-deleche permiten,.tiemposde-traibajo contnuo
 

-
mucho mayores.-que en el-resto, de•las-secciones . ..Para el c lCulo
 
de capacidad instalada se adopt6 un-perlodo.de :,funci'onamiento de
 
veinte-horas,,efectivas- por dia; los . valores por., zona se presentan
 
en el Cuadro IV.5.10.
 

Cuadro IV.5.10 Capacidad diaria-de elaboraci6n.de leche en polvo y, 
-valor de,.repos-ici6n-,de~los-equipos, • porzonas. 

Capacidad- Valor de reposici6n 
Zona ton % US$ 

II 6 2 174.000
 
Ill 48., 18 1.403.000
 
IV 214 !80 4.532.000
 

Total 268-' 100. 6.109.000
 

http:elaboraci6n.de
http:un-perlodo.de
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En .la Zona I no existe capacidad de.evaporaci6n y
 
secado, aparileciendo* enescaso porcentaje.eni1ai.1ona II; la, mayor
 

-
capacidad se-encuentra en la. Zona IV con un 80%-y .,,en conjunto
 
con la,.,Zona,.II-I, :agrupan un 98% del..total nacional..': ,En lo que
 
respecta al-valorde reposicion de losequipos, .la'Zona IV posee
 
un69%,-del-- total nacional y la III un 29%.
 

El estado delasisecc-iones -se...refleja -a travds del
 
examen,de-los-.,evaporadores-,y secadore.s, por- zona. q'ue se muestra
 
en el,.Cuadro IV. 5.11.
 

Cuadro IV.5.11 Estado de los equipos deevaporaci6n y secado
 
de las-secciones deleche en polvo.
 

--en porcentaje de,,la~capacidad instalada por zona--


Evaporadores en Secadores en
 
Zona . buen estado buen .estado
 

I
 

II 100 100
 
III 78 89
 
IV 70 70
 

75Total 72 

Llama la atenci6n .el,a1to porcentaje. de; equipos en es­

tado;insatisfactorio en- las.,Zonas -II.I.y IV, mas: aun sise conside­
ra que en-,el.las-se!concentra-.1la-producci6n de lec.he .en polvo.y
 
-una de-.as-,;mayores..invers.iones--del., setor..i ndu.tr.ia.l;.1a cons titu­
yen justamente;esvtos equi.pos. 

I,V:.5.8 YOGHURT
 

La. capac.idad. de elabo.rac-i6n de.yogh.urt..se. determi na asu­
,mien, .queAl-:,.seccti6n ,puede: opea. a do. turnos..de pr.od.Occi6n' dia­

-ia. .- Cuadro IV.5.12 muestra los.valores por. zona.,y el monto 
de las, invers.i-ones en equipos. 

Ex-iste: una -gran.concentraci6n dev la.elaboraci6n de este 
producto '.entla, Zona..I..,.que .es- la Oni-ca..'-,que. presenta:..,unia es tr'uctu­

•,,ra.-rea.-men-te,formada;..con un .estado-:geneira;l, satis.facto'rio.
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Cuadro IV.5.12.-t-apacidad,.diaria de elaboraci6nde yoghurt 
y va1or de reposicionide .losequipos, por 
zonas. 

Zona 
Capacidad 

ton % 
'Valorde reposici6n 

US$ 

I 
II 
Il1 
IV 

29.,8 
2,8 
1,2 
3,7 

82 
5 
3 
10 

268.000 
19.000 
29.000 

152.000 

Total 36i7 1001-: 468.000 
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APENDICE IV.6
 
ANTECEDENTES DE RECEPCION Y ELABORACION
 

DE LACTEOS 1976
 

ANTECEDENTES 	DE LA PRODUCCION NACIONAL
 

Los antecedentes oue se presentan en esta secci6n
 
corresponden a los datos de recepci6n y elaboraci6n de lcteos
 
para 1976 declarados por las plantas a ODEPA (6). Cada pro­
ducto se estudia en base a su elaboraci6n total anual y a sus
 
variaciones mensuales en los niveles de producci6n. El an~li
 
sis.se presenta desglosado por Zona y abarca los siguientes
 
productos: queso, leche en polvo, manteouilla, leche fluida,
 
quesillo y queso fresco y yoghurt.
 

.IV.6.1 RECEPCION DE LECHE
 

IV.6.1.1 ANTECEDENTES ANUALES
 

La recepci6n de leche para las plantas comprendidas
 
geogrgficamente entre Aconcagua y Chilo6 alcanz6 a 589.065.149
 
lltros, representando el 99,2% del total nacional de 1976. El
 
Cuadro IV...6.1 presenta la distribuci6n de recepci6n por zonas
 
y.su variaci6n porcentual en los meses de 1976; de 6l se apre­
cIa cque la mayor parte de la producci6n se localiza en la Zona
 
IV.
 

Cuadro IV.6.1 	VolImenes de recepci6n anual de leche por zona y
 
sus caracterfsticas de estacionalidad.
 

Recepci6n 	 Variaci6n mensual de la recepci6n, en-porcentaje del
 
Total 1976 total anual de cada zona 

Zona (lt) Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 

I', 60.133.204 10,6 8,8 8,3 6,7 5,9 4,8 5,2 6,0 8,2 11,1 12,3 12,1 
II 86.704.203 11,5 9,7 8,8 8,8 8,1 4,9 4,8 5,0 6,4 9,2 11,1 11,7 
III 77.438.677 15,9 12,0 9,3 6,3 4,5 2,8 2,3 2,5 4,5 9,2 14,016,7 
IV 364.789.065 13,9 11,6 9,8 7,3 5,1 3,0 2,5 2,8 4,6 Q,6 13,8,16,0 

Total 589.065.149 13,5 11,1 9,4 7,3 5,5 3,5 3,1 3,4 5,-2 9,6 13,3 15,1,
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IV.6.1.2 .VARIACIONES ESTACIONALES EN LA :RECEPCION
 

En Chile existe un alto grado de-estacionalidad anual
 
de la producci6n lechera, alcanzando en algunas zonas del pals
 
una relaci6n de 1:7,11o que origina una-alta subutilizaci6n de
 
la capacidad instalada de las plantas. SegOn se puede apreciar
 
del Cuadro IV.6.1, las Zonas I y II presentan las menores re­
laciones invierno-verano, siendo 6st-as de 1:2,6 y 1:2,, res­
pectivamente; en cambio, las plantas de las Zonas.III y IV (Ma­
lleco-Chilo6) tienen una alta estacionalidad,. llegando a rela­
ciones de 1:7 en la Zona IV y.de 1:7,1 en-la Zona III. El valor
 
promedio ponderado total se-v6-muy influenciado por estas al­
timas cifras y alcanza valores de 1:5,1.
 

IV.6.2 ELABOR-ACIONDE LECHE EN POLVO
 

IV.6.Z.1 ANWCEDENTES ANUALES
 

La producci6n de leche en.pol.vo es el rubro m~s im­
portante del sector lechero-ya que a el-la se.Icanalizan los mayo­
res vol~menes de leche recepcionada. Durante-1976-la elaboraci6n
 
alcanz6 los 38.714.186-kg, de los cuales un 81%.fud producido
 
en la Zona IV. En el Cuadro IV.6.2, se presenta.. la.distribuci6n
 
completa por zonas y sus caracteristicas de estac.ionalidad; en
 
el Cuadro IV.6.3 se entrega- el detalle de los tipbs de leche
 
elaborada de acuerdo a su-tenor graso, entre.ellas destaca la
 
leche de-26%.-que representa un 70% del total el.aborado. Este
 
producto se ha.visto favorecido notoriamente .durante.,los Oltimos
 
dos ahos; al constituir el alimento bfsico de. algunos programas
 
nutricionales-del Gobierno.
 

Cuadro IV.6.2 	Volamenes de elaboraci6n de leche en polvo por zona y
 
sus caracteristicas de estacionalidad.'
 

Producci6n Variaci6n mensual de la elaboraci6n, en porcentaje del 
total..1976, totallanual de cada-zona. 

Zona. (kg) Ene Feb Mar Abr May Jun Jul- Ago. .Sep .Oct Nov Dic 

II 1.108.930 12,6 13,3 10,5 6,2 8,7 4,8 5,7 2,6 3,0 9,5 12,3 10,9 
III- 6.164 830 18.,0 15,1 8,9 4,5 2,4 2,3 .2,1. 2,1 4,8 .8,4 14,6,16,8 
IV 31.440.426 15,3 12,3 9,-7 6,9 5,0 -2,9 1,8 1,7 4,0 9,3 14,4 16,7 

Total 38.714.186 15,7 12,8 9,6 6,5 4,7'2,8., 1,9 1,8 491 9,1 14,4 16,6 

http:en.pol.vo
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Cuadro IV.6.3 Distribuci6n de la Droducci6n de leche en polvo segOn
 
el tipo de leche elaborada., Valores nor zona Para 1976.
 

--en porcentaje--


Distribuci6n porcentual de la Producci6n
 
Kilogramos segOn el tipo de leche elaborada
 

Zona totales 26% 18% 12%. Descremada
 

II 	 1.108.930 53 9 35 3 
9 22 4
III 6.164.830 65 

IV 31.440.426 72 12 10 6 

6
Total 38.714.186 70 11 13 


IV.6.2.2 	 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA PRODUCCION DE LECHE EN
 

POLVO
 

Existe una alta relaci6n entre la recepci6n y la pro­

ducci6n de-leche-en polvo. Las elaboraciones mAximas se registran
 

entre los meses de Octubre y Marzo.
 

las dos Oni-
El secado constituye junto con la queseria 

cas formas en que se pueden enfrentar los grandes vol menes de
 

leche que liegan a las plantas. Los eauipos son de gran capaci­

dad y pueden procesar toda la materia prima en menos.de 24 horas,
 

Por otr-o lado no deja de tener importancia la facilidad
 
la leche en polvo y la posibilidad
de almacenamiento que presen-ta 


de formar 6tock para servir de enlace en el perfodo.invernal; a
 

diferencia del'queso que.requiere almacenamiento especial y que
 
no presenta-la-versatilidad del polvo.
 

IV.6.3 ELABORACON.DE QUESOS MADURADOS
 

IV.6.3.1 	 ANTECEDENTES ANUALES
 

.La producci6n total de las Zonas en 1976 alcanz6 los
 

11,244.386. kil-ogramos- de queso, concen-trAndose-un 73% de este
 

valoren la Zona IV, principal productora.. En..el Cyadro IV,6.4
 
por Zona y sus caracterIsticas de
 se, presenta.la.,.distribuci6n 


eseacionali dad.
 

http:ELABORACON.DE
http:menos.de
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IV.6.3.2 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA ELABnRACIMI DE QUESP
 

El queso, al igual que otros productos lacteos con­
centrado presenta una estacionalidad de producci6n naralela a
 
la recepc16n de leche. De esta forma las plantas logran crear
 
ztockl de productos para vender, nrincipalmente en perlodos don
 
de la disponibilidad de leche disminuye.
 

Cuadro IV.6.4 	 Volimenes de elaboraci6n de nuesos madurados nor
 
Zona y sus caracteristicas de estacionalidad.
 

Producci6n 	 Variaci6n mensual de la elaboraci6n, en oorcentaje
 
total 1976 del total anual de cada zona. 

Zona (kg) Ene Feb Mar Abr flay Jun Jul Ago Sen nct Nov Dic 

I 334.656 11,6 9,7 8,4 6,5 5,4 4,5 6,3 5,4 6,1 10,7 13,8 11,5 
II 1.074.604 13,8 15,2 14,8 14,6 8,9 1,3 0,6 1,P 3,0 6,P 10,5 8,3 
III 1.566.102 9,6 9,8 10,5 8,3 10,A 3,9 3,5 P,2 6,P 8,5 10,8 13,6 
IV 8.269.024 9,8 10,3 11,1 9,. 6,3 4,9 4,1 5,3 5,7 R,4 12,1 12,1. 

Total 11.244.386 10,2 10,7 11,3 1o,n 7,1 4,5 3,7 4,8 5,6 q,3 11,R 12,n 

IV.6.4 ELABORACION DE LECHE FLUIDA
 

IV.6.A.1 ANTECEDENTES ANUALES
 

La producci6n de leche fluida en las Zonas se nresenta
 
en el Cuadro IV.6.5. El total anual alcanz6 los 130.651.95R lt
 
y en 6l se incluyen tanto las leches pasteurizadas como la leche
 
esterilizada que se comenz6 a elaborar a mediados-de-1976. La
 
Zona I concentra el grueso de esta producci6n con cerca de un
 
81% del total.
 

En el mismo Cuadro se presenta adem6s, la variaci6n
 
-mensual registrada en los niveles de producci6n a lo largo del
 
a o.
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Vol~menes deelaboraci6n.de leche fluida por
Cuadro IV.6.5 

Zona y sus car'acterrsticas deestacionalidad. 

Producci6n Variaci6n mensual de-la elaboraci6n, en porcentaje 

total 1976 del total anual de cada Zona. 

Zona (it) Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 

I 105.866.705 8,4 6,4 8,4 8,5 8,6 8,4 .8,6 8,4 8,3 8,7 8,5 8,8 
II 16.168.459 7,6 6,0 7,7 8,1 10,5 8,4. 8,5 9,8'8,7 8,2 8,0 8,5 
III 4.580.869 4,5 4,2 4,5 4,8 5,4 5,8 5,9 5,4 10,3'21,1 22,1 6,0 
IV 4.035.925 8,2 6,4 7,3 8,1 8,6 8,7 8,6 8,7- 9,6' 8,5 8,3 9,0 

Total 130.651.958 8,2 8,3 8,1 8,3 8,7 8,3 8,5 8,4. 8,4, 9,0 8,9 8,7 

IV.6.4.2 	 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA ELABORACInN DE LECHE
 
FLUIDA
 

El anAlisis mensual de la producci6n indica que no
 
existe una marcada-estacionalidad en su elaboraci6n a traves del
 
aI o Los niveles m~s bajos se registran en el-periodo Enero-Abril,
 
no mostrando diferencias sustanciales en los meses restantes.
 

En la Zona I, la principal productora,.no existe esta­
cionalidad en la elaboraci6n, ya que durante los meses de invier­
no el deficit de recepci6n de leche frescaes.completado con le­
ches recombinadas o reconstituldas.
 

IV.6.5 ELABORAC-ION DE MANTEQUILLA
 

IV.6.5.1 	 ANTECEDENTES ANUALES
 

aio a producci6n: de mantequi1.la 


nas fu6 de-5.412.439, kilogramos El -deta-le.de.eaborci6n en ca­
da una-y sus caracteristicas de-estacional.idad se pregenta en el
 
Cuadro IV.6.6.
 

En elh 	1976:1 en las zo-


La zona IV concentra cerca.de un,62%.de este total al
 
disponerde.grandes.-cantidades de materi.a-grasa; excedentes de
 
los procesos de estandarizaci6n-de la materia prima destinada a
 
larelaboraci6nde leche en polvo y queso.principales rubros de
 
las plantas de esta Zona.
 

http:un,62%.de
http:cerca.de
http:mantequi1.la
http:productora,.no
http:deelaboraci6n.de
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Cuadro IV.646 Volumenes -de-elaborac-i6n de mantequilla por zona
 
.ysus'Caracterlsticas deestacionl idad.
 

Producci6n Variaci6n mensual de la elaboraci6n, en porcentajedel
 
total 1976 total anual de cada Zona.
 

Zona (kg) Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago 
Sep Oct Nov Dic
 

I 551.257 14,9 16,0 9,5 6,4 6,8 6,2 4,8 4,1- 5,6 6,4 7,9 11,4
 
II 725.231 7,6 14,1 15,9 11,1 9,2 5,4 5,5 6,7 5,0 6,2 5,2 8,1

III 777.289 16,7 5,5 10,2 11,5 8,6 5,6 3,4 2,2 4,5 7,6 9,0 15,2
 
IV 3.358.661 13,7 12,9 15,0 10,1 7,6 4,8 3,9 2,5 4,2 8,4 7,1 9,8
 

Total 5.412.439 13,5 12,3 13,910,1 7,9 5,1 4,1 3,1 4,5 7,8 7,2 10,5
 

IV.6.5.2 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA ELABORACION DE MANTEQUILLA
 

La elaboraci6n de mantequilla tiene una marcada esta­
cionalidad, siendo mAxima en el-periodo comprendido entre los
 
meses-de Diciembre y Abril y minima entre-Junio y Agosto. Como
 
se puede apreciar, este fen6meno es paralelo al de estacionalidad
 
en la recepci6n de leche.
 

IV.6.6 ELABORACION-.DE.QUES.I.LLO Y-QUESO FRESCO
 

IV.6.6.1 ANTECEDENTES ANUALES
 

Durante. 1976..se produjeron.,2.322.524.- ki:i6gramos- de
 
quesilloy queso- fresco, de.. los ..que*,.la.Zona.-I.:..elabor6 un 75%.

En el Cuadro, IV.6.7 se presentala-distibucin.por.Zona, y Ias
 
caracterfsticas de estacionalidad-.en. cada,u.na..
 

http:cada,u.na
http:estacionalidad-.en
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Cuadro IV.6.7 Volmenes-de elaboraci6nde quesillo .yqueso fresco
 
por-zona y sus caracteristicas de estacionalidad.
 

Producci6n Variaci6n mensual de la elaboraci6n, en porcentaje del 

total 1976- total anual de cada zona. 

Zona- (kg) Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago. Sep; Oct Nov Dic 

I 
II 
I I I 

1.750.097 
521.069 
.. 

8,1 10,2 
7,0 6,2 

. 

9,3 
3,7 
. 

8,7 8,0 
9,7 10,2 
. . 

7,2 
8,6 
. 

7,6 
7,6 
. 

8-,0 
8,6 
. 

7,8 8,3 
9,6.10,0 
. . 

8,4 
9,4 
.. 

8,3 
9,3 

IV 51.358 3,.9 3,8 4,4 6,6- 7,8 9,1 10,6 10,5 11,1 11,8 10,4 10,1, 

Total 2.322.524 7,7 9,2 7,9 8,9 8,5 7,5 7,7 8,2 8,3 8,8 8,6 8,6 

IV.6.6.2 	 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA ELABORACION DE QUESILLO
 
Y QUESO FRESCO
 

No se aprecia una marcada diferencia en la producci6n

de quesillo y queso fresco a trav6s del aho, fluctuando los por­
centajes de elaboraci6n entre un mfnimo de 7,5 y un m'ximo de 9,2

mensual. 	 Como los voltmenes de leche empleados.en los procesos

de elabo-raci6n son pequefios estos productos no se ven restringi­
dos por su disponibilidad, lo que permite esta. relativa constan­
cia.
 

IV.67.... ELABORAC.ION DE YOGHURT
 

IV.6.7,.1 	 ANTE.CEDENTES ANUALES
 

,La producci6n de yoghur.t. es.tg...oca.lizada..principalmente 
en .la..Zona,.I, .la cual elabora e-l 93% del -total., del..1rea en estu­
dio,, La e-l-aboraci6n total durante 1976 al.canz6, os ,4.902.351 It;
en..el]Cuadro IV.6.8 se. mues-tra la distribuci6n;.total y por zona 
juntoa.las-Lcaracteristicas de estacionalidad.
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Cuadro IV.6.8 	Vol*menes de elaboraci6n de-yoghurt-por zona y
 
sus caracteriSticas de estacionalidad.
 

Producci6n 	 Variaci6n mensual de la elaboraci6n, en porcentaje del
 
total 1976 total anual delcada zona. 

Zona (it) Ene Feb Mar Abr May Jun Ju.l Ago Sep Oct. Nov. Dic 

I 
II 
III 
IV 

4.601.277 
140.439 
19.518 

141.117 

6,1 -5,2 
3,6 3,2 
1,9 -3,7 
5,9 5,7 

6,6 
4,5 

-

6,2 

6,3 
4,8 

-

5,1 

7,1 
4,0 

-

5,0 

6,8 
4,3 

-

5,2 

7,8 
6,0 

-

5,5 

8,9-10,5 11,7 11,9 11,1 
9,6 11,8 15,9 14,3 18,1 

- 21,230,9 20,9 21,4 
6,7 6,9. 9,6 19,9 18,3 

Total 4.902.351 6,0 5,2 6,5 6,2 6,9 6,7 7,6 8,8 10,4 11,9 12,3 11,5 

IV.6.7.2 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA PRODUCCION DE YOGHURT
 

Las mayores producciones de yoghurt se concentran en­
tre los meses de Septiembre y Noviembre. Sin embargo, al igual

que los demAs-productos de consumo inmediato,.como la leche
 
fluida-yel quesillo, producidos principalmente en la Zona I,
 
no muestran-gran var.iaci6n 
estacional, desu elaboraci6n, como su­
cede en el resto de los productos licteos.
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APENDICE IV.7
 
CAPACI.DADES UTILIZADAS EN..1976 Y POTENCIALES
 

DE ELABORACION
 

4,V -7,..i C,APACfDADE-S UTILIZADAS 

IV-.7.1.1 VALORES ANUALES
 

Durante 1976,la capacidad utilizada promedio anual
 
de las plantas alcanz6 al 33% de lo instalado.
 

En el Cuadro IV.7.1 se-indican los porcentajes pro­
medios de capac-idad utilizada de cada, una de las distintas sec
 
ciones.-de producci6n.
 

Del analisis general se desprende que con respecto
 
al total.de.-Zonas las secciones de leche-fluida, mantequilla
 
y recepci6n presentan-los mAs bajos valores de aprovechamiento
 
de sus instalaciones.. Por otra parte, las secciones de leche
 
en, polvo, y la de.yoghurt. presentan los valores m~s altos de
 
utilizaci6n con 45%.y 42%.respectivamente.
 

El anAlisis de los valores por zona, muestra que
 
las plan-ta-s-cercanas a los grandes centros de consumo tienen
 
un mayor porcentaje-.de-aprovechamiento de su-capacidad desti­
nada..a la elaboraci6n-de productos frescos. Lo contrario ocu­
rre-con las plantas. situadas en las zonas III y IV donde la
 
utilizaci6n-de .los equipos es mayor en aquellas secciones des­
-tinadas a productos de ba-a perecibilidad, es decir, queso y
 
leche en polvo.
 

Cuadro IV.7.1 	Capacidad utilizada, promedio anual total y por
 
secci6n para el ahio 1976.
 
--en porcentaje de la-capacidad instalada--


Recep Pre-tra Leche- Mante Leche 
Zona' ci6n tamiente6 fluida Queso quilTa polvo Yoghurt Total 

I 17 16 22 13 16 -- 48 19 
II 54 53 13 26 36 58 22 46 
III 24 36 10 20 28 40 5 31 
IV 28 38 7 43 -31 46 12 37 

Total 28 35 18 33 29 45 42 33
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IV.7,.1.2 VALORES MENSUALES .
 

Se analiz,, en :primer, lugar la variacif6n estacional
 
de la capacidad'util'zada-en- las secciones de recepci6n y pre­
tratamiento de leche Los resu-ltados se presentan en los
 
Cuadros IV.7.2 y IV.7.3.
 

Se puede apreciar que esta-s secciones, mejoran en
 
su utilizaci6n a-medida que aumentan los flujos de recepci6n

de leche. Sin emb'argo, existen diferencias-de comportamiento
 
entre las zonas,..tsi.-para pre-tratamiento en..la Zona I, de un
 
10% de utilizaciin en el mes de Julio solo sube.a un 24% en
 
los meses de Naviembre y Diciembre; en-cambio en,.la Zona III,
 
que pre^nita.la-mayor estacionalidad en-utilizaci,6n, de un 10%
 
en el mes-de Julio llega a un 73% en Diciembre.
 

Cuadro IV.7.2 Variaci6n mensual de la capacidad utilizada en
 
recepci6n por-.zona para el aio 1976.
 
--en % de la capacidad instalada--


Zona Ene Feb- Mar Abr May. Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 

I 22 18 17 14 12 10 11 12 17 23 26 25 
II 74 62 57 57 52 32 31 32 41 61 71 76 
Ill 45 34 26 18 13 8 7 7 13 26 40 48 
IV 47 40 34 25 17 10 8 9 15 31 43 56 

Total 46 38 32 25 19 12 .10 11 17 32 43 52 

Cuadro IV.7.3 	 Variaci6n mensual de--la~capacidad.utilizada en pre­
tratamiento por zona para el ahio 1976.
 
--en%-de-la-.capacidd instalada--


Zona Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago' Sep Oct Nov Dic
 

I 21 17 16 13 12 10, 10 12 16 22 24 24
 
II 73 62 56 56 52 32 30 32 .41 60 71 75
 
Ill 69 52 40 28 19 12 10 11 19' 40 .61 73
 
IV 64 54 46 33 23 14 11 12 20. 42 59 76
 

Total 56 47 40 31 23 15 12. 14 21., 39 53, 64
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Con respecto 	a mantequilla, en el Cuadro IV.7.4
 
para 1976. En 6l se
 se muestra el-c'omportamie'nto-productivo 

puede apreciarque en e:l-peri.odoDiciembre-Abril la ut.iliza­
ci6n los','equipos, es-mayor, llegando en Enero a un mfximoode 
de 46%.
 

La, relac-i6n de uso de. las secciones de mantequi­
las Zonas I y II, hasta 1:8 en
ller-a varla 	desde, 1:3.,3 en 


siendo 6sta-la que muestra el comportamiento
la Zona III, 

estacional mfs acentuado.
 

Variaci6n mensual de-la capacidad utilizada en elabo-
Cuadro.IV.7.4 

raci6n de mantequilla por zona par- el ano 1976.
 

--expresado-como % de la-capacidad instalada--


Zona Ene- Feb, Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 

I 
II 
III 
IV 

28 
32 
56 
52 

30 
60 
18 
49 

18 
68 
34 
57 

12 
48 
38 
38 

13 
39 
29 
29 

12 
23 
19 
18 

9 
24 
11 
14 

8 
29 
7 
9 

11 
21 
15 
16 

12 
27 
25 
31 

15 
22 
30 
27 

22 
35 
50 
37 

Total 46 42, 47- 34 27 18 14 11 15 27 25 36 

La.s capacidades utilizadas en quese.ria durante el
 
De 61 se desprende
afio 197.6.se-,muestran en- el.--Cuadro. IV.7-.5. 


presentan entre
 que los porce-ntajes,.mAs altos de--utilizaci6n se 

Este aumento 	se registra en
los meses-de 	No-viembre y Abril. 


Destaca sin embargo los

forma para-lel-a con-la mayor recepci6n. 


en las Zonas 	I

bajlsimos usos de las queserias que se registran 


y II. En ell&si-.se.-puede-aprec-iar-uncomportamiento fuertemente
 
uso del orden de 2%


estac-ional, que.llega..-a-valores-criticos de 


enla -Zona--II en Julio de 1976.
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Cuadro IV.7.5 Variaci6n mensual-dela-capac-idad utilizadaen
 
elaboraci6n de queso por'Zona para el aflo 1976. 

- ..-­expresada en % de la capacidad"instalada-,-


Zona Ene Feb Mar- -Abr. May Jun Jul Ago .-Sep.. Oct Nov. Dic 

I 18 15 1310 .8, 7 10 8 9 17 22 18: 
II 43 47 46 45 27. 4, 2 -5 9 21 133. 27'
111 2323' 25 19 24 9 8. 10 16 20 ,26 32" 
IV 51 53.57 51 32 26 21 27- 30 43 63" 62 

Total 41 -42 45 40' 28 181, 15' 19 '22 33 47 48
 

El Cuadro IV.7.6 muestra el comportamiento estacional
 
de la utilizaci6n de los equipos de leche en polvo. Aunque en
 
todas las zonas se aprecia una. gran variaci6n entre los perlo­
dos de minima y m~xima, se aprecia que durante los.'perfodos de
 
alta recepci6n de leche los equipos trabajan prActicamente a
 
plena capacidad. En la Zona.II la estacionalidad se muestra
 
bastante atenuada con respecto al resto, pero fundamentalmente
 
6sto se debe a que la capacidad insta-lada al1 es muy baja y su
 
incidencia en el comportamiento global es de gran.:importancia.
 

Cuadro IV.7.6 Variaci6n mensual de la-capacidad utili.zada en elabo­
raci6n de leche en polvo por zona para el ahio 1976.
 
--expresado en % de la capacidad instalada--


Zona Ene -Feb. Mar -Abr May, Jun Jul Ago Sep, Oct Nov Dic 

II 
III 

88 
87 

92 
73 

73 
43 

43 
22 

60 
11 

33 
11 

39 
10 

18 
10 

21 
23 

66 
40 

85 
70 

76 
81 

IV 84 .68 53- 38 28. 16 10 9 22 .51 79 92 

Total 85 69 52 35 26 15 10:. 10 22 50. 78 90 

En los Cuadros IV.7.7 y IV.7.8 se muestra el empleo

de las instalaciones destinadas a la elaboraci6n de' dos produc­
tos frescos caracterlsticos, .leche-fluida y yoghurt. En ambos
 
se 
'aprecian capacidades ociosas elevadas. espe.cialmente en las
 
Zonas IIIll y IV, donde sus'elaboraciones.,const1ituyen rubros
secundarios.
 



IV.148
 

En- la Zona I, la utilizaci6n de los equipos de leche 
fluida muestra niveles muy parejos a 1o largo:.de.,los meses no 
superando el.23% en-ninguno de ellos. Compa-rado, con el resto 
de. productos an.tes analizados., la.leche fluida de'staca como aque 
lla cuyas instalacones-se encuentran-,excesivamente sobredimen­
sionadas para- las necesidades nacionales. 

En el. caso de yoghurt es importante destacar la ten­
dencia -creciente-de.empleo delasinstalac-iones..que. se observa
 
a 10largo:.de los,;meses-.especialmen-te..en--la-Zona I donde se con­
centra .la-.in-fraestructura..de elaboraci6n..del producto.
 

Cuadro.,I.V.7.7, Variaci6n.mensual.-de-la capacidad.utilizada en elabora­
ci6n, de .leche..fIuida por zona para el afib 1976. 
--expresada en % de-la capacidad instalada--

Zona -Ene.- Feb- Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 

I 22 17 22 22 23 22 23 22 22 23 22 23 
II 12 9 12 13 16 13 13 15 14 13 12 13 
III 6 5 6 6 7 7 7 7 13 26 27 7 
IV 6 5 6 6 7 7 7 7 8 7 7 7 

Total 18 14 18 18 19 18 19 19 19 20 19 19 

Cuadro IV.7.8 	Variaci6n mensual de capacidad utiliz~da en elabora­
ci6n de yoghurt por zona para el afio'1976. 
-- expresado en % de la capacidad instalada--

Zona Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
 

I 35 .30 38 37 41 39 45" 52 60 68 69 64 
II 9 .8 11 11 11 11 16 24 30 41 38, 47 
III 1 2 -- .. .. - - 13 19 13 13 
IV .8 8 9 7 7 7 8 10 10 14 28 -26
 

Total 30 26 32 31 35 33 38 44 .52 59 61' 58
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I .7 . 2 POTENCIALES DE ELABORACION 

Para la determinaci6n derls potenciales enlasdis­
ttntas secciones se-'estudia cada-una en .forma.independiente,.

tomando en cuenta su- capacidad ociosa ren: erl. mes de mfxima uti, 
lizaci6n.
 

Se define como- pote.ncial 'del.a.:secci6n.,a aquelnivel
de producci6n anual que,-manteniendo:,,las-caracterTsticas esta­cionales-de 19 6,copara-sucapacidadinstalada..en el mes'de
 
mixima elaboracl6n.
 

-Los:valores-,.por.secci6n.,,y por. zona.se.presentan en
 
el. Cuadro IV.7.9.
 

Cuadro IV.7.9._Potenciales-de..elaboraci6n en relaci6n-a,Ias capacida­
des. ocosas.IValores.referidos ,a..,19761,por secci6n y
 
por zona. .
 

--en porcentaje.:respecto a los niveles de elaboerci6n en 1976--


Leche Leche
 
Pre-tra-. en fluida.. 

Zona.. Recepclin tamiento:. popvo . epasteu. Yoghurtueso -Mantequi l la 

I 290 315 0 335 349 256 46
 
II 33 35 8 517 112 46 114
 
III ill 37 16 286 213 79 426
 
IV . 87 37 9 1.228- 61- 78 255 

Total .103 66- 10 383 95 92 .55
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DESCRIPCION GENERAL DE ALTERNATIVAS DE APROVECHAMIENTO
 

DEL SUERO DE QUESERIA
 

Cualquiera sea la alternativa de aprovechamiento que
 
sedAesee-explorar para el suero, todas deben emDezar por consi­
de'rar el problema de su materia grasa remanente. En el caso del
 
primer suefo-6staes aprovechada en algunas plantas, mientras
 
que la presente en el segundo suero se desecha en su totalidad.
 

El primer suero contiene como minimo 0,3% de materia
 
grasa y el segundo 0,22% aproximadamente. Una planta quesera
 
que procesa cuarenta-toneladas diarias de leche, genera 10,8
 
toneladas de primer suero-y.30 toneladas de segundo. Si ambos
 
residuos son descremados en una unidad de 10.000 kg/hora, se po
 
drA recuperar setenta y ocho kil6gramos de grasa con un valor
 
de US$ 85 1/. El gasto total del proceso de descremado serA
 
de s6lo US$-19, lo que-hace altamente recomendable el descre­
mado de ambos sueros-para recuperar-los remanentes de materia
 
grasa, que de continua-r presentes probablemente interferirian
 
los procesamientos posteriores, como sucede en el secado por
 
atomizaci6n donde se trabaja preferentemente con suero descre­
mado.
 

Las alternativas de utilizaci6n de este suero descre­
mado se pueden dividir en dos grupos: las que consideran su uso
 
como-tal, en.a-lguna-forma-de conservac.i6n, y las que consideran
 
el uso de sus componentes-mds importantes-por separado.
 

IV.8.1 UTILIZACION, DEL .SUERO ENTERO
 

En la utilizaci6n del.suero como tal se vislumbran
 
dos acciones especificas que pueden llevar a una..ampliaci6n de
 
su campo de apl-icac-i6n. La primera dice relaci6n con el gasto
 
excesivo que implica su secado; este procesamiento eleva enor­
memente el. costo del producto restAndole posibilidades de uso.
 
Por esta raz6n debe-rian buscarse otras formas.de preservaci6n
 
m~s econ6micas; al respecto existen posibilidades en la concen­
traci6n dei..suero, empleando los equipos de evaporaci6n existen­
tes. en las plan-tas,- las que pueden concentrar el producto con
 
un costo directo equivalente-a los dos tercios delde secado 2/
 

1/ Grasa valorada a.US$ 1.05 por kg
 

2/ 	El costo directo en..el secad de-suero asci'ndeaUS$..380 por tonelada
 
de producto. 
 I 
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El nivel de concentraci6n- puede-aleanzar diversos va
 
un.producto semis6lido,
lores-,-siendo-posible obtener-incluso 


con .alto porcentaje de.-lactosa-cristalizada, que podria emplear­
se.sin problemas en gran parte-de ,los-productos donde actual­
-mente se-utiliza-suero en polvo.
 

La segunda acci6nguarda relaci6n con la limitante
 
que representala presencia de-apreciables cantidades de lacto­
sa-en el suero. En el-caso de extenseres.-de-.leche-,por ejemplo,
 
la--l-actosa,limita-hasta un 20% e-l porcentaje.mAximo,'de incorpo­
raci6n desuero, existiendo la posibilidad de aumentar esteva-

Ior si-el.tenor de-.lactosa-se redujese;--Actua-lmente existen
 
mdtodus para lograr su remoci6n parcial- med-i-anteprocesos de
 
concent 'aci6n y posterior.crista-lizaci6n. Tambign se, encuentran
 
en des-arrol-lomtodos mds eficientes-para enfrentar,el problema 
como-la hidr6lisis enzimA.tica de-la-.lactosa;.seesti'ma que en 
tres o cuatro aris mAs se enc-ontrarfn disponibles procesos in­
dustriales-para la producci6n de este.suero hidrolizado cuyo
 
campo de-apl-icaci6n se veri-a expandido extraordinariamente.
 

Dentro de-las utilizaciones.coticretas con mAs pers­
pectiva.s a...futuro se-pueden--mencionar.la..-incorporaci6n crecien­
te de suero en-las f6rmulas-de extensores de-leche.y la elabo­
raci6n de sustitutos lc.teos-para terneros....Dur*an'te 1976 en
 
la elaboraci6n de..extensoresse-emplearon.ciento setenta tone­
ladas de suero-en pol-vojunto-a.-2-.065 toneladas de:.leche descre­
mada. .Pa-r-a-1977.se-pretende aumen-tar-e.-igrado.de ,sus'tituci6n
 
de la..leche por suero, espergndose- consumos-superiores a las
 
.,000 toneladas.
 

La posibilidad de.elaborar..sustitutos.lcteos para 
terneros es menos concreta-que la de extensores por encontrarse 
sujeta a una-serie de restricciones de precios, tanto de la le­
che- de productores como de la- leche descremada y...otros nutrien­
tes que se -requ-ieren,en .su elaborac.i.6n..- Por otro .la'do, habria 
una-relativa-predisposici6n de los agricultores.a..-su adopci6n, 
par 1o que-deberia ga-rantizarse un.producto.de6ptima cali-dad. 

'De superarse estas-limitantes., existirfa la posibfi­
lidad de e-laborar sust-itutos de-calidad -:;.prec-io comiparables 
a.-los de-importaci6n, que incorporan-ensu formulaci6n grandes 
cantidades de suero, del orden.de-6.4.toneladas:-de-suero liqui­
do por tonelada de producto. Es. preciso, indicar que en el estu­
dio decostos de-el-aboraci6nde. este-tipo. de-.productds el va­
lor del. suero se. asume -ce-ro., ya- que-en s.u defecto.'seria elimi­
nado coma desecho.. Par ello, s61o se valoran-los restantes 
nutrientes que se incorporan-en las formulaciones, entre los que 
comunmente destacan.: leche descremada.,grasa-animal, harina de 
soya y aditivos nutricionales como vita inas-y minerales. 

http:elaborac.i.6n
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En el Cuadro IV.8.1 se presenta-la estructura de
 
costos-de elaboraci6n para una determinada f6rmua-de sustitu­
to-en una planta quesera ideal, quedispone-ademfs de infraes­
tructura y-equipos para secado. Los costos de elaboraci6n as­
cienden..a-US$.595.por tonelada,.valor que entrega un margen de
 
comercializaci6n-interesante si se considera que actualmente
 
los precios a p~blico de sustitutos.1cteos de importaci6n os­
cilan entre US$ 800 y-US$.1.000 la tonelada 1/. Las inversio
 
nes adicionales-equivaldrian a US$ 20.000 y eT capital de expTo
 
taci6n a-US$.121.000; las utilidades brutas ascenderlan a
 
US$ 93.000 para un precio de venta de ochocientos d6lares la
 
tonelada.
 

Cuadro IV.8.1 Costos de elaboraci6n de sustitutos lkcteos para
 
terneros.
 

--valores en d6lares-­

1. Caracteristicas-de producci6n.
 

Capacidad de elaboraci6n de quesos = 400 kg/jornada
 
Volumen de suero a sustitutos = 5.300 ton en 6 meses de produc.
 
Volumen de producci6n de sustituto = 826 ton en 6 meses de Droducci6n.*
 

2. Componentes de costos por tonelada de producto.
 

Item de costos 	 US$/ton % del costo total
 

2.1 Costos variables
 

- Materias primas 476 80.0 
- Envases 13 2.2 
- Energia 32 5.4 
-Mano de obra 5 0.8 

Sub-total 	 526 88.4
 

2.2 Costos fijos 	 69 11.6
 

2.3 Costo total 	 595 100.0
 

* 	Considera-elaboraci6n.en una.planta que dispone de equipos de secado y 
una operaci6n de 6 meses al-.aho .en.los-perlodos debaja .recepci6n de leche. 

_/ Cotizaciones.endistribuidoras de Valdivia a-Julio de 1977.
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IV.8.2 UTILIZACIONADEL SUERO FRACCIONADO
 

La utilizaci6n de los componentes del suero por

separado representa una al-ternativa que, con los desarrollos

tecnol6gicos actuales, puede ser 
factible a-.corto.plazo. Fun­damentalmente se.tenderfa 
a separar la protelna..soluble por

un-lado y la 
lactosa por otro, empleando un.proceso de reciente
 
desarrollo denominado ultrafiltraci6n.
 

La calidad de la proteina del-suero es;comparable

a la del 
huevo-y tendria aplicaciones notables-como fortifican­
te de alimentos, en productos de panaderla, pasteleria y en 
ac­
tuales productos 
formulados donde podria reemplazor-'perfecta­
mente a la soya, con 
todas las ventajas que representarla una
 
proteina-de mejor calidad.
 

Del proceso de ultrafiltraci6n se obtendria una solu
ci6n rica en proteina--50% .en.base-seca--que deberia tener su 
-

aplicaci6n directa en forma liquida,-.ya-que-si se precisa 
recu­
rrir a secado 
spkay su costo la tornaria una alternativa poco

ventajosa. El otro componente importante del 
suero, la lactosa,
tiene gran aolicaci6n en la industria alimentaria y farmac6uti­
ca. Sometiendo el 
filtrado a procesos de cristalizaci6n apro­
piados, se 
puede obtener lactosa de pureza variable, dependien­
do dsta del 
uso que se desee darlei. Par otro lado, con el pron

to desarrollo a nivel industrial de la tecnologfa de hidrolisiT
 
enzim~tica, la lactosa podria desdoblarse a glucosa y galactosa,
productos endulcorantes de gran aplicaci6n 
en confiteria y en

la industria de bebidas de fantasia.
 

IV.8.3 LIMITANTES PRACTICAS-AL-DESARROLLN.-DE,-LAS.-ALTERNATIVAS
 

Las dos grandes alternativas de utilizaci6n antes

planteadas implican procesamientos del..s-uero de aueserla Que,
en 
algunos casos, podrian ser desarrollados-por l-as mismas plan
tas, como seria-el caso de-la evaporaci6n-Dara-concentrado.

Tal operaci6n seria 
factible-siempre y-euando-el~volumen de
 suero disponible asegurase-un-tiempo-minimo-de-operaci6n del

equipo de evaporaci6n sin convertirlo-en-.un~proceso antiecon6­
mica.
 



IV. 154
 

En el caso de plantas que no dispongan de equipos

de evaporacifn, o que generen bajos volfmenes de suero, exis­
te la posibilidad de instalar una unidad nrocesadora especial,
 
ubicada en un sector de ubicaci6n 6ptima oara la recolecci6n,
 
la que se dedicaria a dar una industrializaci6n integral al
 
suero.
 

Todas las alternativas desarrolladas deberian con­
templar el uso tanto del primer como del segundo suero, ya aue
 
este 'ltimo, aunque m~s diluido, representa el grueso de la
 
generacion de la industria quesera. Su gran limitante, compa­
rado con el primer suero la constituye su acidez, aspecto que
 
puede ser obviado fAcilmente.
 

iI
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:',APENDICE IV.9
 
COSTOS 'DE ELABORACION DE PRODUCTOS LACTEOS
 

--PLANTA TIPO SUR-­

:IV.9.1 INTRODUCCION
 

El c Iculo de costos de elaboraci6n de productos 
lcteos que se presenta a continuaci6n estg basado en una plan 
ta lechera tipo de una recepci6n anual de 40 millones de kil6 
gramos de leche que elabora una mezcla de los siguientes pro ­

ductos:
 

- mantequilla 
queso 

- leche en polvo 
- leche fluida 
- yoghurt 

Su inversi6n en capita les es de $54.520000--moneda
 
deDiciembre de 1976; en el Cuadro IV.9.1 se entrega el desgTo
 
e de estos valores en las diversas secciones.
 

Cuadro IV.9.1 Estructura de la inversi6n en la planta tipo Sur
 
--en pesos de Diciembre'de 1976-­

1. Terreno $ 4.000.000 
2. Obras civiles $ 27.000.000 
3. Equipos 

Secci6n de recepci6n y pre-tratamiento
Secci6n leche fluida 

$ 5.000.000 
$ 1.000.000 

Secci6n mantequilla $ 1.500.000 
Secci6n queso $ 3.000.000 
Secci6n leche en polvo $ 8.000.000 
Secci6n yoghurt 
Equipo de frio 

$ 200.000 
$ 1.200.000 

Calderas $ 1.000.000 
Electricidad e instalaciones $ 1.000.000 $ 21.900.000 

4. Tarros lecheros $ 1.620.000 

5. Total capital $ 54.520.000 



IV.9.2.'ALTERNATIVAS DE PRODUCCION
 

Se describen a continuaci6n las alternativas de pro
 
ducci6n planteadas para el anglisis de costos. Todas ellas sV
 
ponen una elaboraci6n de 40 millones de kil6gramos de leche que
 
se-destinan a la producci6n de los cinco productos mencionados
 
en el- punto anterior. Se consideran cuatro grandes alternativas,
 
definidas por el. tipo de leche en polvo a elaborar, y para-cada
 
una'se estudian cinco mezclas distintas de productos--mezclas
 
A hasta E. Cada mezcla incluye por lo tanto, siempre un s6lo
 
tipo de leche en polvo obteni6ndose de esta forma veinte combi
 
naciones o mezclas de productos.
 

La leche recibida por la planta se distribuye en for­
ma tal que para cada mezcla, se destina una cantidad constante
 
de materia prima para la elaboraci6n del queso, leche en polvo
 
y yoghurt comoun conjunto. Los diferentes vollmenes involucra
 
dos en.la estandarizaci6n y los rendimientos de las distintas ­

leches en polvo definen las cantidades a elaborar de leche fluida
 
y mantequilla. Los volImenes de produccio6n en las distintas al­

ternativas:y mezclas se presentan en el Cuadro IV.9.3
 

Los niveles de s6lidos grasos y no grasos en la estan
 
en los calculos aparecdn
da4rizaci6n.y los rendimientos empleados 


en..el.Cuadro.IV.9.2. A estas cifras hay que agregar las corres­

pondientes a.mantequilla: para este producto se consider6 un ren
 
crema por kii6gramo de mantequi­dimiento.de 2,20 kil6gramos de 


Ala.-. Esta cantidad de crema contiene 800 gramos de s6lidos gra-


SOS y.130gramos de s6lidos no grasos; con respecto a la leche
 
predial,.esta contiene en promedio.32 y 86,7 gramos por kil6gramo,

respectivamente. 	 .
 

Cuadro IV.9.2 	 Estandarizaci6n y rendimientos demateria prima
 
para los diferentes productos lgcteos.
 

Gramos de s6lidos Gramos de s6lidos Kil6gramo de leche
 
* grasos por kil6- no grasos por ki- estandarizada por
 

gramo de leche l6gramo de leche kil6gramo de pro­
*..IKZQ.UCto. .. estandarizada. estandarizada ducto 

28,0 	 87,5 10,12
Queso-. 

Leche en polvo
 

26%-S.G... 31,6 86,3 850
 

18%.SG.. 19,8 86,8 9,58
 
12%'S.G. 12,4 87,3 10,10.
 
Descremada 0,5 87,8 11,14-


Leche fluida. 25,0 87,5- 100 

, t. . 8751 1,20.Yog.urt. 	 .30,0 


http:promedio.32
http:dimiento.de
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Cuadro IV.9.3 Mezclas de elaboraci6n de productos

:.1cteos para una recepci6n de 40
 
millones de litros.
 

--toneladas--


Alternativas de leche en polvo.
 

,Mezcla 


A. Mantequilla 

Queso 

Leche polvo 

Leche fluida 

Yoghurt 


B. Mantequilla 

Queso 

Leche polvo 

Leche fluida 

Yoghurt 


C. Mantequilla 

Queso 

Leche polvo 

Leche fluida 

Yoghurt 


D. Mantequilla 

Queso 

Leche polvo 

Leche fluida 

Yoghurt 


E. Mantequilla 

Queso 

Leche polvo 

Leche fluida 

Yoghurt 


26%S.G. 


75 

864 


3.520 

1.075 


73,5 


164 

864 


2.346 

10.852 


73,5 


123 

1.864 

2.346 


826 

73,5 


144 

1.364 

2.346 

5.839 


73,5 


119 

464 


3.989 

1.181 


73,5 


18% 	S.G. 


542 

864 


3.016 

1.047 


73,5 


475 

864 


2.010 

10.835 


73,5 


434 

1.864 

2.010 

810 

73,5 


455 

1.364 

2.010 

5.822 


73,5 


585 

464 


3.418 

1.149 


73,5 


12% 	S.G. Descremada­

819 1.240
 
864 864
 

2.796 2.452
 
1.042 	 1.000
 

73,5 73,5
 

660 999
 
864 864
 

1.864 1.795
 
10.824 	 8.881
 

73,5 73,5
 

618 900
 
1.864 1.864
 
1.864 	 1.693
 
798 750
 
73,5 73,5
 

639 679
 
1.364 1.364
 
1.864 1.795
 
5.811 	 3.868
 

73,5 73,5.
 

899 1.376
 
464 464
 

3.169 2.779
 
1.138 	 1.100
 

73,5 7.3,5
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IV.9.3 
 COSTOS FIJOS Y GENERALES
 

Los costos de producci6n se dividen en fijos y va­riables. Esta secci6n presenta los 
costos fijos totales de
la planta tipo, describidndose 
en primer lugar la metodologla

de c lculo empleada y posteriormente los resultados obtenidos.
 

La existencia de costos 
fijos y generales comunes
a varias secciones, y a toda la 
planta, requiere un proceso de
asignaci6n para poder llegar a determinar costos 
unitarios de
elaboraci6n por producto. 
 Por la naturaleza de los distintos
 
costos fi.jos, es necesario usar diversos criterios de asigna­
ci6n, los que se explicitan en cada caso.
 

El primer costo fijo que 
se calcula corresponde al
valor de los terrenos, al que 
se aplica un interns al capital

del8% anual.
 

El capital correspondiente a las construcciones se
determina en base a la superficie y el tipo de construcci6n
 
involucrado en la planta. Este 
costo fijo asignado a cada sec
cion es igual al 14,8% del valor del capital. Esta cifra pro­
viene de:
 

Depreciaciones (a 20 ahos) 5,0%

Interns al capital 8,0%
 
Mantenci6n y reparaciones 1,5%
 
Seguros 
 0,3%
 
Total 
 14,8%
 

Entre 
los costos fijos existen tambi~n aquellos que
corresponden a las oficinas generales y a la secci6n de pretra
tami.ento y pasteurizaci6n. 
Estos costos se asignan a las sec­
ciones directamente productivas de acuerdo 
a la cantidad de s6
 
lidos totales elaborados 
en cada uno de ellas.
 

Los montos calculados para las secciones de 
frTo,
calderas y electricidad se asignan de acuerdo al 
uso te6rico de
energla, vapor y frio de cada una de las 
secciones directamente

productivas. El costo correspondiente a las secciones de pre­tratamiento y pasteurizaci6n se distribuye de acuerdo a la 
can­tidadde s6lidos totales que procesa cada secci6n.
 

El costo fijo de los tarros lecheros asciende al 
28%

del. valor de los mismos, al estimarse su vida ,til en 5 afhos.y

un interns al capital del 
8% anual.
 

Por 6Itimo, en los gastos generales se incluyen gas­tos 
de administraci6n, comercializaci6n de productos y tributa­rios. Los gastos generales totales se.han estimado en 
10 millo
 nes 'de pesos anuales, y se asignan a las 
distintas secciones ­.eg un 
la cantidad de s6lidos totales distribufdos a cada una de
 
el 1as.
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Empleando el procedimiento descrito anteriormente
 
se calculan los costos fijos para cada alternativa de produc

ci6n. A modo de ejemplo, se presenta en el Cuadro IV.9.4 eT
 
cglcula de costos fijos y generales para la alternativa leche
 
en polvo con 26% de s6lidos grasos y paquete A de productos.
 

En el Cuadro IV.9.5 se presenta el resumen de los
 
cargos fijos por producto para cada alternativa, calculadas
 
en forma similar a la presentada en el Cuadro anterior.
 

Cuadro IV.9.4 Detalle decilculo de costos fijos generales para
 
la mezcla A cuando elabora leche al 26%.
 

--en pesos de Diciembre.1976--


Item de Leche en Leche 
costo fijo Mantequilla Queso polvo 26% fluida Yoghurt 

Terrenos y 
construcciones 463.233 976.088 2.600.309 329.973 31.986 

Equipos 297.000 594.000 1.584;000 198.000 39.600 

Fr~o, calderas 
electricidad 9.287 73.482 528.592 19.939 1.591 
Tarros 6.656 52.716 378.776 14.311 1.142 

Gastos generales 146.739 1.162.174 8.350.433 315.489 25.166 

Subtotal 922.925 2.858.460 13.442.110 877.712 99.485 

Asignaci6n de 
costos fijos, 
recepci6n y pre­
tratamiento * 14.257 115.055 826.693 31.233 2.491 

Totdl 937.182 2.973.515 14.268.803 908.945 101.976 

* La secci6n de recepci6n y pretratamiento presenta un costo fijo total de 
$9n0.000. 



Cuadro IV.9.5 Costos fijos y generales unitarios para las
 
.veinte estructuras de producci6n analizadas *.
 

--en pesos de Diciembre de 1976/kg--


Leche en Leche
Alternativa'de 

fluida Yoghurt


leche en polvo Mantequilla Queso polvo 


26% s6lidos grasos
 
0,846 1,387


Mezcla A 12,499 3,442 4,054 

0,435 1,376


Mezcla B 7,099 3,395 4,379 


Mezcla C 9,107 2,885 4,996 1,046 1,465
 

7,955 2,967 4,660 0,507 1,416

Mezcla D 
 0,780 1,357
8,693 4,706 3,748
Mezcla E 


18% s6lidos grasos
 
0,869 1,401


Mezcla A 4,112 3,496 4,286 

0,442 1,384


Mezcla B 4,207 3,430 4,644 


Mezcla C 4,885 2,934 5,287 1,068 1,477
 
4,936 0,516 1,427


Mezcla D 4,516 3,007 

0,807 1,376
3,870 4,781 4,002
Mezcla E 


12% s6lidos grasos
 
0,871 1,400


Mezcla A 3,647 3,493 4,355 

0,442 1,384


Mezcla B 3,769 3,427 4,751 


Mezcla C 4,375 2,932 5,394 1,076 1,477
 

4,046 3,005 5,043 0,516 1,426

Mezcla D 


4,061 1,375

Mezcla E 3,424 4,778 0,810 


Leche descremada
 
0,890 1,400


Mezcla A 3,343 3,494 4,450 

0,454 1,387


Mezcla B 3,409 3,440 4,833 

1,468


Mezcla C 3,952 2,898 5,489 1,107 

1,464
4,200 3,157 5,370 0,590


Mezcla D 
 1,375
3,141 4,778 4,189 0,825

Mezcla E 


* Definidas en el Cuadro IV.9.3 

IV.9.4 COSTOS VARIABLES
 

En este punto se presentan los costos variables 
por.
 

se consideran son.:
Los componentes que

kil6gramo de producto. 


- materia prima
 
- recolecci6n
 

mano de obra directa
-


- materiales directos
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-	 combustible 
-	 electricidad 
-	 fr~o 

El costo de- la materia prima fluctOa a lo largo
del afio. Enel -Cuadro IV.9,6 estfn indicados los precios
estacionales de los componentes de la leche,,que se:,utilizanen los .c Iculos. 	 ... .
 

En cuanto a la recolecci6n, se utilizan ..tambi~n
 
costos por trimestre y corresponden a valores reales de in­
dustrias de la X Regi6n en el afio 1976. Estos montos son:
 

Trimestre 	 Costo por kg de leche-. Densidad, kg de leche
 

en pesos Dic. de 1976 por km recorrido
 

Enero-Marzo 0,176 35,0
 
Abril-Junio 0,218 32,9
 
Julio-Septiembre 0,215 30,5

Octubre-Diciembre 0,147 37,3
 

Cuadro IV.9.6 Costos de la materia primaysu variaci6n estacional*.
 
--en pesos--


Precio real por
 
Precio nominal por mes trimestre**
 

$/kg de Por gramo Por gramo $/kg de Por gramo Por gramo

leche con de s6lidos de s6lidas leche con de s6li- de s6lidos
 

Mes 30 g S.G. grasos no grasos 30 g S.G. dos grasos no grasos
 

Enero 
Febrero 

0,480 
0,725 

0,0070 
0,0110 

0,0031 
0,0045 1,508 0,0233 0,0093 

Marzo 0,870 0,0140 0,0051 

Abril 1,017 0,0150 0,0065
 
Mayo 1,210 0,0180 0,0077 1,947 0,0272 0,0130
 
Junio 1,450 0,0180 0,0104
 

Julio 1,700 0,0190 0,0129
 
Agosto 1,700 0,0190 0,0129 2,025 0,0237 0,0151
 
Septiembre 1,470 0,0190 0,0103
 

Octubre 1,310 0,0155 0,0097
 
Noviembre 1,21u 0.0155 0,0085 1,360 0,0169 0,0098
 
Diciembre 1,400 0,0175 0,0100
 

* 	 Calculados a partir de precios efectivos pagados a'agricultores por una plan 
ta de la X Regi6n.

**Referidos a Diciembre de 1976.
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Los costos de mano de obra directa empleados en el
 
cfilculo estn 1indicados en el Cuadro IV.9,7.
 

Cuadro IV.9.7 Costo de mano de obra directa por kil6gramo
 
de producto.
 
--en pesos de Diciembre 1976--


Secci6n: Capacidad de la Costo por.kg 
ndmero de secCi6n en kg de producto * 

Producto operarios producto/hora $ 

0,113
Mantequilla 2 284 

1,183
Queso 17 230 


Leche en polvo
 
900 0,178
26%:S.G. 10 

806 0,199
18%S.G. 10 


10 750 0,213
12% S.G. 

10 750 0,213
Descremada 

2 800 0,040
.Leche.fluida 


* Basado en un costoade hora/hombre de $16,00. 

Los gastos en materiales directos corresponden al
 
valor de los envases, elementos de sellado e insumos como Si
 
licato de Sodio, sal, detergentes.
 

Los costos de combustibles y electricidad se cal­
culan multiplicando el consumo por kil6gramo de producto por
 
el precio unitario de'l insumo--$3,50 por litro de petr6leo y
 

$0,70 por kilowatt. Estos consumos se ven influenciados por
 
la escala de operaci6n que lleva a notorias economfas de es­
cala, por esta raz6n el c6lculo de costos involucrarg diver­
sos niveles o rangos de producci6n.
 

A continuaci6n, en los Cuadros IV.9.8 a IV.9.15
 
se entrega el detalle de los costos variables para cada uno
 
de los productos componentes de las mezclas y alternativas
 
estudiadas.
 



Cuadro IV.9.8 Mantequilla: costos variables por kil6gramo de producto..
 
--en pesos de Diciembre de-1976--


T r i me s t r e
 
tnero-
 Abril- Julio- Octubre- Promedio ponderado'


.Costos.variables .Marzo -Junio. 
 .Septiembre -Diciembre.- -anual.
 

Noasociados aEscala 
deproducCi6n 

Materia prima* 
Recolecci6n 
Mano de obra directa 
Materiales directos 

20,809 
0,361 
0,113 
0,564 

24,524 
0,447 
0,113 
0,564 

21,776 
0,441 
0,113 
0,564 

15,423 
0,301 
0,113 
0,564 

19,505 
0,357 
0,113 
0,564 

Subtotal 21,847 25,648 22,401 16,401 20,539 

Asociados a Escala 
Nivel 1:de 0a 192 ton/afio

Combustible 
Electricidad 

6,242 
2,546 

6,242 
2,546 

6,242 
2,546 

6,242 
2,546 

6,242 
2,546 

Subtotal 8,788 8,788 8,788 8,788 8,788 

Nivel 2:de 192 a 384 ton/aflo
Combustible-
Electricidad 

3,136 
1,304 

3,136 
1,304 

3,136 
1,304 

3,136 
1,304 

3,136 
:1,304 

Subtotal 4,440 4,440 4,440 4,440 .i4,440 
Nivel 3:de384a 768 ton/afio

Combustible 
Electricidad 

2,306 
0,685 

2,306 
0,685 

2,306 
0,685 

2,306 
0,685 

2,306 
0,685 

Subtotal 2,991 2,991 2,991 2,991 2,991 

* Valor de s6lidos en la crema 

(Continia...)
 



Cuadro IV.9.8 (Continuaci6n)
 

.Costos variables 


'Nivel 4:de*768 a 
'1.152 ton/afio
 

Combustible 

Electricidad 


Subtotal 


Nivel 5: 1,152 ton/afho
 
Combustible 

Electricidad 


Subtotal 


Costos variables'totales
 
p o
niel:
 

Nivel 1 

Nivel 2 

Nivel 3 

Nivel 4 

Nivel 5 


-

Octubre-


-Diiembre 

1,580 

0,479 


2,059 


1,212 

0,376 


1,588 


25,189 

20,841 

19,392 

18,460 

17,989 


Promedio ponderado
 
anual
 

1,580
 
09479
 

2,059
 

1,212
 
0,376
 

1,588
 

29,327
 
24,979
 
23,530
 
22,597(.­
22,12,:
 

Enero-

Marzo 


1,580 

0,479 


2,059 


1,212 

0,376 


1,588 


30,635 

26,287 

24,838 

23,906 

23,435 


Trime s t r e 

Abril-

Junio 


1,580 

0,479 


2,059 


1,212 

0,376 


1,588 


34,436 

30,088 

28,639 

27,707 

27,236 


Julio-

Septiembre 


1,580 

0,479 


2,059 


1,212 

0,376 


1,588 


31,682 

27,334 

25,865 

24,959 

24,482 




Cuadro IV.9.9 Queso: costos variables por kil6gramo de producto.
 
--en pesos de Diciembre de 1976-­

.Costos.variables. 
T r i m e s t r e 

Primero Segundo Tercero Cuarto 
Promedio ponderado 

anual 

NO asOCiadosa Escala de ProdUcci6n 
Materia prima 
Recolecci6n 
Mano de obra directa 
Materiales directos 

14,837 
1,781 
1,183 
0,900 

19,219 
2,206 
1,183 
0,900 

20,087 
2,176 
1,183 
0,900 

13,467 
1,488 
.1,183 
0,900 

15,554 
1,761 
1,183 
0,900 

Subtotal 18,701 23,508 24,346 17,038 19,398 
Asociados a EsCalade P.oducci6n 

Nivel 1:464ton/aho
Combustible 
Electricidad 

4,513 
1,843 

4,513 
1,843 

4,513 
1,843 

4,513 
1,843 

4,513 
1,843 

Subtotal 6,356 6,356 6,356 6,356 , 6,356 
Nivel'2:364ton/aio
Combustible 
Electricidad 

3,308 
1,103 

3,308 
1,103 

3,308 
1,103 

3,308 
1,103 

3,308 
1,103 

Subtotal 4,411 4,411 4,411' 4,411 4,411 
Nivel 3.Al364todh/aio
Combustible 
Electricidad 

1,888 
0,732 

1,888 
0,732 

1,888 
0,732 

1,888 
0,732 

1,888 
0,732 

Subtotal 29620 2,620 2,620 2,620 2,620 
Nivel 41.864ton/afio
Combustible 
Electricidad 

1,612 
0,658 

1,612 
0,658 

1,612 
0,658 

1,612 
0,658 

I,612. 
.­0,658 

..Subtotal.. .2,270 . . 2,270. 2,270 2,270 .. .2,270-.. 

(Continia...) 




Cuadro IV.9.9 (Continuaci6n) 

T r i m e s t r e Premedio ponderado -
Costos variables Primero Segundo Tercero Cuarto anual 

Costos variables totales 
por nivel 

Nivel 1 
Nivel 2 
Nivel 3 
Nivel 4 

25,057 
23,112 
21,321 
20,931 

29,864 
27,919 
26,128 
25,778 

30,702 
28,757 
26,966 
26,616 

23,394 
21,449 
19,658 
19,308 

25,754 
23,809 
22,018 
21,668 



Cuadro IV.9.10 Leche en polvo 26%. Costos variables por kil6gramo de
 
producto.
 

--en pesos de Diciembre de 1976--


Costos variables Primero 
T r i m e s t r e 
Segundo Tercero Cuarto 

Promedio anual 
ponderado 

No asociadOs a EScala 
de Producci6n 

Materia prima 
Recolecci6n 
Mano de obra directa 
Materiales directos 

13,080 
1,496 
0,178 
1,131 

16,842 
1,853 
0,178 
1,131 

17,442 
1,828 
0,178 
1,131 

11,728 
1,250 
0,178 
1,131 

13,558 
1,479 
0,178 
1,131 

Subtotal 15,885 20,004 20,579 14,287 16j346 
Asociados a Escala de Producci6n 

Nivel 1:2.346 ton/afio
Combustible 
Electricidad 

2,388 
0,481 

2,388 
0,481 

2,388 
0,481 

2,388 
0,481 

2,388 
0,481 

Subtotal 2,869 2,869 2,869 2,869 2,869 
Niveles 2 y 3: 3.989 ton/aho
respectiVamente 
Combustible 
Electricidad 

2,138 
0,432 

2,138 
0,432 

2,138 
0,432 

2,138 
0,432 

2,138 
0,432 

Subtotal 2,570 2,570 2,570 2,570 2,570 
Costos variables totales por nivel 

Nivel 1 
Nivel 2 y 3 

18,754 
18,455 

22,873 
22,574 

23,448 
23,149 

17,156 
16,857 

19,215 
18,916 



Cuadro IV.9.11 Leche en polvo 18% : costos variables por kil6gramo de
 
producto.
 

--en pesos de Diciembre de 1976--


Costos variables Primero 
T r i m e s t r e 
Segundo Tercero Cuarto 

Promedio ponderado 
anual 

No asociados a Escala de producci6n
Materia prima 
Recolecci6n 
Mano de obra directa 
Materiales directos 

12,147 
1,685 
0,199 
0,739 

15,961 
2,087 
0,199 
0,739 

17,043 
2,059 
0,199 
0,739 

11,349 
1,408 
0,199 
0,739 

12,950 
1,666 
0,199 
0,739 

Subtotal 14,770 18,986 10,040 13,695 15,554 
Asociados a EsCala de producci6n 

Nivel 1: 2,010 ton/afio
Combustible 
Electricidad 

2,585 
0,610 

2,585 
0,610 

2,585 
0,610 

2,585 
n,610 

2,585 
0,610 

Subtotal 3,195 3,195 3,195 3,195 3,195 
Niveles 2 y 3:3.016 y 3.418 
ton/aho respectivamente 
Combustible 
Electricidad 

2,276 
0,462 

2,276 
0,462 

2,276 
0,462 

2,276 
0,462 

2,276 
0,462 

Subtotal 2,738 2,738 2,738 2,738 2,738 
Costos-variables totales por nivel 

Nivel 1 
Nivel 2 y 3 

17,965 
17,508 

22,181 
21,724 

23,235 
22,778 

16,890 
16,433 

18,749 
18,292 



Cuadro IV.9.12 


Costos variables 


*No asociados aEScala de
 
producci6n
 

Materia prima 

Recolecci6n 

Mano de obra directa 

Materiales directos 


Subtotal 


Asociados a Escala de producci6n
 
NiVel-1:1,864toh/afio
 
Combustibles 

Electricidad 


Subtotal 


NiVeles 2*Y 3:2,796 y3,169
 
ton/afo respectiVamente
 
Combustibles 

Electricidad 


Subtotal 


Costos variables totalespornivel
 
Nivel 1 

Niveles 2 y 3 


Leche en polvo 12%: costos variables por kil6gramo
 
de producto.
 

--en pesos de Diciembre de 1976--


T r i m e s t r e Promedio ponderado
 
Primero Segundo Tercero Cuarto anual
 

11,123 14,875 16,289 10,762 12,105
 
1,778 2,203 2,172 1,485 1,758
 
0,213 0,213 0,213 0,213 0,213
 
0,510 0,510 0,510 0,510 0,510
 

13,624 17,801 19,184 12,970 14,586
 

2,719 2,719 2,719 2,719 2,719
 
0,627 0,627 0,627 0,627 0,627
 

3,346 3,346 3,346 3,346 3,346
 

2,3i8 2,318 2,318 2,318 2,318
 
0,479 0,479 0,479 0,479 0,479
 

2,797 2,797 2,797 2,797 2,797
 

16,970 21,147 22,530 16,316 17,932
 
16,421 20,598 21,981 15,767 17,383
 



Cuadro IV.9.13 Leche en polvo descremada. Costos variables por
 
kil6gramo de producto.
 

--en pesos de Diciembre de 1976--


T r i m e s t r e Promedio ponderado
 

..Costos.variables ..................Primero. Segundo Tercero. Cuarto anual ....
 

No aSociados'a EsCala de
 
.prodUci6n 

Materia prima 

Recolecci6n 

Mano de obra directa 

Materiales directos 


Subtotal 


Asociados a Escala de producci6n
 
Nivel 1:1.795 ton/ahio
 
Combustible 

Electricidad 


Subtotal 

Nivel 2:1795 a 2779 ton/aflo

combustible 


Electricidad 


Subtotal 


Costos variables totales por nivel
 
Nivel 1 

Nivel 2 


9,228 12,717 14,904 9,631 10,520
 
1,961 2,429 2,396 1,638 1,939
 
0,213 0,213 0,213 0,213 0,213
 
0,510 0,510 0,510 0,510 0,510
 

11,912 15,869 18,023 12,042 13,182
 

2,983 2,983 2,983 2,983 2,983 CD 
0,630 0,630 0,630 0,630 0,630 

3,613 3,613 3,613 3,613 3,613
 

2,843 2,843 2,843 2,843 2,843
 

0,541 0,541 0,541 0,541 0,541
 

3,384 3,384 3,384 3,384 3,384
 

15,525 19,482 21,636 15,655 16,795
 
15,296 19,253 21,407 15,426 16,566
 



Cuaaro IV.9.14 


Costos variables 


No asOciadoS a-Escala de
 

producci6n
 
Materia prima 

Recolecci6n 

Mano de obra directa 

Material directo 

Frio 


Subtotal 


Asociados a Escala de producci6n
 
Nivel 1.-826 ton/afio
 
Combustible 

,Electricidad 


Subtotal 


Nivel 2.826 a 1600 ton/afio
 
Combustible 

Lubricante 


Subtotal 


Nivel 3:3200 a 4160 ton/afio
 
Combustible 

Lubricante 


Subtotal 


Lecne fluiaa. Costos variables pot kil~gramo de
 
producto.
 

--en pesos de Diciembre de 1976--


T r i m e s t r e Promedio ponderado
 
Primero Segundo Tercero Cuarto anual
 

1,396 1,818 1,914 1,280 1,472
 
0,176 0,218 0,215 0,147 0,174
 
0,040 0,040 0,040 0,040 0,040
 
0,329 0,329 0,329 0,329 0,329
 
0,014 0,014 0,014 0,014 0,014
 

1,955 2,419 2,512 1,810 2,029
 

1,494 1,494 1,494 1,494 1,494
 
0,625 0,625 0,625 0,625 0,625
 

2,119 2,119 2,119 2,119 2,119
 

0,778 0,778 0,778 0,778 0,778
 
0,329 0,329 0,329 0,329 0,329
 

1,107 1,107 1,107 1,107 1,107
 

0,324 0,324 0,324 0,324 0,324
 
0,115 0,115 0,115 0,115 0,115
 

0,439 0,439 0=439 0,439 0,439
 

(Continaia...)
 



Cuadro IV.9.14 


Costos.variables.. Primero 


Nivel".45-y.y 5400"y 10.400ton/afio
repectiyamenlte
 

Combustible 0,278 
Electricidad 0,094 

Subtotal 0,372 

Costos variables totales por nivel 

Nivel 1 4,074 
Nivel 2 3,062 
Nivel 3 2,394 
Niveles 4 y 5 2,327 

(Continuaci6n)
 

T r i m e s t r e 

Segundo Tercero 


0,278 0,278 

0,094 0,094 


0,372 0,372 


4,538 4,631 

3,526 3,619 

2,858 2,951 

2,791 2,884 


Cuarto 


0,278 

0,094 


0,372 


3,929 

2,917 

2,249 

2,183 


Promedio ponderado
 
anual
 

0,278
 
0,094
 

0,372
 

4,148
 
3,136
 
2,468
 
2,401
 

PO 



Cuadro IV.9.15 Yoghurt. Costos variables por kil6gramo de producto.
 
--en pesos de Diciembre de 1976--


Costos variables 


NoaSociados a ESCala de
 
producCi6n
 

Materia prima 

Recolecci6n 

Mano de obra directa 

Material directo 


Subtotal 


Asociados a Escala de producci6n
 

-Nivel':73.5 ton/afio

Combustible 

Electricidad 


Subtotal 


Costos variables totales
 
-NiveI:73,5 ton/ahio 


Primero 
T r i m e s t r e 
Segundo Tercero Cuarto 

Promedio ponderado 
anual 

2,2543 
0,1991 
0,3900 

2,8477 
0,2466 
0,3900 

2,8593 
0,2432 
0,3900 

1,9416 
0,1663 
0,3900 

1,2936 
0,1968 
0,3900 

5,5017 5,5017 5,5017 5,5017 5,5017 
8,3451 8,9860 8,9942 7,9996 8,3821 

0,1307 0,1307 0,1307 0,1307 0,1307 
0,0426 0,0426 0,0426 0:0426 0,0426 
0,1733 0,1733 0,1733 0,1733 0,1733 

8,5184 9,1593 9,1675 8,1729 8,5554 
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IV.9.5'COSTOS UNITARIOS TOTALES
 

Con los resultados de costos fijos y generales uni­
tarlos presentados en el Cuadro IV.9.5 y sumando los costos 
va
 
riables unitarios que aparecen en los Cuadros IV.9.8 al IV.9.1,
 
es posible determinar los costos totales por kil6gramo de pro­
ducto a nivel de distribuci6n mayorista. Estos valores unita­
rios se muestran tabulados en los Cuadros IV.9.16 a IV.9.20.
 

El anglisis de las cifras para cada producto permi­
te liegar a las siguientes conclusiones:
 

- Los costos unitarios de la mantequilla muestran
 
fuertes economTas de escala. Sin embargo, en todas
 
aquellas alternativas en que la planta elabora can
 
tidades sobre 400 toneladas ahio, los costos tota ­
les oscilan s6lo entre 25,3 y $28,4 por kil6gramo-­
ver Cuadro IV.9.16.
 

- En los costos totales para el queso que aparecen
 
en el Cuadro IV.9.17, se observan economfas de esca
 
la y variaciones minimas dentro de cada tipo de mei
 
cla. El rango de costos calculados fluctaa entre
 
24,5 y $30,5 por kg.
 

- Los costos totales por kil6gramo de leche en polvo-­
en todas sus formas--se presentan en el Cuadro IV.9.18.
 
Los valores calculados para cada tipo de leche en pol
 
vo muestran pocas fluctuaciones y todos ellos son re
 
lativamente similares. Estos resultados pueden expTi
 
carse por los niveles de elaboraci6n, que no consi­
deran bajos volOmenes como para detectar economTas
 
de escala y por los diversos rendimientos de la ma­
teria prima por kil6gramo de producto final. El he­
cho que se necesitan cantidades crecientes de leche
 
estandarizada al disminuir el tenor graso de la leche
 
en polvo, hace que aumenten los costos de recolecci6n,
 
combustible y electricidad.
 
Los costos unitarios totales para leche fluida se pre­
sentan en el Cuadro IV.9.19. Estos valores muestran
 
la existencia de fuertes economlas de escala, fluc 
-

tuando el costo para este producto entre 2,8 y $5,3
 
por..kil6gramo.
 

- Los costos totales por kil6gramo de yoghurt--Cuadro
IV.9.20--muestran pequefhas fluctuaciones, a pesar de
 
corresponder todos a una misma escala de producci6n.

La explicaci6n de dsto radica en que hay variaci6n en
 
las asignaciones de costos fijos y generales en cada
 
paquete de productos.
 
Todas las cifras de costos inrluldas en los Cuadros
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IV.9.16 al IV.9.20 corresponden a promedios pon­
derados anuales; por lo tanto, es posible esperar
 
fluctuaciones de acuerdo a la poca del1 aho, que
 
son resultado de los costos estacionales de mate
 
ria prima y las de recolecci6n.
 

La composicifn relativa de los costos unitarios
 
muestran a la materia prima como el principal com
 
ponente, seguida en importancia por los costos fT
 
jos y generales, el gasto en combustible y los cos
 
tos de recolecci6n.
 

Cuadro IV.9.16 	Mantequilla: costos totales por kil6gramo de
 
producto para las diferentes mezclas de producto.
 
--promedio anual en pesos de Diciembre de 1976--


Tipo de leche en polvo elaborada en

la mezcla
 

Mezclas.de productos* 26% 18% 12% Descremada
 

A 41,826 27,642 26,236 25,470
 
B 36,420 27,737 27,299 25,998
 
C 38,434 28,415 27,905 26,541
 
D 37,282 28,046 27,576 27,730
 
E 38,080 27,400 26,013 25,268
 

* Definidos en el Cuadro IV.9.3 

Cuadro IV.9.17 	Queso: Costos totales por kil6gramo de producto
 
para las diferentes mezclas de producci6n.
 
--promedio anual en pesos de Diciembre de 1976--


Tipo de leche en polvo elaborada en 
la mezcla 

Mezclas de productos* 26% 18% 12% Descremada 

A 	 27,251 27,305 279302 27,303

B 27,204 27,239 27,236 27,249
 
C 24,553 24,602 24,600 24,566
 
D 24,985 25,025 25,023 25,175
 
E 29,881 30,535 30,532 30,532
 

* Definidos en el Cuadro IV9.3 

http:Mezclas.de


--

--

Cuadro IV.9.18 


Mezclas de productos* 


A 

B 

C 

D 

E 


* Definidos en el 

IV.176
 

Leche en polvo. Costos totales por kil6gramo
 
de producto para las diferentes mezclas de
 
producci6n.
 

promedio anual en pesos de Diciembre de 1976--


Tipo de leche en polvo elaborada en
 

26% 


22,970 

23,594 

24,211 

23,875 

22,664 


Cuadro IV.9.3
 

de producto para las diferentes mezclas de
 
produccio6n.
 

promedio anual en pesos de Diciembre de 1976--


Tipo de leche en polvo elaborada en
 
la mezcla
 

Descremada
Mezclas de productos* 26% 18% 12% 


A 4,000 4,005 4,007 4,026
 
B 2,836 2,843 2,843 2,855
 

C 5,194 5,216 5,224 5,255
 

D 2,908 2,917 2,917 3,058
 
E 3,248 3,275 3,278 3,283
 

* Definidos en el Cuadro IV.9.3 

Cuadro IV.9.19 Leche fluida. 


la mezcla
 
18% 12% Descremada
 

22,578 21,738 21,016
 
23,393 22,683 21,628
 
24,036 23,326 22,284
 
23,685 22,975 22,165
 
22,294 21,444 20,755
 

Costos totales por kil6gramo
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Cuadro IV.9.20 	Yoghurt. Costos totales por kil6gramo de
 
producto para las diferentes mezclas.
 
--promedio anual, en pesos de Diciembre de
 

1976--


Tipo de leche en polvo elaborada en
 
•la mezcla
 

Mezclas de.productos* 26% 18% 12% Descremada
 

A 9,9424 9,9564 9,9554 9,9554

B 9,9314 9,9384 9,9394 9,9424

C 10,0204 10,0324 10,0324 10,0234

D 9,9714 9,9824 9,9814 10,0194

E 	 9,9124 9,9314 9,9304 9,9304
 

• Definidos en el Cuadro IV.9.3
 

IV.9.6 	 VARIACIONES DE LOS COSTOS TOTALES ANTE DISTINTOS NIVELES
 
DE RECEPCION DE LECHE.
 

El anflisis de la variaci6n de los costos totales uni
 
tarios pra distintos niveles de recepci6n anual de leche se rea
 
liza en base de los antecedentes de la planta tipo de 40.000 to­
neladas/ Mo. Con este motivo se redujo la recepci6n a valores­
de 30.001 y 20.000 toneladas/aflo.
 

Las alternativas de producci6n consideradas para este
 
anflisis de sensibilidad estgn basados en los mismos paquetes de

productos originalesnmantenidndose la proporci6n entre las canti

dades de cada uno. Asl se obtienen sus costos de acuerdo a los­
niveles de recepci6n en cada una de las mezclas y alternativas
 
evaluadas.
 

Los resultados para cada producto pueden verse en los

Gr~ficos IV.9.1 al IV.9.7. Se estim6 conveniente ademfs determi
 
nar para cada nivel de recepci6n una ecuaci6n de regresi6n de la
 
forma
 

y = b0 + b1 /x 
donde y = costo por kg de producto 

x = vol.lmen de producci6n anual, en kg del producto. 

En cada 	uno de los grfficos se traza la-curva de regre
s16n resultante, cuyos coeficientes-- bo, bI --se presentan, en eT
 
Cuadro IV.9.,21.
 

Las figuras y.las, cifras indican la, existencia de sus­tanclales economlas de escala,tanto por volumen de elaboracidn
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de un producto como por el nivel de recepc16n de la planta.
 
Asf.,_por ejemplo, al fabricar 2.000 toneladas de leche, en
 
polvo 26% con un alto nivel de recepci6n se logra un costo
 
de $24,20 el kil6gramo; en cambio si s6lo se fabrican 1.500
 
toneladas el valor asciende a $25,14. Ahora., si se produ­
den 1.500 toneladas con una baja recepci6n el costo aumenta
 
a $28,00.
 

Cuadro IV.9.21 Coeficientes de las ecuaciones de costos totales
 
para cada producto, en funci6n del nivelderecea
 
ci6n *. 
--en pesosde Diciembre de,1976--

C o e f i c i e n t e s
 
bo 	 b1
 

Nivel de recepci6n 1
 
Producto 20.O00ton/afio 30.OOOton/ano 40.O0ton/afio
 

Mantequilla 
Queso 

28,3628 
25,1497 

27,1176 
23,1331 

26,0916 
23,0321 

1,156,594 
3,373,726 

Leche fluida 
Leche polvo 26%m.g. 
Leche polvo 18%m.g. 
Leche polvo 12%m.g. 

3,0548 
24,2133 
22,5170 
22,9821 

3,0548 
22,4414 
20,7750 
20,5266 

2,7762 
21,3565 
20,0628 
19,5668 

1,496,930 
5,679,130** 
7,478,419** 
6,229,651** 

Leche en polvo 
descremada 21,2922 19,7235 18,7944 5,386,937** 

* 	 Ecuaciones de regresi6n de la forma: 
y = 0 + bl/x; dnde y= costo por kg de producto 

x= kg de elaboraci6n anual'del producto 
** 	 Para estos casos, x= kil6gramos totales de leche en polvo producidos, in­

cluyendotodos los tipos. 

IV.9.7 DETERMINACION.DE LOS.PUNTOS.DE EQUILIBRIOPARA CADA PRO-

DUCTO.
 

Para .determinar los puntos de.equiiibrio 1/ se asumen
 

1/ Punto de: equilbrio:
 
. =b 1/(P.V.-b)
 

Donde: x*. =punto de equilibrio 
-P.V. = preclo de vinta'del producto.

ob coeficientes, de.regresi6n determinadas -para- la ecuaci6n de 
Costostm--Cuadro: IV.21. 

http:LOS.PUNTOS.DE
http:DETERMINACION.DE
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losprecios incluidos en 
el Cuadro IV.9.22 y los'distintos
 
nveles de.recepci6n considerados.
 

Los resultados se presentan en el Cuadro IV.9.23.
 
En .4l se puede apreciar claramente que se logran fuertes eco
 
nomfas de escala cuando aumenta el nivel de recepci6n de le­
che.anual y el volumen de elaboraci6n de un producto. Por
 
ejemplo, para que la planta comience a obtener utilidades en
 
la.producci6n de leche 
en polvo al 26%, con un nivel de re­
cepci6n de 20.000 toneladas anuales, se necesitan destinar a
 
la secci6n 10.084 toneladas. Estos volOmenes bajan a 7.360
 
y"6.315 toneladas cuando los niveles de recepci6n suben a
 
30.000 y'40.000 toneladas ahio respectivamente.
 

Cuadro IV.9.22 	 Precios de venta de productos lfcteos de uni
 
planta de la Zona III (puestos en fAbrica).
 
--promedios anuales ponderados en pesos de
 
Diciembre 1976-­

..Ped d '. 	 Precio de venta $/kg
 

Mantequilla 	 40
 
Queso 
 34
 
Leche fluida 3,5
 
Leche en polvo 26% 	 29
 
Leche en polvo.18% 28
 
Leche en polvo 12% 27
 
Leche..en..pol.vo..descremada 26
 

Cuadro IV.9.23 	 Puntos de equilibrio para los distintos productos,

expresados en toneladas de leche equivalente para

diferentes niveles de recepci6n.
 

Puntos de equilibrio
 
Nivel de recepci6n ton/aio


OPrOducto....20000 
 30.000 	 40.000 

Queso.,-
Leche fluida 

3.858 
3.360 

3.142 
3.360 

3.113 
2.068 

Leche polvo_26% mg, 10.084 7.360 6.315 
Leche en polvo 19% m.g
Leche en polvo 12%mg.
Leche en polvo descremada 

13060 
15.665 
12.749 

9.910 
9.720 
9.560 

9.021 
8.470' 
8.329 

..ffted1T~a:*.. 284. . 256 238 

* Expresado en toneladas de crema al35%. 

http:Leche..en..pol.vo
http:polvo.18
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APENDICE .IV.10.
 
ESTUDIO DE PROGRAMACION TEMPORAL DE LA PRODUCCION 1/,
 

IV.10.1 DESCRIPCION GENERAL
 

Este estudio intenta analizar la situaci6n de una
 
empresa caracterfstica de la zona sur del pals. Se simula el
 
comportamiento de la estructura productiva de una planta di­
mensionada para procesar 20 millones de litros de leche al

aflo, con el fin de determinar las mezclas de productos que

optimizan la gesti6n econ6mica, sujetas a una mejor utiliza­
ci6n de los recursos. Para ello se adecOan los datos a un mo
 
delo de Programaci6n Lineal.
 

Como la estacionalidad de la producci6n es uno de
 
los problemas tlpicos de la zona, el modelo formulado conside
 
ro un horizonte de anflisis de un afio dividido en cuatro perlo

dos de tres meses cada uno. De esta forma se define como pe-­
rlodo I al comprendido entre Agosto y Octubre y asl sucesiva­
mente hasta el perfodo 4 que comprende desde Mayo a Julio.
 

La planta elabora tres tipos de leches en polvo: 12,

18 y 26% de materia grasa, junto a queso, mantequilla, leche
 
fluida, yoghurt y crema.
 

"" 
 Sobre los productos factibles de ser..almacenados, 
se
 
supone que al t~rmino del perfodo cuatro los niveles de inven­
tario deben ser nulos.
 

En la estructura del modelo se consideran los balan­ces 
de materiales por productos y proceios, disponibilidades

de materia prima, uso de la capacidad instalada, costos de inven
 
tarlo, costos financieros, perecibilidad de productos, costos di
 
producci6n, costos de materia prima, ingresos por venta y fluios
 
de caja.
 

Para desarrollar el anglisis, se determin6 la situa­ci6n 6ptima de .la planta en condiciones reales, y sobre fste se

introducen varlaciones que representan situaciones hipot~ticas
 
que podrfa enfrentar la empresa. Para cada una de 6stas, se ana
 
liza el comportamiento de la mezcla de productos y el Oxito eco­
nmco de las medidas adoptadas. El 6ptimo inicial estd basado
 
en datos reales de recepci6n y ventas de una planta similar a la

defini'da, esta situaci6n que se denomina Problema Base, se plan­
teacomo punto de referencia para comparar los'restantes casos.
 
estudiados,
 

1/.En este"Ap~ndice todas las cifras econ6micas est n expresadas en pesos

de"Diciembre de 1976.
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Una vez determinado este 6ptimo inicial, 
la primera
situaci6n que se asume es el efecto que tiene una 
duplicaci6n

dela demanda de leche en polvo, queso y mantequilla, supuesto
que considera la pequehia participaci6n que tienen las empresas
del tamaho de la definida, en el 
mercado de estos productos.

Esta situaci6n le doble demanda, mantiene en el
se planteo de
 
los cuatro casos restantes.
 

El segundo problema consiste en analizar qud ocurre

si se aumenta la recepci6n en el perlodo de invierno: para ds­to se supone que las disponibilidades de materia prima aumentan
 un 30% en el perfodo de Mayo a Julio, y un 15% en el perlodo de

Agosto a Octubre. 
 En forma similar a 6ste, el tercer problena
analizado simula las condiciones de la planta y determina el
6ptimo si la recepci6n fuera un 20% mayor en los 
cuatro periodos

definidos sin variar la estacionalidad.
 

Las dos altimas situaciones consisten en probar la
factihilidad de incorporar leche esterilizada o leche con sabor
 
y quesillo a la mezcla de productos.
 

En los Cuadros IV.10.1 al 
IV.10.6 se muestran los
principales resultados de composici6n de la mezcla de productos

a lo largo del 
ahio y los resultados econ6micos de las alternati­
vas plarnteadas.
 

En los Cuadros se 
utilizan las siguientes convenciones:
 con las letras P, V, D e I se abrevia el valor de la producci6n,

ventas, demanda e inventarios al final del 
periodo respectivamen­
te.
 

El valor de los kil6gramos de~materia grasa disponible
est~n-afectados por un factor- de rendimiento, mientras la leche
 
recibida no lo ests.
 

El flujo de caja y por tanto el costo financiero estgn
afectados por un 
costo fijo supuesto de $2.500.000 mensuales.
Para independizar los resultados de lo acertado de este valor, se
define la contribuci6n como la diferencia entre el 
ingreso por

ventas y los costos variables y financieros.
 

Por inter6s de la empresa en mantener la imagen, se con
sidera que debe ser satisfecha toda la demanda de productcs frescos.
Esta condici6n restrictiva la incluye el modelo y por eso se obser
va'6 el ventas--demanda--y producci6n son­en Cuadro IV.1O.I que las 

iguales; las cifras correspondientes a estos productos id6nti
son 
cas en los seis casos planteados, de alli que por efectos de pre­sentaci6n se muestran s6lo en 
el Cuadro IV.10.1 omiti6ndose en
el resto de ellos, pero para analizar las cifras econ6micas se de
be considerar la producci6n de estos 
productos que se mantiene
 
constante en todos los casos analizados.
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Cuadro IV.10.1 Estructura de producci6n en el
 
problema base. 
-­kil6gramos--

Periodo 1 2 3 4 

Producto AG-OC NV-EN FB-AB MY-JL Total 

L.Polvo P
V 

1.719 
1.719 

235.000 
0 

0 
196.000 

0 
39.000 

236.719 

"-12% D 65.000 54.600 196.000 39.000 
I 0 235.000 39.000 0 

P 25.000 101.000 0 0 126.000 
L.Polvo V 25.000 21.000 65.000 15.000 

18% D 25.000 21.000 65.000 15.000 
I 0 80.000 15.000 0 

P 160.000 38.036 258.363 0 R06.399 
L.Polvo V 160.000 134.400 416.000 96.000 

26% D 160.000 134.400 416.000 96.000 
I 0 353.636 96.000 0 

P 57.000 35.700 0 103.300 196.00 
Queso. V 57.000 0 24.000 115.000 

D 57.000 42.000 24.000 115.000 
I 0 35.700 11.700 0 

P 16.402 86.987 57.710 26.304 187.403 
Mantequilla V 16.402 86.000 45.000 40.000 

D 62.000 86.000 45.000 40.000 
I 0 987 13.696 0 

L.fluida PV 570.000570.000 570.000570.000 570.000570.000 570.000 2280.000570.000 

Crema PV 4.8004.800 4.8004.800 4.8004.800 4.8004.800 19.200 

Yoghurt PV 18.00018.000 18.00018.000 18.00018.000 18.00018.000 72.000 

Continia...
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Cuadro IV.10.1 Continuaci6n .....
 

Perfodo 1 2 3 4 

AG-OC NV-EN FB-AB MY-JL Total 

M.grasa disponible 95.758 250.022 157.976 68.980 572.736 
M.grasa utilizada 95.758 250.022 132.234 68.980 546.994 

Ingreso por ventas 11.420.549 8.900.008 24.922.892 13.260.262 58.503.711 

Costos variables 
Materia prima 4.841.647 12.964.052 6.979.005 3.772.686 28.557.390 
Producci6n 2.602.132 5.130.614 2.251.587 2.019;657 12.003.990 
Inventario 0 498.613 200.242 0 698.855 

Subtotal C.V. 7.443.779 18.593.279 9.430.834 5.792.343 41.260.235 

Costo financiero 176.161 1.044.633 697;262 733.729 2.651.785 

Contribuci6n 3.800.609 -10.737.904 14.794796 6.734;190 14.591.691 

Costo fijo 7.500.000 7.500.000 7.500.000 7.500.000 30.000.000 

Margen liquido -3.523.231 -2Q892.663 -13945.238 -14674.581 

Leche recibida 2.962.000 7.969000 4.474.000 1.828.000 17.233.000 

Contribuci6n unitaria 1,283 -1,347 3,307 3,683 0,847 
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Cuadro IV.10,2 Estructura de producci6n para la alternativa
 
de demandas dobles. 

-­kil6gramos--

Perfodo 1 2 3 A 

Producto AG-OC NV-EN FB-AB MY-,1L Total 

L.Polvo 
12% 

P 
V 
D 
I 

0 
0 

130.000 
0 

315.162 
0 

110.000 
315.162 

140.217 
400.000 
400.000 
553.379 

24.621 
80.000 
80.000 
0 

480.000 

L.Polvo 
18% 

p 
V 
D 

50.000 
50.000 
50.000 

160.000 
0 

42.000 

0 
130.000 
130.000 

0 
30.000 
30.000 

210.000 

I 0 160.000 30.000 0 

L.PoIvo 
26% 

P 
V 
D 

208.425 
208.425 
320.000 

270.000 
270.000 
270.000 

190.000 
0 

830.000 

0 
190.000 
190.000 

668.A25 

I 0 0 190.000 0 

Queso 
p
V 
D 
I 

0 
0 

115.000 
0 

0 
0 

84.000 
0 

48.000 
48.000 
48.000 
0 

78.880 
78.880 

230.000 
0 

126.880 

Mantequilla 
p 
V 

16.194 
16.194 

115.558 
50.530 

73.307 
90.000 

31.665 
80.000 

236.724 

D 124.000 172.000 90.000 80.000 
I 0 65.028 48.335 0 

Contin~a.... 
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Cuadro IV.10.2 Continuac16n.
 

Periodo 1 2 3 4 

AG-OC NV-EN FB-AB MY-JL Total 

Ingreso por ventas 11.742.126 10.737.459 24.903.191 18.725.311 66.108.087 

Costos Variables 
Mlateria Prima 4.848.509 12.98n.173 9.259.129 3.772.686 
Producci6n 2.610.171 5.197.313 3.187.609 2.059.680 
Inventario 0 442.457 377.920 0 

Subtotal. C.V. 7.458.680 18.619.944 12.824.658 5.832.366 44.735.648 

Costo financiero 160.828 937.993 755.966 524.117 2.378.904 

Contribuci6n 4.122.618 -8.820.478 11.322.567 12.368.828 18.993.535 

Costo fijo 7.500.000 7.500.000 7.500.000 7.500.000 30.000.000 

Margen liquido -3.216.553 -18.759.864 -15.119.323 -10.482.344
 

Leche recibida 2.962.000 7.969.000 4.474.000 1.828.000 17.233.000
 

Contribuci6n Unitaria 1,392 -1,107 2,531 6,764 1,102
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Cuadro IV.1O.3 Estructura de producci6n en la alternativa
 
de ms recepci6n en invierno.
 

-ki16gramos-­

4'Periodo 1 2 3 

NV-EN 	 MY-JL Total
Producto AG-OC 	 FB-AB 


P 0 315.162 140.217 24.621 480.000 
L.Polvo V 0 0 4000000 86.00 

12% D 130.000 110.000 400.000 80.000 
I 0 315.162 55.379 0 

P 50.000 160.000 0 0 210.000
 
L.Polvo V 50.000 0 130.000 30.000
 

18% 	 D 50.000 42.000 130.000 30.000
 
I 0 160.000 30.000 0
 

P 259.822 270.000 190.n00 n 719.822 
L.Polvo V 259.822 270.000 0 190.000 

26% D 320.000 270.000 830.000 190.000 
I 0 0 190.000 0 

48.000 126.8 174.448
P 0 0 

0 	 0 48.000 126.448
Queso 	 V 


D 115.000 84.000 48.000 230.000
 
I 0 0 0. 0 

P 4.973 115.557 73.307 39.797
 
Mantequilla V 4.973 68.631 90.000 80.000
 

D 124.000 172.000 .90...0p0 80.000
 
I 0 56;926 40.233 0
 

Continua...
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Cuadro IV.10.3 Continuacifn.
 

Perlodo 1 2 3 4 

AG-OC NV-EN FB-AB MY-JL Total. 

Ingreso por ventas 12.961.480 11.031.473 24.903.192 -20.428.781 69.324.926 

Costos Variables 
Materia Prima 5.357;012 -12.980.174 '9.259.129 4.861.290 
Producci6n 2;893.184 -5.197-313 3;187.609 2.618.826 
Inventario 0 -428.983 -.359.520 0 
Subtotal C.V. 8;250196.-18.606.470 .12.806.258 2.480.116 42.143.040 

Costo financiero 139.436 900.157 .715.319 478.651 2.233.563 
Contribuci6n -4.571.848- -8;475;154 11.381.615 17.470.014 24.948.323 

Costofijo. 7.500.000 7.500.000 7.500.000 7.500.000 30.000.000 

Margen:-lquido -2.788.717-18.003.150 -14.306.374 -9.573.027 

Leche'recibida, 3.406.,000 7.969;000 4.474.000 2.376.000 18.225.000 

Contribuci6n Unitaria 1,342 -1,064 2,544 7,352 1,369
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Cuadro IV.10,4: Estructura de producci6n en la alternativa
 
dewmfs recepci6n en el aflo. 

kil6gramos--

Perlodo 1 2 3 4 

Producto AG-OC NV-EN FB-AB MY-JL Total. 

P 0 461.550 18.450 0 480.000 
L.Polvo V 0 0 400.000 80.000 

12% D 130.000 110.000 400.000 
I 0 461.550 80.000 0 

P 50.000 160.000 0 0 210.000 
L.Polvo V 50.000 0 130.0,00 30.000 

18% D 50.000 42.000 130.0Q0 30,000 
I 0 160.000 .30.000 0 

P 274.678 270.000 314.775 0 
L.Polvo V 274.678 270.000 124.7,75 190.000 

26% D 320.000 270.000 830.000 190.000 
I 0 0 190000 0 

P 0 0 143.665 134.345 278.010 
Queso V 0 0 48.000 230.000 

D 115.000 84.000 48.000 230.000 
I 0 0 9.5.655 0 

P 17.479 156.382 51.477 31.705 257.013 
Mantequilla V 17.479 69..564 90.000 80.000 

D 124.000 172.000 90.000 80.000 
I 0 86.818 48.295 0 

Continua... 
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Cuadro IV.10.4 Continuaci6n.
 

Perfodo 1 2 3 

AG-OC NV-EN FB-AB 

Ingreso por ventas 13.896.504 11.428.210 28.309.539 

Costos Variables 
Materia prima 
Producci6n 

5.815.480 
3.094.779 

15.567;453 
6-237.913 

11.110.951 
3.589.133 

Inventario 0 578.090 585.004 

Subtotal C.V. 8.910.259 22.383.456 15.285.088 

Costo financiero 125.688 1.054M734 831.249 

Contribuci6h 4.860;557 -12.009.980 12.193.202 

Costo fijo 7.500.000 7.500.000 7.500.000. 

Margen liquido. .- 2.513.755 -21.094.689 -16.624.973 


9.563.000 .5.369.000
.Leche recibida. 3.554.000 


2,271
Contr.ibuci6nUnitaria... 1,367 -1,256 


4
 

YJL Total
 

24.216.712 77.850.965
 

4.498.418
 
2.392.419
 

0
 

6.890.837 53.469.640
 

381.517 2.393.188
 

16.944.358 21.988.137
 

7.500.000 30.000.000
 

-7.630.346
 

2.194.000 20.680.000
 

7,722 1,063
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,
Cuadro IV.105. Estruc'tura de producci6n en la alternativa
 
de: leche esterilizada. . .
 

--kil6gramos--


Perlodo .1 .2 
 3
 

Producto AG-OC NV-EN- FB-AB MY-JL 
 Total
 

P 0 -448.381 31.619 .0 480.flo 
L.Polvo V 00 	 400.000 90.0ono
 ..12% 	 D 130.000 110.000 , O.00 80.000
 

I 0 448.381 80.000 0
 

P 50.000 160.000 0 0 210.000

L.Polvo V 50.000 
 0 130.000 30.000
 

18% D 50.000 42.000 130.000 30.000
 
I 0 160.000 30.000 0
 

P 102.957 0 190.000 0 292.957
L.Polvo V 102.957 0 0 190.000
 

26% D 320.000 270.000 830.000 190.000
 
I 0 
 .0 190.OO 0
 

P 0 0 48,000 	 0 48.000

Queso V 0 0 
 48.000 0
 

D 115.000 84.000 
 48.000 230.000
 
I 0 0 
 0 0
 

P 23.785 159.755 53.121 29;,768 266.429
Mantequ4illa 	 V 23.785 72.643 
 90.000 80.000
 
D 124.000 172.000 
 90.000 80:000
 
I 
 0 87112 50.232 0
 

P 919.989 919.989 1.169.934 1169.934 4.179.846

Leche V. 919.989 919.989 -1;169.934 1.169.934
Esterilizada 0*,
 

I 0 	 .
0 0 0
 

• En estos casos lademandanoconstituye unarestricci6n. !
 



cuadro iV.10.5 Continuacion
 

Per1odo 1 2 '3 4 

AG-OC NV-EN FBAB. MY-11L Total 

Ingreso por ventas 14.023'270 8.225.524-.30.846.456 .21:.652.981 74.,748.331 

Costos.variables 
Materia prima .848.514 12.980..177 9.259.129. 3.772.685 
Producci6n: 4Y303990 7.116.660 5.411.689' 4.027T.25 
Inventario '0 ' 569.637 A08.327 0 

Sub-total .C.V. 9.152..504 20.666.474 -15079.145 .7.800.110 52.698.233 

Costo financiero 131.457 1.135.077 778.465 499.745 2.544.744 

Contribuci6n 4.739.409 -13.576.027 14.988;846 -13.353;126 19.505.354 

Costo fijo 7.500.000 7.500.000 7.500.000 .7.500.000 30.000.000 

,Marge llquido -2.629.133.-22.701.540 -15.569.307 -9.994.901 

Leche recibida .2.962.000 7.969.000 4.474.000 1.828.000 17.233.000 

ContribUci6n Unitarta 1,600 -1,704 3,350 7,302 1,132
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CuadroIV..10.6 Estructura de produccifn enla~alternativa
 
de,leche,con sabor y auesillo.
 

:--kil6gramos--


Periodo 1 2 3 4
 

Producto AG-OC NV-EN FB-AB MY-JL Total.
 
P 0 : 358.421 76.599 A4.980
480.000
 

L.Polvo V 0 0 400.000 80.000
 
12% D 130.000 110.000 A00.000 80.000
 

I 0 358.421 35.020 0
 

P 50.000 160.000 0 0 210.000
 
L.PolVo V 50.000 0 130.000 30.000
 

18% D 50.000 42.000 130.000 30.000
 
I 0 160.000 30.000 0
 

P 195.356 151.072 190.000 0 536.428
 
L.Pol.vo 	 V 195.356 151.072 n 190.000


26% D 320.000 270.000 830.000 190.000
 
I 0 0 190.000 0
 

P 0 "8.000 0 48000
 
Queso .V 0 0 48.000 0
 

D 115.000 84.000 48.000 230.000
 
I 00. 	 0' 0
 

P 17.134 130.002 59.325 :35.972 242.433

Mantequila 	 V 17.134 55.,298 90,000 80.000
 

D 124.000 172.000 .90.000 80.000
 
0 74.704 44.028 0
 

P 114-.000,, 0 114.000 114..000 342.000
 
Leche con V 114.000 0 114.000 114.000
 

sabor D 114.-000 114.000 114.000 114.000
 

Pp114.0000 ~1 	 1.14.000 114.000 342.000

Quesillo 	 V 0 
 114.000 114.000 114'000n
 

D. . 114.000 114.000 114.000 114.000
 

Contina....
 

http:L.Pol.vo
http:CuadroIV..10
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Cuadro IV.10.6 Continuaci6n.
 

Perlodo 121 3 4 

AGDC NV-EN FB-AB MY-JL Total 

Ingreso por ventas 11.853.806 10.018.912 27.840.630 18.858;056 68.571.404 

Costos Variables 
Materia prima 4.848;510 12.980.220 9.259.080 3.772.658 
Producci6n 2.625.849 5;584;422 3.554.099 2.595.244 
Inventario 0 .487920 346.560 0 

Subtotal C.V. 7.474.359 19.052.562 13.159.739 6.367.902 46.054.562 

•Costo financiero 156.028 990.512 680.992 465.534 2.293.066 

Contribuci6n -4.223;419 -10.024.162 13.999M909 12.024.620 20.223.786 

Costo fijo 7.500.000 7.500.000 7.500.000 7.500.000 30.000.000 

Margen liquido -3.120.553,-10.810.232 -13.619850 - 9.310.689
 

-Leche recibida. 2.962.000 .7969.000 4.474.000 1.828.000 17.233.000
 

Contribuci6n:Unitaria 1,426 -1,258 3,129 6,576 1173
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IV.IO.2 ANALISIS DE RESULTADOS.
 

Como sepuede observar a,travds.de los cuadros re­
6c1
n presentados, la respuesta del modelo en cuanto a las. ca­

racteristicas de la mezcla, es bien ajustada a la realidad.
 
,Para entender el comportamiento de la combinaci6n de productos
 
es indispensable mostrar el valor de-los.principales coeficien
 
tes alimentados al modelo; dstos representan-la contribuci6n
 
unitaria de cada producto definida como el ingreso menos los
 
costos de materia prima y producci6n. Sus valores se muestran
 
en el Cuadro IV.10.7.
 

Cuadro IV.10.7 Algunos.coeficientes del, modelo
 
--$/kilgramo--


P1ecr Tbado*1 

1 2 3 

Producto 	 AGO-OCT NOV-ENE FEB-ABR MAY-JUL.. 

L. Polvo 12% 	 5,63 0,69 7,93 8,86
 
L. Polvo 18% 	 11,60 2,28 9,34 10,83

L. Polvo 26% 10,42 6,68 4,36 8,12
 
Queso 8,35 -0,21 14,51 6,71
 
Mantequilla. 9,60 12,61 21,90 14,02
 
Leche fluida 2,09 0,51 1,14 0,97
 
Crema 	 2,69 10,00 9,24 -2,55
 
oghurt 9,52 1,53 6,36 -6,33
 

Esta matriz es la base sobre la aue se sustenta el
 
comportamiento del modelo; un error o variaci6n en ella nor­
malmente trae consigo un cambio en la-respuesta del mismo, de
 
ahl la necesidad.que las empresas cuenten con uneficiente sis
 
tema de informaci6n y de registro.de datos, de forma tal que."
 
los coeficientes incorporados.,en-un modelorde an'lisis del sis.
 
tema sean los mAs-exactos posibles.
 

En este-caso se ha-supuesto.que -la empresa para man.
 
tener la imagen, debe..satisfacer -la .demanda"-de.-productos fres­
cos y,,por.tanto,.el.anflisis.se basa:.principalmente en el otro
 
tipo-.de productos.
 

http:tipo-.de
http:y,,por.tanto,.el.anflisis.se
http:registro.de
http:travds.de
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Los coeficientes reci6n expuestos son los que defi­
nen'las',caracterfsticas de la mezcla de productos, ya aue equi
 
valen'."aproximadamente a la contribuci6n unitaria de los produc
 
tos factibles de fabricar.
 

Para analizar los resultados de cada uno de los
 
problemas resueltos, se usa un Indice comocontribuci6n por

kil6gramo de leche recibida; en el Cuadro IV.10.-R se muestra
 
la4variaci6n estacional de este Indice-Dara cada una de las
 
situacianes simuladas.
 

Cuadro IV.10.8 Variaci6n estacional de-.la-contribuci6n unitaria
 
--$/kg recepcionados en el perlodo--


Periodo
 

1 2 3 4
 

Problema AGO-OCT NOV-ENE FEB-ABR MAY-JUL Agio 

Base 1,283 -1,347 3,307 3,683 0,847 
Dobles demandas 1,392 -l107 2,531 6,764 1,102 
Mfs recepci6n en invierno 
M~s recepci6n en el afgo 
Leche esterilizada 

1,342 
1,367 
1,600 

-1,064 
-1,256 
-1,704 

2,544 
2,271 
3,350 

7,350 
7,722 
7,302 

1,369 
1,063 
1,132 

Leche con sabor y quesillo 1,426 -1,258 3,129 6,576 1,173 

De los resultados del problema base-se.puede ver aue
 
la producci6n.de'las leches en polvo-se centraliza.'en el pero­
do.de,'verano; en forma opuesta se comporta el.queso' que utiliza
 
grar parte dela leche-disponible en invierno.
 

Debido ala alta rentabili.dadlde.la-mantequilla, a
 
la emdpresa le interesa-vender-el mAxima posible., Pero la can­
.ttidad 6ptima a producir-estA determinada oar la cantidad de ma­
.teria.grasa presente-enlos-restantes.productos.,.es'decir, la
 
cantidad 6ptima a producir.de mantequi.lla se logra cuando el
 
axcedente-,de-materia grasa es igual a la.cantidad requerida pa­
ra acompaflar los s6lidos no grasos en los demfs.productos.
 

El costo fijo que se estim6.fui de.$30.000.000 por
 
aflo, pero estA claramente.,sobreevaluadoporoue el tamaflo de
 
la planta es del-orden de 20.000.000 de-litros/aflo. Por esta
 
raz6n, el:.valor.:de los flujos-de-caja-es siempre-negativo. So­
bre la contribuci6n incide-s6lo indirectamenteatravds del cos
 
to financiero ._Esta consideraci6n-debe ser inclulda en todo,
 
anflisis que se-haga-con estas cifras.
 

http:producir.de
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El primer resultado aOn tiene una distorsi6n que se 
basa en que el modelo recomienda no utilizar toda-la materia 
prima disponible en el perlodo 3--Noviembre-Enero. Esta situa 

,
ci6n se produce porque la disponibilidad en los Periodos 3 y 

--Noviembre-Abril--sobra 
 satisfacer las demandasoara en igual 
lapso. 

plantas 
El supuesto de doble demanda est -basado en 

con caracteristicas de la definida,-tienen una 
que las 
parti­

cipacl6n marginal en el mercadode leches-en nolvo, cueso y 
mantequilla. Bajo este supuesto de doble demanda, la emDresa 
aumenta su contribuci6n anual en )4.400.0OO, equivalente a un 
30% de aumento de la contribuci6n y exclusivamente oor incen­
tivar las ventas de aouellos productos m~s rentables. En el 
caso anterior, por ejemplo, en el periodo-3--Noviembre-Enero-­
se vendla el total demandado de leche en Dolvo 26%, en el-caso 
actual se prefiere vender de-los otros productos oue tienen un 
mayor margen bruto. 

Uno de los problemas m~s grandes que-enfrentan las'
 
-plantas del Sur es la estacionalidad-de..la producci6n de leche,
 
por esto es deseable medir cu l es el efecto-a-ob'tener.si una
 
empresa orienta sus esfuerzos a-disminuir-.enpoarte esa esta­
cionalidad.
 

Se considera-una-mayor.:disponibi.lidad de leche en
 
los periodos de minima y el modeloresponde,-conun aumento del
 
24% sobre la contribuci6n unitaria del-caso, de-dobl-e-demanda 1/.
 
Esto si gnifica un aumento en.la contribuci6n anual del orden
 
de los 6.000.000, que servirian en parte-oara.-financiar los
 
-esfuerzos realizados para lograr esta-mayor recepci6n.
 

La mezclade-Droductos se comoorta de, igual forma
 
que en-el caso anterior y la mayor receoci6n de'5%,en el perio
 
do 1--Agosto-Octubre--es-absorbida pqr la leche en polvo de 26i.
 
El aumento de la disponibilidad-de-30%-en el periodo '.--Mayo­
Julio--es absorbido por el queso. En-ambos casos"6stos son los
 
productos de mayor margen bruto que tienen-demandas insatis.fe­
chas en esos perlodos.
 

Al suponer que-se-nuede-aumentar-la-receoci6n un 20%
 
a lo-largo del ahio, la mezcla de productos sufreimportantes
 
variaciones porque se puede satisfacer algunas demandas que an-.
 
tes no lo estaban. La contribuci6n unitari,-disminuye un 3,5%
 
con respecto al problema-con demandas-dobles; esto necesaria­
mente debe ocurrir, porque los nuevos productos en la mezcla
 
son menos rentables que los que l1a componian.- En todo caso esta
 

1/ En este ap6ndice a diferencia del anglisis realizado en el texto, las.
 
comparaciones de las diversas alternativas se efect~an- con la situa­
ci6n de doble demanda.
 

http:insatis.fe
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medida*,aporta una mayor contribuci6n anual de$3.00.O00, parte
 
de ella.debe,ser destinada a financiar-los.esfuerzos..realizados.
 

Como primera alternativa-de-nuevos oroductos, se.con.
 
sidera la incorporaci6n.deleche esterilizada a-l-a -mezcla normal
 
de 1T empresa.
 

Los coeficientes-de-contribuci6n-unitari-a incorpora­
dos al-modelo son los que se presentan-en-el siguiente Cuadro.
 

Cuadro IV.10.9 Coeficientes-de-leche esterilizada
 

Perlodo 	 1 2 3
 

Coeficiente 	 1,75A' 0,042 0,6R9 n,701
 

Nuevamente la mezcla de productos sufre variaciones
 
importantes y para comorenderlas no basta con observar el valor
 
de los coeficientes, Porque los equivalentes-de-leche son muy
 
diferentes entre el grupo de productos leche en-nolvo, queso y
 
mantequilla, y la leche esterilizada--10:1.aoroximadamente.
 
Por ejemplo, en el periodo 1--Agosto-Octubre--l'a leche en polvo
 
de 26% ha disminuldo en 105 toneladas,.la disminuci6n en la con
 
tribuci6n por este concepto es menor que el aumento ocasionado­
por-la producci6n y venta de casi 920 toneladas de leche este­
rilizada.
 

La contribuci6n aumenta en un 2,7%, es-decir, $500.000
 
por sobre el problema con demandas dobles. -Un valor estimado
 
mlnimo de los gastos-que ocasiona la-inversi6n en equipos y edi­
ficios es $1.000.000 anuales,. Por esta-raz6n, la alternativa
 
-no es atractiva-y-la respuesta del-modelo.no-es Dara evaluar
 
el 	16xito de la-inversi6n, sino que mide-el..efecto econ6mico de
 
incorporaci6n del-producto 1/.
 

De id~ntica forma-se-considera-la posibilidad de pro­
ducir leche con sabor y quesillo. LAos-coeficientes-'de contribu­
ci6n unitaria para estos-nroductos son los-que se muestran en,
 
el siguiente Cuadro.
 

1/	Debido a cue se comoara con el caso de.dmandas-dobles,:,la alternativa no
 
parece'rentable y considerando las bases, del anflisis-,las conclusiones
 
tanto del texto como del angndice-son,igualmente vflidas.
 

http:toneladas,.la


'uadro IVl 10 	 Coeficientes lec'he con sabor yciuesil1o
 
--$/kil6gramo- .
 

P'er I o'd o 
1: 2 3 4'
 

Producto 	 AGO-OCT NOV-ENE FEB-ABR' 
 MAY-JUL
 

Leche con sabor,.-	 1,96.. 0,25 0,89 0,94
 
Quesillo 	 4,12 - 3,45 6,15 5,55
 

Para comoarar 	estos indices con los del Cuadro IV.10.7
 
se debe incluir el concepto de rentabilidad .oor eauivalente de
 
leche, de esta-forma~la-mezcla de. oroductos.6otima es la mostra­
da en el Cuadro IV.10.6.
 

El aumento-en-la contribuci6n unitaria es de 6,4%
 
con respecto al oroblema-con dobles demandas;-6sto significa
 
una mayor contribuci6n de-$1.200.000 al afio;.-Si- se justifica
 
con seguridad el nivelde-demanda.suouesto, la alternativa es
 
altamente-atractiva,-porue.las..emoresas.con.l.as..caracteristicas
 
de la-definida normalmente-tienen-la-estructura -roductiva re­
querida para-elaborar-estos Droductos.
 

Para-analizar-ios-resultados-.que.:se-oresentan se debe
 
tener presente lo 'siguiente:
 

-,Las.cifras.de-.margen-lIiuido.y-,.,por lo tanto, el
 
costo financiero est~n-afectados-oor..el costof.ijo,.esto imli­
ca que-con otro-valor-de 6ste-serian diferentes,..- in embargo,"
 
un cambio en el costo fijo norinvalida. ninguna.del'as conclusio­
nes que de los modelos se-obtienen, debido-a-que.-estIos no evitan
 
los mfrgenes negativos prefiriendo endeudar.se-.para producir.
 

- El-modelo-no exhibe-atributos que-no-le hayan sido 
conferidos y, 	,por tanto, sus 
respuestas- estfn condicionadas :a
 
como fu6 formulado.
 

IV-10--3, CONCLUSI-ONES-.FINALES DEL CASO
 

Aceptando como verdaderas:-las..hi6tesis-.planteadas y 

consi derando las -cara cter"Is ti cas-de. esta-pI antaA.ti.p'o,. se puede

.cIoncltul r: 	 e 

http:altamente-atractiva,-porue.las..emoresas.con.l.as
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- Se debe realizar un esfuerzo empresarial de mag­
.nitud con tal de aumentar la participaci6n de la empresa en 
el mercado de leche en polvo, cueso y mantequilla. Se cono­
ce.-la magnitud de la contribuci6n extra generada, por 1o tan
 
to'se sabe aproximadamente cuinto puede ser invertido en ese
 
esfuerzo.
 

- La composic16n estaclonal de la mezcla de produc 
tos se define en base a dos factores: el nrimero de ellos
 
tiene relaci6n con la contribuci6n unitaria de cada producto,
 
pero estrechamente relacionado con el segundo factor que es
 
la disponibilidad de materia prima por periodo. Por ejemplo,
 
en el problema con doble demanda, no se produce leche en pol
 
vo 26% en el perlodo 4-.Payo-Julio, poroue conviene destinar
 
la disponibilidad de materia prima a otros productos, satis­
faciendo la demanda de esta leche con lo producido en el pe­
riodo anterior. En este sentido el modelo es absolutamente
 
racional y decide sus resultados exclusivamente en base a in
 
dices econ6micos.
 

- La mayor tontrlbuci6n lograda por aumento en la 
recolecci6n, permite incurrir en costos mayores por este con­
cepto; por ejemplo, se podrfa tener costos de recolecci6n ma­
yores por tener nue ir a huscar leche a distancias mayores. 

Por otra-parte, se puede aumentar la contrihuci6n
 
al disminuir la estacionalidad de la producci6n de leche. Par
 
te.rde esos excedentes pueden ser destinados a incentivar a
 
los productores para cue atenien la estacionalidad de sus ofer
 
tas de leche.
 

- Despuds del anglisis realizado, se deduce oue se 
debe. fortalecer el estudio de incorporaci6n de leche con sabor 
y quesi1.lo como nuevos productos. Bajo los supuestos de deman 
da y precios, ambas alternotivas son bastante atractivas.;
 

Con respecto a la leche esterilizada, no parece

atractivo producirlar en una empresa como la definida. Delas,
 
cifras-resultantes se observa oue el aumento en la Iontriuci6n
 
no6 alcanza a financiar los gastos de la inversi6n requerida.­

http:quesi1.lo
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•' APENDICE IV.11_ 
ESTUDIO DEPOLITICAS DE PROMOC-ION"-PRECIOS.-VENTAS
 

IV. 11.1 DESCRIPCION GENERAL
 

Este estudio analiza la situaci6n de una planta
 
consumo elaboradora de productos fres
cercana-a los centros de 


volumen de 50 millones de litros
 cos, deffinida para procesar un 

ali aflo con una capacidad instalada de 50O.0f0 lt/d~a de recep­

ci6n.
 

Debido al problema de'mediano plazo que enfrentan 

las empresas caracterfsticas de la Zona I, se implementa un 
un horizonte de anil-isis de 6 meses, di­modelo-que considera 


vidid'o en tres perlodos de dos meses cada uno.
 

La estructura productiva incluye leche fluida con
 

3 y 2,5% de materia grasa, yoghurt, yoghurt con frutas, quesi­

lo, queso fresco, crema y mantequilla y sus porcentajes rela­
tivos quedan definidos principalmente, por la incorporaci6oi de
 

relaclones relativas a capacidad de pretratamiento, capacidad
 

por lfnea de producci6n, disponibilidad de materia prima, defi
 
to­nici6n de las diferentes pollticas, definici6n de la leche 


tal utilizada, tramo de utilizaci6n del combustible de acuerdo
 
productores y
al volumen procesado, compras de leche a nuevos 


compra de mantequilla en el mercado.
 

El problema que se estudia con el modelo es el de
 

seleccionar la polltica de promoci6n-precios que cptimiza la
 
utilidad neta actualizada; para el-efecto se definen 19 poll­

ti'casque incluyen diversas posibilidades de. precios con di'fe
 

rerites- gastos de promoci6n, cada una con un'determinedo niveT
 
de.demanda asociado.
 

Las alternativas definidas seidetallan en los Cuadros
 
este muestran los respectivos
IV.l1.1 y IV.11.2; en ltimo se 


niveles de demanda asociados'a. cada una de ellas, referidos a
 

la demanda original que se presenta en el cuadro IV.11.3.
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Cuadro IV.1l.l 	Caracterlsticas de las'alternativas~de
 
polfticas de precio-promoci6n definidas.
 

1.Mantenci6n de nrecios a moneda'real--s6lo varlacl6n estaclonal, con'-,
 
las siguientes polticas de promocl6n:
 

a. $ 200.000 en cada perfodo orlentada a todos los productos
 

b. $ 600.000 en perfodo 1
 
$ 1.200.000 en perfodo 2
 
$ 600.000 en perfodo 3
 

orientada a todos los productos.
 
c. $ 2.000.000 en perfodo 1
 

$ 800.000 en perlodo 2
 
$ 400.000 en perfodo 3
 
orientada a todos los productos
 

d.	$ 600.000 en perTodo 1
 
$ 600.000 en perfodo 2
 
$ 1.600.000 en perfodo 3
 

orientada a todos los productos.
 
e. $ 1.400.000 en perfodo 1
 

$ 1.000.000 en perlodo 2
 
$ 1.200.000 en perlodo 3
 
orientada a productos no leche--yoghurt, quesillo, etc.
 

2.	Bajar el precio de la leche de 3%materia grasa en un 2% en los pe­
rfodos 2 y 3.
 
Campafa de promoci6n:
 

$ 1.200.000 en perlodo 1

$ 600.000 en perlodo 2
 
$ 300.000 en perlodo 3
 

3.	Bajar el preclo de la leche de 3%materia grasa en un 2%y de los.-,pro\. 
ductos no leche en un 3%en perfodos 2 y 3. 
Campahia de promoci6n:
 

$ 1.400.000 en perfodo 1
 
$ 800.000 en perlodo 2
 
$ 300.000 en periodo 3
 

(Contlnaa.,..)
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Cuadro IV.ll.l (Continuaci6n)
 

4.Bjar preclo leche de 3%materia grasa en un 2%en perlodo 2 .yU 5%
 
en perfodo 3.'
 

Bajar precio productos no leche en un;3% en perfodo 2, un6% en pe­
,rfodo 3.
 

Campaa de promoci6n:
 

a.$ 1.600.000 en perlodo 1
 
$ 1.000.000 en perfodo 2
 
$ 600.000 en perfodo 3
 

b.$ 1.000.000 en perfodo 1
 
$ 800.000 en perfodo 2
 
$ 300.000 en perfodo 3
 

5.Subir precic de leche de 3%materia grasa un 2%en los tres perlodos.
 

Campaha de promoci6n:
 

a. $ 200.000 perfodos 1,2 y 3.
 

b. $ 1.200.000 perfodo 1
 
$ 800.000 perlodo 2
 
$ 600.000 perfodo 3
 

6.Bajar 3% precios en productos no leche en perfodos 2 y 3
 

Con promocion:
 

$ 1.000.000 en perfodo 1
 
$ 500.000 en perfodo 2
 
$ 300.000 en perlodo 3
 

7.Bajar precios en productos no leche 5% en perlodo 2 y 8%en perfodo 3.
 
Con polfticas de promoci6n:
 

a. $ 1.000.000 en periodo 1
 
$ 800.000 en perlodo 2
 
$ 500.000 en perfodo 3
 

b. $ 1.600.000 en perfodo 1
 
$ 1.000.000 en perfodo 2
 
$ 600.000 en perfodo 3
 

8.Subir precios de productos no leche un 3% cada perfodo, con polTticas
 
de promoci6n:
 

a..$ 200.000 cada perlodo
 

b.$ 1.200.000 en perfodo 1
 
$ 800.000 en perlodo 2
 

600.000 en perfodo 3
 

(Cnntlnla...
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Cuadro IVI.1. (Continuacl6n)
 

9.Bajar precio yoghurt 10% en perfodo'2 y 39 con promoci6n:
 

$ 800.000 en perfodo 1
 
$ 600.000 en perlodo 2
 
$ 400.000 en perfodo 3
 

10. Subir precios de leche 3%materia grasa en 2% y productos no leche
 
3% cada perlodo, con polfticas de promoci6n:
 

a. $ 400.000 cada perlodo
 

b. $ 2.000.000 en perlodo 1
 
$ 1.400.000 en perfodo 2
 
$ 1.000.000 en perfodo 3
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Cuadro IV.11.2 -Efecto en la demanda de cada unade las
 
pOlfticas-definidas.'
 
--en % de variaci6n de'la demanda-original--


Productos
 
Leche 2,5% MG Leche 3,0% MG Productos no leche


.perfodo perlodo 	 perfodo
 

Polftica N* .1 Z 1 	 1 e 3
 

l.a 0,0 0,0 0,00 090 0,0 0,0 0,0 0,0 0m0
 
1.b 1,0 1,5 1,5 1,5 2,0 2,0 2,0 2,5 2,5

1.c 2,5 3,0 2,0 3,0 3,0 2,5 3,5 4,5 4,0
 
l.d 1,0 1,5 2,0 l15 2,0 2,5 2,0 295 3,5
 
l.e 1,0 1,5 1,0 2,0 2,5 2,0 4,0 4,5 4,5
 

2 2,0 7,0 6,0 2,0 7,0 6,0 2,0 3,0 3,0
 

3 2,5 8,0 8,0 2,5 8,0 8,0 3,0 9,0 9,5
 

4.a 3,5 7,5 12,0 3,5 7,5 12,0 4,0 9,0 14,0
 
4.b 2,5 6,5 11,0 2,5 6,5 11,0 3,0 8,5 13,0
 

5.a -2,0 -1,0 -1,0 -6,0 -5,0 -4,0 -2,5 -2,0 -15,0
 
5.b 0,0 0,0 0,0 -3,0 -3,0 -2,0 -1,5 -1,5 - 1,0 

6 2,5 4,0 4,0 2,5 4,0 4,0 3g0 8,0 7,0
 

7.a 2,5 5,0 8,0 2,5 5,0 8,0 3,0 13,0 18,0.
 
7.b 3,0 6,5 9,5 3,0 6,5 9,5 	 4,0 15,0 20,0
 

8.a -2,0 -1,0 -1,0 -2,0 -1,0 -1,0 -6,0 -5,0 -4,0
 
8.b -0,5 -0,5 0.0 -0,5 -0,5 0,0 -4,0 -2,0 -1,5
 

9 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5! 1,5 	 2,5 2,0 2,0
 
6,0 -19,0 21,0*
 

.10a -5,0 -4,0 -3,5 -5,0 -4,0 -3,5 -6,0 -5,0 -4,0
 
1O.b -3,0 -,0 -1",0 -3,0 -1,0 -1.0 -2,0 -2,0 -41,0
 

* Corresponde a variaciones en yoghurt. 
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Cuadro IV.ll.3 Demadaoriginalcorrespondiente aIa 
politica l.a definida.
 

Producto 


L. Fluida 25% m.g. 


L. Fluida 3% m.g. 


L. con sabor 


Yoghurt 


Voghurt con frutas 


Manjar. 


Quesillo 


Queso 


Man.tequilla 


Crema 


Unidad 


litros 


litros 


litros 


0,18 litros 


0,18 litros 


kil6gramos 


400 gramos 


kil6gramos 


kil6gramos 


kil6gramos 


D e m a. n d a 

Periodo 1 Perlodo 2 Perlodo 3 

3.273.548 3.146.809 3.143.528 

3.725.131 3.903.171 4.258.R70 

150.000 160.000 170.000 

2.400.000 2.595.624 2.861.684 

1.050.000 1.100.000 1.200.000 

20.774 18.546 15.01n 

250-.444 290.270 313.941 

3.916 5.402 5.496 

134.859 125.383 113.612 

118.131 119.383 125.929 
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IY,1i ,a'RESULTADOS
 

El anlisis con todas :las politicas de Dromoci6n-Dre­
cios definidas, muestra que la 60tima result6 ser la oolitica
 
1O.a, es decir, subir precios de leche con 3% de materia grasa
 
un 2% y productos no leche 3% en cada Deriodo, pastando $4n0.n0o
 
de promoci6n en cada perlodo.
 

Se adquieren 2.481.898 it de-leche a nuevos Droduc­
tores y 303.784 kg de mantequilla en el semestre. Esta mayor
 
cantidad de materia prima requerida, se debe al aumento en la
 
capacidad de una de las lIneas de producci6n, unido a un sunues­
to de mayores ventas de los productos de esa linea. La utilidad
 
neta actualizada, incluyendo costos fijos, es-de $2.909.412 en
 
el semestre. Segiun las relaciones demanda promoci6n-preciios
 
que se estima la respuesta indica que lo mAs conveniente es su­
bir los precios, aunque fsto signifiue una disminuci6n en las
 
ventas.
 

Posteriormente, se efectua un-segundo orocesamiento
 
del modelo; esta vez se eliminaron todas-aquellas polfticas cue
 
involucran alzas-en los-precios y el modelo selecciona como 6n­
tima la politica l.a. Es decir, mantenci6n de Precios en mone­
da real y promoci6n minima de $200.000 oor perlodo.
 

La leche adouirida a nuevos productores es 3.576.122
 
litros, las compras de mantequilla ascienden a 314.571 kg en los
 
tres perrodos.
 

La utilidad-neta actualizada-es-de$1..351.035 en el
 
semestre.
 

Ambos resultados-indica'n-claramente que la relaci6n
 
demanda-promoci6n-precios estimada,..conduce .a gastar 1o menos
 
posible en promoci6n y a no bajar precios.
 


