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 CAPITULO IV -
 ELABORACION -

~4.1- "INTRODUCCION -
S E1 capitulo que se presenta a continuacidn estudia
el sector industrial lechero nacional por medio de un diagnés
~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 pro-
- fundidad, proponiéndose diversas alternativas para solucionar
los. La estructura del capitulo comprende cuatro grandes sec-
ciones que corresponden a una descripcidon introductoria del

sector industrial, su.andlisis técnico, su andlisis econémico
y finalmente la oneracién de abastecimiento de leche.

ET andlisis técnico se basa en-una descripcidn y es
tudio de Tos recursos humanos y fisicos del sistema, el volu-
men de elaboracién y las caracteristicas de operacidon del mis-
“mo, es decir, se describen las facilidades .con que cuenta la
industria lechera y los niveles de utilizacign de ella. Ambos
puntos son los que definen la eficiencia de los factores de
produccidn, parametro que permite medir el rendimiento técnico
del sistema elaborador. La seccién finaliza con una descrip-
cion de los residuos de 1a elaboracién y sus diferentes posibi-
lidades de uso.

‘ - E1 andlisis.econdémico por su parte, comprende el es-
tudio de dos plantas, una elaboradora de productos frescos,
ubicada en las cercanfas de Tos .grandes centros de consumo y
la otra, elaboradora de productos factibles de conservar que
~se ubica en las zonas de alta produccidn lechera. Es decir,

plantas tipicas de.la zona.central y sur de Chile respectiva-
‘mente.- Para cada.una de ellas se. define su estructura de costos

y se analiza su sensibilidad. frente a diversos cambios en la es-

tructura productiva, posteriormente.-y siempre analizando ambos
“tipos de plantas, se evalian- diferentes alternativas de optimi-

zacion econdmica a través de las cuales las empresas pueden me-

jorar sus productividades. s

- E1 abastecimiento de leche se inicia con una defini-
cidn-del sistema, pasando después-a una descripcidn de sus dis-
tintas fases operativas--produccidén, maneijo de.l1a leche en el
predio y transporte; sigue con-un andlisis de sus caracteristi-
cas econémicas y termina tratando problemas- de calidad de la
leche cruda asociados al abastecimiento.

: E1 capitulo. que contiene 11 Apéndices, en los que
principalmente 'se entregan mayores antecedentes que. apoyan las
afirmaciones del texto principal, finaliza con un resumen de
conclusiones que se desprenden del diagn6stico y de las

V.1
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alterrativas de solucidn investigadas para los problemas més
relevantes que se detectaron.

4.2 SECTOR INDUSTRIAL LECHERO NACIONAL

4.2.1 DESCRIPCION GENERAL Y DEFINICION DE ZONAS

El pafs cuenta en la actualidad con cuarenta y cua
tro plantas lecheras instaladas. De ellas sélo cuarenta y
dos estuvieron en actividad durante 1976 con una recepcidn to
tal de leche de 594 millones de litros. E1 catastro nacionaT
de estas industrias ldcteas 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 recepcidn y elabora-
cion en el afio 1976. Las plantas se encuentran distribufdas
a lo largo de todo el pafs, con una concentracién en las regio
nes de alta produccidon de leche que se ubican al Sur de la ca-
pital. Por esta razdn, se puede afirmar que el sector leche-
ro nacional se encuentra representado fundamentalmente por 1la
zona comprendida entre Aconcagua y Chiloé, ubicdndose en ella
sobre el 99% de la recepcidn nacional de leche. E1 presente
estudio centra su atencién sobre esta zona, considerando que
su andlisis es representativo de Ta realidad nacional.

Este territorio es pesible dividirlo en cuatro ma-
crozonas que presentan caracteristicas muy particulares. En
el mapa 4.1 se muestra un esquema de éstas y la ubicacién de
las plantas lecheras que las componen; en el Cuadro 4.2 se deta
Tlan sus caracteristicas de recepcién y produccidn mis importan_
tes. En este dltimo aspecto, el estudio hace referencia sé6lo a
Tos productos ldcteos de mayor relevancia, no considerdndose
productos como Teches evaporadas, condensadas y alimentos dieté
ticos por no disponerse de informacién rara realizar un estudio
tecnoldgico acabado.

La Zona I, comprendida entre Aconcagua y Linares,
con 8 plantas lecheras agrupa el 10,1% de la recepcién nacional
y su produccidn se centra en productos de tipo fresco como le-
che fluida, yoghurt y quesillo, representando mds del 75% de
Ta elaboracién nacional de estos productos.

La Zona II, comprendida entre Linares y Bfo-Bfo,
ubicdndose en ella 4 plantas que acumulan el 14,6% de la re-
cepcidn racional y al igual que la Zona I elaboran productos
ffescos Yy Gueso, este (1timo en mayor proporcidén que la ante-
rior.

La Zona IIl, que abarca desde Malleco a Cautin, po-
see 6 plantas que recepcionan el 13,0% del volumen nacional.
La produccién 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 elaboracién
nacional respectivamente. En esta zona también se encuentra
la Gnica planta que elaboré leche esterilizada en el pafs du
rante 1976.

. Finalmente se encuentra la Zona IV, que comprende
de Valdivia a Chiloé, que constituye la de mayor importancia
en el pafs al poseer 19 plantas instaladas Y concentrar el
61,4% de la recepcibn nacional. La produccidon estd dirigida

- principalmente a los productos de conservacign prolongada,

tal es asf que en ella se elabora el 80,5% de 1a leche en pol

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

Como se puede apreciar existe una marcada polariza
cién de la producci6n de acuerdo 2 la region que se estudia.
Las Zonas I y II que contienen a los principales centros de
consumo del pafs, centran sus 1ineas de elaboracidon en aque-
T1os productos de tipo fresco y consumo rdpido; y, por otra
parte, las Zonas III y IV que contienen los centros de mayor
produccién de leche, se especializan en productos de tipo con
centrado de larga conservacién, lo que les permite formar
stocks y enviarlos a los centros de mayor consumo. Las zonas
mds opuestas de esta polarizacign son, justamente las I y IV,
mientras que las II y III constituyen una interfase donde se
aprecia claramente como se va produciendo la transicidn en las
Tineas de elaboracién de productos de tipo fresco a los de lar
ga conservacidn,

Cuadro 4.2 Caracteristicas de recepcion y elaboracién 1976
en las zonas definidas para el estudio.
--en porcentajes--

Principales Productos Elaborados por Grupo

11 111

Recep. Leche Mante Que- Leche

Nac, fluida qui- si - Yo - Leche Esteri-
Zonas 1976 Past. 11a 110 ghurt Polvo Queso 1lizada
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
v 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 rdpido, como 1e
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

E1 sector industrial lechero estd compuesto funda-
mentalmente por sociedades anénimas y cooperativas agricolas
lecheras. En las zonas 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
m§s importantes en el rubro, al concentrar el gruesc de la re
cepcién y los productos ldcteos de mayor relevancia como son
la leche fluida, la leche en polvo y el queso; en el Cuadro
4.3 se muestra la distribucién completa de otros productos en
tre los diversos tipos de empresas.

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

--Zonas 1 a IV--

. Magnitud Porcentaje de la produccidon en 1976
[2] NO
] , empre  plan Recep  Leche Leche

Tipo de Empresas sas tas cion fluida polvo Queso
Sociedades Andni_

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 mds importantes entre las socieda
des anénimas y las cooperativas se encuentran en las caracte
risticas de operacién y su organizacién interna. Las prime=
ras normalmente muestran un alto grado de especializacién en
su produccién contando en muchos casos con varias plantas mo
no-productoras que funcionan en forma complementaria. En
las cooperativas--principalmente en las de alta recepcion--
se aprecia una diversidad de 1ineas de elaboracién, siendo

~normal encontrar piantas de multiuso capaces de elaborar le-
che en polvo, queso, leche fluida y mantequilla simultdneamen
te; s6lo una cooperativa--la de mayor recepcidén--posee varias

g]angas con produccién especializada que actdan en forma coor
inada.

Con respecto a las caracteristicas de organizacién,
las diferencias se hacen notorias al examinar los organigra-
mas tipicos de cada tipo de empresa 1/. En las sociedades and
nimas por ejemplo, la funcién de comercializacién estd asigna
da a una Gerencia o Departamento especializado, mientras que
en las cooperativas, salvo escasas excepciones, esta funcién
estd adscrita al Departamento de Administracién y Finanzas,

To que le resta independencia a su accionar.

E1 tipo de empresa es también 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:

- Asociacién de Industrias Licteas-ASILAC: agrupa
a tres sociedades andnimas de las Zonas II, III
y 1V especializadas en leche en polvo, queso y
otros productos concentrados. En total poseen
12 plantas que en 1976 recepcionaron el 43,3% de
ta leche 1legada a plantas.

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

- Federacidn Nacional de Cooperativas Lecheras de
Chile-FENALECHE: agrupacidn de siete empresas de
tipo cooperativo de las Zonas II, III y IV, que
cuentan con diez plantas elaboradoras de una gama

/

1/ En el Apéndice 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 conservacidon; en 1976 concentraron el 37,8%
de la recepcidn nacional.

Las diez empresas restantes, de tamafio relativamen
te pequefio al concentrar en total el 7,8% de la recepcidn na-
cional, noc se encuentran adheridas a ninguna de estas agrupa-
ciones.

Los objetivos de cada una de estas entidades se
pueden considerar similares en principio. Por su intermedio
las empresas afiliadas buscan fundamentalmente informacidn y en
forma mds esporddica acciones de representacifn ante organis-
mos pilblicos y privados dentro y fuera del sector lechero, es
tudio de po11t1cas de accién futura, gestiones de comerciali-
zacion y promocidn de lacteos, nexos con productores y sus aso
ciaciones.

Aunque las similitudes existen, no se aprecia una
tendencia a la unificacion 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
cién se ven dificultadas por discrepancias en las ponderacio-
nes de representacidn y aportes concretos de los diversos sec
tores,

En 1976 se realizd un esfuerzo de unificacion del
sector industrial lechero nacional, junto a organismos de Go-
bierno y Asociaciones de Productores. Para el efecto se cred
la Corporacidon Nacional de Productos Licteos--PROLAC--cuyo
objetivo consistfa en desarrollar formas viables de incremen-
tar el consumo de lacteos, realizando investigaciones, promo-
cién, contactos y publicidad. Desafortunadamente la iniciati
va no cristalizé y progresivamente la entidad se fué debili-—
tando por el retiro de sus miembros hasta que en Febrero de
1977 terminé por disolverse definitivamente.
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4.3 ANALTISIS TECNICO DEL SISTEMA ELABORADOR

E1 andlisis que se desarrolla en esta seccién tien-
de a caracterizar los recursos del sistema elaborador, sus ni-
veles de utilizacion y las diversas tecnologfas de produccién.
Ademds se estudian las alternativas de solucién a los proble-
mas relevantes que surgen del andlisis.

En todo el desarrollo se hace mencién a los produc-
tos ldacteos mas importantes de la industria nacional que son:
leches en polvo, leches fluidas, quesos, mantequilla y produc-
tos fermentados, junto a las operaciones de recepcién y pretra
tamiento de leche. E1 detalle de la tecnologia empleada en ca
da uno de ellos se presenta en el Apéndice IV.2, donde aparecen
representados en un diagrama de flujos con una breve explica -
cion de cada paso.

4.3.1 RECURSOS DEL SISTEMA

4.3.1.I'Recur505'humancs

E1 estudio de los recursos humanos se basa en datos
aportados por 32 plantas oue en total agruparon el 78,3% de la
recepcidn de leche en 1976. En el Apéndice IV.3 se presenta el
detalle de Ta informacidn procesada, cuyos resultados mds rele
vantes se resumen a continuacién.

E1l total de personas aue 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 recepcidn, especialmente en acuellas zonas donde se concen-
tra la produccién lechera.

La fraccidn permanente alcanza a 3.119 personas, de
las que un 41% corresponde a empleados-y un 59% a obreros;. re-
lacidon que no presenta grandes variaciones entre las zonas. En
tre los empleados se cuenta a los técnicos y profesionales a
cargo de--las plantas .que constituyen el 26% de la fraccidn-334
personas. '

: La disponibilidad de obreros y empleados permanentes
depende de la zona y las caracteristicas de operacidn de sus
plantas. En la primera zona, donde se elaboran productos fres
cos a niveles relativamente constantes durante el afio, se en-
cuentra un promedio de 15,7 personas por cada millén de litros
de leche recepcionados--valores de 1976; en la Zona IV, donde
la produccidn tiene un cardcter estacional, la disponibilidad
baja a 5 personas por cada mil16n de litros.

E1 personal temporal estd constituido fun¢amenta1meg
te por obreros, correspondiendo solo un 4% a empleados. Les
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contrataciones se van realizando a 1o largo del afio en directa
relacién al aumento de recepcidon de leche en las plantas, al-
canzando un maximo en los meses de.Diciembre a Enero. La mag
nitud de estas incorporaciones reshecto al perscnal permanente
llega a valores del orden del 30% en las Zonas II y IIl y a un
?6% en la IV. En Ta Zona I se registra el menor nivel con so
0 un 2%.

Como se verad posteriormente, la eficiencia de utili
zacion de la mano de obra en los diversos procesos productivos
se encuentra dentro de rangos normales, de lo que se puede de-
ducir que las diferencias observadas entre las zonas tienen un
cardcter normal, siendo propias de los procesos de elaboracidn
€n cada una. Sin embargo, se detectan problemas en los nive-
les de instruccidn del personal que labora directamente en es-
tos procesos, entre los aue se distinguen obrercs, asistentes
de laboratorio y jefes de seccign 1/; estos dos d@1timos cargos
nermalmente corresponden a personas con educaci6n media, e in-
cluso universitaria, lo que facilita cualquier accidon de capaci
tacién. En el caso de 1los obreros, su instruccién promedio es
de tipo bdsico, siendo prioritario por tanto, desarrollar pro-
gramas de entrenamiento y capacitacion dirigidos a este nivel.

En una situacién éptima, cada industria deberia con
tar con profesionales de preparacidn idénea para desarrollar
sus actividades bdsicas que en este caso son: administracidn
y/o gerencia de plantas, comercializacidn, procesos, servicio
agropecuario y laboratorio. En la primera y segunda actividad
se requeriria la presencia de profesionales con formacién en
economfa y administracién, especialmente en estos momentos cuan
do cualquier medida de racionalizacién econdmice 1leva a resul-
tados mucho mds productivos que otras meramente técnicas. EI
desarrollo de los procesos requiere de un sistema apropiado de
control de inventarios y rendimientos junto a programas de man-
tencidon preventiva de instalaciones y equipos; tareas que debe-
rtan contar con la participacion de profesionales formados en
ingenieria quimica o mecdnica. E] servicio agropecuario cons-
tituye el elemento bisico de asistencia veterinaria y agrondmi
ca a los predios, del cual depende el abastecimiento de leche
a 1a planta; la presencia de médicos veterinarios e ingenieros
agrénomos en niveles proporcionales favoreceria enormemente el
desarrollo de esta actividad. Por G1timo, las tareas de labo-
ratorio requieren de profesijonales cen una formacidn sélida en
cuimica y microbiologia que les permitan adecuar continuamente
todas las actividades de control que requiere una industria de
alimentos con tanta compliejidad como 1o es una planta lechera.

1/ E1 estudio indica que un 84% del tota] solo ha recibido educacidn basi-
ca, un 12% educacién media y s61o un 4% formacién universitaria.
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E1 andlisis de la situacidn de las plantas muestra
que en conjunto no se encuentran cercanas al Gptimo 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-
t1gﬂedad en la empresa, desarrollando actividades totalmente
ajenas a su orientacidon profesional. Por ejemplo, en la admi
nistracion de plantas se detectan 69 personas de las cuales
s6lo 19 poseen una formacidn especializada en economia y ad-
ministracion, d1str1buyendose el resto entre 1ngen1eros quimi
cos y mecdnicos, agronomos, médicos veterinarios, quimicos y
técnicos universitarios e industriales. Asi se estaria su -
pliendo en forma parc1a1 el déficit de profesionales iddéneos
en desmedro de otras dreas que se ven desprovistas de su per-
sonal mds experimentado.

En las demds actividades se aprecian situaciones
similares por lo que se destaca la importancia de una reorga
nizacién en los cargos de responsabilidad dentro de las indus
trias del sector, ya sea mediante la incorporacién de un ma-
yor nGmero de profesionales especializados, o a través de ac-
ciones de capacitacion de alto nivel para complementar la for
macidn de aquellas personas que ocupan cargos apartados de su
drea de formacidn original.

4,3.1.2 Infraestructura

Por infraestructura se entiende al conJunto de edi
ficaciones que conforman las p]antas lecheras del pais. Se
incluyen las secciones de recepcign, pretratamiento, elabora-
cién, laboratorio, mantencidn y servicios y bodegas de produc
tos.

Para Tas zonas del estudio se determinaron 53.426
m% construfdos para las diferentes secciones y 32.448 mZ de
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 seccién
de caracteristicas similares a las estudiadas, se obtiene un
total de 15,5 millones de ddlares.

En el Cuadro 4.4 se muestra el detalle de construc
ciones, inversiones y estado de la infraestructura disponible
en el total de Tas zonas; un andlisis mds detallado se presen
ta en el Apéndice IvV.4.

/

1/ E1 detalle de profesionales se presenta en el Apéndice IV.3
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L1ama Ta atencién los altos porcentajes de las edi
ficaciones en mal estado, que en queseria bordean el 50%. Por
Ta condici6n misma del procesamiento de leche, las instalacio
nes deberfan encontrarse en perfectas condiciones que asegu-
ren un ambiente higiénico durante la manipulacién.

Los factores que inciden en este estado insatisfac
torio son, por un lado la antiglledad de algunas plantas que
tienen mds de 20 afios en funcionamiento y por otro la falta
de preocupacidon de algunos sectores que ven con relativa inse
guridad el futuro de Ta industria o bien no generan la sufi =
ciente utilidad como para invertir en reparaciones y manten-
cién de los locales,

Como se verd mds adelante en capacidades de elabc-
racién, aquellas secciones que muestran alto deterioro corres
ponden justamente a las que contienen los equipos de mayor COS
to en 1a planta, 1o que agrava ain mds la situacién,

Cuadro 4.4 Datos de secciones de elaboracibn y
bodegas en el pafis.

Estado insatisfac-

Seccion . Superficie Inversion* torio general
--m2-- -=US$-- Y

Secciones de elaboracidn

Recepcidn 5.140 1.028.000 28
Pasteurizacién 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
Fermentados 1.013 238.055 8
Mantecquilla 3.470 815.450 21
Laboratorio 1,978 464.830 8
Mantencién 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
Camaras frigorificas 3.280 656.000 21
Total 32.448 5.391.260 16

* Ver Apéndice 1V.4,
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4,3.1,3 Capacidades de elaboracién e inversiones en equipos.

: Por capacidad instalada se entiende el volumen de
produccién que puede alcanzar una seccidn operando en forma
independiente, sin restricciones de materia prima y sujeta
s61o a Timitantes internas de sus procesos. Las inversiones
se expresan en base al costo de reposicibn, es decir, al va-
lor que tendria actualmente l1a implementacidon de una seccion
con equipos similares.

En el Cuadro 4.5 se precentan las capacidades ins
taladas de recepcidn, pretratamiento y elaboracidn de lécteos
para el total de las plantas en las zonas de estudio. FE1 de
talle de estos valores se entrega en el Apéndice IV.5, donde
fuera de capacidades, se analiza el estado de los equipos en
particular,

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

las zonas.
Capacidad Volumen de
Seccién elaboracidn leche equivalente Inversién
--ton/dfa-- --ton/dia-- --US$--

Recepcion 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 .68 2.680 6.109.000
Leche evaporada mas

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 elaboracidn de leche esterilizada. Este pro
ducto entré en produccién a mediados de 1976, con un comportamiento
irregular, Su capacidad instalada asciende a 120 ton/dfa. No se dispo
ne de montos de las inversiones involucradas.

*» Se usa un factor de 2,2 para la mantequilla, ya que para su elaboracidn
se usa crema resultante de los procesos de estandarizacion.

*** Estos productos se incluyen en el cuadro para completar valores de capa
cidad, pero de ellos no se hacen mayores andlisis.
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Las plantas pueden recibir un total de 6.636 tone
ladas de leche al dfa, sin embargo s6lo pueden pretratar 5,280
toneladas, 1o que restringe la recepcidn a esa cifra. EI grue
so de los equipos de recepcidn se concentra en las Zonas III
y IV, La capacidad de elaboracién total de ldcteos expresada
en términos de leche puede alcanzar las 6.283 toneladas, o sea,
un 16% mas 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
Tos equipos de pretratamiento, evaporacién Yy secado de leche,
y los auxiliares 1/,

Las menores inversiones se observan en las lineas
de envasado para leche pasteurizada y de elaboracidn de produc
tos fermentados. Dentro de las zonas, la concentracidén se re-
gistra en las de mayor recepcién y produccibn de ldcteos, es
decir las Zonas III y IV,

Aunque la gran parte de las inversiones se agrupa
en equipos de recepcidn, concentraci6n y secado--y geogrdfica-
mente en las zonas de mayor produccidn de leche--no se logra
evitar una gran subutilizacién de las instalaciones que, por
disefio, se encuentran muy por encima de los niveles de recep-
cion mdxima nacionales. Si se pondera el uso de la inversidn
a través del nimero de litros de leche que se reciben o elabo-
ran por cada délar en equipos, se puede ver que en recepcidn y
pretratamiento existe la posibilidad de operar con 18 litros
mensuales por d6lar. Las cifras de 1976 muestran que s6lo se
lograrcen recibir 10 litros mensuales en el mes de mixima produc
cién, To que arroja una subutilizacién de un 44% en estas inver
siones.

La situacidn en las 1ineas de elaboracién es similar;
su total agregado indica que se pueden elaborar 11 litreos men-
suales por ddélar, en 1976 s6lo se procesaror 5 litros en el mes
de mdxima recepcidn, con lo que la subutilizacidén alcanzé un 55%.

Por otra parte, el estudio del estado de las instala
ciones muestra que varias secciones, como queseria, envasado de
leche fluida y elaboracién de leche en polvo presentan altos ni
veles de equipos en estado insatisfactorio, producto de un uso
no coordinado con mantencién preventiva.

Las implicancias de estas situaciones son variadas y
todas ellas 1levan finalmente a costos de elaboracién elevados.
Las alternativas de solucién pueden ser de dos tipos: una mayor
recepcién de leche o la elaboracién de otros productos derivados

o S T ERT
1/ Por equipos auxiliares se entiende las centrales de vapor, refrigeracién,

electricidad, calentamiento y compresidn de aire.
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de lacteos y no licteos en las 1nsta1aC1ones d1spon1b1es, la
primera se encuentra restringida por la estacionalidad de 1la
preduccion y los volimenes de leche que 1legan 2 p]antas, la
segunda posibilidad es mucho mds concreta y fac¢tible en espe
cial para los equipos de concentracién y secado. Algunos de
los productos de gran interés comercial, cuya elaboracién po
drfa intentarse son: sustitutos ldcteos para terneros, exten
sores de leche, esencias, jugos, extractos y productos de cos
mética,

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
cidon de los productos mds importantes de las zonas en 1976.
Con el fin de establecer su importancia relativa en el contex
to de produccidén se ha procedido a expresarlos en el equiva-
lente de leche empleada en su elaboracién. En el Apend1ceIV b
se presenta el estudio detallado de los niveles de recepcidn
y elaberacidn 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 polve, la leche fluida y los quesos madurados.
Los siguen, y con mucha diferencia, las leches concentradas,
mantequilla y quesillo; el ycghurt representa volimenes de lg
che insignificantes respecto a los demds productos. El caso
de T1a leche esterilizada merece atencidn especial, ya que entrb
en produccidon en el pais sélo a mediados de 1976 y, a pesar de
los problemas inherentes a una puesta en marcha, logrd canali-
zar un volumen considerable de leche.

Resul*a indiscutible que las leches en polvo consti
tuyen el rubro mds importante del sector industrial lechero na
cional; sus volimenes de elaboracidn alcanzan el 54% de la ma-
teria prima industrializada y actualmente, representan la alter
nativa mds recurrida por las plantas para absorber los grandes
volimenes de recepcidn de leche en los periodos de midxima. Esta
situacién se ve favorecida por la existencia de un mercado ins
titucional en el pais aue adquiere grandes voldmenes de leche
en polvo para abastecer los programas nutricionales; este hecho
se refleja claramente en el tipo de leche en polvo que se ela-
bora. 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 situacion es reciente5 :.
— — : ! o

1/ Basado en datos elaborados por ODEPA (6)
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Cuadro 4 6 N1ve1es de recepcién y e]aborac16n de productos
*[ en-1976 expresados en volumen de leche destinada
a 1a seccibn*
--en toneladas de 1eche--

C Zona Totales
‘Secciones ' I 11 111 IV Toneladas %
Recepcién 60.133 86.704 77.439 364.78% 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
Quesilios 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
Totalx* 125.806 64.268 78.026 384.511 652,611 100,0

* El1 detalle de producc16n Yy su variacidn estacional se presenta en el
Apéndice 1V.6.

** Referido al total elaborado en 1976 :

*** | as diferencias entre las cant1dades recibidas y elaboradas se expli-
can en el texto.
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ya que a partir de 1972 ha visto reducida su elaboracidon en
forma importante. Con anterioridad el queso canalizaba vold
menes de leche comparables con los destinados a leche en pol
vo. Es preciso indicar que ambos productos han constituido
hasta 1976 las dos (nicas formas de preservar grandes volime
nes de nutrientes ldcteos en las zonas de mayor produccidn;
el disefio 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
cién de leche en polvo se logrard a costa de una disminucidn
en la elaboracién de quesos, bajo condiciones de recepcidn
constantes.

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

Los niveles de recepcion de leche no guardan re-
lacion con los volimenes de elaboracidn 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
pr1ma 1/, stocks de productos ldcteos del afio anterior y re-
cepciones no contabilizadas.

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

e oy

" 1/ Entre ellas se puede contar con. Teches en polvo, mantequillas, quesos
y sueros de importacién o sfocks nacionales.
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Cuadro 4.7 Balance general de la elaboracidn en las
zonas. Comparacifn entre recepci6n, pro-
ducci6n y traspasos de leche en 1976.
--en toneladas de leche equivalente--

Traspasos
Recepcidn Produccién 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
II1 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

* E1 signo (+) indica recepci6n; el (-) indica envfo.

Segin 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 elaboracién por sobre los niveles
de recepcidon en 1976. E1 grueso de esta cantidad se concentra
en las Zonas I y IV, con 37.418 y 26.542 toneladas, respectiva
mente. La diferencia en 1a primera zona es explicable por las
necesidades de recombinacién y reconstitucién de leche que se
precisan para elaborar leche fluida en lTos meses de baja dispo
nibilidad. En la Zona IV la situacidn 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 stocks de le-
che en polvo en la elaboracidn de quesos, importaciones de pro-
ductos ldcteos y traspasos de leche no declarados.

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

4.3.3 CARACTERISTICAS DE OPERACION DEL SISTEMA

4.3.3.1 Procesos productivos

' Para caracterizar la operacién de las plantas se ha
desarrollado un examen tecnoldgico de las secciones que las com
ponen.

En general todas muestran 1fneas de operacién estdn-
dar sin grandes diferencias entre sf. Atendiendo a la gama de
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tecnologfas estudiadas y a la magnitud de las deficiencias

que se detectan, se puede concluir que la Zona I concentra

los mayores problemas a nivel de plantas, sequida a conti -
nuacién por las Zonas II y 1V.

4.3.3.1.1 Recepcidn 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
6°C. Ante esta situacién, el tiempo transcurrido entre 1a
ordefia y Ta recepcidn se convierte en el factor determinante
del grado de deterioro del producto. En las Zonas I y II,
este tiempo oscila entre 8 y 12 horas, mientras que en las

ITT y IV solamente varfa entre § y 6 horas.

' Existe una correlacidn positiva entre el factor
temperatura-tiempo y los volidmenes de leche &cida recibida en
las plantas. Si se examina el porcentaje de leches dcidas por
zona para 1976--ver Cuadro 4.8--se puede apreciar claramente
que Ta Zona I, con las condiciones de recoleccidn menos favo-
rables, presenta los mayores porcentajes de leche dcida--2,8%--
Yy que la Zona IV, con las condiciones mencs deficientes, pre-
senta s6lo un 0,6%.

Dentro de las operaciones desarrclladas a nivel de
recepcidn, no se a2precian diferencias significativas entre zo
nas. Existen preoblemas comunes para todas ellas, destacando
comc el mds grave aquel que guarda relacién con la limpieza e
higiene de los tarros lecheros. Existe un cierto ndmero de plan
tas en las Zonas I y II, que no emplean aire caliente; sobre
el 60% de los envases saldrfan himedos de 1a planta con el con
siguiente riesgo de contaminacidén, constituyéndose en un agra-
vante mds al probliema de calidad de leche cruda a nivel predial.
La distribucién porcentual de tarros himedos por prcblemas de
secado y por zona, se correlaciona significativamente también
con los valores de recepcion de leche acida presentados anterior
mente,

” La Teche cruda no pasteurizada se almacena entre 4 y
10°C durante un miximo de ocho horas en verano y treinta horas
en invierno. Nuevamente se aprecia que en la Zona I se encuen-
tran las temperaturas de almacenamiento mis desfavorables--10°C
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 explicacion en la mayor disponi-

bilidad de agua a nivel predial, que permitiria el enfriamiento de tarros
durante la espera previa a recoleccién. ‘ : ‘




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

Leche
_ Condiciones recepcién dacida en % tarros
% Recep en Verano 1976 como himedos _ Leche cruda en Planta
% de la cion con % de 1la por no Almacen Permanencia
recepcion doble re Tempe- recepcion uso de Tempera Vera  Invier-
nacional coleccidn ratura Edad* de 1la aire en tura no~ no
Zonz 1976 en la zona -°C- -Hr- zona la zona -°C- -hr- ~-hr-
I 10,1 42 20 12 2,8 62 10 7 6
I 14,6 51 21 8 1,4 63 8 7 30
II1 13,0 79 23 6 0,8 2 4 6 25
Iv 61,4 75 22 5 0,6 15 6 8 12
Total 29,1 68 . - 0;9%* 23 6 7 16

* Tiempo entre recoleccion y recepcidon en planta

** Promedio ponderado por volumen

8T°AI
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'En el.Grdfico 4.1 se muestran las condiciones de
temperatura y tiempo de pasteurizacidn observados en veinti-
cinco plantas de las zonas. Como se puede apreciar, los valo
res se encuentran en su gran mayoria por sobre las condicio-"
nes normales de pasteurizacién--72°C/15 segundos, o condicio
nes equivalentes--alcanzandose en algunos casos situaciones
demasiado drdsticas. Estas condiciones mds estrictas de pas
teurizacién 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
técnicamente 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%. Ademds, si se realizdran
efectivas mejoras en los procesos de produccién, recoleccidn
y transporte de leche cruda desde los predios, su calidad hi
giénica mostrard recuperaciones que les permitirdn aproximar
estas condiciones a niveles normales. Un ktreve andlisis de
estas mejoras se presenta en la seccién referente a resfduos
de los procesos en lecherfa--punto 4.3.3.3 de este estudio.

4.3.3.1.2 Elaboracidn de Leche en Polvo. La produccidn de
Teche 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 década 1960-1970 y co
rresponden a modelos de tecnologfa avanzada y de capacidad ho
raria suficiente como obtener economias de escala. Las caragc
teristicas de los. evaporadores y secadores permiten apreciar
que sobre el 50% de las plantas poseen capacidades de procesa-
miento entre 4,000 y 8.000 1t/hr. Los tipos de productos que
se elaboran corresponden a las leches de 26%, 18%, 12% y des-
cremada, siendo la primera la mds importante al representar cer
ca del 72% de:la.produccién nacional de leche en polvo. Aunque
existe un vasto potencial en equipos, no se observa un nivel
tecnoldégico en-su empleo y en la produccién de leches deshidra
tadas, como lo.demuestran los resultados de 1a informacién de
terreno. :

E1 40% de los evaporadores en funcionamiento no pue
den ser operados por perfodos superiores a las 15 horas/dfia, To
que determina costos de operacién y capacidades ociosas elevadas.
En el Cuadro.4.9 se muestran las capacidades y caracterfisticas
de evaporacidn por zona y tipo de producto. Los valores en ge-
neral se consideran excesivos, dado que una remocién del 85% al
90% del agua presente en la alimentacién, aunque mds econdémica,
redunda en 1a .pérdida-de propiedades fisico-quimicas del polvo
que constituyen sus-mayores bondades, como son la solubilidad y
~humectabilidad-del producto. ' ‘

T ~ E1 manejo de las torres de secado también presenta
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Cuadro 4.9 Capacidades de evaporacidn y caracteristicas
de operacidn, por zona.

Evaporacion de agua por tipo

?ﬁg:g}ggg de leche en polvo*
Zona kilos/hr 26% M.G, 18% M.G.  12% M.G. Descremada
II 3.000 85 - 88 90
111 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 alimentacién:

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 alimentacidn que se remueve en
la etapa de evaporacidn.

Cuadro 4.10 Capacidades de secado y eficiencias térmicas

por zona,
. Eficiencia térmica por tipo de
gzggg}ggg leche en polvo*

Zona ton/jornada 26% M.G. 18% M.G. 12% M.G. Descremada
Il 2,4 54 54 54 54
I11 19,2 56 57 58 59
IV 85,6 62 59 59 59
Total 107,2 61 59 59 59

* Expresado en porcentaje de utilizacion de 1a energfa para las condicio
nes de operacidn en Verano.
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ineficiencias importantes. Las temperaturas de aire de proce
so _en muchos casos son insatisfactorias, lo que 1leva a pobres
eficiencias térmicas--48% a 50%--situacién agravada al no ha-
cerse diferencias por tipo de leche en el procesamiento. En el
Cuadro 4.10 se presentan las eficiencias térmicas por zona y
producto detectadas en el estudio, la dispersién de valores--
con mdximos de 62% para leche con 26% de materia grasa y de 59%
para los otros tipos--indica que no hay uniformidad en la ope
racién y que algunas plantas pueden reducir sus consumos de
energia, regulando en mejor forma las condiciones de proceso
atendiendo a las caracteristicas de Tos equipos y el tipo de
producto a elaborar.

S6lo cuatro plantas--con el 45% de la produccidn na
cional de leche 26%-~-regulan la humedad del producto durante
la pulverizacidn, por consiguiente, cabria esperar un £5% de
1a produccidn nacional de leche al 26% con humedades superiores
al 3,0% mdximo aceptado. Esta deficiencia generalizada para
todas las formas de leche en polvo, crea una situacién grave Si
se considera que s6lo el 22% de la produccién nacional es enva-
sada herméticamente para prevenir la accidon de la humedad y del
oxigeno, principalmente.

E1 problema de la humedad excesiva conjuntamente con
una mala estandarizacién de la materia grasa y los s6lidos no
grasos, repercuten en una composicién 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
Ta leche de proceso; actualmente, el 70% de las plantas--51% pro
duccibn nacional--realizan esta operacién en las descremadoras
aunque sin un adecuado balance entre materia grasa y sélidos no
grasos en tanques de acumulacién.,

E1 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
nomicas, pero no permite la posibilidad de separar la produccidn
en caso de detectarse anomalias fisico-quimicas y microbioldgi-
cas en alguna partida, .Existen 2 plantas en las que la leche en
polvo se recibe en recinientes de "aproximadamente 1.000 kildgra-

mos cada uno, con lo que se favorecen estos controles preventivos.

Existe un sistema de almacenamiento de polvo en bolsas
en la &poca de aita recepcidn, como una forma de mantener stocks
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.

: E1 41% de 1a leche en polvo al 26% se 1leva al merca
do en envases herméticos con un periodo de conservacidon de hasta

12 meses. E1 resto de la produccién se presenta en bolsas de ‘po

Tietileno protegidas por un estuche de cartdon, con 1o cue el '



perfodo de conservacidn baja a 4 meses apreximadamente. Algu-
nas plantas estiman errdneamente que este producto podrfa con
servarse por 8-12 meses y no toman las medidas para retirar
la produccidn ya deteriorada del mercado. Todas las leches
co? 18% y 12% de materia grasa se envasan en bolsas de polie
tileno.

Los antecedentes anteriores apuntan a una falta de
preocupacidn por abastecer al consumidor con un producto di-
ferente o superior al promedio, 1o que puede ser explicable
si se considera que el mayor consumidor es el mercado insti-
tucional. Por otra parte, las deficiencias de procesamiento
ind}can una necesidad de mayor dominio tecnoldgico en la ma-
teria.

Las plantas deben adecuar sus condiciones de tempe-
ratura de secado por producto con el fin de optimizar las efi
ciencias térmicas de los equipos. A modo de ejemplo, una va
riacion de s6lo un 1% en este indicador, implica una economia
de un 2% en el consumo de combustible para el calentamiento
del aire. Si estas cifras se aplicasen al 30% de la preduccidn
anual de leche en polvo, resultarfa una economfa cercana a los
US$100.000. Existe ademds otra accidn correctiva que provoca
ria economias sustanciales en el item combustible, que para
precesos 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 seczdo, redu-
ciéndolos a los estrictamente necesarios, racionalizando asf
el consumo de energia en estos perfodos necesarios, pero impro
ductivos. Por otro lado, se estima importante que las plantas
recuperen el mdximo posible de los productos generados en el
inicio y término de las operaciones de evaporacidn y secado.

E1 control de materia grasa y s61idos no grasos en la
leche a secado implica ahorros de componentes ldcteos a la in-
dustria y un alimento de composicidn exacta al consumidor, que
pagard 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, especiaimen
te aquellas que no envasan en envoltorios de polietileno. La
humedad final del polvo a la salida del secador debe estar ba-
Jo el 1imite de humedad mdximo permitido en el preducto, ya que
habrd reabsorcidn de humedad durante el envasado y el perfodo
de almacenamiento. En caso contrario se expenderd a piblico
Teches en polvo con humedades excesivas y con un mayor riesgo
de perecibilidad.

No obstante 1o anterior, queda vigente la necesidad de
innovar sustancialmente en el campo de las leches en polvo. El
desarrello creciente de las leches fluidas, en sus formas pas
teurizadas y de larga vida, obliga a los grances elaboradores
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de leche en polvo a buscar productos.alternativos que presen
ten ventajas comparativamente superiores. Las posibilidades
al respecto son restringidas, y tal es asi que s6lo se apre-
cia como alterrativa viable.la introduccidn en el mercado de
la 1lamada leche lecitinada, producto en polvo de cualquier
tenor graso, soluble instantdneamente en agua fria,

Su presencia en el mercado Tibre, estableceria una
alternativa interesante para lograr una mayor demanda de le-
che en aquellos sectores que presentan reticencias al consu-
mo, por Tos preblemas de conservacidn que muestra la leche
fluida pasteurizada y las dificultades de preparacidn de las
leches en polvo disponibles actualmente.

La tecnologia de elaboracidon de este producto esta
ampliamente desarrollada y disponible industrialmente, por lo
que su implementacidn en el pais puede realizarse a muy cor-
to plazo. Existen varias plantas que disponen del equipo de
secado, y accesorios basicos, potencialmente utilizables en
la produccidon de leche lecitinada. Para ellio sélo requiere
la incorporacion de unidades de lecitinacidn en las lineas
de elaboracidon e introducir las modificaciones necesarias en
la infraestructura.

Se calcula que el costo adicional del producto leci-
tinado no excederia los US¢ 8,5 por kildgramo de polvo, a ni-
veles de produccidn de 2.500 toneladas anuales 1/. En el Cua
drc 4.11 se detallan las caracteristicas de costos mds impor
tantes que involucra la modificacidn.

/

"1/ Volumen de elaboracidn para una planta. con una recepcién de 40 a 50
millones de litros de leche anualés. Se asume que el 50% de la pro-
duccion de leche en polvo es lecitinada.




IV.25

Cuadro 4.11 Costos adicionales a la elaboracién de
leche en polvo que implica el proceso
de lecitinacidn.

--en d6lares--

1. Caracteristicas de produccién

- Volumen de produccién anual 2.500 ton/afio
- Inversiones adicionales 744,000
- Equipos instalados 522.000
- Ampliaciones edificios 222,000

2. Distribucion 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
- Energia 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 introduccidn del producto en el
pais. E1 monto antes mencionado incluye la inversidén en los
equipos adicionales, el valor de 1a lecitina incorporada--0,2%
en el polvo, el gasto de operacidén y la innovacién 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 proteccidn con
tra la penetracidn de humedad y gases.

4.3.3.1.3 Elaboracién de leche fluida. La leche fluida se
elabora en el pais en sus formas pasteurizada y es
terilizada. La primera constituye el producto de fabricacién
mds tradicional que ha evolucionado progresivamente respondien
do a los desarrollos tecnolégicos en el campo de la pasteuriza
cién y el envasado. La leche esterilizada, aunque introducida
en otros pafses desde hace varios afios, se incorpord 2l pafs
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s61o a contar de Julio de 1976 con la puesta en marcha de la
primera seccifn de esterilizaci6n en una planta de la Zona
I11.

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 denomi
nacién de leche pasteurizada se puede expender producto de 2,5%
elaborado con leche fresca, recombinada, reconstituida o de
imitacién--ver definicion en Apéndice IV.2. Actualmente se
elaboran varios tipos de leches fluidas en el pafs: crema de
3%, pasteurizada de 2,5%, leches saborizadas con tenores gra-
sos variables y leches esterilizadas, con y sin adicion de sa-
borizante y azticar. Estas dos Gltimas variedades no se encuen
tran definidas por el S.N.S. en el Reglamento Sanitario de los
Alimentos.

Leche pasteurizada. En la elaboracidn prcpiamente
) tal no se observan diferencias significativas entre

las zonas, salvo 1a tendencia general a emplear condiciones de
temperatura/tiempn de pasteurizacién mds drdsticas, buscando
asi 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 6°C, 1o que es satisfactorio, no esperdndose 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 mds comunes las constituyen
por igual la botella de vidrio y la bolsa de polietileno, exis
tiendo 1a tendencia a un desplazamiento gradual de la primera
por la segunda. Otras formas de envase con fotencialidades de
uso como el cartén, se emplean en porcentajes muy reducidos.

Cuadro 4.12 Detalie del tipo de envase empleado en la leche fluida
por zona.
--en % de la produccién nacional de 1976--

Tipo envase

Produccion Botella Bolsa
Zona por zona vidrio polietileno Cartén Tarro
I 76,3 36,0 38,0 2,2 0,1
I1 16,4 7,4 2,7 ] 6,3
I11 1,8 0,4 1,2 0 0,2
v <247 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 diferencias importantes es.en
los tipos de leche pasteurizada que se elabora en las zonas y
en el.origen de 1a materia prima que se emplea. De acuerdo a
las estadisticas disponibles y los antecedentes recopilados
en planta, no se estarfa interpretandoc correctamente el térmi
no "leche crema", ya que en algunos casos se estaria incluyen
do en el concepto al producto con 2,5% de materia grasa, que
no puede recibir tal calificacién y que distorsiona las esta-
disticas oficiales. Los antecedentes de terreno han permiti-
do establecer los volimenes reales de produccién anual de le-
ches pasteurizadas crema, 2,5% y saborizadas por zona--ver
Cuadro 4.13,

Cuadro 4.13 Estimacion de 1a produccidn real de los diversos
tipos de leche pasteurizada en 1976, '
--en % de la produccidn nacional de 1976--

% Distribucidén por tipo leche fluida

Totales Crema Pasteurizada “Leche
Zon2 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
ITI 2,2 0 2,2 0
Iv 3,1 0 3,1. 0
Total . . 98,6 39,3 58,4 0,9

* groguccién nacional de lecheipasteurizada en 1976 = 132,191.877 1t 6
00%.

‘ Seglin se puede apreciar, la mayor parte de la pro-

duccién se centra en leche pasteurizada de 2,5% y como la le-
che saborizada se elabora 'con leche semidescremada de tenor
graso variable, sélo un 39,3% de 1a produccidn nacional seria
leche crema que, si se elabora de acuerdo a la reglamentacién
vigente, deberia provenir de leche fresca.

Con respecto a este punto, la Zona I que concentra
el grueso de 1a produccidn nacional, es 1a Gnica que emplea
una gama de materias primas ldcteas y nc lacteas en el proce-
so de elaboracién. Del Cuadro 4.14 se aprecia que el 41% de
su-preduccién se basa en leche de imitacidon, producto de infe
rior calidad cuyo expendio constituye un serio problema de
~imagen, obstdculo que debe considerarse en cualquier ac916n 
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f*tend1ente a aumentar el consumo de leche f1u1da.- Actualmen-
.- te se detectan acciones que buscan mejorar en este aspecto
“-incorporando cantldades crec1en»es de leche fresca ala pro
duccioén. A

Cuadro 4 14 Mater1as pr1mas empleadas en la producciodn
v de Tleche fluida pasteurizada en la Zona I.
‘ ‘--en % de la produccion de 1a zona--

. Tipo de materia prima
~Leche Leche Leche Leche

'fzbnafl'f‘7 §f ;' , ~fresca ‘recombinada reconstituida imitacidn
- % con-respecto |
‘al’ total de 1a : 56,1 2,2 0,7 41,0

,Zona

e S Durante 1976, 1a recepc1on de leche de la Zona I
‘ose v16 reforzada con el envio de 28,9 miilones de litros des
- de. 1as Zonas II, 111 y IV, observandose as? un aumento del
"82% con respecto a los envios realizados en 1975,

gg, ‘Leches esterilizadas. La incorporacidon de leche
o ~ esterilizada en el mercado nacional, puede const1
- tuir un hecho de trascendencia comparable a la que revistié
~en su tiempo la introduccion de la leche en polvo. Una leche
~sometida al proceso UHT--ultra high temperatfure--envasada en
~un: recipiente aséptico, deberfa ofrecer 1a pos1b111dad de ma
~nejo a temperatura ambiente sin deteriorarse y asf represen-
tar una ventaja para el consumidor que podria consumirla sin
~depender de una cadene de distribucién compleja, como seria
5e1 ideal a disponer para la leche pasteurizada.

5 Entre lTos tipos de leches que se elaboran, se en-
}cuentra 1a lTeche crema de 3% de materia grasa, que de acuerdo
.a la reglamentaciGn vigente, debe prepararse a partir de le-
~.che fresca; y leche semidescremada con sabor y azucarada, que
 2”$39 prepararse con 1eche en polvo recomb1nada 0" reconstl -
tufda. -

F : E] producto ester111zado que se expendia a finales
ide 1970 se presentaba en una botella de plistico rfgido de un
litro, elaborada en la misma planta empieando una mezcla de

~polietileno importado de alta densidad y otro nacional de ba-
~ja densidad. A contar de Marzo de 1977 se ha 1ncorporado tam :
gbién e] s1stema de envase de cartén,
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- Los equipos de esterilizacién y envasado disponi-
bles para el proceso son de alta tecnologfa. En el caso de
la envasadora de botellas, que elabora el recipiente £in situ,
el equipo es de una complejidad tan grande que se encuentra
expuesto continuamente a desperfectos y caidas en su condi -
cién aséptica. La capacidad de esterilizacién a Junio de
1977 en el pais, alcanzaba Tos 16.000 litros/hora, disponién
dose de unidades de calentamiento directo e indirecto en igual
proporcién. La capacidad de envase ha ido en aumento, pasan
do de 4.000 Titros/hora en 1976 a 12,000 litrcs/hora en 1977,
constituyendo el paso Timitante del proceso.

E1 mejor indice de medicidn de eficiencia de los
procesos 1o constituye el nivel de esterilidad que se logra
con el tratamiento térmico, que normalmente se expresa a tra
vés del nimero de envases contaminados en una cierta partida
de produccidn, valor que se encuentra muy influenciado por
Ta calidad higiénica inicial de la materia prima. E1 disefio
de las condiciones de esterilizaci6n en los equipos disponi-
bles actualmente se basa en patrones de contaminacidn eurcpeos,
donde a diferencia de nuestro pais se dispone de leches de
muy buena calidad higiénica. Muestras preliminares en la Zona
IV han mostrado que las leches presentan valores de contamina
cién 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 unz eficiencia acepta-
ble, a uno por cada 2.500.

- La leche esterilizada que se elaboré durante 1976
alcanzd la cifra de 1.730.593 litros, registrdndose produccidn
efectiva a partir de Septiembre. E1 nivel de elaboracién mos-
tré un comportamiento irregular durante los meses restantes,
fenémenc atribuible a las variaciones normales de puesta en mar
cha de los equipos. En ningin mes, Ta utilizacién de los equi.
pos superd el 60% de la capacidad instalada en dos turnos de
produccidn, el valor minimo se observé en Diciembre de 1976 con
s6lo un 3%,

a Del estudio de la situacidn se desprende que la le
che fluida, presenta una serie de factores negativos que son
imprescindibles de subsanar, ya que ésta representa una de las
?ragdes vias por donde se podrfa canalizar maycres consumos de
eche.

o La lTeche esterilizada descrita anteriormente estd
experimentando Tos 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/dfa de leche - -
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de larga vida en programas de raciones frias, que sumada a
1a demanda de Diciembre de 1976 indicarian una cuota minima
de demanda de 94.000 litros/dfa. Antecedentes de terreno
muestran que se encuentran prdoximas a entrar en funcionamien
to otras unidades de produccién de leche de larga vida, las
queisumadas a la actual podrian cubrir facilmente este reque
rimiento.

La leche pasteurizada no presenta problemas de
procesamiento; las plantas se esfuerzan por remediar la mala
calidad higiénica de la leche cruda, ya que hasta la salida
de Ta Teche de ellas no se observan deficiencias en el produc
to. Durante la distribucién y el expendio esta calidad se
mantendrd en 1a medida que se disponga de condiciones de re
frigeracidn.

Otro aspecto importante en el campo de las leches
fluidas pasteurizadas 1o constituye el problema de enveses.
Se advierte la tendencia creciente a desplazar la bctella tra
dicional por la bolsa pldstica desechable que aunque su costo
es mayor, permite un trabajo de elaboracién y distribucidn méas
expedito. Se estima que este tipo de envases no representa el
ideal para la distribucidn del producto pasteurizado, pensan-
dose como el mds adecuado aquel envase de cartdon recubierto
con pldstico, o encerado, cuya aplicabilidad es altamente de-
pendiente de su costo. Actualmente se distribuye leche crema
envesada de esta manera, pero en vollGmenes muy reducidos; de
acuerdo a informaciones recientes--Junio 1977--en los préximos
meses saldrdn a1l mercado cantidades sustancialmente mayocres y
para este nivel de operacidén el costo adicional del producto
en cartén sobre el de bolsa serd de US¢3,5 por Titro. Este es
fuerzo constituye una accidén muy positiva en la blsqueda 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 recombinacién de leche.

La elaboracion de leche pesteurizada con componen-
tes no lacteos, como es el caso de 1a leche de imitacidn, se
debe evitar en la medida que ésto sea posible. La presencia
de grasas vegetales o de pescado altera fuertemente las carac
teristicas organclépticas de la leche, creando situaciones de
rechazo por parte de los consumidores., La solucidn a este pro
blema es &nica, y debe consistir en el empleo de componentes
ldcteos exclusivamente y en lo posible leche fresca. Sin embar
go, esta dltima parte es dificil de lograr en el futuro inme -
diato, por el déficit de produccién de leche en los principales
centros de consumo y la baja disponibilidad de leche invernal
en los centros de mayor produccién, que muestran un gran compor-
tamiento estacional, ' ' ' -

) En Junio de 1976, la produccidn de‘1éche f1uida‘pa§
teurjzada en la Zona I alcanzé los 241.784 litros/dfa mientras
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que la recepci6n s6lo 1legd a 77.438 litros/dfa. El1 déficit
de leche correspondié al midximo del afio y ascendidé a 164.346
litros, que fueron cubiertos con leche en polvo--para recons
titucidn y recombinacién con y sin grasa ldctea--y con las
leches frescas enviadas desde otras zonas. En Diciembre este
défiﬁgt continudé presentdndose, aunque disminuyé a 84.000 1i-
tros/dfia.

La posibilidad de desplazar el uso de leche en
po]vo por leche fresca enviada desde las Zonas II, III y IV
se vé acotada por dos factores: factibilidad de transporte y
disponibilidad de plantas proveedoras. Esta Gltima condicio-
nante se aprecia por los bajos niveles de recepcidn inverna-
les en las plantas de la zona sur y las caracteristicas pro-
pias de su organizacién. Existen algunas, con niveles de re
cepcién 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 mds plan
tas y que por 1o tanto sirven de centro de acopio para abaste
cer su principal. Un an&lisis de la situaci6n a Julio de 1976,
indicaria que s6lo cinco plantas independientes podrian optar
a esta alternativa, pero en conjunto no podrian aportar méds
que 40.000 Titros/dia destinando a ello el 100% de su recep-
cidén, cifra que cubriria s6lo un 24% del déficit existente en
Santiago en ese perfodo. En el verano, la recepcidn de estas
plantas permitirfa cubrir los 84.000 litros/dia, destinandc
sélo un 50% de su recepcién total. Como se puede apreciar des
de este punto de v1sta, la Gnica alternativa factible en la s1
tuacién actual seria el abastecimiento mixto, utilizando leche
en.polvo en el Invierno para cubrir los déficit remanentes que
no alcanzarian a satisfacer los envios desde el resto de las
zonas.

o La otra cond1c1onante, que se refiere a “factibili-
dad de transporte, plantea dos interrogantes. La primera rela
~ tiva'a qué tipos de leches son posibles de transportar y la se

gunda re1at1va al costo que representa cada una de ellas. =~

Los tipos posibles de leche a transportar serfan:

- Leche cruda enfriada. Uno de los mayores incon-
venientes que tiene esta alternativa radica en la
baja calidad higiénica de la leche cruda. 'Esto
puede ser subsanable con la aplicacifn de normas
de calidad mds estrictas en la recepcién y dismi-
nuyendo a valores minimos la. temperatura para el
transporte. ‘

- Leche concentrada y enfriada. E1 concentrado de
- leche--40% de s6lidos totales--es una materia pri
. ma-que debido a su alto contenido de nutrientes
es. fdcilmente deteriorable por accién m1crob1ana
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en caso de presentar elevadas contaminaciones
iniciales. Por tal motivo en el evento de trans
portarse leche en estas formas es imprescindible
contar con una adecuada higienizacid6n en toda la
1inea de elaboracidn y transporte.

- Leche pasteurizada y enfriada. Esta posibilidad
no ofrece los inconvenientes de las dos anterio-
res, pués el nivel de contaminacién inicial ha
sido reducido drdsticamente. ~

Los costos de transporte dependen del valor de 1la
leche cruda 1/, su recoleccidén, la ubicacidn de la planta pro-
veedora respecto al centro de consumo, el grado de procesamien
to previo a su envio y las caracteristicas del medio de trans-
porte. En el caso de la leche concentrada existird una gran
dependencia del nivel de operaci6n de la planta, que queda de-
terminado por su disponibilidad de leche.

E1 Cuadro 4.15 presenta los resultados de un zndli-
sis de alternativas de transporte en funcién de la distancia.
Como centro consumidor se define la ciudad de Santiago y las 20
nas de abzstecimiento se ubican entre 500 y 1.100 kildémetros de
ella 2/. Se estudian dos tipos de plantas proveedoras con nive
les de recepcion 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 1a materia prima del Area
Metropolitana puesta en planta.

Las cifras indican claramente cue es factible enviar
lTeche a Santiago con una relativa independencia del tipo de plan
ta proveaxdora. La mejor situacién se presenta en los perfiodos
de Veranc.cuando se transportan voldmenes 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 ecc-
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 produccién del presente
- estudio indican la existencia de una variacién en el precio de la ma-
teria prima entre Santiago y los principales centros de produccidn,
.~ especialmente en Verano. ' o . '
2/ Con el fin de comparar costos finales en cada una de las alterrativas
el andlisis se restringié a la Zona de Bfo-Bfo por el Norte y Llanqui
hue por el Sur, donde se encuentra la infraestructura de evaporacion y.
secado de Teche del pais. Ll I L T A B R e
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”fanb]Ios que contemplan el abastecimiento de 22,5 ton por viaje
desde centros. proveedores situados. a2 no mds alld de 800 kilé-

metros de Santiago.

: A1 graficar Tos costos seglin la distancia se apre-
cia 1a existencia de un minimo entre los 600 y 900 km de San-
tiago, Por sobre este tramo, la diferencia en el transporte
es mayor cue la economfa que se logra por el menor precio de la
materia prima. En el Grdfico 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 recepcidn, en periodo
de alta produccién y transportada en camién de 22,5 toneladas,
?ge gorresponden a la alternativa mds rentable de todas las ang

izadas. :

4.3.3.1.4 Elaboracién de queso. En el pais se elaboran tres

variedades de queso: madurado, fresco Yy procesado.
ET primero destaca como el mds importante al concentrar la ma-
yor parte de la produccién nacional, ser el dnico donde se apre
cia una base tecnolfgica y por existir infraestructura instala-
da para su elaboracién. ‘

Queso madurado. La tecnologia empleada corresponde

a la tradicional para elaborar un queso semiduro--
Tlamado 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 dife-
rentes nombres, siempre corresponde al wismo tipo de producto,
salvo leves modificaciones de textura o envase, ET1 volumen de
queso Chanco representa al 85% de la produccién nacional total.

La materia prima se pasteuriza a 73°C por 17 segun-
dos, correspondiendo a condiciones de temperatura y tiempo pro-
medios superiores al estindar recomendado--72°C per 15 segundos.
Este tratamiento no representa una desventaja para la calidad
de producto final. En cultivos lacticos, existe una apreciable
dispersién en las condiciones de preparacidn y manejo; sélo el
59% de Tos cultivos lacticos utilizados en el pafs se preparan
con leche seleccionada libre de inhibidores, condicién fundamen
tal para obtener una calidad 6ptima en el queso ya-madurado.

v | Se destaca la necesidad de estahdérizarval respecto,
asf ‘como también de implementar sistemas adecuados de medicién
de actividad de los mismos evitdndose al mdximo condiciones de

operacibn inadecuadas. 4 . ,

<o Los procesos y operaciones de maduracién de leche,
coagulacibn, manejo en tinas, prensado y pasos. subsecuentes has
~tala maduraclonqgequueSQ,'Phﬁsentangch¢jchnesidentro de los -



904
80 %
o o)
- Y
. \\\ \\s
60 S - 60N S -
™ - - A - - A
-~~~_-/ -~~~_”
L sof.
- 40] &0
30 1)#
20 ,,..--...--'-"""“.-ww“ ﬂ N
104 - 101 101
P T — e e e FTITEII T LN LTI e R el L
an s . - . bt /' et <
0 +—eey . . v Km o v v v v Km0 v v v v .
500 600 700 800 900 1000 1100 SO0 600 700 800 900 1000 10G 500 60 700 800 900 1000 1100
GRAFICO A : LECHE CRUDA ENFRIADA GRAFICO B : LECHE PASTEURIZADA ENFRIADA GRAFICO C : LECHE CONCENTRADA ENFRIADA
-—e-- COSTO MATERIA PRIMA  -----e- - COSTO TRANSPORTE —-—-—. COSTO DE RECOLECCION  —~---—-- COSTO DE PROCESAMIENTO

COSTO TOTAL

-y

Gréfico 4 2COSTOS DE LECHE TRANSPORTADA A SANTIAGO ?

) LOS DIFERENTES COMPONENTES DEL COSTO TOTAL SE EXPRESAN COMO PORCENTAJE DEL PRECIO DE MATERIA PRIMA CON 3% DE MA-
LEg!rAAGSR‘AS"a"&UESTA;EN PLANTA EN SANTIAGO.LlOS DISTINTOS VALORES CORRESPONDEN A LA DISTANCIA DESDE EL ORIGEN

JSL.AI



IV.36

~rangos permisibles, con valores muy similares entre zonas,

_no mostrando problemas tecnolégicos serios. Sin embargo,
11ama la atencidén que en el uso de cuajo las cantidades que

se dosifican corresponden a un disefio de potencia minima.

Si se considera que el cuajo en polvo, de uso mis 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 dispersidon de dosificaciones entre
esos rangos. Sin embargo el estudio muestra que de dieci-
séis plantas queseras gue emplean cuajo en polvo, trece tra
bajan con dosis correspondientes a potencias inferiores &
iguales a 1:41.000 y, las tres restantes no trabajan con po
tencias superiores a 1:100.000. Estos valores tan conserva
dores tendrian dos explicaciones posibles; una serfa el uso

de cuajos de baja calidad--potencia--o notoriamente deterio
rados por una conservacidn deficiente en las plantas. La

otra explicacién se podria encontrar en la falta de control

de la potencia del reactivo en el momento de su empleo, lo

que Tlevaria a dosificaciones preventivas asumiendo potencias
minimas. Adoptando una dosis promedio de 1:40.000, el pais
consumiria anualmente 2.700 kildgramos de cuajo aue valoran-

- do a US$200 por kildgramo entrega un gasto anual de US$540.000;
Esta cifra torna atractiva cualauier accion de racionalizacidn
de gastos por consumo de cuajo. La observacidn 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 se obser
va en los contenidos grasos de la leche destinada a la elabo-
racion de queso y en los rendimientos finales de proceso. Exa
minadas doce plantas, que concentran el 57% de 1la producciodn
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 ademds las humedades nor
males que se podrian lograr con el mismo y un 1,5% de sal, se
obtiene un rendimiento ponderado tebrico de 9,44 litros de le-
che por kilo de queso. E1 rendimiento promedio declarado por
las plantas indica un valor ponderado de 10,05 litros de leche
- por kildgramo de oueso, lo que arroja un factor de mayor uso
de 6,5%, aproximadamente. Esta diferencia se puede atribuir
en parte.a pérdidas fisicas durante el proceso de elaboracidn
y también al desconocimiento de .las plantas sobre la relacidn
directamente proporcional que existe entre el tenor graso de la
leche destinada a la elaboracidn de queso y la humedad del pro
ducto final, la que puede.aumentarse hasta niveles de 50%, de-
pendiendo del tenor graso, que en ese caso extremo deberfa ser

/

1/ Como el cuajo 17quido
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del orden del 3%.

Quesos de tipo fresco. En este rubro destaca el

quesillo como el mds importante dentro de la pro
duccién nacionzl. Su elaboracidn reviste un cierto cardcter
secundario y semi-artesanal dentro de la industria lechera
al no requerir de infraestructura o equipos especiales, pu-
diendo utilizarse incluso tarros lecheros de cincuenta litros.
Se puede afirmar que el quesillo es un producto de baja tecno
logfa, pues presenta una serie de deficiencias que le confie
ren una alta perecibilidad e incluso 1o convierten en factor
de riesgo para la salud del consumidor. Dada la facilidad de
preparacidon--adicion de cuajo a la leche y posterior vaciado
a moldes--las plantas no se obligan a tomar las medidas hi-
giénico sanitarias adecuadas en las operaciones.

A1 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 preliferacidn
de todo tipo de microorganismos contaminantes. Ademds, esta
alta perecibilidad 1o torna un producto muy dependiente de las
condiciones de conservacién, que de no ser adecuadas, reducen
drdsticamente su tiempo apto para consumo. Resultados presen
tados por el acdpite de calidad en muestras de quesillo a ni-
vel de distribucién en Santiago detectaron la presencia de con
taminaciones tan peligrosas como la de Staphylococeus Aureus.

Quesos procesados 1/. Actualmente, 5610 se produce

en el pafs el tipo fundido untable con y sin aditi-
vos, cuya elaboracidn no requiere equipos de gran complejidad.
Al igual que en el producto fresco, este rubro tiene un cardc-
ter secundario y semiartesanal, de produccidén limitada como con
secuencia directa de la gama restringida de variedades.

Existen dos situaciones que frenan actuzimente cual
quier tipo de expansidn en este campo. ET1 primero dice rela-
cién con la materia prima utilizada en su elaboracidn; el queso
procesado representa una salida por la cual las plantas reutili
zan gran parte de sus materiales de seguncda o desechos 2/. Mien
tras persista este criterio, no se pueden esperar grancdes va -
riaciones en las 17neas de productos actuales. La segunda si-
tuacidn hace relacidén con los equipos de elaboracidn; cualquier
planta que:disponga de una envasadora de yoghurt, por ejemplo,
se encuentra en condiciones de elaborar queso fundido, no

‘..,.’;.r',':"' .............. e / N
" 1/."Por.queso procesado se entenderd a aquel producto moldeado resultante

.. i.de1a fusion de quesos madurados, aditivos y sales fundentes. .. . =
2/ El queso-procesado puede contener facilmente 30% de leche en polvo, fluida
#.. Y-'quesos de segunda o de devolucidn, con un 10% de quesos madurados de .
-primera. c R
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detectdndose la especializacidn necesaria y vital para lograr
mayores desarrollos en la materia. Es dificil precisar la ca
pacidad instalada disponible para l1a elaboracidn 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 ceneral, no se aprecia una linea de elabo
racion de queso procesado en el pafs.

E1 andlisis global de la elaboracidn ce quesos per
mite concluir que el pafs es fundamentalmente monoproductor,
al predominar en 1a oferta un queso semiduro cuya tecnologfa
de elaboracidn, no presenta gran diferencia entre plantas. La
diversificacidn de variedades representa una alternativa inte
resante para el desarrollo de un mercado nacional de quesos,
pero en ninguna forma esta innovacidn representaria un medio
para ofrecer producto a mads bajo precio y de consumo masivo.
La infraestructura disponible en el pafs con leves modificacio
nes e incorporacién de la tecnologia adecuada se encontrarfia
en condiciones de desarrollar la diversificacién aludida.

En 1o 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-
traida durante el perfodo 1972-1976, con un leve repunte final
en este Gltimo afio, de alli que en el corto plazo se pueda es-
perar s6lo una recuperacién de produccidén y consumo a los ni-
veles observados en 1972,

A Con respecto al proceso de fabricacidon actual de
quesos madurados, se detectan puntos especificos donde existi-
rian 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 ldcti-
cos y las dosificaciones de cuajo; en lo posible deberfan cefiir
se a metodologias estdndar disponibles en el pafis. '

Existen diferencias entre los rendimientos declara
dos por las plantas y los tedricos a obtener por las caracteris
ticas de la materia prima y la humedad final en el producto ma-
durado. Es recomendable que las plantas cotejen permanentemen
te Tos rendimientos, tomando en consideracibn las variaciones
que se producen al cambiar levemente la relacidn entre la mate-
ria grasa y la humedad del producto terminado. Desde el punto
de vista de calidad es preciso que se .establezca normas rigidas
de composicidn para evitar las fluctuaciones y asf asegurar al
gonsumidor la compra de igual cantidad de nutrientes en todos

0S Ccasos. ~

e Para algunas plantas el problema. de rendimientos re
. viste gran importancia, ya que si manejan adecuadamente las va-
‘riables que 1o determinan pueden obtener beneficios notables.
Cdlculos ‘de rendimiento ‘teérico 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
Ta mantequilla no.alcanza valores ostensiblemente mayores que
en el queso, el cdlculo econdmico de elabecrar queso con leche
de uno u otro tipo se inclina favorablemente a la fabricacién
con leche de 3%.

. La posibilidad de incrementar el consumo de leche

a través de quesos no queda totalmente descartada si se consi

dera el potencial que representan las variedades de quesos fres

cos y procesados que se elaboran en otros paises. Incorporar

Tos en la produccidn nacional requiere de una serie de accio-

?gz 5revias, cuyos resultados serdn decisivos para esta posibi
idad.

. En quesos frescos, la existencia del quesillo cons
tituye una barrera que frena su desarrollo. Lz alternativa
mds simple que se puede implementar rdpidamente es su sustitu-
cion por queso tipo Cottage, que tiene mayor tecnologia incor-
porada en su elaboracidn 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 maduracién previa a la
adicidn de cuajo; as? disminuye el contenido de lactosa en el
queso final y la acidez le confiere una perecibilidad menor.

. E1 gasto adicional que representa variar de un pro
ducto a otro queda determinado por el consumo de cultivo TdctT
co, que prdacticamente no influye y el valor del envase que gra
varia al queso Cottage en no mis de US¢ 6 por kildgramo sobre
el valor del quesillo 1/.

3 La Tinea de quesos procesados debe adquirir la im-
portancia real que le corresponde en.la industria ldctea. En
otros paises las variedades que se elaboran 1legan 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 mds rigida. Como se explicd anteriormente en el
pafs s6lo se encuentran quesos procesados de tipo untable en
los cuales no se han explotado todas las variantes que pueden
presentar. ' :

R , E1l establecimiento de un mercado nacional para que-
sos procesados podria dar origen incluso a una planta elaboradora

........ F T S / .

" 1/ De acuerdo a datos particulares de una planta, el costo directo.de ela
e  fb9raci6n;de~quesi11o equivale a US¢39 por kildgramo. : -
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‘espgcializada; de allf que precisar montos de inversién para
desa=rollar esta posibilidad es una tarea dificil, que debe-
ria zer motivo de estudios més profundos.

Desde el punto de vista industrial, su elabora-
cién presenta una serie de ventajas, ya que es de facil ma-
nejo, factible a dimensionar y dosificar en una gran varie-
dad de envases, y presenta una baja perecibilidad. Para el
consumidor también presenta ventajas al constituir una alter
nativa agradable de sustitucidn de la mantequilia, que inclyu
so.puede ser almacenado a temperatura ambiente por algunos
dfas protegido s6lo0 p.r su envase.

Ademds se pueden lograr economias sustanciales en
su elaboracidn ya que permite la incorporacién de niveles va
riables de otros nutrientes--lacteos y no l&cteos--que pueden
disminuir costos. Es preciso enfatizar que esta ventaja debe
explotarse en la medida que no se alteren las bondades pro-
pias del producto; si se adicionan materias primas de segunda
0 de devolucidn en malas condiciones, estas se reflejardn en
el queso constituyendo inmediatamente un Factor de rechazo por
parte del consumidor 1/.

4.3.3.1 5 Elaboracidn de mantequilla. La elaboracién de man

tequilla se concentra en 1a Zona IV, con un €0% de
Ta produccién nacional, y en las restantes zonas se aprecia
un nivel comiin oscilante entre 12 y 13%--ver Cuadro 4.16.

En_general se puede afirmar que 1la mantequilla se
encuentra en linea de produccién 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 decisién de elaborarla en muchas plantas
de las Zonas II, IIIl 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 ra-
zones 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 utilizaci6n muy bajo
concentra el 21,4% de la produccidn nacional.

En su mayor parte, la materia prima--crema--proviene
de leche apta, aunque también se utilizan cremas separadas de

/

l/ A modo de ejemplo, la'introduccién en la mezcla de solo un 1% de queso
con sabor extrafio es suficiente para que se detecte el problema en el
producto final.




w.a1

leches dcidas que se mezclan con el resto. C1fras estimati
vas-del estudio indican que un 7,6% de 1a materia prima na-
cional destinada a mantequilla tiene este origen. Algunas
plantas--alrededor de un 27% del total--utilizan ademds cre-
mas separadas del suero de queseria; no se dispone de infor-
macién fidedigna que permita cuantificar este item.

_ La pasteurizacidon de la crema se realiza por méto
dos contfnuos y discontinuos. E1 Cuadro 4.16 presenta carac
teristicas de este proceso por zona, expresado todo como por
centaje de la produccidn nacional. De estas cifras se des-
prende que un 23,2% de la mantequilla nacional estaria elabo
rada con cond1c1ones de pasteurizacién insatisfactorias.

Cuadro 4.16 Caracteristicas de los procesos de pasteur1zaci6n
de crema por zona.
--en porcentaje de la produccifn nacional--

Pasteurizacidn discontinua Pasteurizacifn continua

Zona Total Insatistactoria* Total Insatisfactoria**
1 10,1 7,8 2,2 1,7
I1 6,5 2,6 6,2 1,3
111 ‘ 6,0 4,9 7,0 --
IV | 24,1 - 35,4 49
Total 46,7 15,3 50,8 7,9

* Pasteurizacidn discontinua: considerando sat1sfactor1as temperaturas
sobre 85°C y tiempo sobre diez minutos.

** Pasteurizacion continua: considerando sat1sfactor1a temperaturas sobro
95°C y tiempo sobre 15 segundos. , :

: En Tos procesos de maduracidn no se observan pro-~
b]emas de eficiencia, a diferencia del batido, donde quince
wplantas--con 56% de la produccidn nac1ona1--rea11zan e1 pro-

Ceso con alta pérdida de grasa.

‘ En el Cuadro 4.17 se muestra la 1nf1uencia del pro
ceso de amasado de Ta mantequilla. Existen problemas de dura
cién del amasado que hacen sospechar que un 30% de la produc-
cién nacional de mantequilla sale de las plantas con una mala
dispersidn del agua en la fase grasa, lo que tendrfa efectos
perjudiciales en la conservacidn del producto. Por otra par-
te, el 55% de las plantas--que concentran el 61,8% de l1a pro-
duccién nacional--regulan deficientemente la humedad del pro-
ducto durante el amasado, con lo que se estarfa elaborando -
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~_imantequilla. con: humedades por ‘sobre el méximo permitido por

f?él*Reblament07Sanitarib:deI,SNS;'v

17" Incidencia del proceso. de amasado en Ta
- ro.calidad del producto 7inal R
© =-en porcentaje-- '

~ .0 . Producto con problemas Producto con excesiva
~foma. . - . deconservacifn* - ~ humedad**
R T 7,8

Lo - 7,8

o se 1

B AR 16;81;"'?‘'_,,,._.,_.,,___,,E 45,1

- Total . | 130,0;,;5f5jfg_3f;jg;};lf\, - 61,8

* Por mal amasado S e
** Por deficiente regulacidn en el amasado:

-

S Atendiendo a Ta variedad y tipos de mantequilla que

se elaboran, el Cuadro 4.18 presenta las caracterfsticas de la

‘produccidn nacional considerando los tratamientos de la crema,

aditivos y colorantes. Un 81,6% de 1la produccion estd consti

tuida por mantequiila no fermentada, un 94,6% es producto saTg

do y s6lo un 23% de la produccién nacional es controlada en apa
riencia por adicion de colorantes.

RS Como el grueso de la produccién nacional es produc-
:tono fermentado, el suero obtenido como subproducto tiene un
~alto aprovechamiento. Doce plantas lo utilizan en mezcla con
‘leche fresca para la fabricacién de leche en polvo, una planta
en leche fluida y seis para la alimentacién animal.
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Cuadro 4.18 Tipos de mantequilla elaborados en el pafs
atendiendo a tratamientos de cremas, salado
y adicién de colorantes.
--en porcentaje de la producci6én nacional--

Tipo de acuerdo Tipo de acuerdo Producto controlado

a tratamiento a sabor en apariencia por
Zona Ferm., No ferm. Con sal Sin sal adicion de colorantes
I 0,5 11,8 12,3 - -
I1 - 12,7 12,7 - -
IT1 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% incluido como no fermentado, pero con adicién de cultivo ldctico
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 envoltorio 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 panificacidén posterior en sus
propias envasadoras, o venta a terceros. Dos plantas que ela
boran mantequilla sin sal informan que su uso es interno em-
pledndola como materia prima en la elaboracién de otros produc
tos en los periodos de baja disponibilidad de leche.

La conservacidon 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
sién para los excedentes de grasa, su aporte a la gestién eco
némica de la industria es significativa cuando existe una si-
tuacion de precios favorable,

Esta contribucidn serfa aln mayor si no existiese
la necesidad de incorporar niveles fijos de grasa en la ela-
boracion de otros productos, basados en los sdlidos no grasos
que constituyen el grueso de los nutrientes de 1a leche. De
allf que la produccidn de mantequilla sea restringida y muchas
p1ant?s recurran incluso a importaciones para su reenvasado en
el pafs. ' :

Desde el punto de vista tecnoldgico, existe una
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labor prioritaria; la mantequilla debe mejorarse en calidad,
composicién, presentacion y en la calidad de su envase. Hay
varias posibilidades de desarrollar nuevos productos, como

Ta mantequilla de bajo tenor graso 1/ y la mantequilla en
polvo, pero estas innovaciones deberfan intentarse en forma
posterior a las mejoras que requiere el producto en su forma
tradicional. :

4.3.3.1.6 Elaboracién de productos fermentados. En el pafs
el término producto fermentado es sinénimo de yo-
ghurt, ya que no se observa el desarrollo de otro tipo de
productoe fermentado en la misma escala. En el Cuadro 4.19
se puede observar la distribucidn porcentual de la produccidn
nacionai de yoghurt entre las zonas. En ellas se elabora el
97,5% del total, con una distribucién muy desuniforme; sélo
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 1inea de productos fermentados tiene
un cardcter secundario, trabajidndose en forma semiartesanal.

Cuadro 4,19 Distribucién porcentual de la produccidn
nacional de yoghurt, por zona y tipo.

Porcentaje de la Tipo de yoghurt
Zona produccion nacional* Batido Aflanado
I 87,2 50, 7%* 36,5
I1 5,6 5,6 -
11 1,4 1,3 0,1
v 3,3 0,6 2,7

Total a7,5*% 58,2 39,3

* Produccidn 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 lacteos, que presenta aroma y caracteristicas similares al
producto tradicional, que por la incorporacién de nutrientes mis bara-
tos presentaria costos menores que la mantequilla normal. =
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‘ Adoptando el sinénimo de yoghurt, se puede afirmar
que existen dos formas principales de producto: batido y afla
nado, Se observa un predominio de 1a primera, atribuible fun
damentalmente a que su elaboracién incorpora un proceso de in
cubacidn mds eficiente y permite a la vez mayores volidmenes
de ‘produccién,

‘ E1 andlisis tecnoldgico de elaboracifn muestra que
no hay uniformidad entre las plantas. La materia prima estan
darizada presenta una gran dispersién en sus contenidos de
grasa y so6lidos no grasos; para el primero se observan varia-
ciones 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
efeggo en el costo por unidad de nutriente que adquiere el con
sumidor.

La gran mayorfa 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
macién de suero superficial en el envase, 1o que constituye
un serio problema de imagen frente al consumidor.

No se aprecian deficiencias en la pasteurizacién
de Ta leche como tampoco en el uso de cultivos. En una planta
se emplean cepas que, por sus caracteristicas, 1levan a la ob
tencidn de un producto que desde el punto de vista tecnolégico
no puede denominarse yoghurt, sin embargo se vende como tal;
su produccidn representa el 8,8% del total nacional. Esta si-
tuacidn se ve encubierta por la falta de definicién en produc-
tos fermentados en el Reglamento Sanitario de los Alimentos,
donde este aspecto se describe en forma muy general, permitien
do midltiples interpretaciones.

E1 yoghurt se envasa en recipientes de 180 a 200 gra
mos en forma manual o semiautomdtica, 1o que no garantiza una
operacidon higiénicamente adecuada, factor que tiende a dismi-
nuir su duraci6n que actualmente, en promedio, no excede los
ocho dias en las mejores condiciones de distribucién.

La producci6n del yoghurt aumenta de importancia pro
gresivamente en el sector industrial. Después de un periodo de
tres afios de notoria disminucién de su elaboracidn, en 1976 ha
experimentado un fuerte repunte--60% con respecto a 1975--y to-
do parece indicar que en el corto plazo se sobrepasardn los ni-
veles mdximos de elaboracién que se observaron en 1972 con 5.528
miles de 1itros; por otro lado se aprecian importantes innova-
ciones de calidad del producto impulsadas en gran medida por los
principales fabricantes. o

Las proyecciones de mercado del presente estudio se~-
fialan al yoghurt como uno de los productos con mayor pqtenqial 
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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
elaboracion de gran interés, por lo que estd comenzando a ex
plotarse en forma sistematica. A pesar de estas perspectivas,
se -estima que cualquier expansidn de su produccidn y consumo
no contribuird a canalizar grandes volimenes de 14dcteos a los
sectores de bajos ingresos en forma significativa. Durante
1976, 1a materia prima destinada a yoghurt representé el 0,8%
de la recepcién nacional de leche y con respecto a la elabo-
racién de leche fluida, su produccidén fué equivalente a un
3,7% del total; de alli que en el corto plazo, cualquier aumen
to de consumo, por extremo que sea, s6lo modificard levemente
el esquema de produccidén nacional.

Sin embargo, persisten las posibilidades de expan-
sién del yoghurt en su real dimensi6n. La calidad del produc
to se verd mejorada progresivamente y las variaciones de ela-
boracién contribuirdn a ampliar su campo de consumo. Dos mo-
dificaciones importantes que se pueden implementar radpidamen-
te son: la elaboracidén de un yoghurt pasteurizado 1/ con una
perecibilidad menor que los actuales y el helado de yoghurt,
‘que puede competir facilmente con las formas tradicionales de
helados y representa una novedad muy atractiva.

4.3.3.1.7 Servicios auxiliares. El1 and&lisis de los servicios

auxiliares de las plantas permite apreciar que exis
ten limitaciones importantes en el suministro de vapor y la ca
pacidad de refrigeracifn con respecto a la capacidad instalada
de recepcidn 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 Timitan
tes por parte de la industria, existiendo incluso algunas plan
tas que operan por sobre sus restricciones, enfrentando asf se
rias deficiencias de procesamiento, especialmente en el aspecto
de refrigeracién,

Suministro de vapor. La capacidad de generacidn de

vapor, agrupada por zona, se presenta en el Gridfico
4.3. EI principal volumen se concentra en la Zona 1V, mostran
do una relacién directa con las cantidades de leche que se pro
cesan, : :

Para la operacidn de las calderas se emplea predomi-
nantemente petréleo, aunque existen zonas donde por disponibilidad

1/ Por yoghurt pasteurizado se,entiende,e],pfddubto que,se;Sqmete a una
pasteurizacion adicional después de‘la fermentacion: ~Con'este trata
miento el yoghurt alcanza tiempos de CbnSéfYﬁCiﬁ"'ﬂefha$ta-15;d735-
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GRADO DE UTILIZACION DE LA CAPACIDAD INSTA-

LADA PARA DIVERSOS TIPOS DE PLANTAS LE -
CHERAS (valores promedio observados)
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~se’utilizan otros combustibles como carbén o lefia. Existe un
creciente interés por reemplazar el petréleo por algin otro
“tipo de energético; en las Zonas III y IV se busca preferente
mente el empleo de lefia ya que las economias que se pueden 10
grar por este concepto son realmente considerables. Tal como
se puede apreciar del Grdfico 4.3 el costo de generacidn de

un kildgramo de vapor empleando lefia equivale a un 21% del que
se logra al usar petréleo.

Las relaciones suministro-demanda son variables y
dependen de la mezcla de productos principales que se elaboran
en las plantas. E1 estudio mnuestra en promedio que aquellas
que elaboran leche en polvy 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, Tas plantas que elaboran
leche pasteurizada se encuentran sobredimensionadas en suminis
tro. En el Grdfico 4.3 se muestra una representacidén lineal
del uso de vapor con respecto al porcentaje de utilizacién de
Ta capacidad instalada para cada tipo de planta lechera.

Capacidad de refrigeracién. La necesidad de contar

con sistemas de enfriamiento adecuados en planta re
viste una importancia trascendental. E1 almacenamiento de le-
che antes y después de la pasteurizacién y la conservacién de
Tos productos perecibles dependen de las disponibilidades de .
refrigeracidon; su carencia lleva a deterioros importantes de
su calidad final. Cuantificar las necesidades de enfriamiento
es una tarea dificil ya que depende de las caracteristicas de
operacidon de las plantas y su localizacién. Si se asume que
toda 1a leche recepcionada deberia ser enfriada a 4°C post pas
teurizaci6n el estudio revela fuertes limitaciones en la capa-
cidad de refrigeracién 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 situacién estarfa indicando que las plantas
en general no disponen de las capacidades de enfriamiento ade-
cuadas para preservar la leche y los preductos perecibles en
buenas condiciones durante su almacenamiento, 1o que 1leva a dos
posibles interpretaciones o bien estarfan empleando su red de re
frigeracién cuando fuese absolutamente indispensable, o las tem
peraturas de almacenamiento estarian muy lejos de los valores
normales recomendables para la preservacién.
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Cuadro 4.20 Disponibilidades de refrigeracién en 1as zonas,
expresadas como porcentaje de las demandas a
plena capacidad de elaboracidn.

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 produccidn

4.3.3.2.1 Rendimientos de los procesos de elaboracién. EI
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 elaboracién de cualquier producto lédcteo.
De alli que cobre una importancia critica el racionalizar su
consumo, minimizando pérdidas a través de una cuidadosa mani
pulacidn en recepcidén y pretratamiento, Yy por medio de un es
tricto control de rendimientos en los procesos de elaboracign.
Este tipo de acciones se justifican adn a costa de incurrir
eén mayores gastos de mano de obra, capacitacién del personal
responsable de procesos o mantencidén de equipos, ya que todos
estos aspectos tienen una incidencia secundaria en los costos
de elaboracidn y cualquier ahorro significativo de materia pri
ma los cubrirfa ampliamente.

E1 andlisis de rendimientos declarados por las plan
tas muestra_que pnco nimero de ellas dispone de sistemas de
control de la produccidon adecuados. En general, no fué posi-
ble obtener un panorama global que reflejase su situacidn real
en estas materias; s6lo a través de datos parciales y andlisis
indirectos se ha podido establecer un panorama aproximado que
puede servir como referencia preliminar para futuros estudios

de rendimientos reales.

Mantequiila. EI rendimiento;normalfde'csterproduc;f

to oscila entre 1,22 y 1,25 kildgramos de mantequi-

‘Tléﬁpbr»kilégramo de grasa empleada. E] examen de 'la produccié

n

‘de -las cuatro zonas, equivalente al 97;5%”dé?J%ﬂprQHUCcd6n¢haff

~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
estaria 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 produccidén cde las zonas se estaria elaborando con un
rendimiento superior a 1,25, con To que se estarfa incorpo-
randc una mayor cantidad de agua en la mantequilla, con la
consiguiente disminucién en su tenor graso.

Estas cifras reafirman una vez mis la.falta de
preocupacién de las plantas en la elaboracién de este produc
to. ‘

Queso madurado. E1 rendimiento de elaboracidn en

quesos madurados se encuentra relacionado directa
mente con el tenor graso de la leche destinada a su elabora-
ciéon y el mdximo contenido de humedad que se puede retener
en el producto final transcurrido el perfodo normal de madu-
racién. Existe una relacidn directamente proporcional entre
estos dos aspectos, pudiendo Tlegarse a valores de 50% de hu
medad en quesos elaborados con leche estancarizada a 3% de
materia grasa.

E1 rendimiento teérico Sptimo de Tla produccidn se
puede establecer aproximadamente a través de férmulas empiri
cas que consideran la humedad final del producto, 1a composi
cién estacional de los s5lidos totales de la leche, su tenor
especifico de grasa y la cantidad de sal incorporada al que-
so.

E1 examen de los procesos de elaboracidn en 12 plan
tas que acumularon el 55,6% de la produccidén nacional de que-
sos madurados en 1976, entregd un rendimiento promedio de 10,05
litros de leche por kilégramo de producto. De acuerdo a sus
condiciones de trabajo, el rendimiento 6ptimo ponderado debe-
ria haber alcanzado los 9,44 litros por kildégramo, con 1o que
se detecta una merma de 0,61 litros, equivalente a un 6,5% de
diferencia que puede ser atribuido a pérdida en la elaboracién
6 a una baja en la humedad final del producto.

Leche en polvo. En 1o que respecta a rendimientos

de leche en polvo, la informacién no permite una
determinacién exacta, ya que muchas de las plantas elaborado-
ras incluyen el suero de mantequilla sin cuantificarlo en-los
registros de elaboracidn. Este hecho distorsiona los resulta-
dos declarados por las plantas pues en muchos casos sus rendi-
mientos fueron superiores al rendimiento tedrico esperado con-

?id$ra2do incluso la variacidon estacional de la composicidn en
a leche. T

A pesar de la ausencia de datos generales reales,
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se ha podido establecer valores puntuales de rendimiento para
determinados perfodos dentro de los meses de produccién mdxi-
ma de las plantas, que en ningin caso resisten el cardcter de
promgdios. En el Cuadro 4.21 se presentan los resultados ob-
tenidos.

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

producto--
Tipo de leche Ndmero de Rendimiento Rendimiento
en.polvo. . .. observaciones observado - tedrico
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 mdximas por sobre los
valores tedricos se puede ver que las pérdidas podrfan alcanzar
valores de un 1% para las leches al 26% y 18%, 3,3% para la lg
che al 12% y 7,6% para la leche descremada. Es preciso indicar
que estos valores son sélo indicativos de que existen pérdidas
en los procesos de elaboracién y que su cuantificacién mds exac
ta s61o se puede lograr a través de estudios sistemdticos en
las plantas.

Rendimientos en la elaboracidn de productos frescos

y leche fluida. Respecto a este tipo de productos
no se encontré informacidén en las plantas. La revisifn de re-
gistros de elaboracién diaria tampoco entregd mayores antece-
dentes al respecto.

Las leches fluidas y yoghurt tendrfan en el dptimo
tedrico un rendimiento equivalente a un kilégramo de Teche .es-
tandarizada por kildgramo y en el caso de quesillo éste serfa
de 5 1itros de leche por kilégramo. ‘ LR

4.3.3.2.2 Productividad de la mano de obra. ,La’prodyptindgd:
promedio de la mano de obra se encuentra dentro de: -
estdndares normales en todos los productos 1/, salvo-mantequilla, -

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

1/ La fuente de estos valores estdndares es la hgferenciaf(i);.;‘i:fflﬂ{j‘f
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~con un notorio efecto de escala al tornarse mds eficiente en

aquellas zonas que concentran la elaboracidn de un producto
especifico. En el Grdfico 4.4 se presentan los valores de-
terminados para cada seccidon de elaboracidn de productos, en
promedio y los valores individuales por zona en sus periodos
de mdxima produccidn.

En recepcidén de leche, el valor promedio nacional
es de 0,7 horas/hombre por 1,000 litros de leche, mientras
que los estandares normales se ubican en un rango de 0,5-0,8.
La Zona I presenta los valores mds 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 estdndares normales y se advierte
claramente la disminuci6én de horas/hombre en las zonas que
concentran la produccion--III y IV. En el caso de leche en
polvo, Tos valores de estas zonas se ubican incluso bajo los
estiandares 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 estandar mdximo de 2,5. Nuevamente se
aprecia que los valores menores se encuentran en los puntos
?? mayor produccidn de leches fluidas que son las Zonas I y

En mantequilla la situacion es diferente, el pro-
medio nacional asciende a 31 horas/hombre por tonelada de pro
ducto, mientras que los estdndares se ubicarian muy por debaJo
de esta cifra--15 a 20 horas/hombre por tonelada. S&lo en la
Zona IIl se aprecia un valor minimo que se aproxima a ellos,
Esta ineficiencia refleja la falta de preocupacidn de las plan
tas por racionalizar este proceso, aspecto ya mencionado en
el andlisis tecnoldgico de 1a mantequilla.

4.3.3.2.3 Grado de utilizacién de las capacidades instaladas

~en 1976. La combinacién de valores de capacidades
instaladas en las secciones y los antecedentes de produccidn
en 1976 definen el grado de utilizacién.

: En el Cuadro 4.22 se muestran los valores anuales
observados para el total de Tas zonas. Con el fin de clarifi
car la situacidén en los periodos de mdxima elaboracién, en ca
da secci6n se determing el incremento del nivel de operacién
en la seccidn respecto a 1976 que coparia la capacidad insta-

- lada - en el mes de midxima. Este nivel se presenta en base anual .
- asumiendo que se mantiene la misma estacionalidad de la produc
~.cidén ocurrida en 1976. E1 detalle de valores por zona se pre

» senta en el Apéndice IV.7.



0y : SECCION RECEPCION

. qu- P ————.—-—-..-——--

g
e |

= = e s ccfo . e o i e oy —

3

HH/1000 Kg LECHE

o

OZoMAT 11 W IV promeds

SECCION LECHE EN POLYO

-
22
3
184
18 4
i 14+
< 124
2R T, X I, B
208 — — — g
S asd.
fu
= 024
0

ZONA'1 1o 18 v promedio

50+

&
d

HH/!'E’)OO Kg MANIEQUILLA
W
e 2

-t
[« 2y~
H

SR —

— — et

e e

SECCION MANTEQLRLA

w
soed

>
A

H

a 1

v

promec

SECCION LECHE FLUIDA

(7]
1

HH/1000 ENVASES
)
+

1
>

e e o b Y

0

1

1

Iv

promedio

L3 SECCION QUESO

&~ w»
2 rd

w
1
|
|
|
|
I
|
|
|
J

HH /1000 Its LECHE EN TINA

~N
4

|

HH : HORA HOMBRE
—=ESTANDARES

Grafico44 EFICIENCIA DE UTILIZACION DE MANO DE OBRA POR SECCION DE PRO-
- DUCCION. VALORES POR ZONA Y PROMEDIO PONDERADO

-
1]

A

€S’



IV.54

Los valores indican claramente que las instalacig
nes se encuentran sobredimensionadas en forma importante y
que la gran estacionalidad de la produccidn 1leva a capaci-
dades ociosas muy elevadas durante el afio. Las secciones de
recepcifn se encuentran subutilizadas en mayor grado que las
de pretratamiento; esta Gltima constituye el paso limitante
y presentaria saturaciones en perfodos de mdxima con niveles
de recepcién superiores en un 66% a los de 1976, bajo las mis
mas condiciones de estacionalidad.

Los equipos de leche en polvo constituyen las ing
talaciones de mayor utilizacidn en el afio y se encuentran
préximas a la saturacién en los periodos de mdxima produccidn.
Por el contrario, lu¢s de leche fluida se encuentran extrema-
damente subutilizados, aceptando aumentos en sus niveles de
operacion del orden de 383% respecto a 1976.

Cuadro 4.22 Capacidades utilizadas por seccién en 1976.
Potenciales de elaboracion referidos a 1las
capacidades ociosas.

--en porcentajes--

Leche Leche

Recep- Pretra- en fluida Mante
.Carécter. .cion 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 utilizacidn pro-
medio del conjunto de instalaciones del orden de un 33%.

** E] potencial se refiere al porcentaje que puede aumentar el nivel de ope
racién de una seccidn con respecto a 1976, bajo las mismas condiciones
de estacionalidad observadas ese afio, antes de saturar su capacidad en
el mes de maxima.

4,3,3.3 Residuos de la elaboraciodn

Los principales residuos de las plantas lecheras se
pueden dividir en categorfas de alto y bajo grado de reutiliza-
 ¢16n. 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-
racién requieren procesamiento adicional antes de poder utili
zarse, por 1o que su empleo se encuentra supeditado a las dis
ponibilidades de tecnologia y equipos, entre ellos destacan
las leches no aptas y los sueros de queseria. '

Leches no aptas. Este término involucra todas las .

Teches que se rechazan en la recepcién de las plan
tas por diversas razones, entre las que destacan: excesiva
acidez, presencia de pus, sangre y antibioticos. Actualmente
s6lo se hace utilizacién parcial de las leches dcidas, resca-
tdndose la crema para la elaboracién de mantequilla; el des-
cremado dcido junto al resto de las leches no aptas por otro
concepto se eliminan sin existir otra posibilidad de aprove-
chamiento.

No fué posible determinar las cantidades totales
de lTeche declarada no apta en las zonas. Por problemas de aci
dez, la cantidad anual rechazada en 1976 alcanzé las 5.767 to
neladas; en el Cuadro 4.8 se presenta la distribucidn por zo
na. Segiln se puede apreciar, las Zonas I y II poseen 1o0s ma-
yores porcentajes de leche dcida respecto a su recepcién; las
posibles causales de este problema se trataron anteriormente
en el andlisis tecnoldégico de las secciones de recepcion. So-
bre las leches rechazadas por otro concepto normalmente no se
1levan registradas en las plantas, por lo que su valor total
es muy dificil 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 dcida total; es
preciso enfatizar la escasa significancia de estas cifras.

Las alternativas de utilizacidn de estos residucs
SOn escasas y requeririan tratamientos complejos y costosos
- que no las justifican. En la prdctica, las acciones mis via-
bles no deberfan considerar el aprovechamiento sino que debe-
rian estar orientadas a prevenir su generacién a nivel predial.

Las leches rechazadas son el reflejo de condiciones
de produccién, recoleccién y transporte deficientes. La si-
tuacidn sanitaria a nivel predial y las deficiencias en los
procesos de ordefia son las principales causales de la produc-
cion de leche en malas condiciones, problema que se vé agrava

do por las exposiciones a temperaturas sobre 10°C durante ho

ras y el transporte en recipientes mal lavados.

N E1 primer aspecto enfatiza la necesidad de que las.
-plantas proyecten en mejor forma 1a labor de sus servicios .
agropecuarios, atacando problemas concretos a nivel predial

en-materia de salud animal y eficiencias en los procesos de . -
ordefia, La recoleccidon y el transporte pueden ser mejorados - .
incorporando més tecnologfa en los predios, implementando =
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.'sistemas -de enfriamiento de la leche cruda 'y efectuando ra-
~cionalizaciones en 1os trayectos de recoleccién, minimizando

~“asf el tiempo que transcurre entre la ordefia y la recepcidn.

Codlooee oo Por ootra parte, las plantas deben mejorar efecti
. vamente las condiciones de limpieza e higienizacién de Tlos

- tarros. lecheros, insistir ante los productores para que su

. :uso sea exclusivamente el envio de Teche a Ta planta y evi-
“tar en lo posible la distribucién de agua en los recipientes.

ORI De hacerse efectivas estas medidas, en el corto
plazo se lograria disminuir considerablemente los niveles de

_recepcibén de leches no aptas. S61o en el caso de leches &ci.
das se estima que estas reducciones serfan del orden de un
45% o mds, que si se.valoran tomando como referencia las re-
cepciones de 1976, equivaldrian a un ahorro de US$210.000
anuales 1/. o

Ademds, la introduccién de estas mejoras tendria
un efecto positivo en la.calidad higiénica de la leche apta
para la industrializacién, con lo que las plantas podrfan
atenuar Tas condiciones-de pasteurizacién, se evitarfan ries
gos de operacidn y detenciones innecesarias de los equipos,

Yy también se lograrfa incrementar la calidad de los productos
~disminuyendo su perecibilidad.

Suero de queseria. Durante el proceso de elabora-
R cidn de quesos.se obtienen dos tipos de suero con
ydistinto grado de dilucién que se denominan, de acuerdo a su
.. secuencia de generacién, primero y segundo suero.

R op: ET aprovechamiento de este residuo representa un
~‘gran.desafio para la industria. La produccidén delprimer suero
- por kilégramo de queso es de 3,3 litros y en el caso del segun
; do este valor sube a 7,6 litros por kildgramo de queso. De
i..acuerdc a'la produccidn nacional de quesos, que en 1976 ascen-
.dié a 11.380 toneladas, se estima que los voldmenes generados
jascenderian a 37.500 toneladas de primer y 86.500 toneladas de
-segundo suero., La utilizacién actual de este subproducto es
.muy baja; del primer suero s61o0 se seca un 25% para consumo
humano y animal, y otro 20% se emplea directamente en forma
1fquida para alimentacién animal. EI resto del primer suero y
- Ta totalidad del segundo no .serfan aprovechados y las plantas
', elaboradoras 1o drenarfan directamente en sus sistemas genera-
les de desagtlles. . - . R
R ~Por sus volimenes de.generacidn, este residuo cons
~tituye el mayor subproducto:de la industria lechera y uno de
1<1qs‘desécho;,industriales‘qug,mésjpﬁdblemgsgoca510na,,ya que

L

DR

L/ Valorizando €1 Titro de Teche a ocho centavos de-dsar por Titro.
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asociado a una gran importancia econémica por su contenido
de nutrientes, se hace necesaria su utilizacién para evitar
contaminacion en el medio ambiente., Los ec61ogos estdn con
cientes de Ta pesada carga que significa el arrojar el suero
en los sistemas de eliminacién 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 diluido,
en formulas alimentarias, y otras que requieren el fracciona
miento del suero en sus componentes bdsicos. E1 primer gru-
po de alternativas se puede implementar fdcilmente en el cor
to plazo utilizando infraestructura de procesamiento disponi
ble en el pafs.

E1 segundo grupo requeriria la incorporacidn de
nuevas tecnologias ya d1spon1b1es en el extranjero, que para
implementarse en el pais seria necesario realizar amplios es
tudios de factibilidad previos. En el Apéndice IV.8 se entre
ga un andlisis mds detallado de estas posibilidades de apro-
vechamiento.

Suero de mantequilla. ET1 volumen de suero que se

genera en la elaboracién de mantequilla alcanza a
6.500 toneladas anuales en las cuatro zonas, con un contenido
total de 515 toneladas de sélidos ldcteos. A diferencia del
suero de queserfa, este residuo tiene gran aplicacién indus-
trial y muchas plantas 1o incluyen en 1a leche destinada a
secado, leche fiuida y otros productos frescos. S6lo un 30%
del volumen generado se desecha, aunque existe conciencia de
que podria tener otro aprovechamiento industrial.

No existe una reglamentacidn clara que limite las
aplicaciones posibles para este residuo; se considera que en
el caso de los sueros proven1entes de 1a elaboracidon de man-
tequilla no fermentada, su incorporacidn a otros productos
ldcteos no reviste cuidado, aunque deberfa indicarse claramen
te que en ellos se incluyen s6lidos de suero. '
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4.4 . ANALISIS ECONOMICO DEL SISTEMA ELABORADOR

4.4,1 INTRODUCCION

E1 éxito de la gestion econdmica de la empresa es-
td supeditada al tipo de decisiones que se tomen respecto a
la produccion y las ventas.

La descripcibn técnica del sistema elaborador mues
tra que la.gran mayoria de -las plantas- no son especializadas
~al presentar varias l1ineas-de produccidn paralelas; de alli
surge que sus costos totales de elaboracion son altamente de-
pendientes de 1a mezcla de productos.que se formule para sus
periodos normales de operaciodn.

Por otra parte, las ventas estdn en directa rela-
cién 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-
bucidon principal sobre un oroducto y nueda asi influir indivi-
dualmente en la determinacidon de su orecio.

En el Grafico 4.5 se muestran las interacciones en-
tre los elementos mas relevantes aue llevan a la toma de de-
cisiones en la empresa. Por un lado se distinauen los facto-
res exdgenos a la.planta aue tienen .gran influencia, como son:
las condiciones de mercado para los nroductos.y la disponibi-
lidad de materia prima en el tiempo. La gravitacidon de cada
uno sobre las decisiones dependerd 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 disponibilidad de leche relativa-
mente constante, por 1o aue-sus decisiones tienden a la bis-
guedqéde una relacidn 6ntima-entre nrecio y venta de su pro-

uccibn,

Las empresas alejadas de los.centros de consumo
que elaboran productos de larga conservacidon, enfrentan un
problema diferente, ya oue existe-una relativa incertidumbre
en la demanda y por otro lado su disponibilidad de leche estéd
fuertemente limitada por proveedores 'y estacionalidad. En este
caso la toma de decisiones estd orientada a ontimizar la mez-
cla de productos en un periodo, enmarcdndola en la disvonibi-
lidad de leche.

Los factores end6genos que influyen en la toma de
decisiones son l1us costos de materia prima, recoleccidén, pre-
tratamiento y elaboracidon de-cada-nroducto, los aue ponderados
y agregados-adecuadamente  definen-el costo-total—-de nroduccidn.
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La rentabilidad.de.la.produccidn es funcidn de 1los
precios y de. los costos. totales de elaboracidn.. Luego, para
decidir los tipos de productos y l1os voldmenes a procesar en
un determinado periodo, las plantas deben estimar los precios
futuros .y, en base a las .caracteristicas de operacidon y costos
de procesamiento, determinar aquella combinacidn . que optimice
la rentabilidad. '

Por 1a complejidad de 1a decisidn y el niimero de
variables involucradas, es indispensable contar con una ade-
cuada herramienta analitica que facilite la labor de gestion.

E1 estudio econémico del sector industrial lechero
se ha enfocado de acuerdo a un esquema.de andlisis que invo-
lucrd primeramente la determinacion de sus costos totales de
elaboraci6n por producto en los dos tipos de planta caracteris-
ticos. A continuacidn se estudid su gesti6n integrada y la
respuesta de cada.tipo de planta frente a diversas alternati-
vas de solucidn a problemas especificos detectados en el ané-
lisis de costos.

Para e] efecto.se emplearon técnicas de simulacidn
de casos que facilitaron el andlisis.

4.4.2 ANALISIS DE COSTOS EN LA PLANTA TIPO SUR

4.4.2.1 O0Obtencidn.de los costos

] La estructura de costos .por.producto depende de va-
rios factores, siendo los mds importantes los siguientes:

- tamafio, caracteristicas técnicas y localizacidn
de la planta. '
- grado de utilizacion de la capacidad instalada
. en la 1inea de proceso.
- composicidn de la mezcla de productos
- costos y disponibilidad de materia prima.

Para el presente andlisis.se define una planta que
se estima representativa de la Zona Sur, pero sin introducir
disefio optimo, ya que las plantas.de estas zonas . fueron proyec- .
tadas en base a.las condiciones que.imperaban.en el momento y,
como se pudo apreciar en la descripci6bn de recursos del siste-
ma elaborador, se introdujeron sobredimensiones de. acuerdo a un
crecimiento orgdnico estimado que no se produjo. ..Asi, actual-
mente este factor que se refleja en el monto.de.los gastos ge-
nerales y fijos de las plantas, también fué incorporado en el
modelo, cuyas principales caracteristicas tipo.estdn resumidas
en el Cuadro 4.23. :

.. Su localizacidn se refleja sobre todo en el costo de
recoleccién de l1a leche que es variable de acuerdo a la é&poca


http:monto.de
http:que.imperaban.en
http:plantas.de
http:t~cnicas.de
http:efecto.se

Iv.61 -

del afio y por 1o tanto, fué necesario considerar cifras dife-
rentes para cada trimestre. Los valores usados en los c&lcu-
Tos corresponden a los costos reales de transporte de leche

del predio a las plantas para 1a X Regi6n en 1976, ellos fueron:

Trimestre Costo.por kildogramo 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 recepcidn anual : 40 millones kildgramos
Nivel de mdxima recepcién diaria : 120 mi1 kilGgramos
Capital total : $54.520.000*%
Linea de productos : Leche en polvo

Queso

Mantequilla

Leche fluida

Yoghurt
Capacidad de secado : 3 mil kilégramos de leche por hora
Maxima utilizacion de la capa-
cidad instalada : 54%

* En moneda de Diciembre de 1976; no se incluye el capital de explotaciadn,

Cuadro 4.24 Precios de 1a leche pagada a productor por
trimestre en moneda de Diciembre de 1976.

Trimestre $/1itro*
Enero a Marzo 1,508
Abril a Junio 1,947
Julio a Septiembre 2,025
‘Octubre a Diciembre . 1,360

* SéICQhﬁidéka leche con 3% de materia grasa y 8,7% de s61idos no grasos.
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E1 costo de la materia prima fluctda a 1o largo del
ano, como también la relacién entre el precio de los sélidos
grasos y los no grasos. En el” Cuadro 4.24 estd tabulado el va-
Tor de l1a materia prima para cada trimestre de 1976. Como pue-
de observarse, las fluctuaciones estacionales son importantes.

Para el costo unitario de cada producto se realiza-
ron cdlculos considerando tres niveles de recepcidn, correspon-
dientes a 20, 30 y 40 millones de kildgramos de leche y 20
mezclas diferentes de productos para cada nivel. Asf, se deter
minaron los costos de 60 combinaciones de productos para obte-
ner la sensibilidad a las economfas de escala y a la composi-
cién de las mezclas. Debido a las fluctuaciones estacionales,
fue necesario calcular un valor total para cada trimestre y Tue
go obtener un costo anual representativo en base a un promedio
ponderado,

El procedimiento de cdlculo, los criterios adoptados
y los resultados por producto se describen en detalle en el
Apéndice IV.9. Los valores determinados para el rubro mis im-
portante de la planta tipo, leche en polvo de 26% de materia
grasa, se presentan en el Grdfico 4.6. En &) aparecen tres ti-
pos de puntos que corresponden a los diferentes niveles de re-
cepcion anual de la planta--20, 30 y 40 millones de kilGgramos.
Para determinados niveles de elaboracidn, aparecen varios cos-
tos unitarios, que corresponden a aquellas mezclas donde varié
1a proporcién 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 dife-
rentes combinaciones y corresponden a los que se utilizardn en
los posteriores andlisis. La contribucidn de cada factor se
eéxpresa en porcentaje del costo unitario total.

4.4,.2.2 Andlisis de resultados

Del estudio se desprende que los costos unitarios
son insensibles a cambios en la composicion de las mezclas.
Como se explicéd anteriormente,la formulacién de la mezcla tiene
una importancia vital en la rentabilidad cuando se aprovechan
coyunturas estacionales de los precios. Este aspecto se ana-
1iza posteriormente en el punto 4.4.4,

Del andlisis del Cuadro 4.25 se puede apreciar que
la incidencia de 1a elaboracidn y la recoleccidn en Tos costos
es de una magnitud apreciable, representando en-algunos produc-
tos cerca del 50% del total de costos. Esta situacion puede
tener varias explicaciones y entre las més probables estarian:
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Cuadro 4.25 Composicion porcentual de los costos unitarios totales

para los diferentes bproductos lacteos, correspondientes
a los minimos gastos determinados en el estudio de 1la
planta tipo Sur.

--en porcentaje del total--

P RODUCTOQ

‘Unitario - $/kg*

Factor de - Mantequi  Queso Leche en polvo Leche Yoghurt
Costo 11a 26% 18% 12% Descremada Fluida
Materia prima 77,2 63,2 59,8 58,1 56,5 50,7 51,¢ 23,2
Recoleccidn 1,4 7,2 6,5 755 8,2 9,3 6,1 - 2,0
M.0. Directa 0,5 4,8 0,8 0,9 1,0 1,0 1,4 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 9,4 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

25,27 24.,55 22,66 22,29 21,44 20,76 2,84 9,91

-* Moneda de Diciembre de 1976.

y9° AT
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- E1 costo de Ta.materia prima es muy bajo y por lo
tanto, predominan porcentualmente los costos de recoleccidn y
de fdbrica aunque sean normales.

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

- ET costo de 1a materia prima es relativamente bajo
y los costos.de recoleccidn y de fabrica relativamente importan-
tes, 1o que representa una.situacidon intermedia a-las dos ante-
riores. '

Para aclarar cual de estas tres situaciones estd im-
perando en Chile, una posibilidad es realizar comparaciones con
1a estructura de costos en otros paises con produccién lechera.
Sin embargo, esta tarea es diffcil por los factores que pueden
interferir, tales como subsidios y esquemas de apoyo en los pre-
cios,

Como una primera aproximacion, los datos del Cuadro
4.26 pueden aclarar en parte esta pregunta. En é1 se observa
que en Estados Unidos, el costo de 1a materia prima es sustan-
cialmente mayor, sin embargo, los precios de mercado para su
leche descremada.son relativamente menores. La explicacidn mas
factible seria que en Chile se tienen altos costos de fébrica
y/o de recoleccidn, ya que por otra parte 19s 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 situacidn se puede hacer extensiva a
la'leche entera en polvo.

Cuadro 4.26 Precios de leche a nivel predial y de productos
lacteos a nivel mayorista, en Chile y en
Estados Unidos.
--en US ¢ por kildgramo--

Producteo |
Leche de Leche descrema- Leche entera en

Pafs 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)
**  Fyente (1)

*** Precio para Julio 1976 (4)

***% 3% materia grasa
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: En el Cuadro 4.27 se ha Togrado recopilar algunos an-
tecedentes adicionales qua.confirman.esta situacién. La elabo-
racién y recoleccién en.Chile tienen costos que por 1o menos du-
plican los observados en Estados Unidos y Nueva-Zelandia. Es in-
teresante comparar el caso nacional con el de Nueva-Zelandia, ya
que ambos paises basan sy produccidn lechera en las praderas y
poseen una marcada estacionalidad. Sin embargo, este G1timo pre-
geqta costos de elaboracidon y de recoleccidn sustancialmente mis
ajos.

Las cifras de Nueva Zelandia y Estados Unidos corres-
ponden al afio 1974, y por 1o tanto, podria pensarse que no es
valida la comparacidon con la situacidn nacional que corresponde
al afio 1976. Sin embargo, las leves variaciones en el precio de
venta entre estos afios, no parecen indicar cambios sustanciales
en la estructura de costos. 1/ Quizds los valores antes mencio-
nados no constituyen 1la mejor referencia de comparacidn y deben
ser tomados con cautela, pero aunque ellos tuviesen un 50% de
error, las conclusiones alin serfian validas.

Cuadro 4.27 Estructura de costos unitarios de 1la
Teche descremada en polvo, en diferentes
paises.,

--costos en US¢ por kildgramo de producto--

Pafs Materia ~ Recolec  Fabrica  Total Precio mercado
Prima cion 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 recoleccidn y elaboracién son
elevados y este G1timo reviste 1a mayor importancia de acuerdo a
la planta tipo. La alta incidencia de Ta elaboracién se debe esen
cialmente a 1os costos fijos y generales, que en el caso de leches

/

1/ Por ejemplo en Estados Unidos el precio- Teche productor varié de 8,33 en
1974 a 9,70 US$/100 1b en 1976 Y 1a leche descremada-en-polvo de 60,04 a
65,08 US$/100 1b. La mantequilla presenta variaciones mis fuertes.
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en polvo oscilan.entre 16,6 .y 20,2% de.su.costo.total. E1 ani-
Tisis para el queso arroja. las mismas conclusiones.” En mante-
quilla, la incidencia de 1a materia prima en el costo total es
sustancialmente mayor--77,2%--debido al alto valor de los séli-
dos grasos.

Los altos costos fijos.son.en buena proporcién un
reflejo.de la estacionalidad de 1a produccién lechera, 10 que
implica un. reducido uso de 1a 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 mds bien. a una adaptacidn a esta situacién.

Las capacidades. de recepcidn y elaboracién de pro-
ductos se.encuentran excesivamente sobredimensionados con res-
pecto a Tos vollimenes reales de leche destinados a ia industria-
Tizacion 1/. S6lo en el caso de leche en polvo se observa una
utilizacidn mds intensiva durante los meses de alta recepcion.
Este sobredimensionamiento constituye de por si otro factor de
ineficiencia.

La baja utilizacion de las capacidades debe estar
afectando indudablemente la eficiercia general de las piantas y
por lo tanto, también iTos costos de las lineas mas productivas;
por ejemplo en la planta tipo, los costos de la seccidén de re-
cepcidn y pretratamiento estén asignados y distribuidos en el de
los productos finales, luego, cualauier efecto de ineficiencia
en ellas se reflejaré inevitabiemente en los costos unitarios.

: Es evidente que cualquier aumento en los volGmenes
de recepcidn hard bajar la incidencia de 1os costos fijos y ge-
nerales, siempre y cuando se aprovechen las capacidades ociosas.
Como se verd en detalle en el nunto 4.4.4 sobre alternativas de
optimizaci6n econbémica, una de las soluciones es el atenuamiento
de 1a estacionalidad de recepcidn. Sin embargo, este problema

es la resultante de la interreiacidn de variados y numerosos
factores, por To que una solucidn al respecto seria necesariamen-
te a largo piazo. Existen otras iniciativas menores, como la
planteada en el Capitulo 1 respecto a que la industria lictea
haga mayores esfuerzos por participar en el mercado institucional
de los extensores; otra posibilidad que ya fue mencionada en
4.3.3.2.2 hace relacién con la elaboracidn de sustitutos lacteos
para terneros. Ambas alternativas tienen el atractivo de reque-
rir inversiones adicionailes reducidas e incorporar en sus férmu-
las materias primas no Tdcteas, pudiéndose elaborar en épocas de
baja recepcidn.

L | /

1/ El detalle de costos estacionales por producto. se entrega en el Apéndice
Iv.9.
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Cabe hacerse la pregunta de cudn representativo es
el estudio en relacién a las plantas de la zona sur. Existe
una gran variedad de ellas en cuanto a volumen de recepcion, y
grados de especializacién en su produccién. Ademds, algunas
empresas operan va:ias plantas y por lo tanto, deben poseer un
esquema de asignacién de gastos diferentes al planteado en el
modelo. Estas diferencias obligarfan a un andlisis particular
en cada caso si se desease mayor exactitud en el estudio. Se
estima que esta situacién no invalida el estudio, dado que se
han introducido en 1o posible condiciones reales de operacidn
y manejo observadas en plantas de las Zonas III y Iv.

E1 costo unitario de los diferentes productos ana-
Tizados muestra importantes economfas de escala en directa
relacidn con los niveles de recepcidén y de elaboracién, regis-
trindose las mayores variaciones cuando ambos niveles son ba-
jos. En relacidn a &sto se hace preciso distinguir tres tipos
de economias de escala, que quedan determinadas por:

- Grado de utilizacidn de una 1inea de proceso es-
pecifico--por ejemplo, mantequilla, queso.

- Grado de utilizaci6n de 1a capacidad total de re-
cepcidn y produccién de 1a planta--volumen de le-
che procesada, en relacién a la capacidad total.

- Dimensidn de la planta--capacidad de recepcion
méxima de leche.

Con el estudio fué posible determinar efectos de las
dos primeras clases de economfas de escala, pero no asi de la
tercera, ya que se considerd sélo un cierto tamafio de planta
constante.

E1 efecto de las escalas de operacidn se hace per-
fectamente visible fundamentalmente, porque mayores volidmenes
de recepcién y elaboraciodn diluyen los costos fijos que como
se explicé anteriormente, tienen una alta incidencia en la
estructura de valores.

En relacion a leche en polvo, este producto se ela-
bora en dos tipos de plantas, cuyas caracteristicas serfan
las siguientes: ‘

Tipo I: plantas con una recepcion anual menor a
40 millones de 1itros, elaboradoras de le-
che en polvo, queso y mantequilla.

Tipo II: plantas con una recepcidn anual mayor de
: - 40 millones de litros, mids especializadas
en leche en polvo.

Los datos de elaboracidn indican que algo menos de
la mitad de la leche en-polvo es producida en plantas del tipo
I, de tamafio reducido y con una baja utilizacién de sus otras
T%neas, por 1o que no deben estar Togrando economias de escala
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sustanciales, E1 resto de la leche en polvo que corresponde
a algo mds de la mitad, es elaborado por plantas de tipo II,
en las que es posible esperar una mejor economfa de escala,
especialmente por el hecho de que sus l1ineas de secado estan
siendo utilizadas en un alto grado.

E1 andlisis para productos frescos muestra que vo-
ldmenes de elaboracidon 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, Tuego cabe esperar que sus costos de elaboracifn
sean elevados. Esta situacion es perfectamente extensible a
Ta mantequilla.

Otro item importante en las estructuras de costos
es el consumo de energia, y dentro de &ste, el costo de gene-
racidn de vapor; un andlisis mds detallado al respecto, se
mostrd en el punto 4.3.3.1.7.

Como se explicd anteriormente, el andlisis 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
Tas conclusiones bdsicas obtenidas. A modo de ejemplo, se pue
de mencionar que l1a leche en polvo con 26% de materia grasa
tiene un costo unitario de $26,9 por kilégramo en los meses
de Julio a Septiembre, mientras que en el trimestre posterior,
este valor baja drasticamente a $20,6 por kildgramo, ambas
cifras expresadas en pesos de Diciembre de 1976 1/.

1/ E1 detalle de costos estacionales. por prodicto se entrega en el Apéndice:
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, o Con datos obtenidos. en terreno .fué.posible realizar
un ca]cu]o de costos de e1aboracion para..una .planta tipo de 1la
.'zona.urbana ‘de. Santiago. cuyas'.cara'cterfsticas. principales se
+muestran en:el Cuadro 4.28, :

o Al igual que 1la. mayor1a de las industrias ldcteas,
se cons1dera que esta .planta elabora una mezcla de productos

entre los que destaca la leche fluida, que emplea aproximada~-
ment$6e1 80% de los sb6lidos ldcteos totales destinados a pro-
duccion

A d1ferenc1a de 1a planta tipo Sur, la estacionali-
dad de la. recepcidn es reducida, pero existe un alto porcen-
‘taje de capacidad ociosa en las l1ineas de producc1on E1 abas-
tecimiento de materias primas se logra. a través de leche fluida
_proveniente de las Zonas I, IT-y IV y eventualmente con leche
en polvn descremada nacional o de importacidn.

En el Cuadro 4.29 se.muestran los precios de leche
a nivel predial para las diferentes zonas productoras y el
costo de transporte. E1 valor ponderado de 1a leche puesta en
planta, de acuerdo a los volimenes de recepcidn 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 andlisis de variaciones estacionales en los costos.
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Cuadro 4.28 Caracteristicas de la planta
tipo central

Volumen anual de leche procesada :

Fuente de materia prima

Productos principales

Porcentaje de utilizacion de la

capacidad instalada

Capacidad instalada de recepcibn :

54 millones de litros

Leche fluida de las Zonas I, II y IV
Leche descremada en polvo nacional e
importada

Leche crema (3% materia grasa)

Leche pasteurizada (2,5% materia grasa) .
Leche con sabor
Mantequilla
Queso fresco
Crema

Yoghurt

Dulce de leche

8,2 a 29,5% de acuerdo a la 1inea de
proceso.
528 mil 1itros por dia.

Cuadro 4.29 Costo del 1itro de leche puesto en planta
(estandarizada a 3% m.g.)
--en pesos de Diciembre de 1976--

Distancia a la planta Valor por 1t Flete Costo puestu en planta

(km) $/1t $/1t $/1t

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 costos de transporte; 1o que 1leva a valores similares a

Tos de la Zona I.
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Para el cdlculo.de. Tos costos. unitarios, se conside-
ran los siguientes factores:

- Costo fijo : incluye gastos.de administracidn, gas
tos de ventas y publicidad, fondos de
retiro y mantencidn. Se distribuye
de acuerdo a la proporcidn de sélidos
Tdcteos procesados en las diferentes
secciones de elaboracién.

- Costos de planta: se-incluyen aquellos costos en
1os 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 seccién. E1l
costo fijo 1o constituyen aquellos
gastos en que se debe incurrir para
que la seccibn opere y que son inde-
pendientes del nivel de produccidn.
En los costos variables estdn inclui-
dos: la materia prima, la recoleccidn
de leche, materiales, envases 1/, ma-
no de obra directa, combustible, elec

/ tricidad y Ta distribucidon 2/. También
se incluyen los costos que genera la
utilizacién de las secciones inter-
medias.

. Los cos;os unitarios estdn expresados como pesos por
litro de leche vendido, asi se consideran las pérdidas que ocu-
rren en pretratamiento, envasado, despacho y ventas.

El andlisis de costos que se presenta a continuacién,
se centra en las leches fluidas que constituyen el rubro princi-
pal de la planta tipo Centrai. '

) La estructura de valores para los dos productos mis
importantes leche crema y pasteurizada de 2,5%, estd resumida en
el Cuadro 4.30. Para esta Gltima se considera la elaboracidn con
lTeche descremada natural Y grasa hidrogenada.

/

1/ e costo para este item supone un promedio ponderado (de acuerdo a las
ventas) para las distintas formas de envase,
2/ E1 costo de distribucién corresponde al valor pagado al porteador (fletero)
~ por unidad vendida. E1 servicio del porteador incluye transporte de pro-
~ ductos, ‘venta y devolucién de envases vacios. :
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Cuadro. 4.30. Costos totales pbh.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 seccidn n.s. n.s.

3.2 Costos variables
Materia prima (inc1. recol.) 2,823 2,562%
Materiales (incl. envases) 0,160 0,160
Mano de obra 0,094 0,094
Electricidad 0,012 0,012
Distribucion 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-.4.3,.2 Andlisis..de.sensibilidad.de los costos

Para.establecer.la representatividad. de las estruc-
turas.de costos..determinados se procedid a estudidr su sensibi-
lidad frente a-cambios en la composicién de las mezclas y en
los niveles de recepcion. Para el efecto se formuld una estruc-
tura bdsica de elaboracidn mensual caracteristica de los perio-
dos de maxima. produccién, considerando un nivel de recepcifn
mensual de 5,36 millones de 1itros de leche. E1 detalle de 1a
mezcla se muestra en el Cuadro 4.31.
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Cuadro 4.31 Estructura bdsica.de .produccién mensual
planteada para el andlisis de sensibilidad

Producto Nivel de venta

Leche crema 2.231.623 1t
Leche pasteurizada 2,5% 1.623.212 1t
Yoghurt 292.644 1t
Queso fresco 100.065 kg
Crema 70.336 1t
Manjar 7.536 kg
Leche con sabor 22.531 1t
Mantequilla 60.315 kg

Para estudiar la sensibilidad a la composicidn se plan-
tearon dos mezclas adicionales a la bdsica. La primera consistid
en aumentar la venta de leche crema en.un 20%.. Esto representa
una mayor venta de 446.325 1t de leche crema por mes, con una re-
cepcidn adicional de 494.000 1t y una mayor praduccién de 946 ki-
16gramos de mantequilla. La segunda mezcla considerd un aumento
de venta de 146.000 1t de yoghurt--50% sobre el nivel base--lo0 que
implica recibir 179.000 litros de leche adicionales y una mayor
produccifn de 1.395 kildgramos de mantequilla.

Para establecer su sensibilidad frente a distintos ni-
veles de recepcién, se mantuvo la composicidn porcentual de los
productos en las mezclas y se abarcé el rango de 1 a 10 millones
de 1itros de recepcidn mensuales.

Los resultados indican que los costos de cada una de
las mezcias.en todos los niveles son semejantes, de 10 que se pue-
de inferir que &stos no son sensibles frente a cambios reaiistas
en su composicion.

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

/

1/ Aunque los costos variables no presentan economfas 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 recepcidn de leche. Para un nivel de recepcion de 5 millones de 1i-
troi mgniu?les, estos costos fijos corresponden aproximadamente al 16% del
costo total. ‘
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se calculd en base a un paquete anual que supone una recepcidn
mensual de 4 a 5 millones de litros aproximadamente, tomando

en. cuenta ademds la insensibilidad frente a la composicién de la
mezcla y la relativa constancia del costo marginal a este nivel
de recepcidn, se puede concluir que la estructura obtenida es
relativamente insensible a las economias de escala.

4.4.3.3 Andlisis de resultados

Para ambos tipos de leche fluida el principal costo
es evidentemente l1a 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, recoleccién 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-
duccién, resalta de inmediato uno de 1os aspectos mds significa-
tivos de la estructura de costos. E1 transporte a Santiago au-
‘menta el valor de 1a materia prima en un 56,3% para el caso de
leche crema. E1 monto adicional, es aproximadamente de $ 1,02
por litro de leche vendido a nivel de mayorista, 1o que inclusi-
ve es superior al costo de elaboracidn y envasado. Esta situa-
cién muestra que cualquier iniciativa para incrementar la dis-
tribucidn de leche fluida elaborada con materia prima nrovenien-
te de 1a zona sur, deberd 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 ori-
genes; ademds se incluyen como referencias costos de Estadns
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 Ta Zona sur a un precio competiti-
vo con el de la Zona I. Esta situacion tiene un efecto muitipli-
cador: mejoras en calidad que influirian en la imagen de la le-
che fluida, aumentos de demanda que incidiran en mayores econo-
mfas -de escala y, por Gitimo, apertura a grandes posibiiidades
de desarrollo de las zonas productoras. Sin embargo, para que
se produzca esta expansidn es necesario.reducir el costo de trans-
porte y sobre todo, mejorar e innovar el sistema de distribucién
- intraurbana.

L / |
Sy EStéwaSpecto.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
produccidn y su comparacion con valores de referencia.
--en US ¢/litro--

Materia Recoleccion Elaboracion Distribucién Total

prima Yy 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 productos frescos.

Al igual aue en la planta tipo sur analizada anterior-
mente, los costos fijos y de planta son de alta incidencia en el
costo final, 1o que se puede explicar en parte por la baja utili-
zacion de la capacidad instalada; estos costos equivalen aproxi-
madamente al 16% del total. Al respecto la solucidn mis viable
se encuentra en una mayor recepcidén de leche para elaboracidn.

Es necesario enfatizar que 1a planta que se analiza
es un modelo simplificado que emplea . valores.representativos de
un mes de alta recepcidn, La realidad es mas compleja por tas
variaciones estacionaies en los costos de materia prima y recoiec-
cidn, la menor disponibilidad de Jeche en los meses. de baja pro-
duccidn y por la posibiiidad de abastecer ia olanta con leche
descremada en polvo, nacional o importada, para la elaboracion
de leche 2,5%. En relacidon a este Gltimo 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 problemdtica de la produccién 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 perm1te distribuir més
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 poivo, y ademds todavia subsiste
el problema de la estacionalidad. Una alternativa a mds largo
plazo consiste en incrementar la eficiencia de la produccidn le
chera en la misma Zona I, 1o que estd restringido por la posibi
11dad]de aumentar el f]uao de leche desde las zonas productoras
actuales.

La seleccion preferenc1a] 1/ de una u otra alternati
va dependerd de los precios relativos de la materia prima nac1o
nal frente a la de 1mportac1on, que han mostrado fuertes fluc-—
tuaciones en los Gltimos afios. Actualmente estd cobrando impor
tancia el aspecto calidad de productos al consumidor lo que re-
quiere inevitablemente elaborarlos con leche fresca; este hecho
favorece indudablemente l1a bilisqueda de abastecimiento a través
de la produccidon nacional, donde quiera que ella se localice.

4.4.4 ALTERNATIVAS DE OPTIMIZACION ECONOMICA

E1 estudio de costos de elaboracion antes presentado,
plantea una serie de interrogantes sobre los beneficios que pro
ducirfan distintas alternativas de solucidn a los problemas ba-
sicos detectados en las plantas tipo Sur y Central.

En 1a primera de ellas, las preguntas fundamentales
son: qué sucederia si se logra disminuir la incertidumbre de la
demanda, si se logra aumentar la recepcidn de leche y qué signi-
fica para una planta ya estructurada, el desarrollar nuevas 17-
neas de producciodn.

En 1a planta tipo Central, las interrogantes estén
dirigidas hacia la determinacidon de una politica optima de pro-
mocidn y ventas. Es preciso indicar que el andlisis de costos
mostrd la existencia de problemas de utilizacion de equipos y es
cala de operacidn; sin embargo, por la naturaleza misma de ese
estudio no se reflejo otro problema que también enfrentan estas
plantas, dada su ubicacidon en los centros de consumo, cual es el
de competencia en el mercado. Dada su importancia relativa, la
solucién mds importante para estas plantas es encontrar una po-
1itica 6ptima de promocidon - precios - demanda. :

/

1/ Un estudio mas detallado de las ventajas de cada una de las. alternativas
de abastecimiento de materia prima requiere de un ané]1s1s integrado de
toda la cadena productiva y de elaboracidn.
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E1 andlisis 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 través de 1n
dicadores globales de rendimiento econdmico.

Las conclusiones mds importantes de estos estudios de
alternativa se presentan por separado para ambos tipos de planta
analizados.

4.4.4,1 Planta tipo Sur: Estudio de programacidn temporal de la

produccidn

4.4.4,1.1 Desarrollo de un modelo. Para apreciar el efecto de

las distintas alternativas de soTuc1on, se modeld una
planta de 20 millones de litros 1/ de recepcidn anua1 y se la en
frentd a las diversas situaciones.

Como indicador de rendimiento se def1n1o el margen bru
to, que corresponde a 1os ingresos totales menos los costos var1a
bles. Inicialmente se determind 1a mezcla de produccidn Optima
bajo condiciones reales de demanda y disponibilidad de leche 2/.
E1 resultado entrega una contribucién de $ 14,590.000 3/, equi-
valente a $ 0,847 por kildgramo de leche recibido.

La primera alternativa a la que se.enfrentd, consistiod
en eliminar la restriccidn de demanda en leche en polvo, queso y
mantequilla, para 1os que se duplicoé el valor original. La con-
trigggién aumenté a $ 19.000.000 y el margen bruto unitario en
un .

Manteniendo las condiciones de demanda insatisfecha,
se analiz6 el impacto que se obtendria si las plantas pudieran
aumentar su recepcion de leche. Para este efecto se plantearon
dos alternativas. La primera de ellas consideré un aumento pare-
jo del 20% a 1o largo del afio, sujeto a las condiciones de esta-
cionalidad imperantes y la segunda un aumento de s61o el 6% anual
pero, concentrado en los meses de baja recepcidén. En el primer
caso la contribucidén alcanzdé los $§ 22.000.000 y el margen respec-
to al problema base incrementé en un 25%. En la segunda situa-
ci6n el margen aumentd un 62% y la contribucidn total fué de
$ 24,950.000. .

/

1/ Planta de tamafio pequefio con 1ineas de leche en polvo y. queseria paralelas,
con otras 1ineas secundarias.

2/ Esta situacion se denomina problema base y sus condiciones son estab]ec1das
en base a datos recolectados en terreno.

3/ Las cifras correspondientes estan en pesos de D1c1embre de 1976. Esto es
vdlido para todo el punto 4.4.4. v
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Finalmente, bajo el supuesto de doble demanda se es-
tudi6 la respuesta a la incorporacidon de nuevos productos en la
estructura de elaboracidn. Por un lado se considerd la introduc
cion de leche esteriliizada y por otro leche con sabor y quesillo.
Para estos Gltimos, las restricciones de demanda y precio se es-
tablecieron en base al mercado de un centro consumidor de la
Zona Sur. Para la leche estéril, se asumid condiciones dadas por
experiencias reales de la introduccidn de este producto en el
mercado en el afio 1976.

Las respuestas a estas alternativas fueron para quesi-
110 y leche saborizada una contribucién 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 presenta en el
Apéndice IV.10.

" 4.4.4.1.2 Conclusiones. E1 modelo corresponde a una planta real
cuya produccibén se optimizd con modelos de programa-

cién 1ineal. En su desarrollo se consideraron restricciones de

abastecimiento y demanda, que constituyen las dos mé&s importantes.

En el andlisis posterior se elimind la restriccidn de
demanda, duplicdndose para los productos mds importantes. Este
supuesto es vdlido dado el tamafio de Ta planta estudiada cuya par-
ticipacidn en el mercado de los productos de larga vida es secun-
daria. E1 aumentar sus ventas potenciales no tendria grandes im-
pactos en las estructuras de mercado, remitiéndose soio a un ma-
yor esfuerzo de la industria. Toda contribucién extra generada
por una alternativa, deberd en parte destinarse a financiar el
mayor gasto en comercializacidn, que para una planta de este ta-
mafio y caracteristicas, es del orden de $ 8.000.000 anuales.

Respecto a las alternativas.de aumento en Ta recepcidn,
ambas generan utilidades importantes. Sin embargo, es preciso
destacar 1os mayores costos que significa el aumentar la recep-
cién y la factibilidad de lograrlas. Aumentar un 20% los niveles,
conservando el esquema de estacionalidad i1mperante significa ac-
ciones en dos direcciones : aumento en la productividad de los
actuales proveedores o nuevos proveedores y ampliacidn de los dis-
tritos lecheros. Dada la estructura de libre competencia existen-
te, esta Gltima accidon se ve mds factible en el corto plazo; el
costo de ésta es caracteristico de cada planta y depende de 1a
estrategia implementada. Este aspecto no se puede precisar mas
a travéds del estudio por revestir un cardcter confidencial.

La alternativa de aumentar un 6% la recepcifén anual,
rompiendo el esquema de estacionalidad imperante, corresponde
a una situacién mds atractiva que la anterior dado que se aprove-
chan en mejor forma coyunturas de precios y se logra una mejor
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utilizacidn de las instalaciones en periodos de relativa im-
productividad. Sin embargo, su implementacidén 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 técnica 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 segiin antecedentes aportados por una planta de
1a Zona IV se conoce que en un futuro cercano se implementard un
plan de aumento de recepcifn intentando romper la estacionalidad,
previa una labor de diagnéstico e instruccién a sus productores.
Las acciones fundamentales estardn dirigidas a manejos de prade-
ra, introduccidn 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 recepcién podrd aumentar-
se como minimo en un 4%, 1o que muestra la factibilidad de esta
alternativa.

E1 estudio de introduccion 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-
bién factible, pero por la naturaleza misma del estudio que no
considerd la inversién requerida, que en el mejor de los casos
ascenderfa 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 mids concretas que en-
trega el estudio indican que los esfuerzos en plantas de este
tamafio, deben orientarse a romper el fenfmeno 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 promocidn
precios

4.4.4.2.1 Desarrollo del modelo. E1 .presente estudio centrd su
: atencidébn en un andlisis de politicas de promocidén-pre-
cios-ventas. Las p]antaicercanas a los centros de consumo se

caracterizan por conocer con bastante exactitud .cual.es su merca-
do, al que no pueden afectarlo en el corto plazo. -Luego, mds im-
portante que analizar respuestas de alternativas para lograr una
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disminucidn en los costos 1/, las plantas verdn con especial
atencidén las formas en que pueden alterar el nivel de sus ven-
tas en el mediano plazo, utilizando la promocién y el nivel de
precios como método para lograr este fin.

Para estudiar este tipo de politicas se empled 1a
pianta tipo central definida en el punto 4.4.3. De acuerdo a
datos reales, se estimbé que se debfa invertir un minimo de
$ 100.000 mensuales como requisito para mantener la imagen de
los productos en condiciones normales. A continuacidn se de-
finidé una serie de politicas de promocidn y precios de produc-
tos estimando cual seria el respectivo nivel de demanda lo que
finalmente decidia la mezcla a producir de acuerdo a cada cur-
so de accién. La formulacidén 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 mds atrac
tivas eran aquellas que lograban aumentar utilidades a través
de mayores precios de productos aiin a costa de disminuciones
en las ventas respectivas, aspecto que se trataba de minimizar
con inversiones sustanciales en promocidn.

4.4.4.2,2 Conclusiones. Las plantas tipo Central tienen pro-

blemas en sus costos de elaboracidn, pero estos son
de menor relevancia que los problemas de mercado, debido a que
las economias Togradas por concepto de manejo en los precios
son mayores que las obtenidas por reduccidén de costos.

La empresa para optimizar sus utilidades investiga
tas diferentes posibilidades de precios, cuando estos son al-
tos sus utilidades son maximas, por 1o cual aprovechando Tos
medios de la promocidn logra aumentar los precios atenuando la
reduccion de las ventas. Esto significa que el dptimo de 1la
empresa no se logra a través de una mayor produccidén sino por
medio del manejo de la relaci6n promocidn-precios-ventas.

E1 gasto en promocidn involucra la publicidad orien
tada a aumentar ventas y a mejorar la imagen de productos. En.
las politicas Gptimas seleccionadas, estos gastos no son excesi
vos ya que en uno de los casos se mantiene y en el otro s6lo se
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 encnatradas para la
planta tipo Sur, se podrian aplicar parcialmente. Ademds, en el punto
4.3.3.1.3 se plantean diversas soluciones caracteristicas, como ser trans-
porte de leche desde las zonas de alta produccion. ‘
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4.5 ABASTECIMIENTO DE LECHE A LAS PLANTAS.

4.5.1 INTRODUCCION

No existe una definicidn tnica y clara del término
abastecimiento de leche, pero en general se puede englobar en
€1 a todas aquellas operaciones y tratamientos que recibe 1la
leche desde el momento de su ordefia hasta que 1lega a Ta plan
ta. En el lapso intermedio intervienen una serie de factores
y elementos que definen las caracterfsticas econémicas del
sistema y la calidad higiénica final de la leche cruda; para
cuantificar los més importantes se hace preciso destacar aspec
tos que escapan a la definicion misma de abastecimiento. Es
por esta razbn Gue el presente estudio incluye puntos analiza
dos detalladamente en otros capitulos, pero que se sefialan sGlo
para lograr las visualizaciones necesarias.

La informacidn relativa al abastecimiento propiamen
te tal proviene de la generalizacidén de antecedentes recopila-
dos en terreno para el 53% de las plantas de las Zonas, que
concentraron el 60,6% de la recepcién nacional en 1976.

4.5.2 DEFINICIOMES BASICAS

La operacidn de abastecimiento se puede dividir en
cuatro grandes fases que corresponcden a las s-’uaciones norma-
les por las cuales debe pasar la leche a partir de la ordefa.
La primera corresponde a la fase de ordefia o preduccidon, donde
se agrupan todas las variables que definen la calidad inicial
Yy los volimenes de leche que se envian a las plantas; para el
efecto se caractérizan 1os proveedores habituales y las moda-
deades de ordefia.  Por proveedor se entiende la persona o en-
§1dad a la que las plantas facturan y cancelan la leche recibi

a.

- La segunda fase de la operacién corresponde a2l mane-
Jo de la leche en el predio mientras espera la recoleccién, Pa-
ra este aspecto se estudian las diversas formas de almacenamien
to de leche, las_precauciones que se toman para evitar su de-
terioro durante el tiempo de espera y las facilidades disponi-
bles en los predios para desarrollar estas labares.

‘La fase siguiente corresponde a la recoleccién de
la Teche-propiamente tal. En ésta se estudian los sistemas im-
perantes, las caracterfsticas de las sreas donde las plantas
recogen leche--distritos Techeros--la extensién de los recorridos,
las precauciones que se toman para proteger la leche, la red
de caminos existente y se evalda la eficiencia en la operacién
de recoleccién.
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La G1tima fase corresponde a’'la’kecepGibn de leche
en planta; este aspecto se ‘estudia detalladamente en la sec-
cién 4.3,3.1.1, por-lo-que no se incluyei.en el presente’.and-
lisis. Loy P - S S

4.5.3 ANALISIS TEcNIco DE,LA‘OPERACfQN DE RﬁkﬁﬁECIMIE&T01

4.5,3.1 Produccién

4,5.3.1.1 Nimero de productores.. Una forma de cuantificar
el conjunto de productores que abastecen a: las plan

tas es a través del nidmero de proveedores que registran. Aun-
que la medida no es exacta, con ella se puede 1legar a valo-
res apropiados que ayuden en la toma de decisiones; en la ma-
yoria de los casos cada proveedor representa una datencion
para los vehiculos de recoleccidn, 1o que permite configurar
el sistema de abastecimiento. :

De acuerdo a antecedentes de terreno se ha podido
establecer un total de 15.190 proveedores en las.Zonas'l.a 1a
IV. Sus caracterfsticas son variadas y para el efecto'se ha"
procedido a estratificarlos de acuerdo a los volimenes 'de le-
che que entregan; en el Cuadro 4.33 se presknta la dibisitn .
de acuerdo a criterios simples que se indidén en su’ base.

En cada zona predominan los proveedores pequefios
aunque en conjunto no tienen gran ingerencia en los volimenes
totales de recepcién de las plantas. En el, Cuadro 4.34 se;pre
senta el desgloce de la recepcién 1976 de acuerdo al origen de
la leche en cada zona 1/; se aprecia claramente que el grueso
del abastecimiento depende de los proveedores grandes y medjfia-.
nos, ya que aunque en nimero representan s6lo entre un 16% ¥y -
39%, agrupados contribuyen con un 73% a un 85% del total de [a

leche. SN

Por otro lado, el nimero de proveedores no es cons-
tante durante el afio, siendo ‘también influenciado por el fend-
meno estacional. En el Cuadro 4.35 se ilustra esta situacidn
mediante un indicador basado en el nimero de proveedores re-
queridos para reunir un milldén de litros de leche en el mes.
Como se nuede apreciar, en el perfodo invernal se precisa entre
el doble y el triple de proveedores comparado con la época de
verano para recolectar el mismo volumen., Esta situacidon es con

secuencia directa de las restricciones imperantes en losactuales.

/
© 1/ Distribucién estimada en base a datos de terreno aportados.p
plantas. : RN R

or Tas -
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: sistemas de manejo de la masa ganadera de lecheria y las dis-
minuciones invernales en la productividad por animal.

Cuadro 4.33 Estratificacion de los proveedores atendiendo a
sus volimenes de entrega de leche a las plantas.
--valores por zona para 1976--

Nimero de Distribucion porcentual por tipo de
proveedo- proveedor * _

Zona res Grandes Medianos Pequenios

1 1.160 0,6 26,5 72,9

I1 920 3,0 35,8 61,2

ITI 2.510 2,1 14,1 83,8

v 10.600 1,7 22,4 75,9

Total 15,190 1,8 23,7 74,5

Cuadro 4.34 Contribucidn relativa de cada tipo de proveedor
a la recepci6n de leche en planta.
--valores por zona para 1976--

Recepcion Distribucidon porcentual por tipo de
anual 1976 proveedor* _

Zona (miles 1t) Grandes Medianos Pequefios

1 ‘ 60.133 32,4 52,6 15,0

11 86.704 29,3 43,3 27,4

IT1 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 clasificacién en base a las entregas de leche son los
siguientes:

.Tipo-de proveedor Litros por éﬁo Litros en el mes de

. maxima produccion
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 produccidon lechera--1I1 y IV--
son las que se encuentran mds 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 recoleccidn, ya que el nimero de proveedg
res de una planta determina la magnitud del sistema de abaste
cimiento y un alto nimero de pequefios proveedores obliga a
imptementar esquemas poco eficientes. En la actualidad se
estdn adoptando medidas tendientes a evitar estfas situaciones;
varias plantas han establecido volimenes mfnimos de entrega--
del orden de 50 1t diarios--elimindndose, u obligando a agru-
parse, a aquellos proveedores de cantidades menores.

Las caracteristicas de tamafio y estacionalidad re-
quieren soluciones de fondo que lleven a concentrar las entre-
gas de los proveedores pequefios de acuerdo a su localizacibn ¥y
modificando las modalidades de operacifn; asf se lograrian vi-
tales disminuciones de los puntos de recoleccidn y se podrian
racionalizar adecuadamente los sistemas. Los efectos serian
positivos en todos los casos y su magnitud quedaria determina-
da en cada planta por la distribucién de productores y las ca-
racteristicas fisicas de la regidn donde se ubica.

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

Proveedores por un millén de litros de leche

Zona Minimo (verano) Maximo (invierno)
I 161 336
11 97 205
111 195 574
IV 189 584

Total 181 463
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4.5.3.1.2 Caracterfsticas de ordefia. En el Cuadﬁoﬁ4,36fse
muestra-la distribucidn porcentual de los produc-
-tores de acuerdo a las modalidades de ordefia que emplean.:

Cuadro 4.36 Distribucion de los productores en cada zona de
acuerdo a la modalidad de ordefia.
--en % del total en cada zona--

Tipo de ordefia

Manual
Zona Mecénica Bajo techo Abierta
I 35,7 48,9 15,4
II 48,0 46,6 5,4
IT1 33,2 66,8* -
v 17,3 67,9 14,8
Total 23,7 65,0 11,3

* Sgn informacién mds detallada que permita separar ordefia bajo techo y
abierta.

La forma manual predomina 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 mecdnica se practica con mayor intensi-
dad en las zonas cercanas al centro del pafs; antecedentes
de terreno parciales indican que el grueso de la leche recep-
cionada en las plantas proviene de predios con ordefia mecdni-
ca; de 1o que se puede inferir que su aplicacion se remite a
Tos productores grandes y medianos, que incurren en tales in-
versiones para manejar en forma m&s expedita sus altos nive-
les de produccién. :

, Desde el punto de vista de calidad higiénica de
Ta materia prima, las ventajas comparativas de la leche de
ordefia mecdnica con respecto a la de ordefia manual se pueden
ver fdcilmente diluidas si no se operan y mantienen los equi-
pos en forma 6ptima. La mecanizacidén es una excelente herra-
mienta para trabajar con altos voldmenes de leche, sin embar-
go constituye un factor de riesgo si su manejo estd a cargo
de personal no capacitado o si se encuentra en condiciones

~ defectuosas, ya que puede provocar serios dafios a la salud de

- los animales con las consiguientes pérdidas de productividad

Yy peligrosas contaminaciones de 1a leche. S


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 1t de capacidad. En algunas -zonas
se encuentran en uso otros sistemas m&s apropiados, como estan
ques prediales refrigerados, que permiten reunir grandes voli
menes de leche de uno o varios productores. Este Gltimo sis-
tema presenta grandes ventajas respecto del anterior, debido
a que favorece la calidad de 1a leche al conservarla a baja
temperatura y permite acumular cantidades apreciables cuyo cos
to de recoleccidn se verd notoriamente abaratado en cualquier
época. Sin embargo, ailin corresponden a innovaciones no gene-
ralizadas en el pafs.

En el Cuadro 4.37 se detalla la recepcidn 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 Recepcidn anual * Tarro Estanque.
I 60,1 100 0
I1 . 86,7 96,4 3,6
111 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, sélo el 1,1% de Ta vrecep-
cibén en 1976 provino de estanques prediales, correspondiendo
a unidades instaladas en las Zonas II y III. La inversion 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 inversidn total en las
cuatro zonas alcanza sdlo a US$5.840.000. E1 esfuerzo econdmico
que demanda su reemplazo por estanques prediales queda asf cla- -
ramente establecido. o o

E1 empleo masivo de tarros con]]eva,inqudébjémehté?{_ 
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problemas de manejo, operacifn e higiene. La mantencién de
los recipientes requiere amplias capacidades de almacenamien:
to y mano de obra para su inspeccién y reparacién. Por otra
parte, 1a 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 andlisis técnicc que se detalla en 4.3.3.1.1, en
gran nimero de ellas existen problemas al respecto. Muchos
tarros salen himedos hacia Tos predios con el consiguiente
riesgo de contaminacidén que va en perjuicio de 1a calidad de
la materia prima.

En el caso de estanques prediales, la higiene es
responsabilidad directa de los productores; las plantas brin
dan la asesorfa técnica necesaria y se preocupan de la manten
cién de los equipos. No se dispone de antecedentes sobre 13
eficiencia de los procesos de limpieza a nivel predial, pero
como se verd mds adelante, en las Zonas III y IV--principales
productoras--no existirian los medios suficientes para ejecu-
tar una labor satisfactoria, especiaimente por carencia de
agua en volidmenes adecuados.

4.5.3.2.2 Medidas de Proteccién de la Leche. Un elemento
clave en la calidad de 1a leche que recibe 1la plan

ta es el tiempo y la forma como é&sta espera su recoleccién.

La ‘exposicion de los tarros a temperaturas ambientales eleva

das mantiene caliente la leche y por tanto se favorece la pro-

liferacidn microbiana contaminante 1/.

Para lograr esta espera en condiciones satisfacto-
rias, se deben implementar elementos de proteccién contra el
medio ambiente 2/ con sistemas de enfriamiento que conserven
la leche a baja temperatura--en 1o posible a menos de 10°C.

Un equipo que cumple estas caracteristicas es el estanque re-
frigerado, pero como se mencioné anteriormente, su uso en reem
plazo de los tarros requiere considerables inversiones. Por
otra parte, cualquier solucién que se adopte precisa que los
predios cuenten con algunos suministros bisicos como agua para
enfriamiento natural, e higiene de utensilios, y/o energia
eléctrica para accionar equipos de captacidn de agua, equipos
refrigerantes o estanques prediales.

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

" 1/ Contaminacién proveniente de defectos en 1a ordefia, mala higiene de
los envases o infecciones en 1a gldndula mamaria de la vaca.

~ 2/ Evitando Ta exposicién directa al sol, el polvo, los insector y anima
es,
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en las Zonas IIT y IV, imposibilitando a muchos productores

el enfriam1ento natural. Por otra parte, un 56% de los pre-
dios carecen de energfa eléctrica--con una alta concentracién
en la Zona IV--con 1o que disminuye alin mids las posibilidades
de proteccidon., A é&sto debe agregarse que la mayorfa de los
proveedores medianos y pequefios dejan sus tarros en los bordes
de los caminos sin ninguna infraestructura adecuada que los
proteja.

E1 Cuadro 4,38 resume esta situacién indicando el
porcentaje de proveedores en cada zona que realiza algin tipo
de accion sobre su leche.

Cuadro 4.38 Distribucion de proveedores de acuerdo al tipo
de enfriamiento que efectian.
--en % de proveedores por zona--

% de Distribucién de proveedores de acuerdo al

predios tipo de enfriamiento

con elec Artificial con Natural
.Zona . tricidad refrigerante con agua No.enfrian
1 53 17,9 43,5 38,6
II 84 47,5 52,5 0
I11 54 9,6 42,2 48,2
wv 37 4,8 - 32,0 63,2
.Total . a4 8,3 37,0 54,7

En las Zonas III y IV gran parte de Tos productores
no enfria mientras que en la II la totalidad recurre a algin
tipo de tratamiento. ET1 método artificial con refrigerante
se encuentra claramente asociado a la disponibilidad de ener-
gia eléctrica en los predios, no constituyendo un sistema de
-aplicacién masiva; sélo en 1a Zona II se aprecia un uso mds in
tensivo, atribuible indudablemente a 1a mayor implementacidn
de Tos predios.

l.as soluciones a estas necesidades pueden dividirse
en dos clases; las de corto plazo que deberfan tender a una
adecuacidon de los actuales sistemas de espera existentes, y las
de largo plazo, que deben 1levar a un cambio radical de la
,s1tuac16n

. Dentro de las pos1b111dades de corto plazo la aten-
tc16n preferenc1a1 debe centrarse en aquellos proveedores media
nos: y pequeﬁos que son los méas afectados. ‘Las plantas deberian‘
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uniformar 1os elementos de proteccidn para tarros que esperan

"la recoleccién y a 1a vez, promover el uso de sistemas de en-
friamiento econémicos adaptados a la.realidad de cada zona.

En vez de los métodos de enfriamiento natural con agua circu-
lante, en aquellas regiones carentes de agua se deberfan dise

far cubiertas de tarros que puedan humedecerse para enfriar

el contenido aprovechando la evaporaci6én, que dd los mismos o

mejores resultados y no requiere grandes cantidades de 1fquido.
Las posibilidades de desarrollo de alternativas econbmicas

al respecto son miltiples y se estima que en ninglin caso su
ﬁogto excederfa al 10% del valor de un tarro lechero, es decir
S$5. :

4.5,.3.3 Recoleccidon de la 1éche

4.5.3.3.1 Vehfculos de Recoleccidn. En la recoleccidn de la

, leche se utilizan camiones de ptataforma y camiones
estanques. Los primeros constituyen el grueso de los vehiculos
que se emplean para estos propdsitos; los segundos son de re-
ciente aparicién en el pafs y su niGmero es muy reducido.

E1 95% de los camiones de recoleccién son pdrticula
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 recoleccidén son variadas. Los ca
miones plataforma recogen tarros, mientras que los estanque suc
cionan la leche directamente de estanques prediales o de tarros
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 accidn contralora sobre
los vehfculos de recoleccién particulares y en ellos no se esta
rfa dando un tratamiento adecuado a los tarros 2/.

En los camiones estanaue la situacidn seria mds fa-
vorable, excepto en aquellos casos donde el camibén succiona la
leche directamente de tarros; la. higienizacidn de estos Gltimos
dejarfa mucho que desear al ser efectuada en los predios.

E1 Cuadro 4.39 muestra algunas caractéristicas

/

.1/ Contratacion de una planta de choferes, talleres dé7keparac16n de vehi-
culos, control de gastos, etc. L .
~ 2/ Escasa o ninguna proteccifn contra el sol en el verano, manejo descuida

do que 1leva a un rdpido deterioro del recipiente;
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- fundamentales del conjunto de vehfcu1os en 1976. En 1las cua-
tro_Zonas se detecta un total de 375 camiones de recoleccién
'y de'ellos sélo un 3% corresponde a los de tipo estanque, que
operan principalmente en las Zonas II y III--donde se concen
tran los (nicos estanques prediq%es existentes. Con respecto
a la capacidad de carga, en las Zonas I y Il se observa el uso
mas intensivo de vehfculossde alta capacidad--sobre 8 tonela-
das--mientras que en las restantes predominan los de capaci-

dad media o baja. o

Cuadro 4,39 Caracteristicas de los vehiculos de recoleccién por zona., -
-=en % del total de vehiculos en cada zona--

N° .
tota] _Tipo vehficulo Capacidad Capacidad
‘ | Plata- Estan-  Bajo ! Sobre  utilizada
..Zona 1976 forma que 8 ton 8 ton 8 ton en 1976
I 45 100 0 45 23 32 51
I1 - 33 86 14 26 27 a7 98
IIT 58 90 10 21 54 25 51
IV 239 99 1 41 48 11 55
~Total 375 97 3 37 4 19 58

* Se refiere al porcentajg_de uso de Ta capacidad de un camién indivi-
© dual.

NOTA: S610 un 5% de los camiones son de propiedad de las plantas. Entre
ellos se cuentan todos los de tipo estanque.

. Esta G1tima situacidén se explica por las caracteris
ticas de los caminos que deben recorrer los vehiculos. En el”
“Sur la gran mayorfa de las rutas prediales son muy poco adecua-
das y existe un gran nimero de puentes de resistencia limitada

que, impiden el empleo generalizado de camiones pesados.

La utilizacién de la capacidad de carga de los vehi
culos de plataforma se vé muy influenciada por la estacionali-
dad de l1a producciébn. E1 promedio ponderado anual indica que
ésta oscila alrededor de un 58%, siendo mdxima-en la Zona II
con cerca de un 98%. Esta subutilizacidn tiene un acentuado
efecto negativo sobre los costos de recoleccidn.
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4.5.3.3.2 Caracterfisticas de los Distritos Lecheros. Por

. . distrito lechero se entiende el drea geogrdfica
donde se localizani Tos productores que abastecen una planta.
‘En su interior se encuentran delimitados los recorridos a
través 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
macién confidencial que las empresas no divulgan.

7N Por radio de accién se entiende la distancia exis. .
'tente entre la planta y su proveedor mis lejano. La extensidn
mixima de un recorrido queda en cierta medida determinada por
el radio de acci6n y de é1 depende, parcialmente también, la
denominada densidad lechera, que se define como los litros

de leche recogidos por kilémetro recorrido.

La frecuencia de recoleccién corresponde al nimero
de veces diarias que se cubre un determinado recorrido.

4.5.3.3.2.1 Radio de Accién y Recorridos. E1 Cuadro 4.40

presenta caracteristicas promedio de los distritos
en cada Zona y su variacifn estacional. Existe un total de
33 distritos que en conjunto agrupan 375 recorridos.

Durante el verano el radio de accién de las plantas
oscila entre 44 y 71 kilémetros dependiendo de la zona, en la
IIT se aprecian los mayores esfuerzos por captar leche con dis
tritos de midxima extensién. En la Zona II los productores se
encuentran muy concentrados, observindose allf los radios de
accién minimos.

En el invierno la baja produccidn reduce ostensible-
mente el nimero de recorridos, disminuyendo en valores supe-
riores al 30% en las Zonas III y IV donde el fenémeno estacio-
nal se manifiesta con mayor intensidad; las regiones centrales--
I y IT--sufren s6lo ligeras modificaciones.  La variacién en
los recorridos no estd asociada a respuestas similares en los
radios de accidon; en las Zonas I y IV se intenta captar mis le-
che aumentdndolos, mientras'que en l1a II y III disminuyen.

Es importante destacar que la extensi6n promedio de
Tos recorridos no queda determinada totalmente por el radio de
accion. En muchos casos los vehiculos deben cubrir distancias
considerablemente mayores para 1legar de un productor a otro
por falta de caminos o puentes que los conecten en forma direc-
ta. Asf por ejemplo, en la Zona III donde -el radio promedio es
de 71 kilémetros existen recorridos con extensiones de hasta
210 kilémetros. ‘



Cuadro 4.40 Caracteristicas. de los recorridos y su variacion estacional

‘Caracteristicas en verano

Variacion invernal *.

-Total

Ndmero Total de Radio En el # de En los radios
: de recorri- Accion recorridos de accion

Zona. distritos dos (Km.) .
I 7 45 62 n +13
11 4 33 a4 -4 -5
III 5 58 71 -36 -7
IV 17 239 a5 -32 + Q

33 375 54 . -27 + 2

* Expresado en porcentaje respecto a las condiciones de verano.

€6 AL
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4.5.3.3.2.2 Frecuencia de Recoleccidn. La frecuencia de re

coleccidn se vé influida por la variacidn estac1o
nal de la produccién, presentando un comportamiento muy s1m1
lar,

Para recolectar leche se puede tener una alta fre
cuencia--como dos veces diarias--cuando la produccién se &n-
cuentra en un mdximo, o baja frecuencia--como una vez cada
dos dfas--en aquellos perfodos cuando la produccidn disminuye
a niveles minimos. Normalmente las plantas utilizan distintas
frecuencias dependiendo de los productores en cada recorrido;
ésto dd como resultado una mezcla dificil de precisar, a menos
que se recurra a un indicador global ponderado que entregue
una frecuencia promedio.

En el Grdfico 4.7 se muestra este valor promedio
para cada Zona y su variac16n a 1o largo del afio 1976. EI
comportamiento estacional es notorio y mds pronunciado en las
Zonas JII y IV, donde Ta producc1on presenta también una dras
tica variacion a lo largo del afio. Durante el perfodo inver-
nal y sus meses anteriores y posteriores, la frecuencia de re-
coleccidn es de una vez por dia o inferior, indicando que en.
muchos recorridos se 1lega a recolectar una vez cada dos dfas
o en condiciones aiin mds drdsticas. La llegada de la Primave
ra y Verano cambian radicalmente el método y se 1ogran impor
tantes aumentos de frecuencia, elevdndose en gran nimero 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 1a operacién 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 de
- las caracteristicas de Tos proveedores de l1a planta, su esta-
cionalidad de produccidén y el tamafio del distrito lechero.

En el Grdfico 4.8 se presenta la densidad lTechera en
cada Zona y su variacion estacional en 1976. La mayor eficien
cia se observa en la segunda Zona, donde las densidades osci-
lan entre 40 y 70 1t por kildmetro. En la III se observa la
menor eficiencia con valores oscilantes entre 15 y 30 Titros
por kildmetro.

Estas situaciones se pueden explicar a través de
las caracterfsticas descritas anteriormente. La Zona II con-
centra un apreciable nilmero de proveedores grandes y medianos
en distritos y/o recorridos pequefios, con una estacionalidad
de produccidn moderada y ademds, se emp]ean camiones plataforma
de alta y media capacidad junto a camiones estanques y tanques
prediales, todo 1o que 1leva a una alta densidad de recoleccidn.
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 aue:inci-
den en una baja eficiencia. o

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 mds leche en el Invierno, aumen-
tando su radio de acci6n y por ende la extensidn de sus re-
corridos, 1o que disminuye la densidad lechera.

Como en general el costo de recoleccifn 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 recoleccidn en los perfiodos
de baja produccion.

4.5.3.3.3 Infraestructura Caminera. La red vial constituye
uno de los obstdculos mds serios que debe enfren
tar cualquier alternativa de solucidén a los problemas del
abastecimiento. Las principales zonas productoras--III y IV
--cuentan con un limitado nimero de carreteras pavimentadas
o asfaltadas, los caminos rurales generalmente se encuentran
ripiados, pero en condiciones insatisfactorias y de alli que
en los periodos invernales muchos de ellos gueden transito-
riamente intransitables por las crecidas de rios y derrumbes
que provocan las fuertes Tluvias que azotan estas regiones.

Para facilitar la operacidn de abastecimiento con
los actuales sistemas de recoleccién se precisa un mayor ni-
mero de caminos en buen estado y puentes resistentes que per
mitan el uso de vehiculos pesados, evitando asi los rodeos
que extienden innecesariamente los recorridos. En la Zona I
y Il la situacidn es mucho mds favorable por la proximidad
a los centros mds populosos del pafs,

En el Cuadro 4.41 se muestran caracterfisticas par-
ticulares observadas en una planta de la Zona III para cinco
de sus recorridos. En cada caso sobre el 50% de la extensién
en kilémetros estd compuesta por caminos de ripio y tierra.
Por otro iado, 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 recoleccidén es baja en cada casou, 10 que re-
fleja en cierta medida los valores de densidad lechera que
muestra la Zona TII.

/.

- 1/ Ver el punto 4.5.4.1; esta aseveracidn rige para todas’aque]1as Zonas
don?e ;e paga parcial o totalmente por kilometraje, 1o que no sucede
en la Zona I. . '




Cuadro 4.41 Caracteristicas fisicas y de operacidn en cinco recorridos
de una planta de 1a Zona III.
--Valores observados en un dia de Diciembre de 1976--

Extension Distr. porcentual por tipo camino Duracion Distr. porcentual del

(km) trayecto  tiempo por actividad
Rec0frido Pavimento Ripio Tierra (hrs.) Egrgarhg g::§$osca;ga De:garga
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 a1 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

>

L6°AI
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4.5.4 CARACTERISTICAS ECONNMICAS DE LA OPERACION DE ABASTE-
- CIMIENTO.

4,5,4,1 Formulas de pago a 1os fleteros particulares

) Las modalidades de pago a los fleteros particulares
varian 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 IIl y IV se uti-
Tiza una fOormula combinada de kilometraje y volumen de leche.

: En el Cuadro 4.42 se entregan los valores promedio
actualizados de las formulas de pago en 1976 en cada Zona. La
actualizacion se ha efectuado en base a IPC, pero es importante
indicar que en la prdctica 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 Fo6rmulas de pago para camiones particulares. Valores pro-
medio por zona en el periodo Diciembre 1975-Noviembre 1976.
--en pesos de Diciembre de 1976--

Pesos por Pesos por 1t. Costo unitario para
Zona kilémetro de leche un recorrido tipo *
I 0 0,188 0,188
IT 5,794 0 0,248
ITI 3,531 0,026 0,177
v 4,566 0,025 0,221

* En pesos por litro, asumiendo un recorrido tipo de 120 kildmetros, con una
carga de leche de 2.800 litros--densidad lechera = 23 1itros por kildmetro,
Se adoptan estas caracterfsticas como una referencia para comparar el orden
de magnitud de Tas ponderaciones al kilometraje y el volumen de leche, en
ningin caso representan la realidad de cada Zona.

Para 1levar todas las modalidades de pago a una base
comiin se ha recurrido a un recorrido tipo y determinado su costo
de recoleccidn unitario. Los resultados muestran importantes di-
ferencias de acuerdo a cada férmula, encontrdndose los mayores va-
lores en las Zonas II y IV.

En todas aquellas regiones donde se considera una
componente por kilometraje, el costo unitario de recoleccidn se

1/ Con ponderaciones de acuerdo al tipo de camino aue predomina en el recorrido.
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ve muy influido por la densidad lechera; en la Zona III, donde
se tiene distritos extensos y bajas densidades, los costos pue-
den alcanzar valores mucho mayores que los resultantes al apli-
car su férmula en el recorrido tipo. La situacidon inversa--méas
favorable--se presenta en 1a Zona 11, donde en algunos periodos
del afio se alcanzan densidades de hasta 70 litros por kildmetro,
1o que disminuye acentuadamente los costos.

Cuando las foérmulas de pago son mixtas con componen
tes por volumen de leche y por kilometraje la contribucidn de es
te G1timo componente al costo unitario de recoleccidén es del or-
den de 80%; esta proporcién presenta una relativa constancia a
1o largo del afio, no observdndose arandes variaciones.

4.5,4,2 Costos de recoleccifbn

En el Grafico 4.9 se presentan los costos reales de
recoleccién de leche para 1976 en las cuatro zonas 1/. A lo lar-
go del afio se observan fuertes fluctuaciones y una situacidn muy
especial en la Zona II, que muestra costos muy por debajo del
resto.

Las variaciones estacionales se explican en gran me-
dida por las densidades lecheras, que disminuyen ostensibliemente
en Invierno afectando negativamente en las formulas de pago. En
la Zona I, donde se considera solamente la componente de volumen
de leche, la disminucién del costo en Invierno se puede expnlicar
por una mayor oferta de camiones aue 1leva a bajar el pago por
lTitro de leche recolectado.

: La comparacidfn de estos costos respecto a Tos obser-
vados en otros paises indica aue en general los valores naciona-
Tes son muy elevados. De acuerdo a antecedentes parciales para
1974 2/, los costos de recoleccion en USA, Francia, Nueva le-
landia y Holanda oscilan entre US¢ 0,29 y US¢ 0,47 por litro.

En las Zonas I, III y IV los valores nacionales no bajan de US¢£0,80
por 1itro en ninguna época y, de acuerdo a las formulas de pago
vigentes en cada una, para alcanzar los costos internacionales mas
elevados--US¢ 0,47--sus densidades lecheras 6ptimas deberfan por

1o menos duplicarse. Esta necesidad se corrobora con la situacidn
muy particular de la Zona II, donde la densidad lechera alcanza
valores cercanos a 70 1itros por kilémetro, y sus costos de reco-
lecci6n 1legan a valores minimos de hasta US¢ 0,41 por litro en

los periodos de Primavera. /

1/ Valores expresados en pesos de Diciembre de 1976.

2/"The 4impact of dairy imponts on the U.S. Dainy Industry", U.S.D.A., Agricul-
tunal Economic Repont # 278. 77pp. Estos costos consideran la elaboracién
de leche en polvo descremada. S
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4.5.4w3..A]tennativasmdemdisminucjdn.dewcosiosmde,recolecciéh

Los antecedentes expuestos anteriormente destacan el
problema fundamental que afecta el abastecimiento de leche a las
plantas de ias zonas productoras mds importantes del pafis. La
dispersidn de proveedores en los distritos, sus caracteristicas
de tamafio, el nimero y las extensiones de los recorridos, 1levan
a pobres eficiencias de recoleccidn aue influyen neaativamente
en las férmulas de pago a los fleteros. La solucidon a este pro-
blema es compleja y necesariamente debe considerar una concentrg
cion 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 situacidon de la Zona II.

Un aumento efectivo en la densidad lechera justifica-
ria incluso el empleo masivo de camicnes estanque en los sistemas
de recoleccién. Las pocas plantas que disponen de ellos actual-
mente los destinan a recorridos seleccionados donde se Togran
importantes economias de escala; por ejemplo, en una planta de
la Zona III los costos unitarios de recoleccidn para camiones es-
tanque en recorridos de alta densidad lechera equivalen a un 50%
de Tos correspondientes a camidn 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 lograrian economias adicionales del orden de 24%; sin em-
bargo, se estarfan introduciendo los factores de ineficiencia ca
racteristicos de su operacidn que atenuarian indirectamente esta
diferencia de costos.

Cuadro 4.43 Comparacién de costos de recoleccién en 1976 para camidn
plataforma y camidn estanque en una planta de 1a Zonma III.
--en pesos por litro a Diciembre de 1976--

Tipo de camion

Caracteristica . Plataforma Estanaue P1at§forma'*A

Densidad lechera en el . '
recorrido 17,8 56,0 56,0

Costo unitario de recoleccidn 0,24 0,12 0,16;2

* Valor estimado aplicando la férmula de pago caracteristico de la Zona III f'*
que se indica en el Cuadro 4.42, o e
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Indudablemente, esta medida de cdncentracidén no puede
ser de cardcter 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 solucidon mixta, que
considere 1a incorporacion de estanaques prediales y centros de
acopio 1/ en aquellos puntos de los distritos donde se pueda lograr
una relativa concentracidon de las entregas, manteniendo en el res-
to de Tos recorridos la actual recoleccién en camiones plataforma.
De acuerdo a estudios de optimizacién realizados en una planta de
la Zona III, Ta incorporacién de un sistema mixto que logre reco-
Tectar un 45% de su recepci6n anual en estanques prediales y cen-
tros de acopin, reduce los costos unitarios promedio en un 38% res
pecto a los actuales baio las mismas condiciones de produccién 27.
E1 andlisis indica ademds, que Ta magnitud de los ahorros justifi-
can las inversiones necesarias desde un punto de vista netamente
econdmico.

4.5.5 LA OPERACION DE ABASTECIMIENTN Y SU RFLACION CONM LA CALIDAD
DE LA MATERIA PRIMA, :

La operacidn de abastecimiento tiene una importancia
capital en Ta calidad de 1a Teche aue reciben las plantas. De
acuerdo al estudio particular de calidad efectuado en las Zonas
I'y IV, Ta leche sufre un proceso de deterioro continuado desde
la ordefia hasta su 1legada a la planta. E1 dafio se atribuye
fundamentalmente a la proliferacién microbiana resultante de 1la
contaminacidn externa que se introduce durante los procesos de or-
defia y el posterior manejo de la Teche en ¢! predio. La maanitud
de esta contaminacién y las condiciones en que se mantiene el 17-
quido durante todo el tiempo que transcurre entre la ordefia y la
recepcidn definen finalmente el estado en aue 1lega a la planta;
especialmente en los perfodos de verano cuando se registran las
mayores temperaturas ambientales.

. Una norma vital de buen manejo postula aue la leche de-

be enfriarse, bajo 10°C, inmediatamente después de Ta ordefia y man
tenerse en tal condicidn durante todo el tiempo aue tarde su arri-

bo a 1a planta. Si no se efectda el enfriamiento adecuado, la
descomposicién final a niveles irrecuperables serd cuestién de horas.

1/ Por centro de acopio se entiende una pequefia planta enfriadora de leche con
un nivel de recepcidn del. orden de 10.000 Titros diarios, que recibe 1a Teche
de. todo un sector del distrito y posteriormente la envia a la planta princi-
pal mediante camiones estanques. F1 abastecimiento desde los predios al cen
‘tro de aconio se logra con los camiones plataforma comunes, aue se desplazan
en recorridos muy reducidos.

2/ Estas condiciones corresponden a una situacién éptima, desde el punto de vis.
ta econémico, de acuerdo a las limitantes de produccidn del distrito y la
ubicacidn geogriafica de los productores en su interior. °
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E1 abastecimiento se puede dividir en dos etapas, don-
de el proceso de deterioro tiene comportamientos diferentes. Du-
rante la espera por la recoleccidén, l1a leche permanece estdtica
sometida exclusivamente a efectos de la temperatura ambiente. Una
vez en el camidn, el 1iquido es agitado por el movimiento del vehi
culo, en mayor o menor grado denendiendo de Tas condiciones del
camino. E1 efecto combinado de temperatura elevada y agitacion
favorece notoriamente el crecimiento de los microorganismos con-
taminantes; de alli que cualauier medida de protecci6n adoptada
para 1a 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 por estos conceptos se puede
cuantificar parcialmente a través de los niveles de leche acida
recibidos por las plantas. En el Cuadro 4.44 se muestran los va-
lores observados para 1976 y su distribucién por Zona; en total
se detectaron 5766 toneladas con un costo aproximado de US$ 513 mil 1/.
Llama la atencidn que las zonas donde se presentan los mayores por-
centajes de deterioro sean aauellas donde se aplican altos niveles
de enfriamiento predial y mecanizacidén en los procesos de ordefia
--Zonas I y II.

Cuadro 4.44 Niveles de leche dcida rechazadas nor las plantas en
1976. Valores por zona.

Volumen anual % respecto a la recep- .
Zona (ton) cidn de la zona.
I 1.672 2,8
11 1.179 1,4
111 581 0,8
IV : 2.335 0,6
Total 5.767 0,9
/

1/ Va]orando\el 11tro de leche de productor en: US¢ -8 y un: costo de reco]eccion
de: US¢ 0 9. . T



IV.104

Este fendmeno se puede explicar de muchas formas.
En primer lugar se encontrarian las condiciones de operacidn in-
- satisfactorias de la ordefia mecdnica. Resultados nuntuales del
estudio de calidad muestran aue en la 7Zona I, la leche de orde-
fia mecdnica presenta contaminaciones iniciales suneriores a otras
provenientes de ordefia manual.

: En segundo luaar se encontraria una situacidbn muy es-

pecial de transporte en aauellas zonas--especialmente la Zona II--
donde se estarfa maximizando la utilizaci6n de la canacidad de car
ga de los vehfculos nrolongando la duracidon de los trayectos en
forma considerable 1/. Indudabliemente, la eficiencia de recolec-
cién se ve incrementada, nero por otro lado se estaria favorecien-
do l1a proliferacién microbiana por el efecto combinado temperatura-
agitacidén que l1levaria finalmente al deterioro de toda aauella le-
che con alta contaminacidén inicial. Los niveles de leche &cida
mds reducidos aue se presentan en las Zonas III y IV, donde pre-
domina la ordefia manual entre los nroductores y no existen aran-
des facilidades para enfriar, se nodrian exnlicar por una menor
incidencia de 1a espera en el deterioro vy un transporte mads rapido
a la planta.

/

1/ Esta situaci6n se contrapone en cierta medida con las caracteristicas de con-
centracibn y tamafio de 1os proveedores en la Zona II. No existen anteceden-
tes detallados que permitan aclarar completamente este fen6meno; sin embargo,
de acuerdo a datos aportados por las nlantas--ver Cuadro 4.8, la demora de
1a leche entre 1a ordefia y 1a recencién es del orden de 8 horas en la Zona
Il y 12 horas en 1a Zona I. FEstos valores son extremadamente altos si de
los compara con las 6 y 5 horas de las 7onas III y IV: las cifras estarian
indicando un factor de ineficiencia no detectado por el estudio, o bien, que
en algunos recorridos se estaria utilizando un ndmero muy reducido de vehi-
culos para cubrir gran nimero de proveedores, maximizando la carga de los
~vehfculos a costa de un mayor tiempo de operacidn en los distritos.
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4.6 CONCLUSIONES GENERALES

Las posibilidades de aumentar el consumo de ldcteos
se ven limitadas por los altos costos de elaboracién en el pafs.
La base del problema se encuentra en 1os vollmenes disponibles
de materia prima y su aran estacionalidad de produccién. La
industria incurre en altos gastos para obtenerla y atn asf no
logra reunir las cantidades suficientes para cubrir en forma
constante sus capacidades de elaboracidn, lo aue se traduce en
serias cargas econfmicas.

Salvo excepciones, la caracteristica de las plantas
es su multiuso, presentagdo varias lineas de elaboracidon prin-
cipales aue no pueden opérar en paralelo a nlena capacidad por
falta de materia prima disponible. Actualmente el principal
rubro de produccidn lo constituye 1a ieche en polvo al existir
un mercado institucional que representa el obietivo primario
de las empresas. La elaboracién de auesos y leche fluida se
vé por tanto disminuida notoriamente por los desvios de materia
prima a secado.

La leche en polvo elaborada en el pais dista mucho
de encontrarse en su dptimo de calidad. Al respecto, es posi-
ble innovar modificando sus propiedades, convirtiéndola en un
producto lacteo mds facilmente manejable. La posibilidad de
introducir el proceso de lecitinac:dn para favorecer la prepa-
racidn con agua fria tendria un impacto muy favorable en la ima-
gen del producto frente al consumidor.

Frente a las grandes inversiones del se:tor que se
encuentran subutiiizadas, ias alternativas de bajar costos no
se pueden orientar al desarrollo de nuevos productos que impli-
quen mayores gastos en nuevas lineas de procesamiento, sino aue
mds bien se deben orientar al aprovechamiento intensivo de las
instalaciones existentes, buscando la posibilidad de nuevos
productos o6 innovando en los de consumo comin en el pnais. Ade-
mds se debe contempiar el efecto competitivo de Tos productos
conservados de importacidn aue pueden infliuir importantemente
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 rdpido. 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
elaboracidn sin importar donde ella se genere y cualquier dis-
minucién de costo de leche de productor, recoleccifn, o trans-
porte tendra efectos que acentuardn esta factibilidad.

: La industria tiene grandes posibilidades de mejorar
sus utilidades explorando y perfeccionando los campos de pro-
ductos fermgntados y mantequilla, que aunque.envalumen,de '
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elaboracién anual no tieﬁen gran significancia cbrresponden a
productos de alta rentabilidad que podrian verse mucho mejor
utilizados si se aplicasen tecnologfas actualizadas.

La actual situacién de mercado en el pais indica
que progresivamente ird 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 reconstituidas para la elabo-
racién de productos especialmente aquellos de consumo rapido.
Esta necesidad constituye la principal base de defensa para
la produccidn y elaboracién de leche en el pafis 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 1o que se debe acentuar.la mantencidon de instala-
ciones y equipos y la higiene del personal, minimizando asfi
los riesgos de caida de calidad de 1a leche.

La racionalizacion del.uso de la.materia prima es
un aspecto vital, para la gestion econémica de la empresa.
Los nutrientes ldacticos tienen un costo tan alto que toda accidn
de mejora en rendimientos, reutilizacidon de residuos y control
de inventarios se ve ampliamente justificada sin importar el
grado de esfuerzo que se deba destinar a ello. Los mayores
gastos en mantencidén de equipos e instalaciones,.capacitacidn
de personal e incluso mayores inversiones se verian compensados
sin problemas por las economias que se generarian si se logra-
se la racionalizacidn 6ptima de los procesos .productivos. Pa-
ra lograr estos efectos las plantas duben.disponer del personal
técnico profesional con formacidn idonea.para.desarrollar es-
tas tareas en forma sistemdtica. T

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 1legar.al:mercado nacio-
nal con productos a un costo razonable, mejorados.técnicamente
y de una calidad superior. : ’
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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 1V.2
DESCRIPCION DE LOS PROCESNS DE ELABORACION
MAS IMPORTANTES EN LA INDUSTRIA LECHERA
NACIONAL

IV.2.1 DIAGRAMA. GENERAL DE PROCESOS

En el Grafico IV.2.1 se presentan los procesos de
elaboracidn de los productos lacteos mas importantes, corres-
pondiendo estos a: leche en polvo, queso madurado, quesillo,
leche fluida pasteurizada y esterilizada, yoghurt y mantequi-
1la. Las operaciones que revisten un cardcter opcional se
muestran rodeadas por una linea secuencial que llega a la opge
racion 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 elaboracién de productos. Las leches rechazadas
en la recepcidn son devueltas a los pnroductores o eliminadas
como desechos. Aquella leche no apta por acidez excesiva es
descremada y solo se elimina el residuo dcido libre de grasa.

Por descremacidn se entiende a la operacidn que se-
para las fases acuosa y grasa de la leche por efectos gravita-
cionales. De ella se obtienen dos corrientes, una de crema,
consistente en una suspensidn que contiene una.alta concentra-
cion de grasa--oscilante entre 35 y 40%--y otra. de leche des-
cremada, que no contiene mds allad de 0,5% de materia grasa.

De esta forma se divide el producto original.en dos porciones
que se pueden remezclar a discrecidn para disponer de leche
con niveles controlados de materia grasa y sdlidos no grasos
para satisfacer necesidades particulares planteadas por la ela
boracidn de un tipo de producto ldcteo. Esta.dltima operacidn
recibe el nombre de estandarizacidn. ’

La pasteurizacién es el proceso térmico con el que
se logra destruir parcialmente 1a contaminacidn microbiana
presente en la leche cruda. Normalmente el tratamiento consis
te en el calentamiento del liquido a 72°C.y la mantencidn de
esta temperatura durante 16 segundos, tras la cual se enfria
rdpidamente a 4°C si se desea almacenarla, 0 a.otra temoeratu-
ra si se desea emplearla inmediatamente para la elaboracidn de
un producto determinado. Con la pasteurizacidn los niveles de
contaminacién descienden a valores minimos, sin lograrse la
eliminacién total. Existe otro tratamiento de pastaurizacidn
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mds dréstico, que reviste un cierto cardcter de esterilizacion,
y corresponde al tratamiento que se aplica en la elaboracidn
de leches fluidas de larga vida o esterilizadas.

En este caso 1a relacidn temperatura/t1empo de reten
cion puede alcanzar valores cercanos a los 150°C durante 4 se-
gundos, con lo que elimina toda la contaminacidon presente, exis
tiendo solo la probabilidad de supervivencia de algunos tipos
de microorganismos de comportamiento especial.. Estas caracte-
risticas de operacidon se consideran aceptables bajo el concep-
to de esterilidad comercial.

IV.2.3 ELABNRACION DE MANTEQUILLA

La pasteurizacion de l1a crema normalmente se efectiia
a 90°C o valores levemente superiores. Por su menor conducti-
vidad térmica la temperatura debe ser superior a la que se em-
plea en la leche estandarizada.

La maduracidon fisica corresponde.a un tratamiento
de baja temperatura con el que se logra llevar la grasa de la
crema al estado cristalino., Esta cristalizacidon es influencia-
da por dos factores: la temperatura y la duracién de la madu-
racién. La forma de la cristalizacion de la grasa durante
el enfriamiento afecta 1a consistencia de la mantequilla y su
rendimiento.

Para asegurar una coloracion uniforme durante el
afio a 1a mantequilla, se puede agregar un agente colorante an-
tes de comenzar el proceso de batido, con 1o que se logra una
distribucidn pareja en la grasa.

E1 batido tiene por objeto transformar la crema-emul
sién de grasa en una fase acuosa--en manteauilla--emulsidn de
una fase acuosa en grasa. En el curso de esta.operacidn se se-
para-el suero de mantequilla,. que corresponde.al agua no incor-
porada a la emulsidon. E1 proceso consiste .esencialmente en la
expulsion al exterior de los gldbulos de grasa.liquida aseguran
do una Tntima unidn entre los gldbulos y las gotas. de suero, en
un grano de mantequilla.

E1 amasado es una operacidn que tiende a lograr la
union de los granos en una masa uniforme, separando el exceso
de agua.e.incorporando la remanente en forma.homogénea dentro
de la masa. En el caso de mantequilla salada, el amasado faci-
lita la i:.corporacidon de la-sal y la d1str1buye un1formemente
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nIV.2.4~VELABORACION;DEwLECHE‘EN:POLVO

P Los procesos de elaboracién de.leche-en polvo revis-
ten ‘una gran sofisticacién aunque- 1os pasos principales sean
dos: evaporacién y secado. Cada uno de ellos requiere de equi-
-pos de alta tecnologfa y rendimiento.

. : La evaporacidn corresponde.a.la. primera etapa del
proceso; previamente 1a leche ha sido estandarizada en su nivel
deseado  de materia grasa y sélidos no grasos. E1 contenido de
s6lidos inicial oscila entre 9 y 12,5% dependiendo del tipo de
leche en polvo que se desea elaborar; a.la salida de los evapo-
radores este nivel ha aumentado a 40% aproximadamente, 1o que
facilitard el ulterior proceso de secado.- Los. equipos que se
emplean en esta operacién corresponden a evaporadores contfinuos
verticales de una o varias etapas, que remueven el-agua en con-
diciones de vacio con gran rapidez, 1o que previene dafios tér-
micos a la leche y con una significativa economfa en el gasto
de energfa.

E1 secado final de la leche se logra en torres de
secado por atomizacidén; en ellas el concentrado se pulveriza
en finas gotas que entran en contacto con una corriente de aire
caliente que evapora el agua presente formdndose .asi particulas
de polvo, de tamafio relativamente uniforme, que.encierran en
su interior pequefias cantidades de humedad. La descarga del
producto, seco y frio, se realiza por el fondo.de las torres y
se lleva a silo de.almacenamiento, donde esperard 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 entre un 3 y un
4%. Existen procesos alternativos para el. producto, que no se
muestran en el diagrama general, que se utilizan para confe-
rirle alguna caracteristica especial. Asi por.ejemplo, dentro
de la torre misma, o en equipos anexos a ella, se puede lograr
la incorporacidén de un agente dispersante en el polvo, como le-
citina, que facilitard su reconstitucién con agua fria evitando
la formacién de 'grumos.

' Los consumos de energfas en 1las torres de secado son
considerables; por ello, la economia de la elaboracidn de leche
en polvo se basa en una combinacién 6ptima de trabajo entre 1los
evaporadores y secadores.
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IV.2.5. ELABORAC:ION'DE QUESQS .

‘ Los procesos de la-elaboracidn de.quesos. revisten
una gran complejidad, dependiendo: fundamenta]mente del tipo de
producto que. se- desea obtener.

La secuencia de elaboracidn que se muestra en el
Grdfico 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-
cién, inhibir microorganismos indeseables y realzar coloracidn
en el producto final. Posteriormente se procede a una madura-
cion de la leche, correspondiendo esta denominacidn a un pro-
ceso de acidificacidén microbioldgica a expensas de los azilca-
res presentes en ella.

La coagulacidn es un proceso de precipitacidon de la
proteina pr1nc1pa] de 1a leche, la caseina, mediante la ac-
cién de una enzima especial, denominada comunmente cuajo. Los
trabaJos posteriores a la coagu]ac1on comprenden. su corte, se-
paracién del -suero, aglomeracién de los granos, con una serie
de tratamientos intermedios de agitacién y temperatura, y fi-
nalmente su moldeo a presion.

E1 queso prensado es sometido a enfriamiento y sa-
lado, 1levdndose posteriormente a cdmaras de maduracidn donde
se mantendrd bajo condiciones especiales de temperatura y hume-
dad que favorecerdn su endurecimiento y la formacién de corte-
za. Transcurrido un periodo oscilante entre tres y cuatro se-
manas el producto estard disponible para su venta.

En el caso de quesillios, el proceso reviste una gran
simplicidad. La leche es llevada.a tina, coagu]ada 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 de escasa tecnologfia.

IV.2.6. ELABORACION-.DE LECHES FLUIDAS

Este proceso corresponde fundamentalmente al envasa-
do de la leche: pasteurizada.. Existen, sin embargo,” diversos
grados de complejidad en esta operacion dependiendo del tipo
de producto que se desea. ‘

: En el caso de leches pasteurizadas,.el, envasado.se S
rea11za .en condiciones-higiénicas rigurosas. emp]eando un- enva-g
se de vidrio-o bolsa-de po]1et11eno no- aséptico, con 10 aue ‘se.
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ob]iga a.una. d1str1buc1on en frio y un consumo rdpido no supe
rior-a una;semana en el mejor de los casos.

Cuando se producen leches ester111zadas, e] proceso
de envasado es mucho mis complejo. Las condiciones de la ope-
raci6bn y los equipos deben enmarcarse dentro de un cuadro de
asepcia absoluta, 1o que obliga a disponer de recintos especial
mente acondicionados para el trabajo. Las formas mds 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 estériles, y la caja de cartdn re
vestida de aluminio, sellada automdticamente por la envasadora
estéril. Asegurando la asepcia de la operacion y el envase,
este producto no presenta problemas de conservacion durante
tiempos prolongados en ambientes sin refr1gerac1on, ya que el
drdstico tratamiento térmico en su pasteurizacidon asegura la
ausencia de contaminantes.

La elaboracidon de leche fluida presenta variantes
de elaboracidén que no se muestran en el Grdafico 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 lactea y en aldunos casos gra
sa no l4ctea para mantener sus niveles de elaboracién. De alTi
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 pasteur1zac1on, homogeneiza
cion optativa y envasado.

Leche reconstituida: elaborada en base a Teche ente:
ra en polvo o condensada, a la cual sd6lo se agrega agua y se
somete a pasteurizacidon, homogeneizacidn optativa y envasado.

Leche recombinada: Elaborada en base a Teche des-
cremada en polvo o condensada, materia grasa ldactea y agua,
que se somete a pasteurizacib6n, homogeneizacidon optativa y en
vasado.

Leche de imitacidn: de elaboracidn similar a la le-
che recombinada, donde 1a grasa ldctea se encuentra sustitufida
por otra de origen vegetal o de pescado desodorizado.



IV.2.7 ELABORACION DE YOGHURT

co Para este producto se debe emplear leche con un ni-
vel de estandarizacién de s61idos no grasos controlado estric-
tamente, para asi asegurar buenas caracteristicas de viscosidad
en el producto final. Posterior a su homogeneizacidn y pas-
teurizacioén la.leche es inoculada con capas de microorganismos
especiales. Existen dos variantes en la elaboracidn de yoghurt
que 1levan a productos de textura diferente. En el yoghurt ba-
tido, la leche inoculada.se incuba en un tanque termostdtico
especial y posteriorinente 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 cdmara de incubacidn especial, donde se
mantienen durante todo el periodo que tarda el proceso. Poste-
riormente se trasladan a cidmaras de almacenamiento refrigeradas
listas para 1la venta.
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. APENDICE 1V.3

CARACTERISTICAS DEL PERSONAL QUE LABORA
EN EL SECTOR' INDUSTRIAL:LECHERO ,

La informacién que se presenta corresponde }1 proce-
samiento de datos aportados por 32 plantas de la Zonha que en
1976 recibieron el 78,3% de la recepcién 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 recepcifn asociados
se generan las disponibilidades de personal por cada milldon de
lTitros que se muestran. en el Cuadro IV.3.2. Finalmente se en-
trega el detalle de los profesionales y técnicos a cargo de las
plantas, desglosados. por dreas de especializacidén y actividad
bdsica desarrollada.

Todos 1os 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 ?ggegfgggagepor

Zona Permanente- Temporales Permanente Temporales Total Zona (en 1t)

571 23 96 60.133,204

I 374 0

Il 233 5 231 133 602 57.412.803
I11 133 2 212 116 .. 463 77.438.677
v 554 35 811 . 736 2,136  270.395.365

Total 1,294 42 1.825.  1.008.. 4.169 465.380.049

* Basados en?datos.aportados”pof~32‘p]aﬁtas.
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Cuadro IV 3.2 DiSpon1b111dad de persona] por cada
mil16n de 1itros recepcionados por zona*
-~Diciembre de 1976--

Empleados Obreros
Zona Permanente Temporales Permanente Temporales Total
I 6,2 0 9,5 0,4 16,1
I1 4,1 0,1 4,0 2,3 10,5
111 1,7 0 2,7 1,5 6,0
v 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 informacién.

Cuadro IV.3.3 Detalle del personal a cargo de las p]antas*
Valores por zona.
--Diciembre 1976--

Profesionales universitarios por ramas

Econd- Inge-  Medi-  Inge- Técni-
mica y nierfa cos nieros cOS no
adminis Quimica vete- Agro- univer-
Activi trati- mecani- rina- no- Quimi- Técni- sita-
dad va ca rios mos ca cos rios Total
Adminis-
tracion
y/o geren-
cia 19 5 10 10 2 19 4 69
Comercia-
lizacion 5 0 0 0 0 3 0 8
Procesos 0 9 4 5 0 37 21 - 76
Seryicio '
vAgropecua-
rio- 0 0 69 14 1 15 . 35. 134
: ,Laborato-

B ;;mo 0 0 2 0 16 2 3 47
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~ APENDICE 1V.4
CARACTERISTICAS DE LA INFRAESTRUCTURA
DISPONIBLE EN EL SECTOR INDUSTRIAL
LECHERO.

" :La descripcién abarca la superficie construida por
secciopes, el porcentaje detectado en mal estado y el costo de
reposicién de las instalaciones por zona 1/.

En los cuadros siguientes se entrega el detalle por
secciones. En la columna de estado, 1os porcentajes se refieren
al total de la zona; las inversiones se expresan en dblares y
han sido estimadas en base a valores nacionales de edificaciodn
para cada tipo de seccién.

IV.4.1 'SECCIONES DE ELABORACION

Cuadro IV.4.1 Caracterfsticas ffsicas de las secciones de

recepcion.
Supegficie En estado.insatisfactorio Inversion
#——70na mé % ..Us§..

I 956 21 191,200

I1 383 0 76.600

111 961 43 192.200
SIve .2.840. ...28 ..568.000
Total ..~ .. . .5,140.. - ..28 ..1.028.000

/

~ 1/ Por costo de reposicidn se entiende a la inversién que se precisa en estos
momentos para levantar instalaciones.similares a las existentes. La esti-
macidn de inversiones en edificaciones se basa en valores unitarios dispo-
nibles para secciones construidas en estructuras de tipo semisdlido--base
de cemento y galpén metdlico--con un grado de terminacidon variable de acuer
do a las necesidades de cada producto u operacion desarrollada. Las cifras
pueden variar ostensiblemente por 1a influencia de los siguientes factores:
- Inclusion del valor de los terrenos, que en algunas plantas puede alcan-
zar cifras importantes dada la gran extensidn ocupada y/o 1a ubicacién geo-
grafica. Este d1timo aspecto es de gran variabilidad y muy incidente para
aquellas industrias ubicadas dentro de las ciudades. Primeras estimaciones
sefialan que Tos montos por concepto de terrenos alcanzan los dos millones
de ddlares, cifra no incluida en el total de construcciones.

- Existencia de algunas edificaciones de tipo ...
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Cuadro IV.4.2 Caracteristicas fisicas de. las secciones
de pretratamiento, '

Superficie En estado insa- Inversion
Zona m2 tisfactorio % Us$
I 1.608 10 377.880
11 868 15 203.980
I11 908 65 213.380
IV 3.671 20 862.685
Total 7.055 23 1.657.925
Cuadro IV.4.3 Caracteristicas fisicas.de las secciones
de leche en polvo.
En estado insa-
Superficie tisfactorio Inversién
Zona m2 g Us$
I 0 0 0
II 135 0 31.725
III 1.404 0 329,940
IV 4,765 12 1.119.775
Total 6.304 - 9 1.481.,440
..... G .

...s061ido de alto costo que, desde un punto de vista de reposjgién, pueden
ser sustituidas por otras, con caracteristicas de uso y durac1on.§1m11are§,‘
mucho mds econdmicas.. ~-Inversiones en alhajamiento a implementacion de ofi-

cinas administrativas, de gerencia, salones de venta, casas de personal y SRS

otros. Estos montos varian enormemente de empresa en empresa.
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" Cuadro 1V.4.4 Caracterist1cas fisicas de 1ds secc1ones
 de. leche f1u1da o

En estado insa- |
Superficie tisfactorio Inversion

Zona mé " ' Us$.

I 711 35 | 167.085
11 459 o 107.865
111 1.112 12 261.320
v 515 12 121.025
Total 2.797 16 657.295

Cuadro IV.4.5 Caracteristicas fisicas de las secciones
de queseria

En estado insa-

Superficie tisfactorio Inversion

Zona m? % us$
Y | 586 9 | 137.710
. 432 35 101.520
I 2.822 | 59 : 663.170
e . 3.354 T . 788.190

"579?§1§f“"?f,75194*‘ Co 4§gf;; R R +;§90;590ﬂ,;
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Cuadro IV.4.6 Caracterfsticas fisicas de las Séccfbnes
de mantequilleria. ‘

Superficie - En estado insa-  Inversion

Zona me tisfactorio % us$

I 937 0 220.195
II 292 24 68.620
III 531 50 124.785
IV 1.710 23 401.850
Total 3.470 21 815.450

Cuadro 1V.4.7 Caracteristicas fisicas de las secciones
de productos fermentados.

Superficie En estado insa- Inversion
Zona n? tisfactorio % us$
I 623 0 146.405
11 10 0 2.350
I11 85 922 .. 19.975

IV 295 | 0 69. 325

Total 1.013 8 238,055
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Cuadro IV 4, 8 Caracterist1cas fisicas de las
' secc1ones de envasado.

~ Superficie

A » En estado insa- Inversion
Zona “n? tisfactorio % us$
1 1,231 34 283.130
II 625 0 143.750
I11 99 91 22,770
IV 4,717 10 1.084.910
Total 6.672 14 1.534,560
Cuadro IV.4.9 Caracteristicas fisicas de las
' secciones de laboratorios.
Superficie En estado insa- Inversion
Zona m2 tisfactorio % us$
I 299 31 70.265
11 189 0 44,415
I 253 0 59.455
IV 1.237 5 290.695
8 460.830

Total

1,978
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Cuadro IV.4.10 Caracteristicas fisicas de las secciones
de mantencidn v servicios.

Superficie En estado insa- Inversi6n
Zona me tisfactorio % us$
I 1.651 55 165.100
II 496 65 49,600
ITI 1.560 87 156.000
IV 2.096 29 209,600
Total 5.803 55 580,300

IV.4.2 BODERAS

Cuadro IV.4.11 Caracteristicas fisicas de las bodegas
de Teche en polvo.

Superficie En estado insa- Inversion
Zona m tisfactorio % uss
I 140 a4 21.000
II 1.920 n 288,000
111 1.561 43 234,150
IV 11.749 7 1.762.350
Total 15.370 1n 2.305,500
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Cuadro IV.4.12 Caracteristicas fisicas de las
\ bodegas de queso.

Superficie En estado insa- Inversidn
Zona me "tisfactorio % us$
I 708 55 127.440
I1 1.650 0 297.000
II1 2.829 41 509. 220
v 6.815 5 1.226.700
Total 12.002 16 2.160.360
Cuadro IV.4.13 Caracteristicas fisicas de las
bodegas de productos frescos.
Superficie En estado insa- Inversidn
Zona me tisfactorio % uss$
1 1.145 81 171.750
1 240 0 36.000
IT1 114 46 17.100
v 297 0 44,550
Total 1.796 54 269.400
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Cuadro 1v.4.14, Caracter1st1cas fis1cas de: las

camaras fr1gor1f1cas

Inversién

Totaf

| Superficie En estado insa- ‘
Zona me tisfactorio »';US$j
I 1122 16 224.400
B3 164 37 32.800
11 418 62 83.600
v 1.576 12 315.200
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 secc16n se entenderd al
volimen de producc16n 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 tomaria actualmente implementar con equipos
una seccidon de caracteristicas s1m1laresll También se 1ncluye en
este Apéndice una visidon general: del estado de los equ1pos prin-
c1pa1es en cada seccion. :

Iv.5.2 RECEPCICN DE LECHE

Para establecer la- capacndad 1nstalada .de recepcidn
se- considera:-que- 1a seccidn puede- trabaaaredos turnos diarios,
con doce horas efectivas-de- operac1on ‘En el Cuadro IV.5.1 se
muestra el detalle-de capacldades por Zona y el-monto de 1as in-
versiones en equipos.

Cuadro IV.5.1. Capac1dades de-recepcidn y- monto de la -
1nvers1on por Zona : , .

e e Capacidad % ‘Valor-de repos1c1on
Zona . . = o (ton/dfa) L ,_;_“US$ :
B 1.080 16 - 393,000
noo 504 8 222,000
I 1.008 15 312.000
oo a0 8l 1.598.000
 7T6f?iff:ff*‘5' B 6.63% f'*.fiﬁﬁ*ﬂﬁ??fVB»ﬁAlz.szs;ooo";,

1/ La est1mac16n de inversiones en. equ1pos se rea11za en base a. esca]am1entos :
' ge]vz1ores referencia para cada secc1on, atend1endo a 1as capac1dades 1ns— o
aladas B
Es importante destacar que las cifras pueden f]uctuar por sobre las estab]e*x

cidas dada la influencia de Tos siguientes factores:: , S

- = Variaciones de precio de equipos dependiendo de Ta marca. '
- Grado de automatizacidn e implementacidn de secciones entre plantas
- Ex;stenc1a de equipos ad1c1ona1es de a1to costo no detectados por el es-
udio
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Para evaluar el estado general de las secc1ones de re-
cepcidén de leche, se consideraron las lineas de recepcion y las
lavadoras de tarros, que constituyen sus principales equipos.
E1 Cuadro IV.5.2 presenta el detalle de estado por zona para es- -
tos dos 1tems, de &1 se aprecia que existe un 19% de-la capacidad
de recepcidn que no estd operando satisfactoriamente. En.lo '
referente a-las lavadoras de tarros este porcentaje asciende al
36%. observindose problemas en todas las zonas. La .cifra anteriol
es considerable.y tal vez-estd afectando-directamente; 1a eficien-
cia del lavado e higienizacidon de los tarros 1echeros que se de-
-vuelven a-los predios.

Cuadro IV.5.2 Estado de las 1ineas de recepc1on y las
lavadoras- de tarros en las secciones de

. recepcion,
-~en porcentaJe de la capacidad 1nstalada por Zona--

Zona: Lineas de recepcidn Lavadoras de tarros
T e en buen estado en buen estado

I ' 60 45

1 63 56
Sl , 68 ‘ 71

IV , 93 70

Tota] TR o8 - 64

_AIV,5;37‘PRE$RATAMIENTO DE_LECHE

SRR A1 1gua1 que. en recepciodn, se. cons1dera que la secc1on
fde pretratam1ento de-leche-puede-operar.a- .dos. turnos..por. d1a, con
,doce horas efectivas de trabajo. ..EV Cuadro I1V.5.3. presenta eT de-
~talle: por . zona y los valores: de- repos1c1on .correspondientes., = i
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Capac1dades diarias de pretratamiento y. valor

‘quadro IV<5“°
‘ de repos1c16n de 1os equ1pos. por zonas.; S

 Zoma ”““;g,TiTTFQ‘ Capac1dad ﬁ'.\i%lf’fh' Va10t de. repos1c1on S

T o .10 0 2 .1 268, ooo: N

20§ TR | 510 100 511.000-

1D - | 660 12 910,000
v 2970 -8 3 660. ooo#

Total . 52800 100 6 349 ooo, B

- La capacidad nacional de pretratam1ento de 1eche es
un 20% inferior a la:de recepcién y alcanza a . 5.280 toneladas
diarias. La Zona IV es*la de mayor importancia, con un 56% de
la capacidad total y un 58% de la inversifn en equipos.

E1 andlisis de estado de las secciones tomdé en consi-
deracidon los equipos de pasteurizacion y las descremadoras. En
el Cuadro IV.5.4 se presenta el detalle de resultados por zona;:
de 81 se puede apreciar que entre un 15 y un 17% de los equipos
de pretratamiento no se encuentran en cond1ciones satwsfactor1as,
concentrandose el prob]ema en-las: Zonas I ylIl. o

Cuadro IV.5.4 Estado de ]os equipos de pasteurizacidn y
- descremado- de- 1as-secciones: de- pretratamiento.
~--en porcentaje-de la capacidad -instalada por zona--

L o . -Pasteurizadores Descremadoras
Zona . . . . enbuen estado -  en buen estado .

e | R 54
S ERE 7 ARt
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s ek Fuion

oo la capac1dad de e]aborac16n de leche f1u1da se de-
'iterm1na asum1endo que: las secciones pueden. operar tres turnos.
Adwar1amente, con’ ‘veinte horas efectivas de trabaJo ’

Cuadro IV.5.5 Capacidades diarias de elaboracién de leche
fluida y valor de repos1c16n de los equipos

por Zonas.
S Capacidad g Valor de reposicién’
Zoma (ton/dia) us$
L 154 68 441.000
RO S -390 17 ‘ 146.000
o 0 . 6 103,000
w19 117.000

Total ~ 2.2 100 807.000

L . Se observa que.la mayor capacidad. de elaboracion se
encuentra en:la Zona I, con un.68%: de la- capac1dad total y un
-56% de la - invers1on ‘total en equ1pos La:.razén. principal de esta
js1tuac16n es que.en. ella se loca11zan los .grandes.centros consu-
midores.y, por lo tantoy las plantas. han dirigido.sus lineas de
;producc1on hacia-la e]aborac1on de - productos frescos y de consu-
mo. rép1do . A .
: . E1 estado de las secciones se. puede considerar refle-
Jado en gran.. parte-por la-situacidn en pretratam1ento, desde don-
de, proviene Ja: ‘teche: para su-envasado, Las Zonas I y Il que mue-
-ven: grandes ‘voldmenes. de- 1eche fluida son las que. presentan los
fmayores porcentaJes de equ1pos en mal estado '

' ;5,,QUESERIA
R TRy La capac1dad 1nsta1ada de 1as secciones se est1mo enf,;
Lbase a-las- d1spon1b111dades .de-‘tinas 'y la existencia. de tina de '
“pre- prensado “Cuando se: d1spon1a de los ‘dos elementos se’ adop-{.,
‘téuna- operac1on de. cuatro ‘Usos de t1na por d1a fn el caso de. -
no: d1sponerse de-pre- prensado se adopto un uso més restring1do de
vso1o tres usos por d1a T R ey -



IV 131

*?Cuadro IV 5 6 Capacidades diarias de elaborac1on de quesos ,
) y valor de repos1c16n de Ios equ1pos, por zonas;

Capacidad S Vanr de repos1c16n e
i “ton. e Us§ L

o ”1;’8' . .7 . 304.000

o sl 13 12 359,000

‘flII o 2% 24 - 1.000.000 -

v 60 BT . 1.990.000

el is A0 565,00

; » DeI Cuadro IV 5 6 se- desprende que:- 1a capacidad totaI
-de produccién de- quesos ‘es de:106: tone]adas/dia,.eIabor&ndose la
}mayor parte: e ésta -en- las Zonas- III 'y 1IV-que:en- conaunto agru-
‘pan;el-8l%-de-la- capac1dad instaIada con un 82% de- Ia 1nvers1on
‘étotal en equipos. '

= . Esta. concentrac16n responde -2 Ia neceswdad que tienen
Ias plantas de- estas--zonas- aIeJadas de-1os..centros.de consumo de. -
~elaborar. productos de-baja:perecibilidad: .dondex puedap incorporar.
~“.volimenes importantes-de- Ieche; eSpec1aImente @R Ios meses de
:gnalta recepci&n. B .

e = -Para evaluar eI estado de los equ1pos de queser1a se_{
: estudié eI ‘estado de- tinas, moldes, prensas..y- camaras de" madura-
wcién. elementos vitales para eI proceso de eIaborae16n

Cuadro IV 5 7. Estado de los equ1pos pr1nc1pa135 de queser1a.
' 'v-,--en porcentaJe de Ia capac1dad 1nstaIada por zona-~-

e Tinas en . 'ngoIdesaen- Prensas en Cémaras,deaAv
L “buen:- St buen - buen maduracién en
Zoma- - estado - - estado - estado buen estado
~vvj29;¢ - ‘*f;1ff”15556f;ﬁ1‘1f e ;'?. .45 .
9 ffv4855v4 2 59;v3,~tl:r_ 100 =
o8 e »?Q10057r 1003?1“-£;afﬁ:559’f’};'5 S
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e Se. aprec1an fuertes def1cienc1as en e] estado de R
: gmoldes tinas ‘queseras, especialmente en las Zonas 1 y. II, don-
. de:la- elaborac16n de este producto es’ baja y tiene un carac-f :

1ter secundario

S “Es 1mportante destacar que queser1a es la rama que
qpresenta los mayores problemas de. mantenc1on comparada con el
H,resto de las secciones.

7Iv15§6f5MANTEQUILLA

Para determinar la capacidad de. elaboracidn de man-
-tequ111a se-considera. que la seccién puede- operar con dos ci-
clos:-de, produccion diarios.. Los valores por zona se presentan
‘en el Cuadro Iv.5.8.

Cuadro IV 5.8 Capac1dad diaria de elaboracidn.de mantequ111a,
' : ' y: va]or de repos1c16n de-los equ1pos, por zona.

‘,zdﬁag;';'f'~ L Capac1dad : | Valor de reposicion .
S A Y ' ton‘ % us$
“10,9, : 18 ~143.000
6,3 11 92.000
C- 857 15 105,000
o ‘;,33 4 56 381,000

100 721,000

A] 1gua1 que en quesos, de las. 59,3 tone]adas d1ar1as

'f{de capac1dad teor1cas de- producc1on, e}:56% se.encuentra en la -
. Zona«IV, ys.un: 15%.en.la Zona ITL...:Las- dnversiones: se concentran

,\gpredom1nantemente -en: lass mlsmas zonas

R El estado de-~ 1os equ1pos de elaboracion .de mantequilla
’_{seﬁestud1o calificando.-el.estado .de- Jas batidoras.y.las panifica-
. doras: de mantequ111a, los resu1tados se muestran en. el Cuadro
,'TIV 5 9 , : R ,




Cuadro IV 5 9 EStador;eilos equ1pos de batido: Y,Pan1f1cac1on de

: ~ - Tasisecciones: de-mantequillerfa. :
‘,:‘--en porcentaae de 1a capac1dad 1nsta1ada por zona--“"

R AN RRREEE : Bat1doras en Pan1f1cadoras en
~Zona .. - buen estado o buen estado

D (R 100 0 ‘:96,
- ST E 100
our | 10097_ - B3

Un 11% de 1a capac1dad de bat1do se encuentra en. esta-
do insatisfactor1o, Y- en 10 concern1ente a pan1f1cac1on este va-
“Tor- asciende a’ 15% : ,

nIV;5;7~rsEcciONEswnEwEVARbRACibuﬁvnsEéADoﬁDELLECHE

: Las caracter1st1cas de operarxon de 1os equipos de eva-
;porac16n y secado de-leche permiten: t1empos de-trabajo- continuo
mucho mayores-que en el resto de:las secciones. Para el-cdlculo
-de capacidad instalada se adoptd un:-perfiodo .de: func1onam1ento de .
veinte-horas-efectivas- por- dTa, 1os valores: por zona se presentan
en el Cuadro IV.5.10. . ‘

Cuadro IV.5. 10 Capac1dad diar1a de- e1aborac1on de- leche en polvo Y.
valor de repos1c1on -de- 1os equ1pos, por zonas

R RN Capac1dad . alor de repos1c1on

»~~,L;ﬂf174;000
©1.403.000
© 4.532.000

;»;:3;;;5;109;000‘

1
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e “En la Zona I no ex1ste capac1dad de- evaporac1on Y
{fsecado, aparoc1endo en-escaso porcentaJe en-la-Zona II; la mayor
‘;capac1dad seencuentra--en la-Zona -IV-con un 80%-y. , -en conJunto
~conla-Zona"IIl, -agrupan un 98% del- total nacional.” En lo~ que
-respecta al-valor-de reposicidon de 1os equipos, 1a Zona IV posee
nfun 69% de] total nacional y la ILT un 29%. :

o “E1 estado- de las . secc1ones -se-refleja: 2 traves de]
~examen de los .evaporadores-y: secadores por zona..que se muestra
wen e1 Cuadro IV.5.11,

Cuadro IV 5.11 Estado- de los equipos de. evaporac1on y secado
S - de las-secciones de-leche en-polvo.
~--en porcentaJe de la- capac1dad ihstalada por zona--

~ Evaporadores en | ~ Secadores en

Zona. . buen estado - buen’ estado
R G , 100 100
HI 78 89
U 70 70

Total - 2 75

Llama-la atenc1on e] a1to porcentaje. de. equ1pos en es-.
,tado 1nsatisfactor1o en- las.-Zonas - ITI-y IV, mas:-aln-si:-se conside-
_ra-que-en-ellas-se-concentra-la- produccién de leche en po1vo Y- ;
“una -de- las-mayores-inversiones--del-sector: 1ndustr1a1 1a const1tu-
iyen Justamente estos equ1pos. o :

) IV5 8 YOG HURT

- Lo o ka capac1dad de e]aborac1on de.. yoghurt se. determ1na asu-
mmiendo quexJa secc.i-6n -puede: operar a dos: turnos..de. pmodUcc1on dia-
ria. - El-Cuadro. IV.5.12 muestra los- va]ores por zona y el monto
;;de 1as inversiones, en equipos. . »

S : CExiste: una- gran. concentrac1on de Ja. e]aborac16n de este
»gproducto en: 1a:Zona-I,.que-es- l1a-@nica:-que. presentas ufa estructu- >
curas realmente formada -CON: un-: estado genera] sat1sfactor1o.» ‘
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?Cuadro IV 5 12 Capac1dad d1ar1a ‘de: elaborac1on de yoghurt
: e -y valor de: repos1c1on de 1os ‘equipos, por
‘zonas. ' .

R I Capacidad ‘*~7 | Valor de’ repos1c16n

T 8 8 "“;‘zea;oool

v _lo  152.000

9
L 2,8 N |
II1 . . 1,2 o3 29.000°
. 3,7 ,
6,7

Total S 36,7 ©oo10047 468.000
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APENDICE 1V.6

ANTECEDENTEq ‘DE RECEPCINN Y ELABOPACION

DE LACTEOS 1976

"ANTECEdENTES DE LA PRODUCCION NACIONAL

. ‘ Los antecedentes aue se presentan en esta seccidn
1corresponden a los datos de recepcién y elaboracién de ldcteos

- para’ 1976 declarados por las plantas a ODEPA (6).

Cada pro-

ducto se" estudia en base a su elaboracidén total anual y a sus

var1ac1ones mensuales en los niveles de produccidn.

E1 andli

sis.se presenta desglosado por Zona y abharca los siguientes

productos:

oues1110 y queso fresco y voaghurt,

IV.6:1

RECEPCION DE' LECHE

IV.6.1.1

'ANTECEDENTES ANUALFS

queso, leche en polvo, manteau111a, leche fluida,

~ ‘ La recepc1on de leche nara 1las plantas comprendidas
geograf1camente entre Aconcagua ¥ Chiloé alcanzé a 589.065.149
1itros, representando el 99,2% del total nacional de 1976. EI

' Cuadro IV.6.1

f'y su-variacidn porcentual en los meses de 1976;
cia- que la mayor parte de la produccidn se 10ca11za en la Zona

' IV

presenta la distribucidn de recepcidn por zonas

de é1 se apre-

Cuadro IV.6.1 Volidmenes de recepcidén anual de Teche por zona
: sus caracteristicas de estacionalidad.

' ‘RECépC1bn
Total 1976
(1t)

Variacién mensual de la recepcion,
total anual de cada

en porcentaje del -
zona R

Ene Febh Nar Abr Mav Jun Jul Ago Sep

fct Nov Dic

- 60.133.204

. '86.704.203
1 77.438.677
e 364 789.065

{;_~;JTo'ta1 589 065 140;

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

f ' En Chile ex1ste un a]to grado de estaciona]idad anual
de. 1a produccidén lechera, alcanzando en:algunas zonas del pais
_una relacién de 1:7,1 1o que origina una-alta.subutilizacidn de
la capacidad 1nsta1ada de las plantas. Segin se puede apreciar
del Cuadro IV.6.1, las Zonas I.y Il presentan las menores re-
lacieites invierno-verano, siendo éstas de 1:2,6 y 1:2.., res-
pectivamente; en cambio, las plantas de las Zonas IIT y IV (Ma-
1leco-Chiloé) tienen una alta estacionalidad,.1legando a rela-"
ciones de 1:7 en la Zona IV y.de 1:7,1 en-1la Zona ‘111, EY valor
promedio ponderado total se-vé muy 1nf1uenc1ado por estas Gl--
timas cifras y alcanza va]ores de 1:5,1.

IV.6.2

ELABOQACIONQDE-LECHE EN POLVO

Iv.6.2.1 ‘ANYEQEDENTES ANUALES

' La produccidn de leche .en polvo es.el rubro mds im-
portante del sector lechero-ya que a ella se:.canalizan los mayo-
res- volGmenes de leche recepcionada. Durante-1976-Ta elaboracién
alcanz6 los 38.714,186 kg, de los cuales un 81%.fué producido

en la Zona IV. En el Cuadro IV.6.2, se presenta.la.distribucidn
completa por zonas y sus caracteristicas de: estac1ona11dad, en
el Cuadro IV.6.3 se entrega el detalle de los tipos de leche
elaborada de acuerdo a su tenor graso, entre. e]las destaca 1la
leche de-26%-que representa un 70% del total e]aborado Este
producto se ha.visto favorecido notoriamente -durante,los Gltimos
‘dos ‘afios; al constituir el alimento bdsico de. a]gunos programas
nutricionales- de] Gobierno.

Cuadro IV.6.2 Volimenes de elaboracion de:leche en po]vo por zona y.
: : . sus caracteristicas de estac1ona11dad ,

Produccién

Variaci6n mensual de la elaborac1on, en porcentaJe de]

RS tota] 1976 - ~total-anual de cada zona. -
ana (kg) ‘ Ene Feb Mar Abr May Jun Jul-: Ago Sep Oct Nov D1c
1;11 ' . . . .. . s L.
R 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,
IIT- - 6.164:830 18,0 15,1 8,9 4,5 2,4-.2,3-.2,1. 2,1-4,8 .8,4 14,616,
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,
38.714.186 15,7 12,8 9,6 6,5 4,7 2,8 1,9 1,8 4,1 9, 16,

‘Total
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Cuadro IV.6.3 Distribuciéﬁ de 1a produccién de leche en polvo segin _
el tipo de leche elaborada.- Valores por zona para 1976.
--en porcentaje--

Distribucidén porcentual de la produccidn

Kilogramos segiin e tipo de leche elaborada
Zona totales 26% 18% 12%.. Descremada
I - - - - -
II 1.108.930 53 9 35 3
II1 6.164.830 65 9 22 4
IV 31.440.426 72 12 10 6
Total 38,714,186 70 11 13 6

IV.6.2.2 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA PRODUCCION DE LECHE EN
POLVO

Existe una alta relacién entre la recepcién y la pro-
duccidén de leche -en polvo. Las elaboraciones mdximas se registran
entre los meses de Octubre y Marzo.

E1 secado constituye junto con la queseria las dos dni-
cas formas en que se pueden enfrentar los grandes voll menes de
leche que llegan a las plantas. Los equipos son de gran capaci-
dad y pueden procesar toda la materia prima en menos. de 24 horas.

Por otro lado no deja de tener importancia la facilidad
de almacenamiento que presenta la leche en polvo.y la posibilidad
de formar stock para servir de enlace en el perfodo.invernal; a
diferencia del queso que-requiere almacenamiento especial y que
no presenta-la versatilidad del polvo.

1V.6.3 ELABORACION-DE QUESOS MADURADOS

1V.6.3.1 ANTECEDENTES ANUALES

.La produccidn total de las Zonas en 1976 alcanzd los
11.244-.-386- kilogramos: de .queso, concentrandose .un 73% de este
valor -en--1a -Zona.IV, principal productora. En..el Cyadro 1v.6.4
se presenta:la-distribucién por Zona y sus caracteristicas de
estacionalidad. ’
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IV.6.3.2 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA ELABPRACINY DE NUESP

E1 queso, al igual que otros productos ldcteos con-
centrado presenta una estacionalidad de produccidn oaralela a
la recepcién de leche. De esta forma las plantas loaran crear
dtocks de productos para vender, principalmente en perfodos don
de 1a disponibilidad de leche disminuye.

Cuadro IV.6.4 Voliimenes de elaboracidn de auesos maduradns nor
Zona y sus caracteristicas de estacionalidad.

-

Produccidn Variacion mensual de la elaboracidon, en porcentaje

total 1976 del total anual de. cada zona.
Zona (kg) Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sen ONct Nov Dic
I 334,65 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 n,6 1,# 3,0 fA,° 10,5 A8,R
IT1 1.566.102 9,6 9,8 10,5 8,3 10,0 3,9 3,5 4,2 6,2 8,510,8 13,6
{V R.269,024 9,8 10,3 11,1 9,2 6,3 4,% 4,1 5,3 5,7 R, 12,1 12,1
Total 11,244,386 10,2 10,7 11,3 10,0 7,1 4,5 3,7 4,82 5,6 9,3 11,8 12,n

IV.6.4 ELABORACION DE LECHE FLUIDA

IV.6.4.,1 ANTECEDENTES ANUALES

La produccion de leche fluida en las Zonas se nresenta
en el Cuadro IV.6.5. E1 total anual alcanzd los 130.651.95R8 1t
y en &1 se incluyen tanto las leches pasteurizadas como 1a leche
esterilizada que se comenzd6 a elaborar a mediados- de- 1976. La
Zona I concentra el grueso de esta produccidén con cerca de un
81% del total.

En el mismo Cuadro se presenta ademds, la variacidn
-mensual registrada en los niveles de produccién a lo largo del
ano.
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»fcué&ro5iv}6.5 ‘Volimenes de -elaboraci6n. de-leche fluida por W&
BRI PR Zona y sus caracterist1cas de estac1ona11dad

“Prodiccién  Variacion mensual de la e]aborac16n, en porcentaJe -
-total 1976 - del total anuai de cada Zon ", , o

“Zgﬁa‘“‘ (1) Ene Feb Mar Abr May Jun Jul 5Ago Sep Oct Novf;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 8,110,5 8,4 8,5 9,8 8,7 8,2 8,0 8,5
IIl 4,580.89 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

E1 andlisis mensual de la produccidn indica que no
ex1ste una marcada estacionalidad -en-su elaboracidn a través del
afio. - Los niveles mds bajos se registran en el- per1odo Enero-Abril,
- no- mostrando diferencias sustanciales-en- 1os meses restantes

- En la Zona I, la principal productora,.no ex1ste esta-
c1ona11dad en la elaborac1on, ya que durante los:meses de invier-
- .no:el-déficit de recepcidn de leche fresca es comp]etado con le-

_1ches recombinadas- o reconstituidas.

“IV;G.S - ELABORACION- DE MANTEQUILLA

IV, 6 5.1 ANTECEDENTES ANUALES

: En el afio 1976 da. producc1on de: mantequ111a en- 1as 20~
y“nas fue de 5.412.439- kilogramos: - E1-detalle-de- e]aborac1on en ca-
~-da-unary sus caracter1st1cas de- estac1ona11dad se- presenta en el
*ycuadro IV 6.6. \ :
i . La zona IV-concentra cerca de un 62% de-este total al
/,d1sponer .de-grandes-cantidades de materia:grasa; excedentes de

.los 'procesos. de estandarizacién-de la- ‘materia.prima destinada a

“laelaboracidn-de leche en polvo y. queso princ1pa]es rubros de
'1as p1antas de esta Zona. , ,
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Cuadro IV 6. 6 Vo]umenes de elaborac1on de mantequ111a por zona
’ y sus caracterist1cas de estac1ona11dad -

Produccién

Variacién mensual de la e]aborac1on, en porcentaJe deT
total 1976 _total anual de cada Zoma. .. » .
Zona (kg)  Eme Feb Mar Abr May Jun Jul ‘Ago Sep Oct Nov _ch
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
1II: 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
111 777.289 ° 16,7 5.5 10,2 11,5 8,6 5,6 3,4 2,2 4,5 7,6 9,0 15,2"
| 'Iy&: 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
'Tﬁtal 5.412.439 13,5 12,3 13,9:10,1 7,9 51 4,1 3,1’>4;5 7,8 7,2 10,5

1V.6.5.2 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA ELABﬂRACION DE MANTEQUILLA

IV.6.6

IV.6.6.1

_ La elaborac1on de mantequilla: tiene una marcada esta-
c1ona11dad, siendo maxima en el per1odo comprendido entre los
meses-de Diciembre:y Abril y minima entre:Junio y-Agosto.
se puede aprec1ar, este fendmeno es para]e]o al de estacionalidad
en la recepc1on de leche.

ANTECEDENTES ANUALES

ELABORACIONnDE“QUESILLO:Y«QUESO‘FRESCO“

Como

Co Durante 1976. se produaeron 2 322.524. k1]ogramos de

‘ques11lo y-queso- fresco, de-losquei-la-Zona..l-elaboré un 75%.
En.el Cuadro IV.6.7 se presenta-la- d1str1buc1on por Zona y las
caracteristlcas de estac1ona]1dad en cada una i ‘
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Cuadro IV.6.7 . Vo1umenes de- elaboracidn: de queS11lo y queso fresco
: por 'zona y-sus caracteristicas de estac1ona]1dad

Producc1on Variacion mensual de 1a elaboracién, en porcentaae de]

, total 1976 - total anuai de cada zona. »

“Zﬁﬁ@‘ ~ (kg): Ene Feb Mar Abr May Jun Jul -Agoquép, Oct Nov Dic'
I 1.750.097 8,1 10,2 9,3 8,7 8,0 7,2 7,6 8,0 7,8 8,3 8,4 8,3
IT- 521.069 4 7,0 6,2 3,7 9,7 10,2 8,6 7,6 8,6 9,610,0 9,4 9,3
N0 BLIB 59 3,8 h4 5.6 7.8 5,1 10,6 10,6 11,1 11,8 10,4 10,1

8,9 8,5- 7,5 7,7 8,2 8,3 8,8 8,6 8,6

Total 2.322.524 7,7 9,2 7,9

IV 6.6.2 VARIACIONES ESTACIONALES EN LA ELABORACION DE QUESILLO
: Y QUESO FRESCO

. No se aprecia una marcada diferencia en la produccidn
de ‘quesillo y queso fresco a través del afio, f1uctuando los por-
centajes de elaboracidn entre un minimo de 7,5 y un madximo de 9,2
mensual. Como los volimenes de leche emp1eados en 1os procesos
de: e]aborac1on son- pequefios estos productos no.se-ven restringi-
d?s por su- d1spon1b111dad lo que permite esta-relativa constan-
cia.

“IV.6.7- - ELABORACION DE YOGHURT

-Lv.6;7;1. ANTECEDENTES ANUALES

~La produccidn de yoghurt. estd.localizada. pr1nc1pa1mente
en- la Zona: I, la cual .elabora el 93% del-total .del.drea en estu-
‘d1o ~La elaboracidn total durante 1976 alcanzd.los: 4,902,351 1t;
en--el- Cuadro IV.6.8 se muestra la distribucidn. -tota]l y por zona
Junto a 1as ‘caracteristicas de estacionalidad.
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Cuadro IV.6.8 Voiﬁhéhééfdé;g{ébﬁﬁaéiéhfaérydghQ}tgpdr‘ionaly‘[
sus.caracteristicas deestacionalidad.

Produccidn 'rVariaéibhfméh$ua]fdév1a e1abbracf6h; en-porcentaje del
total 1976 total anual de cada zona. _ R
Zona (1t) Ene Feb :Mar -Abr May 'JUh';Ju1~ Ago Sep .Oct. Nov. Dic
I 4.601.277 6,1-5,2 6,6 6,3 7,1 6,8 7,8 8,9-10,5 11,7 11,9 11,1
II 140.439 - 3,6 3,2 4,5 4,8 4,0 4,3 6,0 9,6 11,8 15,9 14,3 18,1
11 19.518 1,9 3,7 - - - - - - - 21,2:30,9 20,9 21,4 "
IV 141.117 5,9 5,7 6,2 5,1 5,0 5,2 5,5 6,7 6,9 9,6 19,9 18,3
Tota] 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 demds productos de consumo inmediato,.como la leche
fluida 'y-el quesillo, producidos principalmente en la Zona I,
no muestran-gran variacidn estacional de-su elaboracign, como su-
cede en el resto de los productos lacteos.
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APENDICE Iv.7
CAPACIDADES UTILIZADAS EN-1976 Y POTENCIALES
DE ELABORACION

iNi7nd 'GAPAG$DADESVUTILIZADAS

IV.7.1.1 VALORES ANUALES

. Durante 1976 -la capacidad utilizada promedio anual
de las plantas alcanz6 al 33% de 1o instalado.

En el Cuadro IV.7.1 se -indican los porcentajes pro-
medios de capacidad utilizada de cada una de las distintas sec
ciones--de produccidn.

-Del andlisis genera] se desprende que con respecto
al total.de-Zonas las secciones de leche.fluida, mantequilla
Yy recepcidn presentan- 1os mds bajos valores de aprovecham1ento
de sus instalaciones. Por otra parte, las secciones de leche
en polvo, y la de. yoghurt. presentan los valores mads altos de
~utilizacidn con 45% 'y 42% respectivamente.

E1 andlisis de los valores por zona, muestra que
las plantas cercanas a 1os grandes centros de consumo tienen
un mayor porcentaje-de-aprovechamiento de su-capacidad desti-
nada-a-1a elaboraeion- de -productos frescos. Lo contrario ocu-
rre-con las p1antas.situadas en las zonas III y IV donde la
utilizacidon -de los equipos es mayor en aquellas secciones des-
-tinadas a productos de baja perecibilidad, es decir, queso y
~ lTeche en polvo. .

Cuadro 1V.7. 1 Capac1dad utilizada, promedio anual total y por
seccion para el afio 1976.
--en porcentaje de la- capac1dad instalada--

; Recgg Pre-tra Leche- Mante Leche
Zona® cion tamiento: fluida Queso quilTa - polvo Yoghurt Total
I . 17 16 22 13 16 - 48 19
1T 54 53 13 26 36 58 22 46 -
I 24 36 . 10 20 28 40 5 31
IV, 28 38 7 43 -31 46 12 37

S Total 28 35 18 B 29 45 2 B
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IV 7 1 2 VALORES MENSUALES

Se ana]121 en: pr1mer lugar 1a var1ac1on estac1ona1
de 1a capacidad utilizada-en-las secciones de recepcidon .y pre-
~ tratamiento de leche:  Los resultados se presentdn en los -
Cuadros IV.7.2 y 1Y.7.3.

Se puede apreciar que estas secciones mejoran en

- su utilizacidn a-medida que aumentan los flujos de recepcidn
de leche. Sin emb:rgo, existen diferencias-de comportamiento
entre las zonas, 4si-para pre-tratamiento-en -1a Zona I, de un
10% de utilizaciin en el mes de Julio solo sube a un 24% en
los meses de Nuyviembre y Diciembre; en-cambio en-la Zona III,
que- presenta-la-mayor estacionalidad en- ut111zac1on, de un 10%
en el mes-de Julio - 1lega a un-73% en Diciembre.

Cuadro IV.7.2 Variacion mensual de la capacidad utilizada en
recepcion por--zona-para el afio 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
I 74 62 57 57 52 32 31 32 41 61 71 76
I11 45 34 26 18 13 8 7 7 13 26 40 48
v 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 Variacion mensual de: 1a capac1dad utilizada en pre-
tratamiento. por zona-para el afio 1976.
--en-%- de 1a-- capac1dad 1nsta1ada--

Zona Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago. Sep Oct MNov Dic

I 21 17 16 13 12 10 10 120 16 22 24 24
I 73 62 5 56 52 32 -30 32 41 60 71 75
Il 69 52 40 - 28 19 12 10 11 19 40 61 73
IV 6 54 4 33 23 14 11 12 20 42 59 .76

Total 66 47 40 31 23 15 12. 14 21 39 53 64 .
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E thf%espectoid'hahiéduilfd;féhje]>6hadro IV.7.4
se'muesrha‘e1~compprtamiehtocphodUctivo para;1976. En &1 se

puéﬂégapréciargque'én;eJ~perid”63Diciembre-Abril'1a utiliza-:
1c16n¥ﬂéf165~EqUipOSSés*mayor,*11egando~en:Enero a un maximo
de 46%. e | SR y
... . La-relacidn:de uso.de. las secciones de mantequi-
1lerfa varia désde 1:3,3 en las Zonas Ly I1, hasta 1:8 en
la Zona III, siendo &sta-la que muestra el comportamiento
estacional mds. acentuado.

Cuadro IV.7.4 Variacién mensual de -la capacidad utilizada en elabo-
racion de mantequilla por zona para el afio 1976.
--expresado -como % de la -capacidad instalada-~

' Zona‘; Ene- Febv Mar Abr - May Jun Jul Ago Sep- Oct Nov Dic

1 - 28 30 18 12 13 12 9 8 11 12 15 22
I1 32 60 68 48 39 23 24 29 21 27 22 35
II1 56 18 34 38 29 19 11 7 15 25 30 50
v 52 49 57 38 29 18 14 9 16 31 27 37

Total 46 42 47 34 27 18 14 11 15 27 25 36

Las capacidades utilizadas en queseria durante el
afio 1976 se-muestran en-el-Cuadro-IV.7.5. De 81 se desprende
que los porcentajes-mias altos de--utilizacidn se presentan entre
los meses de- Noviembre y Abril, Este aumento se registra en
forma paralela -con-la mayor recepcién. Destaca sin embargo los
bajisimos usos de las queserias que se registran en las Zonas I
y II. En ellas.-se- puede -apreciar-un-comportamiento fuertemente
estacional que-1lega.a-valeres-criticos de uso del orden de 2%
~en-la Zona--II en Julio de 1976.
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. " - elaboracion de queso por Zona para el afio 1976.
.. . --expresada en % de la capacidad instalada--

Zona Ene Feb Mar--Abr May Jun Jul Ago- Sep. Oct Nov ' Dic,
1. 18 15 13 .10 8 0 - 8. 97 17 2 18
I 43 47 46 45 27 2 5 9 2 3327
IIT 23 23 25 19° 24 -9 ..8 10 16 20 .26 . 32
v 51 63 -5 51 %2 26 21 27 30 43 63 62

Total 41 42 45 M0 B 18 15 1 2 B s

K- XT-F-

E1 Cuadro IV.7.6 muestra el comportamiento estacional
de l1a utilizacion de los equipos de leche en polvo. Aunque en
todas las zonas se aprecia una gran varjacidn entre los perfo-
dos de minima y mdxima, se aprecia que durante los. periodos de
alta recepcidn de leche 1os equipos trabajan préacticamente a
plena capacidad. En la Zona.II la estacionalidad se muestra
bastante atenuada con respecto al resto, pero fundamentalmente
ésto se debe a-que la capacidad instalada alif es muy baja y su
incidencia en el comportamiento global es de gran-importancia.

Cuadro IV.7.6 Variacion mensual de la-capacidad utilizada en elabo-
: racion de Teche en polvo por zona para el afio 1976.
--expresado-en % de la capacidad instalada--

'2999@’ ﬁﬁé;dfébﬂ ”ﬂar‘ “Abr - May Jun - Jul. Ago Sep Oct Nov . Dic

IT 88 92 73. 43 -60 33 39+ 18 21 66 - 85 .76
I11 87 73 43 22 11 11 10 10 23 40 70 81
W % 68 55 B 28 16 10 9 2 51 79 @

‘Total 85 69 52 35 26 15 10 10 2 5 78 .90

oo En l1os Cuadros IV.7.7 y IV.7.8 se muestra el empleo
-de las instalaciones destinadas a la elaboracidn de:dos produc-
~tos frescos caracteristicos, leche fluida y yoghurt. En ambos
»‘se{aprecian~capacidades\ociosas~elevadas,especﬁalmente en las
~Zonas: -II,II1 y IV, donde sus-elaboraciones-constituyen rubros

- secundarios.
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o En la' Zona I -1a utilizacidn de 1os equipos de leche
f1u1da muestra niveles muy parejos a lo largo.de.-10s meses no
superando el.23% en-ninguno de ellos. Comparadc con el resto
de productos -antes: analizados, la.leche fluida destaca como aque
11a cuyas instalaciones-se encuentran- excesivamente sobredimen-—
sionadas: para- las. necesidades nacionales.

En el caso de. yoghurt es. 1mportante destacar la ten-
‘denc1a creciente de. empleo de ‘Tas-instalaciones.que se observa -
a2 lo-largo.de.los meses- especialmente-en--1a-Zona-I donde se con-
centra la -infraestructura.de elaboracién-.del producto. ‘

Cuadro IV.7.7. . Variacién. mensual-de-la- capac1dad utilizada en e]abora- 
cion-de-leche-fluida por -zona para el afio 1976.
--expresada en % de-la capacidad instalada--

: Zéﬁh_ Enei~E b Mar - Abr  May Jun Jul Ago Sep Oct | Nov  Dic

T 217 2 22 23 22 23 22 22 23 22 23
I 1209 12 13 16 13 13 15 14 13 12 13
IIT 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

beaT- 18 14 18 18 19 18 19 19 19 20 19 19

'”Cuadro IvV.7.8 Var1ac1on mensual de capacidad utilizada en e]abora-
cion 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 3 .30 38 37 4 39 45 52 60 68 69 64
11 9 8 11 11 11 11 16 24 30 .41 38 47
I 1 2 == e e s e -- 13719 1313
8 9 7 7 7 8 10 10 14 28 2

Towl W 2% 3 31 % % % M 52 8 6 5
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' - Para la determinacién de lns potenciales en las: d1s-~
‘tintas secciones se-estudia cada una ‘en-: forma independwente,
‘:?nandg en cuenta su capac1dad ociosa en el ‘mes: de m&xima ut1-
-1izacibn, :

' Se define como potencial de la secciﬁn a aque]nivel
de produccibén anual:-que, manteniendo-las- caracterfst1cas esta-
‘cionales-de-1976;, coparia su capacidad instalada en el mes ‘de

mixima elaboracién.: . _

Los: valores por secc16n y por zona-se. presentan en
el Cuadro IV 7.9. |

Cuadro 1v.7.9.- Potenciales de- .elaboracién en relacion- -aylas capacida-

: des ociosas Valores referides a. 1976 por seccién y
: por. zona.

--en- porcentaﬂe ‘respecto-a- los n1ve1es de: elaboraciﬁn en 1976--

: Leche Leche
Pre—tra-.. en  fluida

Zdﬁﬁf; . Recepcién tam1ento polvo pasteur. Qbeéb:Mantequ111a Yoghurt
1 290 315 0 335 349 256 46 .
I /33 35 ] 517 112 . ‘46 114~
Hr 1 37 16 286 213 79 - 426"
:I!{ B 3 - 9 ' l.28 6l 78 . 255
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APENDICE IV.8
DESCRIPCION GtNERAL DE- ALTERNATIVAS DE APROVECHAMIENTO
- DEL SUERO DE QUESERIA '

. Cua]qu1era sea la alternativa de aprovechamiento que ,-'
se.. desee explorar para el suero, todas deben empezar por consi-
derar el problema de su materia grasa remanente. En el caso del -

pr1mer suero- ésta-es aprovechada en algunas plantas, mientras
que la presente en el segundo suero se desecha en su totalidad.

E1 primer suero contwene como minimo 0,3% de materia
.grasa y el segundo 0,22% aproximadamente. YUna p]anta 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
drd recuperar setenta y ocho kildogramos de grasa con un va]or
de US$ 85 1/. E1 gasto total del proceso de descremado serd
de s6lo US$ 19, 1o que hace altamente recomendable el descre-
mado de-ambos sueros-para recuperar- 10s remanentes de materia
grasa, que de continuar presentes probablemente interferirian
los procesamientos posteriores, como sucede en el secado por
atgm1zac1on donde se trabaja preferentemente con suero descre-

mado.

Las alternativas de utilizacidon de este suero descre-
mado se pueden dividir en dos grupos:.las que consideran su uso
como-tal, en .alguna forma-de conservacién, y las que consideran
e] uso de Sus componentes mds- importantes-por separado.

IV.8.1 URILIZACION: DEL .SUERO ENTERD

En 1a utilizacidn del.suero como tal se vislumbran
,dos acciones especificas que: pueden Tlevar a .una. ampliacidn de
su’ campo de aplicacidén. La primera dice relacidn con el gasto
. excesivo que implica su secado; este procesamiento eleva enor-
memente -el- costo del producto.restdndole posibilidades de uso.
Por esta razén deberian buscarse otras formas.de preservacion
mds econdmicas; al respecto existen posibilidades en la concen-
traci6n del-suero, empleando los equipos de evaporacidn existen-
‘tes - en- las plantas,  las que pueden concentrar el .producto con’
un costo directo equivalente-a los dos tercios del:de secado 2/

/

1/ Grasa valorada a-US$ 1.05 por kg .

[N

v2/ EY.costo directo en-el- secado de "sugro asc1ende a Us$ 380 por tonelada ;

de producto

NS
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PR El nive1 de concentrac1on puede aleanzar d1versos va
1ores, siendo-posible obtener-incluso un-producto semis6lido,
~con-alto porcentaje de- lactosa-cristalizada; :que podria emp]ear-
.-se:sin problemas en gran parte-de-1os-productos donde actual-
?mente se-utiliza-suero en polvo.

, La segunda- accibn-guarda relacién con la limitante
“que representa la presencia-de-apreciables cantidades de lacto-~
‘sa-en el suero. En el caso de extenseres-de- lechey- por ejemplo,
‘la-lactosa-limita-hasta un 20% el porcentaje mdximo, de incorpo-
racién de-suero, existiendo la posibilidad de aumentar este va-
lor'si-el-tenor de lactosa-se redujese---Actualmente existen
métodous- para lograr su remocidén parcial mediante,procesos de
concentvacion y poster1or cristalizacién., También se. encuentran
en desarrolleo métedos mds eficientes-para enfrentar.el problema
como-1a hidrélisis enzimatica de-la-lactesa; .se estima que en
tres o cuatro afios mids se encontrardn disponibles procesos in-
dustriales- para la producc1on de este-sueroc hidrolizado cuyo
campo- de- aplicacidon se verfa expandido.extraordinariamente.

Dentro de-las utilizaciones .concretas con mas pers-
pectivas a -futuro se-pueden-mencionar- la:incorporacidén crecien-
te de suero en-las férmulas-de extensores-de-leche.y la elabo-
racién de sustitutos ldctees-para -terneros. -Durante 1976 en
la elaboracidn de extensores-se-emplearon .ciento. setenta tone-
ladas de suero-en polvo . junto-a-2.065 toneladas de- leche descre-
mada. - Para-1977-se-pretende aumentar- ei-grado-de sustitucidn
de la-leche por suero, esperdndose consumos superiores a las
-1,000 toneladas.

- ‘La pesibilidad de.elaborar.sustitutos.lacteos 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-requieren-en-su- elaboracién. -Por otro. 1ado, habria
una-relativa-predisposicién de los agricultores-a-su adopcion,
_por To que- deberfa garantizarse un-producto .de- opt1ma calidad.

, De superarse estas- limitantes, existiria la posibi-
11dad de.elaborar sustitutos de calidad-y precio comparables
a-los de-importacién, que incorporan-en-su formulacidn grandes
~cantidades de suero, del-orden--de-6.4 toneladas-de-suero 1iqui-
"do por tonelada de producto. Es-preciso:-indicar qué en el estu-
.dio de-costos de- elaboracién-de este-tipo de- productds el va-
lor del suero se asume cero, ya-que-en su defecto-serfa elimi-
nado como deseecho. Por ello, sdlo se valoran- los restantes
nutrientes que se incorporan-en las formulzciones, entre los que
~comunmente destacan: leche descremada, grasa-animal, harina de
~soya y aditivos nutricionaies-como~vitaminas'y minera]es.
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En el Cuadro IV.8.1 se presenta-la-estructura de
costos-de elaboracion para una -determinada féormula de sustitu-
to-en-una planta quesera ideal, que-dispone-ademds de infraes-
tructura y-equipos para secado. Los costos de elaboracifn as-
cienden-a-US$ 595 -por tonelada,-valer que entrega un margen de
comercializacidn- interesante si se considera que actualmente
los precios a pliblico de sustitutos-ldacteos de importacidn os-
cilan entre US$ 800 y US$ 1.000 l1a tonelada 1/. Las inversio
nes adicionales-equivaldrian-a US$ 20.000 y eT capital de explo
taci6ébn a - US$-121.000; las utilidades brutas ascenderian a
Uss$ ?3a000 para un precio de venta de ochocientos dbélares la
tonelada.

Cuadro IV.8.1 Costos de elaboracion de sustitutos lacteos para
terneros.
--valores en dolares--

1. Caracteristicas de produccion.

400 kg/jornada
5.300 ton en 6 meses de produc.
826 ton en 6 meses de produccidn.*

Capacidad de elaboracidn de quesos
Volumen de suero a sustitutos
Volumen de produccidon de sustituto

2. Componentes de costos por tonelada de producto.

Item de costos Us$/ton % del costo total

2.1 Costos variabies

- Materias primas 476 | 80.0
- Envases . 13 2.2
- Energia : 32 5.4
- Mano de obra i 5 0.8
Sub-total 526 88.4
2.2 Costos fijos 69 11.6

2.3 Costo total 595 100.0

* Considera-elaboracién.en una.planta que dispone de equipos de secado y
una operacién de- 6 meses al-afio.en.los-perfodos de:baja :recepcion de leche.

o | /
"1/ Cotizaciones en'distribuidoras de Valdivia a-Julio de 1977.
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Iv.8.2 UTILIZACIdNQDEL SUEROlFRACCIONADO

: La utilizacidn de los componentes del suero por
separado representa una alternativa que, con los desarrollos
tecnoldgicos actuales, puede ser factible a-corto.plazo., Fun-
‘damentalmente se tenderfa a separar la proteina.soluble por
un-lado y la lactosa por otro, empleando un proceso de reciente
desarrollo denominado ultrafiltracidn. o

La calidad de 1a proteina del suero es; comparable
a la del huevo-y tendrfa aplicaciones notables como fortifican-
te de alimentos, en productos de panaderia, pasteleria y en ac-
tuales productos formulados donde podrfia reemplazar ‘perfecta-
mente a-la soya, con todas las ventajas que representarfia una
proteina -de mejor calidad. '

Del proceso de ultrafiltracidon se obtendria una solu
cidén rica en proteina--50% en-base -seca--que deberfa tener su
aplicaci6n directa en forma 1iquida,-ya-que-si se precisa recu-
rrir a secado spray su costo la tornarfa una alternativa poco
ventajosa. El otro componente importante del suero, la lactosa,
tiene gran aplicacidn en la industria alimentaria y farmacéuti-
ca. Sometiendo el filtrado a procesos de cristalizacidn apro-
piados, se puede obtener lactosa de pureza variable, dependier-
do ésta del uso que se desee darle. - Por otro lado, con el pron
to desarrollo a nivel industrial de la tecnologia de hidrolisis
enzimatica, la lactosa podria desdoblarse a glucosa y galactosa,
productos endulcorantes de gran aplicacién en confiteria y en
la industria de bebidas de fantasia.

IV.8.3 LIMITANTES PRAGTICAS -AlL -DESARROLLA-DE-LAS -ALTERNATIVAS

Las dos grandes alternativas de utilizacién antes
planteadas implican procesamientos del -suere de aueseria que,
en algunos casos, podrian ser desarrollados -por -Tas mismas plan
tas, como seria el caso de- la evaporacidn-para-concentrado.

Tal operacidn serfia factible siempre y-cuando-el - volumen de
suero disponible asegurase-un-tiempo -minimo-de -operacion del
eguipo de evaporacidn sin convertirlo-en-un-proceso antieconé-
mico.



IV.154

“En el caso de plantas que no d1snonqan de equipos

'de evaporac16n, 0 que generen bajos voldmenes de suero, exis-

te 1a posibilidad de instalar una unidad procesadora especial,
ub1cada en un sector de ubicacién 6ptima para la recoleccidn,
la que se ded1car1a a dar una industrializacion integral al
suero.

Todas las alternativas desarrolladas deberifan con-
templar el uso tanto del primer como del segundo suero, ya que
este G1timo, aunque mds dilufdo, representa el grueso de la
generacidén de la industria quesera. Su gran limitante, compa-
rado con el primer suero l1a constituye su acidez, aspecto que
puede ser obviado facilmente.

S

[Pt e



. APENDICE .9
COSTOS DE ELABORACION DE PRODUCTOS LACTEOS
, o --PLANTA. TIPO SUR-- =

?iV;in”fINTRdﬁﬁCCiON

EMR ET ca]cu]o de costos de e]aborac1on de productos .
1écteos que se presenta a continuacidn estd basado en una plan
ta lechera tipo de una recepcidn anual de 40 millones de kilé-

,gramos de leche que elabora una mezcla de- 105 s1gu1entes pro -
‘ductos: . '

mantequilla
queso

lTeche en polvo
leche fluida
yoghurt

Su inversidn en cap1td1es es de. $54 520, 000--moneda
de D1c1embre de. 1976; en-el.Cuadro'IV.9.1 se entrega el desg1o
e de estos va]ores en las d1versas ‘'secciones.

Cuadro IV.9.1 Estructura de 1a inversidn en la planta t1po Sur
--en pesos. de Diciembre de 1976--

. Terreno o | . "% 4.000.000

1
2. Obras civiles ‘ . , : $ 27.000.000
3. Equipos ‘ B o
Seccidn de recepc16n y pre-tratam1ento -$°5.000.000
-Seccion leche fluida ‘ . - $1.000.000
Seccidn mantequilla $ 1.500.000
Seccidn queso , B $ 3.000.000
Seccidn leche en polvo . . $ 8.000.000
Seccibn yoghurt S o $ 200.000
Equipo de frio $ 1.200.000
Calderas $ 1.000.000 o
Electricidad e 1nsta1ac1ones ‘ , $ 1.000.000 $ 21.900.000
4. Tarros lecheros DR SRR » $ 1.620.000

5. Total capital $ 54.520.000
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- 1v.9.2 " 'ALTERNATIVAS DE PRODUCCION

o tiooo i 'Se describen a continuacidn ‘las alternativas de pro:
~duccién planteadas para el andlisis de costos. Todas ellas su -
" ‘ponen .una elaboracion de 40 millones de kilégramos de leche que
~'se-destinan-a la produccién 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 sélo
~tipo de leche en polvo obteniéndose de esta forma veinte combi
naciones o mezclas de productos. ' ‘ Ce

TR A 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 elaboracidn del queso, leche en polvo
.y yoghurt como:un conjunto. Los diferentes voldmenes involucra
‘dos en'.la estandarizacién y Tos rendimientos de las distintas
Teches en polvo definen las cantidades a elaborar de leche fluida
'y -mantequilla. Los voldGmenes de produccidn 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
darizacidn.y los rendimientos empleados en Tos cdlculos aparecen
"en..el .Cuadro .IV.9.2. A estas cifras hay que agregar las corres-
.-.pondientes a mantequilla: para este producto se considerd un ren
~ dimiento .de 2,20 kilégramos de crema por kilégramo de mantequi-
~Tla. Esta cantidad de crema contiene 800 gramos de sdlidos gra-
., s0s.y.130 gramos de sdlidos no grasos; con respecto a la leche
- predial, ésta contiene en promedio 32.y 86,7 gramos por kildgramo,
.respectivamente, . . :

Cuadro. 1V.9.2 Estandarizacion.y rendimientos de materia‘prima
para los diferentes productos lacteos. -

Gramos de s61idos Gramos de s6lidos Kildgramo de leche
.. grasos. por kil6- no grasos por ki- - estandarizada por.

ieiiiwww.. .. gramo de leche T1ogramo de leche kil6gramo de pro- -
. .Ricodycto.... . .estandarizada. estandarizada ducto . :
‘Queso-. 28,0 g7, . . 10,12

~’Leche .en_.polvo , ~ ' L
- 226%-S.G.. 31,6 86,3 - 8,50

. 18%:S.6.. 19,8 ' - 86,8 | . 9,68
12%'S.6. . - 12,4 87,3 110,10

. Descremada - - 0,5 0 87,8 - 11,14,

- “Leche fluida. -~ .- . 25,0 . 87,5 . 1,00.
Noghuet: .. c 3050 .
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Cuadro IV 9 3 Mezc]as de elaboracidn de productos
, i 14cteos para una recepcidn de 40
© millones de litros.
o --toneladas--

_Alternativas de leche en polvo

. Mezcla - "26% S.G. 18% S.G. 12% S.G. Descremada: -

A. Mantequilla - 75 542 : 819 1.240
Queso 864 864 864 864
Leche polvo 3.520 3.016 2.796 2,452
Leche fluida 1.075 1.047 1.042 1.000
Yoghurt 73,5 73,5 . 73,5 73,5

B. Mantequilla 164 475 660, { 999
Queso 864 . 864 ‘864 864
Leche polvo 2.346 2.010 1.864 . 1,795
Leche fluida 10.852 10.835 110.824 8.881
Yoghurt ' 73,5 73,5 73,5 73,5

C. Mantequ111a 123 434 618 900

~ -Queso - 1.864 1.864 1.864 1.864
Leche polvo 2,346 2.010 1.864 1.693
Leche fluida 1826 810 798 750
Yoshurt 73,5 73,5 73,5 73,5

D. Mantequilia 144 455 639 679
Queso 1.364 1.364 1.364 1.364
Leche polvo 2.346 2.010 1.864 1.795
Leche fluida 5.839 5.822 5.811 3.868
Yoghurt 73,5 , 73,5 73,5 73,5

E. Mantequilla 119 585 - 899 1.376
Queso 464 464 464 464
Leche polvo 3.989 3.418 3.169 2.779
Leche fluida 1,181 o 1.149 1.138 1.100

Yoghurt RCO R 5735 73,5
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 IVﬁ§Z§"COST6S'FIJOS Y GENERALES

- Los costos de produccidén se dividen en fijos y va-
riables. Esta seccidn presenta los costos fijos totales de

la planta tipo, describiéndose en primer lugar la metodologfa
de cdlculo 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
asignacion para poder 1legar a determinar costos unitarios de
elaboraci6n por producto. Por la naturaleza de Tos distintos.
costos fijos, es necesario usar diversos criterios de asigna-
cién, los que se explicitan en cada caso.

- E1 primer costo fijo que se calcula corresponde al
valor de Tos terrenos, al que se aplica un interés al capital
‘del 8% anual.

R E1 capital correspondiente a las construcciones se
determina en base a la superficie y el tipo de construccién
involucrado en Ta planta. Este costo fijo asignado a cada sec
cion ez igual al 14,8% del valor del capital. Esta cifra pro-
viene de: -

Depreciaciones (a 20 afios) 5,0%

Interés al capital 8,0%
Mantencidn y reparaciones 1,5%
SegUros o 0,3%
.~ Total - 14,8%

L Entre los costos fijos existen también aquellos que
corresponden a las oficinas generales y a la seccidn de pretra
tamiento y pasteurizacidén. Estos costos se asignan a las sec-
ciones directamente productivas de acuerdo a la cantidad de sd
Tidos totales elaborados en cada uno de ellas.

: Los montos calculados para las secciones de frio,
calderas y electricidad se asignan de acuerdo al uso tedérico de
energia, vapor y frio de cada una de las secciones directamente
~productivas. E1 costo correspondiente a las secciones de pre-

tratamiento y pasteurizacién se distribuye de acuerdo a la can-
tidad de s6lidos totales que procesa cada seccién.

; E1 costo fijo de Tos tarros lecheros asciende al 28%
del valor de 1os mismos, al estimarse su vida Gtil en 5 afos y
un interés al capital del 8% anual. ‘ - S

.. Por @1timo, en los gastos generales se incluyen gas-.
-tos de administracién, comercializacién de productos y tributa-

‘rios. Los gastos generales totales se han estimado en 10 millo
‘nes de pesos anuales, y se asignan a las distintas secciones. .
,s??ﬁn‘la cantidad de s6lidos totales distribuidos a cada una de
ellas.: 3 R , e
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- o Emp]eando el procedimiento descr1to anter1ormente
se calcu]an los costos fijos para cada alternativa de produc
~.ci6n. A modo de ejemplo, se presenta-en el Cuadro IV.9.4 eT
~cdTculo de costos fijos y generales para la alternativa 1eche:
en po1vo con 26% de s6lidos grasos y paquete A de productos

: ~ En el Cuadro IV.9.5 se presenta el resumen de 1os’j
cargos fijos por producto para cada alternativa, calculadas
. en forma s1m11ar a 1a presentada en el Cuadro anterior..

Cuadro IV 9 4 Deta]le de cé1cu1o de costos f1aos generales para
1a mezc1a 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 ; ~ o “ B

construcciones 463.233 976.088 2.600.309 329.973’ 31.986
Equipos 297.000 594,000 1.584.000 198.000 39.600
Frfo, calderas o , - - | o
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

Asignacidon de

costos fijos,

recepcion y pre-

tratamiento * 14,257 115.055 826.693 31.233 . 2.491

Total ©937.182  2.973.515 14.268.803 908.945  101.976

* kgngeggadn de recepcidn y pretratam1ento presenta un costo f1Jo total de
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Cuadro IV 9 5 Costos fijos y generales unitarios para las
. yeinte estructuras de producci6n analizadas *.
~© --en pesos de Diciembre de 1976/kg-~

‘Alternativa'de -~ Leche en  Leche -
Teche en polvo - Mantequilla Queso polvo fluida Yoghurt

26% s61idos grasos

Mezcla A 12,499 3,442 4,054 0,846 1,387
Mezcla B 7,099 3,395 4,379 0,435 1,376
Mezcla C 9,107 2,885 4,996 1,046 1,465
Mezcla D 7,955 2,967 4,660 0,507 1,416
’Mezcla E 8,693 4,706 3,748 0,780 1,357

18% s6lidos grasos - ‘
Mezcla A 4,112 3,496 4,286 0,869 1,401
Mezcla B 4,207 3,430 4,644 0,442 1,384
Mezcla C 4,885 2,934 5,287 1,068 1,477
Mezcla D 4,516 3,007 4,936 0,516 1,427
Mezcla E 3,870 4,781 4,002 0,807 1,376

12% s61lidos grasos
Mezcla A 3,647 3,493 4,355 0,871 1,400
Mezcla B 3,769 3,427 4,751 0,442 1,384
Mezcla C 4,375 2,932 5,394 1,076 1,477
Mezcla D , 4,046 3,005 5,043 0,516 1,426

“Mezc1a E 3,424 4,778 4,061 0,810 1,375

Leche descremada
‘Mezcla A 3,343 3,494 4,450 0,890 1,400

Mezcla B , 3,409 3,440 4,833 0,454 1,387
Mezcla C 3,952 2,898 5,489 1,107 1,468
Mezcla D 4,200 3,157 5,370 0,590 1,464
Mezcla E : 3,141 4,778 4,189 0,825 1 375

* Definidas en el Cuadro'IV.9.3

Iv.9.4 COSTOS VARIABLES

, En este ‘punto se presentan los costos variables. por
,k1169ramo de producto. Los componentes que se cons1deran ‘son:

materia pr1ma
recoleccion

mano de obra directa
mater1a1es d1rectos
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fé- combust1b1e
L= e]ectr1c1dad
’E- fPTO

T AR Fl costo de la- mater1a pr1ma f1uctﬁa a 10 Iarg0‘;
~.-del afo. En’ el -Cuadro IV.9.6 estdn indicados’ los ‘precios . -
‘;;estacionales de Tos componentes de la 1eche que se ut111zany;

en. 1os ca1cu1os : o

‘ ‘ ~ En cuanto a la recolecc16n, se ut111zan tamb1én:5'
‘C°5t05 por trimestre y corresponden a valores reales de 1na.
‘dustrias de la X Regidn en el afio 1976. Estos montos son:

Trimestre Costo por kg de leche- . Dens1dad kg de 1eche
_ en pesos Dic. de 1976 por km recorr1do
Enero-Marzo 0,176 ,»35 0
Abril-dunio - 0,218 - 32,9 -
Julio-Septiembre o 0,215 30,5
Octubre-Diciembre 0,147 37,3

Cuadro IV.9.6 Costos de la materia prima y su var1ac16n estac1ona1* ,
--en ‘pPesos=-- -

' . 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 s61idos leche con de s6li- de sélidos

Mes 30 g S.G. grasos no grasos 30 g S.G. dos grasos no grasos
Enero 0,480 0,0070 0,0031 '
Febrero 0,725 0,0110 0,0045 1,508 0,0233 0,0093
Marzo 0,870 0,0140 . .0,0051

Abri1 1,017  0,0150 0,0065 | |
Mayg 1,210 0,0180 0,0077 1,947 0,0272 0,0130
Junio 1,450 - 0,0180 0,0104

Julio 1,700 10,0190 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 L |
Ngviembre 1,210 .0,0155 0,0085 1,360 , 0,0169 0,0098
Diciembre 1,400 0,0175 0,0100 ' o S

* Calculados a part1r de prec1os efect1vos pagados a agr1cu1tores por una plan
ta de la X Regidn.
**Referidos a Diciembre de 1976
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... . Los costos de mano de obra directa empleados en el
cdlculo es R

ta@’indjéngS”en el Cuadro*IV:Q@Z;;*

‘Cuadro 1V.9.7 Costo de mano de obra diretﬁd“pOrLkijégfémé .
- w0 de producto. s

~~<en pesos de Diciembre 1976--

Seccion: Capacidad de 1a Costo por kg
nimero de seccion en kg de producto *

Producto . operarios  producto/hora
‘Mantequilla . 2 284 0,113
- Queso: 17 230 1,183
~ Leche en polvo
- . 26% S.G. 10 900 0,178
18% S.G. 10 806 ' 0,199
- 12% S.G. 410 750 : 0,213
Descremada 10 750 0,213
.Leche fluida . 2 800 0,040

* Basado en un costo’ de hora/hombre de $16,00.

L - Los gastos en materiales directos correspondeh al
~ valor de los envases, elementos de sellado e insumos como Si
1icato de Sodio, sal, detergentes.

R Los costos de combustibles y electricidad se cal-
culan multiplicando el consumo por kildgramo de producto por
el precio unitario del insumo--$3,50 por litro de petrdleo y
$0,70 por kilowatt. Estos consumos se ven influenciados por
la escala de operacidn que 1leva a notorias economfas de es-
cala, por esta razdén el cdlculo de costos involucrard diver-

sos niveles o rangos de produccién.

A continuacién, 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 1V.9.8 Mantequilla: costos variables por kildgramo ‘de pkdquétd;ff

--en.pesos de Diciembre de 1976--

" Trimestre

, tnero-  Abril- Julio- Octubre- Promedio.pOndefadbL:;
.Costos .variables .Marzo . -Junio. -Septiembre .Diciembre. ~ o-anual. Lo
No asociados a Escala |
" "de ‘produccion
Materia prima* 20,809 24,524 21,776 15,423 19,505
Recoleccidn C,361 0,447 0,441 0,301 0,357
Mano de obra directa 0,113 0,113 0,113 ‘0,113 0,113
Materiales directos 0,564 0,564 0,564 0,562 9;564
Subtotal 21,847 25,648 22,401 16,401 20;539
Asociados a Escala B
Nivel 1:de 0 a 192 ton/aho Chn
Combustible 6,242 6,242 6,242 6,242 6,242
Electricidad 2,546 2,546 2,546 2,546 2,546
Subtotal 8,788 8,788 8,788 8,788 8,788
Nivel 2:de 192 a 384 ton/afio , o L
CombustibTe- 3,136 3,136 3,136 3,136 3,136
Electricidad 1,304 1,304 1,304 1,304 1,304
Subtotal 4,340 4,440 4,440 4,440
" Nivel 3:de 384 a 768 ton/ano : B
Combustible 2,306 2,306 2,306 2,306
Electricidad 0,685 0,685 0,685 0,685
Subtotal - 2,991 2,991 2,991

* Valor de s61idos en 1a crema

2,991

~(Continga...)

eI



Cuadro IV.9.8 (Continuacidn)

Abril- Ju11o- ,“ Octubre- 3 Promedlo ponderad

Enero-
.Costos variables ‘Marzo Junio Sept1embre . D1c1embre } j;;fﬁ@ﬂ“§]~f
Nivel 4ide 768 a N
1,152 ton/ano Lo
Combustible 1,580 1,580 1,580 1, 580, 1,580 - -
Electricidad 0,479 0,479 0,479 0,479 - 0,479 -
Subtotal 2,059 2,059 2,059 2,059 ‘ -,059.{“,‘5 _—
Nivel 5: 1,152 ton/afo o SRR
Combustible 1,212 1,212 1,212 1,212 . 212_,
Electricidad 0,376 0,376 0,376 - 0,376 . 0v376f
Subtotal 1,588 1,588 1,588 1,588 1,588 -
Costos variables totales | B
‘por nivel: ‘
Nivel 1 30,635 34,436 31,682 - - 25,189
Nivel 2 26,287 30,088 27,334 20,841
Nivel 3 24,838 28,639 25,865 19,392
Nivel 4 23,906 27,707 24,959 18,460
23,435 27,236 . 24,482 17, 989

_ Nivel 5

p9TAI



Cuadro 1V.9.9 Queso: costos variables por k1]ogramo de producto
--en pesos de Diciembre de 1976--

Trimestre ' 5 " Promedio ponderado
.Costos .variables. . Primero Segundo Tercero . Cuarto: anua] ' a
'No asociados "a Escala de Prodiccidn . -
Materia prima 14,837 19,219 20,087 13,467 15,554
Recoleccidn 1,781 2,206 2,176 1,488 1,761
Mano de obra directa 1,183 1,183 1,183 1,183 1,183
Materiales directos 0,900 0,900 0,900 0,900 _ 0,900
Subtotal , 18,701 23,508 24,346 17,038 . 19,398 -
Asocxados a Escala de Produccion '
Nivel 1:464 ton/ano . '
Combustible 4,513 4,513 4,513 4,513 , 4,513
Electricidad 1,843 1,843 1,843 1,843 - 1,843
‘Subtotal _ 6,356 6,356 6,356 -6,356 .« 6,356
‘Nivel 2:364 ton/ano : .
Combustible 3,308 3,308 3,308 3,308 3,308
lectricidad ' 1,103 1,103 1,103 1,103 ~ 1,103 .-
Subtotal” 4,411 - 4,411 4,411 4,411 4,411
‘Nivel 3: 1 364 tonlano ‘ e ’ ' ,
Combustible 1,888 1,888 1,888 1,888 . 1,888
Electricidad 0,732 0,732 0,732 0,732 0,732
Subtotal" 2,620 2,620 2,620 2,620 2,620 -
‘Nivel ‘4:1.864 ton/afio ' ‘ B R R
Combustible 1,612 1,612 1,612 1,612 1,612
Electricidad 0,658 0,658 0,658 O;QSB -0, 6581, e
. .Subtotal . . 2,270 .. ..2,270. 2,270 . 2,270..... 12,270 .. -

(Cont1nua...)§7n



Cuadro 1V.9.9 (Continuacion)

Trimestre Prcmedio ponderado5

Costos variables Primero Segundo  Tercero Cuarto anual
Costos ‘variables totales
‘por_nivel

Nivel 1 _ 25,057 29,864 30,702 23,394 25,754

Nivel 2 23,112 27,919 28,757 21,449 23,809

Nivel 3 21,321 26,128 26,966 19,658 22,018

Nivel 4 20,931 25,778 26,616 19,308 21,668

991 “AI



Cuadro IV.9.10 Leche en polvo 26%.

producto.

--en pesos de Diciembre de 1976--

Costos variables por kildgramo de

Trimestre

Promedio anual

Nivel 2 y 3

Costos variables Primero Segundo Tercero Cuarto ponderado
No “asociados ‘a 'Escala
de Produccion
Materia prima 13,080 16,842 17,442 11,728 13,558
Recoleccion 1,496 1,853 1,828 1,250 1,479
- Mano de obra directa 0,178 0,178 0,178 0,178 0,178
Materiales directos 1,131 1,131 1,131 1,131 1,131
Subtotal 15,885 20,004 20,579 14,287 16,346
Asociados a Escala de Produccion
Nivel 1:2.346 ton/ano :
Combustible 2,388 2,388 2,388 2,388 2,388
Electricidad 0,481 0,481 0,481 0,481 0,481
Subtotal 2,869 2,869 2,869 2,869 2,869
Niveles 2 y 3: 3.989 ton/afio
‘respectivamente
CombustibTle 2,138 2,138 2,138 2,138 2,138
Electricidad 0,432 0,432 0,432 0,432 0,432
Subtota] 2,570 2,570 2,570 2,570 2,570
‘Costos variables totales por nivel
Nivel 1 18,754 22,873 23,448 17,156 19,215
18,455 22,574 23,149 16,857 18,916

L9T Al



Cuadro 1V.9.11 Leche en polvo 18% : costos variables por kiléaramo de
producto.
--en pesos de Diciembre de 1976--

B9T Al

- Trimestre Promedio ponderado

Costos variables Primero Segundo Tercero Cuarto anual
No asociados a Escala de produccidn

Materia prima 12,147 15,961 17,043 11,349 12,950

Recoleccion 1,685 2,087 2,059 1,408 1,666

- Mano de obra directa C¢,199 0,199 0,199 0,199 0,199

Materiales directos 0,739 0,739 0,739 0,739 0,739

Subtotal 14,770 18,986 10,040 13,695 15,554
Asociados a Escala de produccidn

Nivel 1: 2,010 ton/ano

Combus tibTe 2,585 2,585 2,585 2,585 2,585

Electricidad 0,610 0,610 0,610 n,610 0,610

Subtotal 3,195 3,195 3,195 3,195 3,195

Niveles 2 y 3:3.016 y 3.418

ton/ano respectivamente

Combustible ' 2,276 2,276 2,276 2,276 2,276

Electricidad 0,462 0,462 0,462 0,462 0,462

Subtotal ' 2,738 2,738 2,738 2,738 2,738

"~ 'Costos variables totales por nivel
Nivel 1 17,965 22,181 23,235 16,890 18,749

Nivel 2y 3 . 17,508 21,724 22,778 16,433 18,292




Cuadro IV.9.12 Leche en polvo 12%: costos variables por kildgramo
de producto.
--en pesos de Diciembre de 1976--

69T°AI

Trimestre Promedio ponderado
Costos variables : Primero Seaundo Tercero Cuarto anual
‘No asociados a Escala de .
roduccion
Materia prima 11,123 14,875 16,289 10,762 12,105
Recoleccidn 1,778 2,203 2,172 1,485 1,758
Mano de obra directa 0,213 0,213 0,213 0,213 0,213
Materiales directos 0,510 0,510 0,510 0,510 0,510
Subtotal 13,624 17,801 19,184 12,970 14,586
Asociados a Escala de produccidn
‘Nivel 1:1,864 ton/ano
_ Combustibles 2,719 2,719 2,719 2,719 : 2,719
Electricidad 0,627 0,627 0,627 0,627 0,627
Subtotal 3,346 3,346 3,346 3,346 3,346"
‘Niveles 2’y 3:2,796 y 3,169
“ton/ano ‘respectivamente
Combustibles 2,318 2,318 2,318 2,318 2,318
Electricidad 0,479 0,479 0,479 0,479 0,479
Subtotal 2,797 2,797 2,797 2,797 2,797
‘Costos variables totales por nivel
‘Nivel 1 16,970 21,147 22,530 16,316 17,932

Niveles 2 y 3 16,421 20,598 21,981 15,767 17,383




Cuadro 1V.9.13

Leche en polvo descremada. Costos variables por
kilogramo de producto.
--en pesos de Diciembre de 1976--

, Nive] 2

15,296 19,253 21,407 15,426

o Trimestre Promedio ponderado
..Qostos.variables ................. ..Primero.. .Segundo.. .Tercero. . Cuarto anual .
*“No ‘asociados a Escala de
“produccion
Materia prima 9,228 12,717 14,904 9,631 10,520
Recoleccidn 1,961 2,429 2,396 1,638 1,939
Mano de obra directa C,213 0,213 0,213 0,213 0,213
. Materiales directos 0,510 0,510 0,510 0,510 0,510
Subtotal 11,912 15,869 18,023 12,042 13,182
Asociados a Escala de produccién
Nivel 1:1.795 ton/ano
Combustible 2,983 2,983 2,983 2,983 2,983
Electricidad 0,630 0,630 0,630 0,630 0,630
Subtotal 3,613 3,613 3,613 3,613 3,613
Nivel 2:1795 a 2779 ton/afio
Combustible 2,843 2,843 2,843 2,843 2,843
Electricidad 0,541 0,541 0,541 0,541 0,541
Subtotal 3,384 . 3,384 3,384 3,384 3,384
Costos variables totales por nivel
Nivel 1 15,525 19,482 21,636 15,655 16,795

16,566

0LT Al
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Cuadro IV.9.14 Leche fluida. Costos variables por kildgramo de
producto.

--en pesos de Diciembre de 1976--

. Trimestre - Promedio ponderado
Costos variables , Primero Sequndo Tercero Cuarto anual
"'No ‘asociados ‘a Escala de
‘produccion :
Materia prima 1,396 1,818 1,914 1,280 1,472
Recoleccidn 0,176 - 0,218 0,215 0,147 0,174
Manc de obra directa 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040
Material directo 0,329 0,329 ¢,329 0,329 0,329
Frio 0,014 0,014 0,014 0,014 0,014
Subtotal 1,955 2,419 2,512 1,810 2,029
Asociados a Escala de produccidn
Nivel 1:826 ton/ano
Combustible 1,494 1,494 1,494 1,494 1,494
+ Electricidad 0,625 0,625 0,625 0,625 0,625
Subtotal 2,119 2,119 2,119 2,119 2,119
Nivel 2:826 a 1600 ton/afio
Combustible 0,778 0,778 0,778 c,778 0,778
‘Lubricante 0,329 0,329 0,329 0,329 0,329
‘Subtotal 1,107 1,107 1,107 1,107 . 1,107
~ Nivel 3:3200 a 4160 ton/afio ,
“Combustible 0,324 0,324 0,324 0,324 0,324
- Lubricante 0,115 0,115 0,115 0,115 0,115
‘Sdbtota] 0,439 0,439 . 0,439 0,439 0,439

TLT°AT
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Cuadro 1V.9.14 (Continuacidn)

, ‘ Trimestre Promedio ponderado
“ ;Costos;variables.‘ Primero Segundo Tercero Cuarto 4 anual
“"Nivel 4y 5:5400 y 10:400° ton/afo
" respectivameénte
Combustible 0,278 0,278 0,278 0,278 : 0,278
Electricidad 0,094 0,094 0,094 0,094 0,094
- Subtotal ’ 0,372 0,372 0,372 0,372 0,372
Costos variables totales por nivel
Nivel 1 4,074 4,538 4,631 3,929 4,148
Nivel 2 3,062 3,526 3,619 2,917 3,136
- Nivel 3 2,394 2,858 2,951 2,249 2,468
Niveles 4§ y 5 2,327 2,791 2,884 2,183 2,401

SLTAI
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Cuadro IV.9.15 Yoghurt.

--en pesos de Diciembre de 1976--

Costos variables por kildgramo de producto.

Costos variab}es

Trimestre

rromedio ponderado

N ?N1V§l:73,5'ton/aﬁo

Primero Segundo Tercero Cuarto anual
‘No ‘asociados ‘@ Escald de
" produccion '
Materia prima - 2,2543 2,8477 2,8593 11,9416 1,2936
Recoleccion 0,1991 0,2466 0,2432 0,1663 0,1968
Mano de obra directa 0,3900 0,3900 0,3900 (,3900 0,3900
Material directo 5,5017 5,5017 5,5017 5,5017 5,5017
Subtotal 8,3451 8,9860 8,9942 7,9996 8,3821
- Asociados_ a Escala de produccidn
‘Nivel:73,5 ton/afo
ComBustiﬁle 0,1307 0,1307 0,1307 0,1307 0,1307
Electricidad 0,0426 0,0426 0,0426 00,0426 _0,0426
Subtotal 0,1733 0,1733 0,1733 0,1733 0,1733
" Costos variables totales
8,5184 9,1593 9,1675 8,1729 8,5554

ELI"AT
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IV.9.5 'COSTOS UNITARIOS TOTALES

Con los resultados de costos fijos y generales uni-
tarios 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.[5,
es posible determinar los costos totales por kilégramo de pro-
ducto a nivel de distribucién mayorista. Estos valores unita-
rios se muestran tabulados en los Cuadros IV.9.16 a IV.9.20.

E1 andlisis de las cifras para cada producto permi-
te 1legar a las siguientes conclusiones:

- Los costos unitarios de 1a mantequilla muestran
fuertes economfas de escala. Sin embargo, en todas
aquellas alternativas en que la planta elabora can
tidades sobre 400 toneladas afio, los costos tota -
les oscilan s6lo entre 25,3 y $28,4 por kildgramo--
ver Cuadro IV.9.16.

- En los costos totales para el queso que aparecen
en el Cuadro IV.9.17, se observan economias de esca
la y variaciones minimas dentro de cada tipo de mez
cla. E1 rango de costos calculados fluctia entre
24,5 y $30,5 por kg.

- Los costos totales por kilégramo de leche en polvo--
en todas sus formas--se presentan en el Cuadro 1V.9.18,
Los valores calculados para cada tipo de leche en pol
vo muestran pocas fluctuaciones y todos ellos son re
Tativamente similares. Estos resultados pueden expTi
carse por los niveles de elaboracidn, que no consi-
deran bajos volimenes como para detectar economfias
de escala y por los diversos rendimientos de la ma-
teria prima por kilégramo de producto final. E1 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 recoleccién,
combustible y electricidad.

- Los costos unitarios totales para leche fluida se pre-
sentan en el Cuadro IV.9.19. Estos valores muestran
1a existencia de fuertes economfas de escala, fluc -
tuando el costo para este producto entre 2,8 y $5,3
por. kilégramo.

- Los costos totales por kildgramo de yoghurt--Cuadro
IV.9.20--muestran pequefias fluctuaciones, a pesar de
corresponder todos a una misma escala de produccién.
La explicacion de ésto radica en que hay variacidn en

‘las asignaciones de costos fijos y generales en cada

paquete de productos.
.- Todas las cifras de costos inclufdas en los Cuadros
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IV.9.16 al 1V.9.20 corresponden a promedios pon-
derados anuales; por lo tanto, es posible esperar
fluctuaciones de acuerdo a Ta época del afio, que
son resultado de los costos estacionales de mate

ria prima y las de recoleccidn.

- La composicidn relativa de los costos unitarios
muestran a la materia prima como el principal com
ponente, seguida en importancia por los costos f1
jos y generales, el gasto en combustible y los cos

tos de recoleccién.

Cuadro IV.9.16 Mantequilla: costos totales por kilégramo de

producto para las diferentes mezclas de producto.
--promedio anual en pesos de Diciembre de 1976--

Tipo de 1Pche en polvo elaborada en

la mezcla
Mezclas .de productos* 267 18% 127 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 1V.9.3

Cuadro 1V.9.17 Queso: Costos totales por kildgramo de producto

para las diferentes mezclas de produccion.

--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 27,302 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 Cuaﬁro.IV;§£§"
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Cuadro 1V.9.18 Leche en polvo. Costos totales por kilégramo
de producto para las diferentes mezclas de
produccién. '
--promedio anual en pesos de Diciembre de 1976--

Tipo de leche en polvo elaborada en

: la mezcla .
Mezclas de productos* 26% 18% 127 Descremada

A 22,970 22,578 21,738 21,016

B 23,594 23,393 22,683 21,628

c 24,211 24,036 23,326 22,284

D 23,875 23,685 22,975 22,165

E 22,664 22,294 21,444 20,755

* pefinidos en el Cuadro IV.9.3

Cuadro 1V.9.19 Leche fluida. Costos totales por kilégramo
de producto para las diferentes mezclas de
produccidn.
--promedio anual en pesos de Diciembre de 1976--

Tipo de leche en polvo elaborada en

la mezcla
Mezclas de productos*® 26% 187 127 Descremada
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

* pefinidos en el Cuadro IV.9.3
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_Cuadro 1V.9.20 Yoghurt. Costos totales por kildgramo de
o - - -producto para las diferentes mezclas.
--promedio anual, en pesos de Diciembre de
- 1976-~

Tipo de leche en polvo elaborada en

‘ 1a_mezcla _ _
Mezclas de .productos* ; Descremada
9,9424 9,9564 9,9554 9,9554
9,9314 9,9384 9,9394 92,9424

10,0204 10,0324 10,0324 10,0234
9,9714 92,9824 9,9814 10,0194
9,9124 9,9314 9,9304 9,9304

Mmoo

* Definidos en el Cuadro 1V.9.3

IV.9.6 \VARIACIONES DE _LOS COSTOS TOTALES ANTE DISTINTOS NIVELES
DE_RECEPCION DE LECHE.

E1 andlisis de la variacién de los costos totales uni
tarios para distintos niveles de recepcién anual de leche se rea
1iza en base de los antecedentes de 1a planta tipo de 40.000 to
neladas/afio. Con este motivo se redujo la recepciébn a valores
de 30.000 y 20.000 toneladas/aiio.

Las alternativas de produccién consideradas para este
andlisis |de sensibilidad estdn basados en los mismos paquetes de
productos originales manteniéndose la proporcidn entre las canti
dades de cada uno. Asf se obtienen sus costos de acuerdo a los
niveles de recepcion en cada una de las mezclas y alternativas
evaluadas.

Los resultados para cada producto pueden verse en los
Graficos IV.9.1 al IV.9.7, Se estim6 conveniente ademis determi
gar para cada nivel de recepcidn una ecuacién de regresién de 1a
orma .

y = b0 + bl/x

donde y = costo por kg de producto : _
X = voldmen de produccién anual, en kg del producto.

- .~ - En cada uno de los gf&ﬁicds,sé”trazé/lajcqrva de regre

si6n resultante, cuyos coeficientes-- bo,.bl'-;se presentan en el

Cuadro:IV.Q;ZI., ' 1 . S IR T
Las figuras y las cifras indican la existencia de sus-

tanciales econonfas de escala, tanto por volumen de elaboracién.
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fde un’ producto como por el n1ve1 de’ recepcién de 1a. p]anta.
Asf, por ejemplo, al fabricar 2.000 toneladas de leche en
~polvo 26% con un alto nivel de recepcién se logra un costo - ,
‘de $24,20 el kildgramo; en cambio si sélo se fabrican 1.500 .
,tone]adas ‘el valor asciende a $25,14. Ahora, si:'se produ-
‘cegzg 880 toneladas con una baja recepc16n el costo aumenta

a _ |

Cuadro IV 9. 21 Coeficientes de las. ecuac1ones de costos totales
Ui para cada producto, en func16n del n1ve1 de recqg
cion *, .- 8
-=@n pesos de D1ciembre de 1976--

C oeficientes

“bo- 'bl
s N1ve1 de recepcién .

Producto 20.000ton/afio  30.000ton/afo 40, OOOton/ano
Mantequilla 28,3628 27,1176 26,0916 1,156,594
“Queso 25,1497 23,1331 23,0321 3,373,726
Leche fluida 3,0548 3,0548 2,7762 1,496,930
Leche polvo 26%m.g. 24,2133 22,4414 21,3565 5,679,130%*
Leche polvo 18%m.g. 22,5170 20,7750 20,0628 7,478,419**
Leche polvo 12%m.q. 22,9821 20,5266 19,5668 6,229,651**
Leche en polvo : \ : . _

descremada - 21,2922 19,7235 18,7944  5,386,937**

* Ecuaciones de regresidn de la forma:
y = b + bl/x, dque y= costo por kg de producto
x= kg de elaboraci6n anual 'del producto

** Para estos casos, x= kilégramos tota]es de Teche en po]vo produc1dos, in-
cluyendo todos los tipos. o o

1V.9.7 DEEERMINACION DE_ LOS. PUNTOS O EQUILIBRIO PARA CADA PRO—
~obmE e,

?'*@ Para determinar los puntos de equ111br1o 1/ se asumen

1/ Punto de equilibr1o - '
punto de equ111br10 e
S = precio de‘venta del producto
‘Lbbgﬁb1= ‘coeficientes de: regres1on determinadas para 1a ecuac1on de
costos--Cuadro v 21

Donde
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niveles .de recepcidn considerados. . ‘ .

R - Los resultados se presentan en el Cuadro I1V.9.23,
" En &1 se puede apreciar claramente que se logran fuertes eco
nomfas de escala cuando aumenta el nivel de recepcién de le-

~che anual.y el volumen de elaboracidon de un producto. Por
ejemplo, para que la planta. comience a obtener utilidades en

 Ta.produccidén de Teche en polvo al 26%, con un nivel de re-

- cepcibn de 20,000 toneladas anuales, se necesitan destinar a .
- 1a seccibn 10.084 toneladas. Estos volidmenes bajan a 7.360
y 6.315 toneladas cuando los niveles de recepcidn suben a

30.000 y 40.000 toneladas afio respectivamente.

“los.precios ‘inclufdos en el Cuadro IV.9.22 y los distintos

Cuadro 1V.9.22 Precios de venta de productos lictecs de una
R planta de la Zona III (puestos en f&brica).
--promedios anuales ponderados en pesos de
-Diciembre 1976--

. .Prodiicto” 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..polvo..descremada 26

Cuadro 1V.9.23 Puntoé de equilibrio para los distintos productos,
- expresados en toneladas de leche equivalente para
- diferentes niveles de recepcion,

‘ ~ Puntos de equilibrio
_ o . "~ _Nivel de recepcidn ton/afo
:;Erﬁﬁ@ﬁtoiA‘ , ..20,000 30.000 40,000

.Queso:-. Lo ' 3.858 3.142 3.113
- Leche fluida: = . - 3.360 3.360 2.068
¢ Leche polvo 26% m.g. 10.084 7.360 6,315
. Leche enpolvo 18% m.g. 13.060 9.910 - 9.021. -
-Leche en polvo 12%'m.g. 15.665 9.720 . o 8,470

. Leche en polvo descremada 12,749 9.560 - . . 8,329:
MantequiTla:>.. - = .-\ ... 284, . 25600 . 238

. * Expresado en toneladas de crema al 35%.
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oo APENDICE IV.10. .
- ESTUDIO DE: PRC

. PROGRAMACION TEMPORAL DE%LA}P@QﬁﬁCE@bN;l}f

'1V.10.1 DESCRIPCION GENERAL

S Este estudio intenta analizar la situacién de una.
empresa caracterfstica de la zona sur del pafs. Se simula el
comportamiento de Ta estructura productiva de una planta di-
mensionada para procesar 20 millones de litros de leche al
afio, con ¢l fin de determinar las mezclas de productos que
optimizan la gestif6n econdmica, sujetas a una mejor utiliza-
cién de los recursos. Para ello se adecGan los datos a un mo
delo de Programacién Lineal.

Como la estacionalidad de l1a produccidn es uno de
los problemas tipicos de la zona, el modelo formulado conside
ré un horizonte de an&lisis de un afio dividido en cuatro perio
dos de tres meses cada uno. De esta forma se define como pe-
rfodo i al comprendido entre Agosto y Octubre y asf 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. : :

b Sobre los productos factibles de ser.almacenados, se
supone que al término del perfodo cuatro 1os niveles de inven-
tario deben ser nulos. . . :

- En la estructura del modelo se consideran los balan-
ces de materiales por productos y procesos, disponibilidades
de materia prima, uso de la capacidad instalada, costos de inven
tario, costos financieros, perecibilidad de productos, costos de
grodugciﬁn, costos de materia prima, ingresos por venta y flujos
e caja. ' ‘ '

Para desarrollar el andlisis, se determin6 la situa-
cién O6ptima de la planta en condiciones reales, y sobre éste se
introducen variaciones que representan situaciones hipotéticas
que podria enfrentar la empresa. Para cada una de éstas, se ana
1iza el comportamiento de la mezcla de productos y el éxito eco-
némico de las medidas adoptadas. E1 &ptimo inicial estd basado
en datos reales de recepcién y ventas de una planta similar a la
definida, esta situacién que se denomina Problema Base, se plan-
tea como punto de referencia para comparar los restantes casos:-
estudiados. , | R o

fV‘~v~;* : ~ / DL e e e
1/;En;este;Apénd1ceﬂtbdasm]as’cifras,econ6micas[estsn;éxﬁresadashen{pesqs,a:[1,

'

~ de Dicienbre de 1976,
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Una vez determinado este éptimo inicial, 1a primera

"fsi£05¢i6h que se asume es el efecto que tiene una duplicaciodn
de 'Ta demanda de Teche en polvo, queso y mantequilla, supuesto

~que considera la pequefia participacion que tienen Tlas empresas

‘del tamafio de la definida, en el mercado de estos productos.
Esta situacion de doble demanda, se mantiene en el planteo de
los cuatro casos restantes. :

o E1 segundo problema consiste en analizar qué ocurre
si se aumenta la récepcion en el periodo de inviernoc: para és-
to se supone que las disponibilidades de materia prima aumentan
un 30% en el perfodo de Mayo a Julio, y un 15% en el periodo de
Agosto a Octubre. En forma similar a &ste, el tercer problema
analizado simula las condiciones de 1la planta y determina el
optimo si la recepcién fuera un 20% mayor en los cuatrec perfiodos
definidos sin variar la estacionalidad.

. Las dos dltimas situaciones consisten en probar ia
factihilidad de incorporar leche esterilizada o leche con sabor
Yy quesillo a l1a mezcla de productos. ‘

’ - En los Cuadros IV.10.1 al IV.10.6 se muestran los
principales resultados de composicidn de 1a mezcla de productos
a 1o largo del afio y Tos resultados econémicos de las alternati-
vas planteadas.

TN - . En los Cuadros se utilizan las siguientes convenciones:
con las letras P, V, D e I se abrevia el valor de la produccién,
ventas, demanda e inventarios al final del periodo respectivamen-
te.

... El valor de los kildgramos de materia grasa disponible
~estdn-afectados por un factor de rendimiento, mientras la leche

recibida no lo estd.

L o E1 flujo de caja y por tanto el costo financiero estédn
afectados por un costo fijo supuesto de $2.500.000 mensuales.
Para independizar los resultados de 1o acertado de este valor, se

~define la contribucidon como la diferencia entre el ingresn por
ventas y los costos variables y financieros.

o Por interés de la empresa en mantener la imagen, se con
sidera .que debe ser satisfecha toda la demanda de productcs frescos.
- Esta condicidn restrictiva 1a incluye el modelo Yy por eso se obser
-vaen-el Cuadro IV.10.1 que las ventas~--demanda--y produccidn son
iguales; las cifras correspondientes a estos productos son idénti
cas . en los seis casos planteados, de allf que por efectos de pre-
sentacidon se muestran sélo en el Cuadro IV.10.1 omitiéndose en
~el resto de ellos, pero para analizar las cifras econdmicas se de
.'be-considerar la produccién de estos productos que se mantiene
_constante en todos los casos analizados, : ' ~
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Cuadro IV 10, 1 Fstructura de produccién en el
problema base.

18

.000

18.000

18.000

--kilogramos=--
Perfodo 1 2 3 4
Producto AG-0C . NV-EN FB-AR  MY-JL Total
- p 1.719  235.000 0 . 0 236.719
L.Polvo v 1.719 | 196.000  39.000
124 D 65.000 54,600  196.000  39.000
(e 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  38R.036  25R.363 0  R06.399
L.Polvo v 160,000  134.400  A416.000  96.000
"26% D 160.000  134.400  416.000  96.000
I 0 353.636  96.000 0
p 57.000 35.700 0 103.300 196.000
Queso. v 57.000 24.000 115,000
D 57.000  42.000  24.000 115.000
1 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 p 570.000  570.000  570.000 570.000 2280.000
: v 570.000  570.000  570.000 570,000
trena p 4,800 4.800 4.800 4,800 19.200
“rem v 4.800 4.800 4.800  4.800
p 18. 000 18.000  18.000  18.000 72.000
Yoghurt 18.000

Continda...
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Cuadro 1V.10.1 . thtinuacién..;..
Perfodo 1 2 3 4 o
AG-0C NV-EN FB-AB vHY-JL Total
M.grasa disponible 95.758 250,022 157.976 68.980 572.736
M.grasa utilizada 95.758 250.022 132,234 68.980 546.999

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
Produccion 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
Contribucidn 3.800.609 -10.737.904 14,794,796 6.734.190 14,591,691
Costo fijo : 7.500.000 7.500.000 7.500.000 7.500.000 30.000.000
Margen 1iquido -3.523.231 -20.892.663 -13 945,238 -14 674,581
Leche recibida 2.962.000 7.969.000 4.474,000 1,828.000 17.233.000

Contribucion unitaria 1,283 -1,347 - 3,307 3,683 0,847
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'1Cuadro IV 10 2 Estructura de produccién para 1a a]ternativa
' ' de demandas dobles. ‘

--ki16gramos--
| ~ Perfodo 1 2 34 |
Producto | AG-0C  NV-EN  FB-AB MY-OL  Total
‘ P 0 315.162 140,217 20,621  480.000
L.Polvo v 0 0 400.600 80.000
12% D 130.000 110.000  400.000 80.000
I 0 315.162  553.379 0
P 50.000 160.000 0 0 210.000
L.Polvo v 50.000 0 130.000 30.000
18% D 50,000 42,000 130,090 30.000
I 0 160.000 30.000 0
p 208.425 270,000 190.000 0 668,425
L.Polvo v 208.425 270,000 0 190,000
26% D 320.000 270,000  830.000  190.000
- I 0 0 199,000 0
| P 0 0 48.000 78.880  126.880
Queso v 0 0 48,000 78.880
D 115.000 84.000 48.000  230.000
I 0 0 0 0
P 16.194  115.558  73.307 31.665  236.724
Mantequilla V 16.194 50.530  90.000 80.000
D 124.000  172.000 90.000 80.000
I 0 65.028 48,335 0

Continda....
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Cuadro 1V.10.2 Continuacién.
Periodo 1 2 3 4

| AG-0C 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 | '

Materia Prima 4,848,509 12.98n,173 9,259.129 3.772.686

Produccion 2,610,171 5,197.313 3.187.609 2.059.680

Inventario 0 242,857 377.920 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
Contribucion 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 1iquido -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
Contribucidén Unitaria 1,392 -1,107 2,531 6,764 1,102
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' Cuadro Iv. 10 3 Estructura de producc1on en la alternat1va
: L . de’'mis: recepc16n en. inv1erno -

‘15"--k1169ramos--
Producto CAG-0C  NV-EN  FB-AB MY-dL  Total
p- 0  315.162. 140,217 20,621 480,000
L.Polvo v 0 . 0 400.000 8n. 000
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  190.000 n . 719,822
L.Polvo v 250,822  270.000 n 190.000
26% D 320.000  270.000  830.000  190.000
I 0 0 190.000 0
P 0 0 48,000 - 126.448 174,448
Queso v 0 0 48.000  126.448
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..000 80.000
I

0 56:926 .  40.233 0

Continda...



IV.194

“gthadro‘iV;ib}ﬁ:iCﬁﬁ%ﬁhuhciéni

" pert

1

. =1,064

f | 2 3 ¢
I TR 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
Produccidn 12:893.184 - 5.197.313 - 3,187.609 2.618.826
Inventario -0 - 428,983 - - 359,520 0
Subtotal C.V.  -8:250.196--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
Contribucidn +-+4,571,848 +-8:475:154 11.381.615 17.470.014 24,948,323
Costo fijo. 7.500.000. 7.500.000 7.500.000 7.500.000 30.000.000
Margen 1fquido -2.788}717~-18a003.150-4A3306.§74 -9.573.027
‘Leche recibida . 3.406.000 . 7.969.000 4.474.000 2.376.000 18.225.000
‘Contribucién Unitaria. 1,342 2,504 7,352 1,369
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Cuadro-IV.10.4  Estructura de produccién en la alternativa
- -~'de'mds irecepcion en el afio. ‘

. -==ki16gramos--
Perfodo 1 2 .3 4
Producto : AG-0C NV=EN- FB-AB M-dL  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 0 130.000 30.000
18% D 50.000 42.000  130.000 30.000
I 0 160.000 30.000 0
P 274,678 - 270.000 314,775 0
L.Polvo v 274,678  270.000  124.775  190.000
26% D 320.000  270.000  830.000  190.000
I 0 0 190.000 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 95.655 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

Continda...
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Cuadro 1V.10.4 Continuacibn.

Periodo 1 2 3 4

AG-0C ~ NV-EN FB-AB W-JL  Total:
Ingreso por ventas 13.896.504 11.428.210" 28.309.539 - 24,216.712 77.350.9657

Costos Variables
Materia prima 5,815,480 15.567:453 11.110.951 4,498,418
Produccion 3.094.779 6,237.913 3.589.133 2.392.419
Inventario .0 - 578,090 585.004 0

Subtotal C.V. 8.910.259 22.383:456 15.285.088 6.890.837 53.469.640

Costo financiero . 125.688 1.054.734 831.249 381.517 2.393.188
Contribucidn 4.860.557 -12.009.980 12.193.202 16.944.358 21.988.137
Costo fijo 7.500.000 7.500.000 7.500.000. 7.500.000 30.000.000
Margen 1iquido. . .-2,513.755 -21.094.689 -16.624.973 -7.630.346

.Leche recibida. - 3,654,000 ‘9.563.000 5.369.000 2..194.000 20.680.000

Contribucidn .Unitaria.. . 1,367 ~1,256 2,271 7,722 1,063
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“de leche esterilizada. "
"-~{»--kildgramos--{f ,‘"

Periodo

!:572;;3;;:'-~~

'”"7??4“gf;&2'

Producto

FB-AB

HY-JL

' Total

'ﬂL,POIVo'fv‘:
‘ T_lz%

—oe<o|

"";448 381;j, 1.
k) S 400,
400,

0

110,000
sgza

31

.619

000
000

000

so.onol‘

480000 -

80,000

L.Polvo
18%

50,000
50,000
50.000

160.000 -

0

- 82,000
160:000

0

130.
.000
000

130

30.

000

0.

30,000
30. 000

-0

~210.000

L.Polvo
26%

O <T

+ 102,957
102,957
320.000

190.
. 830,
190,

000

000

0no-

R X
190. 000

190.000°

0

292.957

Nueso

—o<o

115.000°

81,000

10 ’

.000
.000.
.000

0

0 ‘ .
230.000
0 .

48.000

Mantequilla

o]

. 23.785

23,785

124 000

159,755
72,643
172,000 .

- 87:112

.121
.000
.000
.232

29,768
80.000 -
80.000

0

266.429

P

iLeche ’ﬁQ“-E“V’
<Esterillzada D*

\,,11‘_».7

- 919,989
919.989

S

919,989
919,989 -

1,169,
‘1;159;

934
934

1.169.934° 4.1

’;Q¥ };ﬁ:

2.179.846

** En estos casos la demanda no constltuye una restr1cc16n



. Cuadro 1V.10.5 - " Continuacion -

-hmmmpwvmmsl4msnm magmmammgaa@n@a%yunmgn~

'Costos variab]es S R R

. ‘Materia prima - 4, 848 514 -12,980:177 - 9.259.129  3.772.685 -
“Produccién’ 4, 303 990 7.116.660 5.411.689' 4.027.425
Inventario 0, - 569.637  408.327 -0

Sub-total C.V.  0.152.504: 20.666.474 -15:079.145. 7.800.110 52.698.233

QCosto financiero 131,457 1.135:077 - 778.465. - 499,745 2,544,714
,iContribucion '4,739.400 -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
ﬁfMargen liquido -2r629‘133 -22,701.540 -15,569.307 -9,994,901

v'"Leche recibida 2. 952 000 7.969:000 - 4,474,000 1,828.000 17.233.000
Contribucién Un1taria 1 600 -1;704 3,350 7,302 1,132




Cuadro IV 10 6 Estructura de produccion en: la alternat1va
o de ‘leche' con sabor y oues111o e
e ~--kilogramos--

lf?k@é@éﬁb}j?ﬁlf:f75i[;37AG 0C © NV-EN . FB-AB - MY-JL - Totall
| | "'x'?TQOEEf7;? 353.421 - 76.599 44/ oao]?'FABOIddof,
0 0 400.000  80.000 -

130:000  ~110.000 - 400.000 = 80.000
0 358.421 . 35.020- 0

Lo
2k

~o<o|:

50,000 160.000 - 0 - 0 210.000
. 50.000 0 130.000. 30,000

0 50.000 - 42.000  130:000°  30.000

0 160,000 .00 0

L.Polvo -
18y

OO |

195.356 - 151.072 © 190.000 - 0 536,428,
195.356  151.072 - .0 . 190. o
320,000 270,000  830.000 190.000

0 0o 1o, ooo, 0

”L.Pblvo~
26%

—o<Tvo.

0 . 0 4as ooo‘._ 0 43,000,
0 0 28.000 0O o
115.000 84,000 . - 48.000  230.000

,‘0“f“ o~“' 0 o

"Queso

~o<wol|

-'17 13A5r 130, 002fv . 159,325 . .35.972  242.433.
. 170134 55,208 . . 90.000 . 80000
124,000  172.000 - ..90.000 80.000
. 704. ~. 544 028 0

Mantequiita -

o= |

":114;000;?i;a'fo; i }*3‘114 000"~ -114.000 342,000
114,000 : 0 - 114.000 . 114,000 .-
114.000° s ooo, - 114000 114000 .

f Leche con

R 15114 ooo; 114,000 114,000 - 342
c.- 114,000 - - 114,000 - - 114,000 7o
;@11a 000j‘;;g114.gqoj;;_;114 ooot~u;3'gwwﬁ_;

 Contindai’.
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- Cuadro 1V.10.6 - Continuacién. .

CAGDC NV-EN  FB-AB MYl 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 9.250.080  3.772.658

- Produccidn 2.625.849 5.584:422 3.554.099 2.595.244
Inventario -0 - -487,920 346.560 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
Contribucién 4,223,419 -10.024.162 13.999.909 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 -13.619.850 - 9,310.689

_Leche recibida. 2,962,000 7.969.000 4.474.000 1.828.000 17.233.000
:Contribucidn:Unitaria = 1,426 -1,258 . 3,129 6,576 1,173
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0.2 ANALISIS DE RE's ULTADOS

5 Como ‘se Duede observar a través de los cuadros re-r*
ﬁcién 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 combinacién de productos
~es indispensable mostrar el valor de -1os .principales coeficien
‘tes alimentados al modelo; éstos representan-la contribucidn -
unitaria de cada producto definida. como el ingreso menos los
~costos de materia prima y producc1on Sus valores se muestran
en el Cuadro IV,10.7.

Cuadro IV, 10. 7 Algunos coef1c1entes del mode]o -
--$/kilogramo-- ' . :

Producto ‘AGO-0CT 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 -

fYoghurt ‘ 9,52 - 1,53 6,36 =6, 33

Esta matriz es 1a base sobre la aue se sustenta el
comportam1ento del modelo; un error o variaci6én en ella nor-.
malmente trae consigo un cambio en -la respuasta’ del mismo, de.
ahf la necesidad -que las empresas- cuenten con un-eficiente: sis
tema de informacion y de registro-de datos, de forma tal que: -
los coeficientes - 1ncorporados en-un modelo ‘de- ana11sis del s1s:f
tema sean los més - exactos posibles. ' . e

En este .caso se ha- supuesto que-: la empresa para manQT
-tener la imagen, debe.satisfacer-la-demanda -de-productos- fres-“
‘C0S 'y, por-tanto, - el ané]1s1s se basa pr1nc1na1mente en el otro
‘tipo-.de productos. R , : . ‘ L


http:tipo-.de
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.. ... Los coeficientes recién expuestos son los que defi-

~nen:.las caracteristicas de la mezcla de productos, ya aue equi -
“valen-aproximadamente a la contribucidn unitaria de los produc
~-tos factibles de fabricar. ‘

i il ‘Para analizar los resultados de cada uno de los

“‘problemas resueltos, se usa un Tndice como -contribucién por-
~kilégramo de leche recibida; en el Cuadro IV.10.R se muestra - -
laivariacién estacional de este Tndice-para cada una de las

situaciones simuladas. ; A

Cuadro IV.10.8 Variacién estacional-de--1a-contribucion uﬁitaria
: --$/kg recepcionados en el. periodo-- B

Periodo

| 1 2 3 4
Problema | ~ AGO-OCT NOV-ENE FEB-ABR MAY-JUL Afio
Base 1,283 -1,347 3,307 3,683 0,847
Dobles demandas 1,392 -1,107 2,531 6,764 1,102
Mds recepcion en invierno 1,342 -1,064 2,544 7,350 1,369
Mas recepcidn en el afio 1,367 -1,256 2,271 7,722 1,063
Leche esterilizada : 1,600 -1,704 3,350 7,302 1,132
Leche con sabor y quesillo 1,426 -1,258 3,129 6,576 1,173

~ De 1os resultados del problema base. se.puede ver que
la -produccién de'las leches en polvo.se centraliza’en el perio-
‘do.de .verano; .en.forma -opuesta se comporta el.queso que utiliza
.gran parte de:la leche disponible en invierno. ' ’

. ... Debido a:la alta rentabilidad de.la.mantequilla, a
la empresa le interesa-vender-el -miximo posible. ' Pero Ta can-
‘tidad 6ptima a producir-estd determinada por la cantidad de ma-
‘teria.grasa presente en-los restantes:productos,.es” decir, la
cantidad 6ptima.a producir de mantequilla se logra cuando el
‘axcedente-.de -materia -grasa es igual a la .cantidad requerida pa-
ra acompafiar los sélidos no grasos en los demds productos. =

. ... . El costo .fijo que se estimd fué de $30.000.000 por
-afio, pero-estd claramente-sobreevaluado; poraue el tamafo de
“la.planta es del-orden-de-20.000.000 de-1itros/afio. Por esta.
frazén,velsvaloradealos[f]ujos~de~cajaves~siempreanegativo. So-
bre la-contribucidn incide s6lo indirectamente-a través del cos:
to financiero: .Esta consideracién debe- ser incluida en todo-" = -
-andlisis.que se-haga con estas cifras. EE IR R

.3
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. El prlmer resu]tado aiin-tiene una d1stors1on que segl
_basa en que el modelo recomienda no utilizar toda la materia - =
'prima disponible en el periodo 3--Noviembre-Enero. Esta sxtua_
‘cidn se produce porque la disponibilidad en los periodos 3'y. T
~=-Noviembre- Abril--sobra para satisfacer 1as demandas en. 1gua1
lapso. L

A E1 supuesto-de dob]e demanda esta- basado en que las .
plantas con caracteristicas de la definida,-tienen una parti-~
cipacion marginal en el mercado -de leches-en nolvo, queso y -
mantequilla. Bajo este supbuesto de doble demanda, la empresa
aumenta su contribucién anual en $4.400.000, equ1va1ente a.un
30% de aumento de la contribucién y exclusivamente por incen-
tivar las ventas de aauellos productos mds rentables. En el
caso anterior, por ejemplo, en el perfodo -3--Noviembre- Enero-e‘
se vendia el total demandado de leche en polvo 26%, en el-caso
actual se prefiere vender de -los otros productos que t1enen un
mayor margen bruto. TR

: Uno de los problemas mds grandes que- enfrentan 1as
-p]antas de]l Sur es la estacionalidad-de-la produccidn de 1eche,
por &sto es deseable medir cudl es el efecto-a obtener 'si una
empresa orienta sus esfuerzos a- d1sm1nu1r en . oarte ‘esa’ esta-
cionalidad.:

Se considera-una-mayor- d1spon1b111dad de 1eche en
los per1odos de minima.y el modelo responde-con-un aumento del
24% sobre la- contr1buc1on unitaria del-caso de-doble-demanda 1/
Esto significa un aumento en-la contribucién anual del orden
de los $6.000.000, que servirfan-en parte-ovara-financiar los
Aesfuerzos rea11zados para lograr esta-mayor: recepcion.

. La mezcla-de productos se comporta de igual forma
‘que en-el caso anterior 'y la mayor -recepcidn de- 15% en el ‘perio
do 1--Agosto-Octubre--es absorbida por la leche en-polvo de 26%.
“E1 aumento de la disponibilidad-de- 30%-en el neriodo ﬂ--Mayo-
“Julio--es absorbido por el queso. En-ambos casos &stos son los
productos de mayor margen bruto que tienen: demandas 1nsat1sfe-
chas en esos periodos. . .

Al suponer que-se-puede -aumentar- 1a ‘recencion. un 20%
a lo- 1argo del afio, la mezcla de productos sufre: 1mportantes -
variaciones vorque se puede satisfacer algunas .demandas que an-
tes no 1o estaban. La contribucidn unitaria -disminuye un 3,5% -
con respecto al prob]ema con demandas -dobles; esto: necesar1a-;
‘mente debe ocurrir, porque los nuevos nroductos -en-la mezcla
-son menos rentables que los que ya compon1an Fn todo caso esta

1/ En este apend1ce a diferencia del analisis rea11zado en. e1 texto, 1as
comparaciones de las: d1versas alternativas- se efectuan con la s1tua-« R
¢ion de doble demanda
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fnedida aporta una mayor contr1buc16n anua] de- %3 000 000 parte o
de” e]la debe ser dest1nada a financiar-los- esfuerzos realizados,

i Como primera ‘alternativa-de- nuevos nroductos, se-con
sidera la incorporacién- de leche esterillzada a: 1a mezcla: norma1.
de la empresa._ o

- ' . Los coeficientes-de- contr1bucién unitaria incorpora-
dos al-modelo son los que ‘se presentan en-el sigu1ente Cuadro,

Cuadro IV.10.9 Coe§1c1entes de- 1eche ester111zada
--$/kg-~

Perfodo 12 3 A
Coeficiente 1,754 0,042  0,6R9 = 0,741

Nuevamente la mezcla de productos sufre variaciones
importantes y para comnrenderlas no basta con observar el valor
de los coeficientes, porque los eauivalentes-de-leche son muy
diferentes entre el grupo de productos leche en-nolvo, queso y
mantequilla, y la leche esterilizada--10:1 -abroximadamente.

Por ejemplo, en el periodo 1--Agosto-Octubre--la leche en polvo
de 26% ha disminuido en 105 toneladas,-1a disminucién en la con
tribucién por este concepto es menor aque el -aumento ocasionado
por ‘1a produccidn y venta de casi 920 toneladas de leche este-
rilizada.

: : La contribucidén aumenta en un 2,7%, es -decir, $500.000
por sobre e] problema con demandas dobles.  -Un valor estimado
minimo de.los gastos que ocasiona la- 1nvers16n en equipos y edi-
ficios es $1.000.000 anuales. - Por esta-razdn, la alternativa

‘no es atractiva-y-la- respuesta del -modelo no -es para evaluar

el ‘éxito de la inversidn, sino que mide-el-efecto econémico de
~1ncorporac1on del producto 1/. :

: De idéntica forma se-considera-la posibilidad de pro-;
~duc1r leche con sabor y quesillo. -Los: coef1c1entes de contribu-~
cibn unitaria para estos-nroductos son 1os que se muestran en "
el s1gu1ente Cuadro.

y / A
1/ Debido a que se comoara con el caso de demandas- dob]es, a a1ternat1va noff

parece rentable y considerando las bases del andlisis;: 1as conclus1ones
‘tanto del texto como del- anpnd1ce son: 1qua1mente vé11das L B
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,uadro IV 10.10° “Coef1c1entes leche con- saboriyffue51llo
‘“-=;jé--t/k1logramo-—gp; AR AT

Producto _:,ﬁt_mfAGO:0cta>~]N09+ENE;ig~FEBLABR'i' MAY-JUL
Leche con sabor = lw.f“f f, *96 u50;25'_ 0,8 0,00
Quesillo = . 4 12 3,85 6,15 5,55

Para comnarar estos Tndices con- 1os del Cuadro IV.10.7
se debe incluir el concepto de rentabilidad-por equivalente de
leche, de esta forma-la- mezcla de- Droductos 6otima es la mostra-
da en el Cuadro IV. 10 6.

E1 aumento-en- 1a contribucidén unitaria es de 6,4%
con respecto al problema-con dobles demandas;- ésto s1qn1f1ca
una mayor contribuc1on de-$1.200.000 al afio. -Si~ ‘se justifica
con seqguridad el nivel-de demanda- sunuesto, la alternativa es
~altamente-atractiva, - porque-las-emoresas-con-las- caracter1st1cas
de la-definida normalmente-tienen-la-estructura Droduct1va re- -
querida para-elaborar-estos productos.

Para- anallzar los-resultados-que-se-presentan se debe
tener presente 1o s1gu1ente.

: - - Las-cifras-de- margen-1iquido .y, .por lo tanto,‘el
.costo financiero estén- afectados -pnor-.el costo. f1Jo,,esto impli-
‘ca que-con otro-valor de éste serian diferentes: -Sin embargo,
un cambio en el costo fijo no-invalida ninguna- de 1as conclus1o-
nes que de los modelos .se-obtienen, debido a que-estos no evitan
~los. mirgenes negativos prefiriendo endeudarse para produc1r. '

. - E1: mode]o ‘no exhibe- atr1butos ‘que -no-le hayan s1do
«conferidos ‘Y, .por tanto, sus- respuestas estan- cond1c1onadas a
vcomo fue formulado :

71v¢io§3£§00NCLus10Nss=£1NALE51DELsCA5n;fg

BRI Aceptando como . verdaderas las hlnotes1s p]anteadas y
;cons:derando las caracterrsticas de- esta olanta t1po, ‘se nuede
;conc uir:
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T - Se debe realizar un esfuerzo empresar1a1 de mag-"
.Qn1tud con tal de aumentar la participacién de la empresa en .
el‘mercado de leche en polvo, acueso y mantequilla. Se cono-
‘ce-1a magnitud de la contribucién extra generada, por lo tan
;tofse sabe aproximadamente cudnto puede ser invertido en ese

- esfuerzo.

: - La composicién estacional de la mezcla de produc
tos -se define en base a dos factores: el primero de ellos. ~
tiene relacidn con la contribucién unitaria de cada producto,.
pero estrechamente relzcionado con el segundo factor aue es
la disponibilidad de materia prima por perfodo. Por ejemplo,
‘en el problema con doble demanda, no se produce leche en. pol
vo 26% en el periodo 4--Mavo- Julio, poroue conviene destinar
-1a 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 econdmicos.

' - La mayor contribucifn lograda por aumento en la
recolecc16n. permite incurrir en costos mayores por este. con-
cepto; por ejemplo, se podrfa tener costos de recoleccidn ma-
yores por tener oue ir a hyscar leche a distancias mavores.

7 Par otra parte, se puede aumentar la contr1huc1on
al disminuir 1a estacionalidad de la produccion de leche. Par
te de esos excedentes pueden ser destinados a incentivar a
“los’ productores para oue atenien la estacionalidad de sus ofer
tas de leche,

- Después del an&lisis realizado, se deduce que se
'debe fortalecer el estudio de incorporacidon de leche con sabor
Yy ques1llo como:nuevos productos. Rajo los supuestos de deman
Ada y prec1os, ambas alternativas son bastante atract1vas

TS COn respecto a la leche esterilizada, no parece
atractlvo produc1rla en una empresa como la definida. De: las:
'cifras resultantes se observa. ocue el aumento en la- contr1huc1on
: lcanza a f1nanc1ar los aastos de la 1nvers16n requer1da
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.. APENDICE IV.11

ESTUDIO DE POLITICAS DE PROMOCION-PRECIOS-VENTAS

I¥.11.1 DESCRIPCION GENERAL

' Este estudio analiza la situacién de una planta

cercana-a los centros de consumo elaboradora de productos fres.
‘cos, definida para procesar un volumen de 50 millones de litros
ja}%aﬁg*con.una capacidad instalada de 500.000 1t/d7a de recep-

.. Debido al proBTémaide'mediano p]aZOque enfrentan
las: empresas caracteristicas de la Zona I, se implementa un
modelo que considera un horizonte de andlisis de 6 meses, di-

vidido en tres perfodos de dos meses cada uno.

' ; La estructura productiva incluye leche fluida con
3y 2,5% de materia grasa, yoghurt, yoghurt con frutas, quesi-
110, queso fresco, crema y mantequilla y sus porcentajes rela-
tivos quedan definidos principalmente, por la incorporacidn de .
relaciones relativas a capacidad de pretratamiento, capacidad -
por 1fnea de produccién, disponibilidad de materia prima, defi
nicién de las diferentes polfticas, definicién de la leche to-
tal utilizada, tramo de utilizacidén del combustible de acuerdo
al volumen procesado, compras de leche a nuevos productores y
compra de mantequilla en el mercado.

; E1 probiema aue-se estudia con el modelo es el de
seleccionar la polftica de promocidn-precios que cptimiza la
utilidad neta actualizada; para el efecto se definen 19 poli-

~ticas:que incluyen diyer§as'posibilidades de precios con dife

‘rentes-gastos de promocidn, cada una.con un determinzdo niveTl
de.demanda -asociado. . : ‘

g o Las alternativas definidas: se.detallan en los Cuadros

“IV,11.1 y IV.11.2; en este G1timo se muestran los respectivos -
piveles de demanda asociados a.cada una de ellas, referidos a
la .demanda original que se presenta en el Cuadre IV.11.3.
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Cuadro Iv.11.1 Caracteristicas de 1as a]ternativas de -
polfticas de . precio-promociﬁn defin1das.__

1 Mantenc16n de nrecios a moneda real--sdlo variaciﬁn estacional con
las siguientes polfiticas de ‘promocibn: :

- a. 200.000 en cada perfodo orientada a todos los productos

$
b. § 600.000 en perfodo 1
$ 1.200.000 en perfodo 2
$ 600.000 en perfodo 3

orientada a

c. $ 2.000.000
$ 800.000
$ 400.000
orientada a

d. $ 600.000

$ 600.000
$ 1.600.000

orientada a

e. $ 1.400.000
$ 1.000.000
$1.200.000

todos los productos.

en periodo 1
en periodo 2
en perfiodo 3
todos los productos

en perfiodo 1
en periodo 2
en periodo 3

todos los productos.

en periodo 1
en periodo 2
en periodo 3

orientada a productos no leche--yoghurt, quesillo, etc.

~2.=Ba3ar el precio de la leche de 3% materia grasa en un 2% en los pe-
»ksrTodos 2y 3.

. Campana de Ppromocion:

$ 1. 200,000 en perfodo 1
$.°600.000 en perfodo 2
$ 300 ;000 en perfodo 3

3. Bajar el precio de la leche de 3% materia grasa en un 2% y de 1os prohu
ductos no leche en un 3% en perTodos 2y 3. : o

Campana de’ promocidn:

$ 1.400.000 en perfodo 1
$ 800.000 en periodo 2 =
$ 300.000 en perfodo 3

" (Continfa...)
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4
-7+ en perfodo 3. e e e P L TR T

LBajar precio productos no- 1°che en un: 3% en’ periodo 2, un 6% en pe--

Bajar precio leche de 3% mater1a grasa en un 2% en periodo 2 y un 5% *

Ajrfodo 3.

b,

Campaﬁa de promocidn:

a. $ 1.600.000 en perfodo
$ 1.000.000 en perfiodo
$ 600,000 en perfodo

b. g 1.000.000 en periodo
800.000 en periodo
$ 300.000 en perfodo

WN= WN =

Subir precic de leche de 3% materia grasa un 2% en los tres periodps.
Campafia de promocién: ‘
a. $ 200.000 perfodos 1, 2 y 3.

b. $ 1.200.000 perfodo 1
$ 800.000 perfodo 2
$ 600,000 perfodo 3

Bajar 3% precios en productos no leche en periodos 2 y 3

Con promocion:

~$ 1.000.000 en perfodo 1
“$ 500.000 en perfodo 2
$ 300.000 en perfodo 3

. Bajar precios en productos no leche 5% en periodo:2 y 8% en perfodo 3.
_Con polfticas de promocidn: ‘

$ 1.000.000 en periodo 1
,$ 800.000 en perfodo 2
$ 500.000 en perfodo 3
$
$

1.600.000 en periodo 1
1.000.000 en periodo 2
$ 600.000 en perfodo 3

Subir precios de productos no leche un 3% cada periodo, con po]ft1cas}~

,de promocion:

a.$ 200.000 cada perfodo

b $71.200.600 en periodo 1 -
z 800.000 en perfodo 2

600.000 en perfodo 3

©7 (Contindai Y T
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10.

Bajar precio yoghurt 10% en perTodo 2y 3, con promocién

$ 800.000 en perfodo 1
$ 600,000 en perfodo 2
$ 400.000 en periodo 3

:Subir prec1os de leche 3% materia grasa en 2% y productos no leche:
- 3% cada perfodo, con polfticas de promocibn:

a. $ 400,000 cada periodo

b. $ 2.000.000 en perfodo 1
$ 1.400,000 en perfodo 2
$ 1.000.000 en periodo 3
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Productos

--en % de variacidn defTaidéﬁﬁﬁ&éﬁdﬁigihéiae"
Leche 3,0% MG

~“'polfticas definidas, =

Productos no leche

‘Leche 2,5% MG

perfodo.

perfiodo

_periodo

1

Polftibg;N°

3,0 3,0

2,0

7,0 6,0

8,0

2,0

7,0 6,0

8,0

2,0
2,5

9,0

9,5

8,0

2,5

8,0

4,0 4,0 2,5 4,0 4,0 3,0 8,0 7,0

2,5

-1,5

20

1,5 1,5 1,5 1,5° 1,5

1,5

¥ Carresponde a varfactanes e yoghur.
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Cuadro IV 11 3 Demanda or1gina1 corresnond1ente a la
a,yu,“ff*v po]1t1ca 1. a def1n1da CRT

s . S ‘Demanda. IR
jProducto , Unidad Perfodo 1 Perfodo 2 Perfodo 3

L. Fluida 25% m.g. litros  3.273.548 3.146.809 3.143,528
L. F1u1da 3% m.g. Tlitros 3.725.131 3.903.171 4.258;870
L. con-sabor litros '150.000 160.000 170.000
Yoghﬁrt o 0,18 litros 2.400.000 2.595.624 2.861.684
Yoghurt con frutas 0,18 litros 1.050.000 1.100.000 ~ 1,200,000
Manjar- ki16gramos .. 20,774 18.546 15.410
Qdesi1lo 400 gramos 250444 290.270 313,941
Queso ki16gramos - 3.916 5.402  5.496
Mantequ111a ’k116gramds- 134,859 125.383 113.612

Crema ki16gramos 118,131 119. 383 125,929
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: SRR El andlisis con todas las p011t1cas de. cromoc16n -pre-
@gcios def1n1das, muestra que la 6ptima resu]to ser la politica :
10, a, es decir, subir precios de leche con 3% de materia qrasa
‘un 2% y productos no leche 3% en cada perfodo, aastando $4n0. nnn
: de promoc16n en cada perfiodo.

- Se adquieren 2.481.898 1t de -leche a nuevos produc-
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 1ineas de produccidn, unido a un supues-
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. Segin las relaciones demanda promocidn-precios
que se estima la respuesta indica que 10 mds conveniente es su-
bir los precios, aunque ésto signifique una disminucidn en las

ventas.

: Posteriormente, se efectia un -segundo pbrocesamiento
del modelo; esta vez se eliminaron todas -aquellas politicas nue
involucran alzas en los precios y el modelo selecciona como 6n-
“tima Ta polftica 1.a. Es decir, mantencién de precios en mone-
_da real y promocién minima de $200.000 por periodo.

: La leche adauirida a nuevos productores es 3.576. 122
litros, las compras de mantequilla ascienden-a 314.571 kg en los
tres perfiodos.

S La'utilidad?neta-aetua]izada—es~de-$1;351.035 en el
sgmestre.
Ambos resu]tados 1ndican claramente aue la relacion

“demanda- -promocibn-precios estimada, -conduce .a- qastar 1o menos
pos1b1e en promocién y a no bajar precios.



