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Introduccion

Internet ha revolucionado la forma en que accedemos a la informacién y ha
ampliado enormemente la cantidad de informacion disponible para nosotros.
Debido a esto y a una creciente tendencia sobre el cuidado de la salud es que
las familias demandan productos funcionales para cuidar la salud, con lo cual,
surge una necesidad de elaborar productos con alto contenido nutritivo que a su
vez a derivado en una carrera por modificar todas las lineas de produccion

alimentaria, como es el caso de la produccion de helados.

Por su parte, la composicién de los helados varia en diferentes mercados y
localidades, los mismos son sabrosos, nutritivos, saludables y relativamente
baratos. Los métodos y las maquinarias usadas en la produccién de helados son
muy importantes para el mantenimiento de altos estandares de higiene y
seguridad.

Tras ser analizado el proceso productivo y la maquinaria necesaria en una
fabrica de helado, se procede a continuacion al dimensionamiento de la misma.
Para obtener la distribucion en planta mas favorable se tendran en cuenta varios
factores, tales como: La integracion adecuada de los diferentes elementos:
personal, maquinaria, materiales, etc. La distancia recorrida por los materiales
debe ser minima, maximo aprovechamiento del espacio, la satisfaccion y
seguridad de los trabajadores, la flexibilidad de ordenacion para permitir

modificaciones y reajustes en la planta.

En el presente proyecto se evalua la viabilidad de instalar una maquina
pasteurizadora para leche fluida en la empresa Grandine S.A.S. Ubicada en la

provincia de Resistencia por la calle 9 de Julio 2835.

Grandine S.A.S desde el primer momento se propuso ser lider regional en
calidad de elaboracién de helados artesanales, haciéndose reconocida a lo largo

de la region, hoy en dia cuenta con mas de 45 puntos de venta.
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Favorecida por el crecimiento en la demanda de su producto y al espiritu
proactivo que la caracteriza, la empresa se vio en la necesidad de mejorar sus

procesos productivos y calidad.

Resultado de lo anterior se toma la decision de incorporar al proceso
productivo una maquina de pasteurizacion de leche fluida cruda. Sintéticamente
consiste en colocar la leche a altas temperaturas durante un corto tiempo para

asi prolongar su aptitud para el consumo humano.

Para lograr determinar la viabilidad de dicha incorporacion se realiza un analisis

técnico, financiero, organizacional, legal y ambiental.
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Objetivo

° Determinar la viabilidad técnica, econdémica, financiera, ambiental y

organizacional para el montaje de una maquina pasteurizadora.

Objetivos especificos

° Realizar un analisis de viabilidad técnica
° Realizar un analisis viabilidad econdmico financiera

° Realizar un analisis viabilidad organizacional
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Descripcién del bien producido

El bien a producir es helado que segun el cédigo alimentario argentino se define
como aquellos productos obtenidos por mezclado congelado de mezclas liquidas
constituidas fundamentalmente, por leche, derivados lacteos, agua y otros

ingredientes.

Grandine SAS es una empresa del rubro gastrondmico dedicada a la
produccion de helados artesanales. Se ha convertido en una de las empresas
mas reconocidas de la region debido principalmente a la regularidad de la calidad
de la elaboracion a lo largo de mas de dos décadas de actividad, y el servicio de

excelencia que le brinda a sus clientes.

La empresa posee una moderna fabrica en la que se elaboran sus helados.
Ademas, cuenta con mas de 45 puntos de venta ubicados en varios
departamentos de Corrientes y Chaco.

Los helados producidos vienen en una presentacion comercial de un balde con
tapa de color blanco, una capacidad nominal de 10 litros hechos en polipropileno
de baja densidad, las dimensiones del recipiente son de: 272.5 mm y un diametro

de 254 mm La vida util del mismo es de 24 meses.
En la siguiente tabla se presenta la informacion nutricional del producto:

Tabla 1. Informacién nutricional

Cant. por porcién %VD(*)
Valor energético 111,6 Kcal=778,6 K 5,6
Carbohidratos 15,39 5,1
Proteinas 199 2,5
Grasas totales 4,79 8,5
Grasas saturadas 2,7 12,3
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Nota: Informacion nutricional (*) % valores diarios con base una dieta de 2000 Kcal u
8400 Kj

Mejora del Proceso

En el marco de la mejora de los procesos productivos se plantea incorporar una
pasteurizadora HTST de uso exclusivo para la leche fluida (principal materia

prima).

Los riesgos fundamentales actuales estan asociados con la seguridad
alimentaria del consumidor y pérdidas de materia prima que a su vez genera
disminucién de los ingresos monetarios de la empresa. Por su parte un producto

en malas condiciones a su vez el renombre de la heladeria.

Por otro lado, los costos de transporte de materia prima afectan directamente
el precio final que debe pagar la empresa, por lo tanto, lograr una reduccion en
la cantidad de envios mejora el precio final que es desembolsado.

Figura 1.
Pasteurizador obtenido de EQUITEC SA.
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Identificacidn del problema

El proyecto responde a la decisibon de la compafia de adquirir una
pasteurizadora exclusivamente para leche fluida, y con ello mejorar la
planificacion de produccion con el fin de optimizar costos de produccion y
extender la vida util de dicha materia prima, este aspecto es fundamental para

obtener un producto terminado que sea inocuo.

La produccion de helados en la empresa Grandine S.A.S actualmente
pasteuriza el “mix”, es decir, la mezcla de solidos solubles con leche fluida, esta
mezcla luego se homogeniza y se madura. Pero se ven limitados en el tiempo
de decision de produccion ya que la leche al recibirse cruda debe ser utilizada

de inmediato.

La pasteurizacion es un proceso térmico que ayuda a extender la vida util de
un producto al eliminar los agentes patdgenos que no resisten un cierto rango de

temperatura y reducir la actividad enzimatica de otros.

Segun ANMAT la leche fluida pasteurizada permite, por un lado, conservar sus
propiedades nutritivas, por este motivo el sabor es mas intenso. Por otro lado,
se extiende el periodo de seguridad alimentaria de la misma a aproximadamente

10 dias (segun las condiciones de almacenamiento).

Lo anterior influye en la frecuencia y cantidad de compra de la principal materia
prima, actualmente se compra leche cruda, las 6rdenes de compra de la misma
son de 10 mil litros por envio. En el contexto actual del pais los costos que
implican dicho traslado, son claves en la determinacién de precio final de la

compra.

La instalacion de una maquina pasteurizadora de leche fluida favorecera la
compra de mayor cantidad de litros de leche por cada envio (el doble de lo
habitual) debido a la prolongacion en la vida util sin perder sus componentes

esenciales.
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Estudio de mercado

Un estudio de mercado consiste en reunir, planificar, analizar y comunicar de
manera sistematica los datos relevantes para la situacion de mercado especifica

que afronta una organizacion (Kotler, 2004)

Segun Chain (2014) el estudio de mercado es definir las métricas econdmicas
derivadas del disefo de las distintas estrategias que requieren establecerse para
evaluar un proyecto. Estas estrategias son competitivas, comerciales, del

negocio y de implementacion.

Origen histérico del helado

El origen de este alimento no se puede definir con certeza, pero data de
alrededor del afio 2000 A.C empezando como una mezcla de especias y distintos

sabores mezclados con nieve y leche.

Varios paises como Persia, Egipto, China comparten esta caracteristica, pero
en el ano 1660 un italiano llamado Francesco Procopio dei Coltelli inventé una
maquina homogeneizadora de la mezcla de hielo, frutas y azucar. Esto daba
como resultado un producto de textura creemos, como conocemos el helado de

hoy dia.

También Procopio en Paris abrid la primera heladeria “procope “en el afo
1686, que se hizo famosa por su café y helados. Es considerada la primera
heladeria de la historia.

La industrializacién de este alimento fue posible gracias a los avances
cientificos y la introduccién de conceptos como el, descenso crioscopico,
inventando en 1913 la primera maquina continua para congelar helados que
consistia en un gran cilindro que era congelado por un potente equipo de frio en

el cual sus aspas creaban la crema.

10
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Origen del helado en Argentina

En el siglo XVIII el helado no era conocido con ese nombre aun por estas
tierras, pero se lo preparaba con el granizo veraniego de los terrenos
mendocinos, en unos cilindros de madera en el cual se colocaba este pedrisco
con una crema helada de leche, huevos, canela, vainilla y cacao. El general Don
José de San Martin, una de las figuras maximas en la liberacién colonialista de
nuestro pais, solia tomar helado cuando estaba planeando una de sus mas
grandes hazafias: El cruce de los Andes.

A partir de 1853 varias cafeterias portefias de origen italiano comenzaron a

vender una especie de crema helada a base de vainilla.

Con la llegada de los inmigrantes italianos a nuestro territorio se concibio la
idea del Helado artesanal, con recetas heredadas por los antepasados de estos
inmigrantes. Estos helados se empezaron a comercializar bajo ese hombre por

primera vez en la cafeteria del Plata en el afio 1855

La primera heladeria como tal en Argentina se llamé Vesuvio, propiedad de
una familia italiana de apellido Cocitore. Para poder elaborar este producto se

empleaban maquinas importadas de su tierra natal que eran de dificil manejo.

En 1900 el fervor por este alimento llevo a que aparezca un nuevo rubro: los

vendedores ambulantes de helados.

El mercado de los helados
Para realizar este analisis se tiene en cuenta los siguientes mercados
e Mercado consumidor.

e Mercado Competidor.

11
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Mercado consumidor

El consumidor de helado es una persona con gustos firmes y marcados a la
hora de elegir sus sabores. El argentino tiene una predileccion por las cremas
esto se basa en las costumbres y tradiciones gastrondmicas heredadas por la

inmigracion italiana.

El helado es un producto estacional que se mantiene todo el afio en géndolas
de supermercados, hipermercados y sectores gastronémicos en general aun sin

ser un producto indispensable de la canasta basica.

En Argentina se consumen alrededor de 7 kg por persona aproximadamente al
afo, un promedio relativamente bajo si lo comparamos con otros paises con un
consumo anual de 30 kilos por persona, pero si lo analizamos desde el punto de

vista interno, en 20 anos crecié un 200% aproximadamente.

La principal predileccién del consumidor es la presentacion en 1 kg (31%), junto
con el pote de % kilo (24%) y el cucurucho (17%), segun un estudio llevado a
cabo por la consultora D'Alessio IROL e impulsado por AFADHYA. Los gustos
mas elegidos son el dulce de leche granizado, banana split y el chocolate con

almendras.

Este mismo estudio arroja que el 83% de los argentinos valora el helado de

heladeria y en especial el artesanal.

En verano, 9 de cada 10 argentinos lo consumen, en primavera 8 de cada 10y

en otonol/invierno, 7 de cada 10.

12
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Figura 2.

Eleccion del tipo de helado segun el gusto de los consumidores

m Otros
m 1kg
u1/4 kg

m Cucurcho

Mercado Competidor

El mercado de las heladerias en las ciudades de Corrientes y Resistencia
cuenta con dos tipos de competidores, tanto directos como indirectos.
Los primeros son las heladerias artesanales que se destacan por su trayectoria,

tradicion, originalidad y calidad de sabores entre otros factores.

Aspectos legales

Con la denominacion genérica de Helados, se entienden los productos
obtenidos por mezclado congelado de mezclas liquidas constituidas,
fundamentalmente, por leche, derivados lacteos, agua y otros ingredientes
consignados en este articulo, con el agregado de los aditivos autorizados por el
Articulo 1075 de Cddigo Alimentario Argentino.

13
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El producto final presentara una textura y grado de plasticidad caracteristicos

que deberan mantener hasta el momento de ser consumido.

Los helados podran presentarse con recubrimiento diversos tales como bafios

de reposteria, coberturas u otros, previamente autorizados.

A su vez, existen dos organismos que llevan adelante el control de alimentos:
el Servicio Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria (SENASA) y el
Instituto Nacional de Alimentos (INAL), que depende de la ANMAT.

La Administracién Nacional de Medicamentos, Alimentos y Tecnologia Médica
(ANMAT), a través del INAL, controla los productos importados y su exportacion,
siempre y cuando, sean productos procesados y listos para su consumo (porque
los productos que no son procesados los regula el SENASA). Es un sistema
complejo, donde las provincias, de acuerdo a cada estructura y decision

provincial, transfieren o no algunas facultades a sus municipios.

Una de las herramientas con que cuenta la ANMAT para ejercer su funcion de
proteger la salud de la poblacion es el Codigo Alimentario Argentino. Se aplica
en todo el pais, porque cada una de las provincias adhirié a esta ley nacional. La
normativa es la misma en todo el territorio nacional, y el nivel de calidad de los

productos es el mismo: no hay diferencias entre una y otra provincia.

El Codigo Alimentario Argentino (C.A.A) es un conjunto de disposiciones
higiénico-sanitarias, bromatologicas y de identificacion comercial que fue puesto
en vigencia por la Ley 18.284, reglamentada por el Decreto 2126/71, y cuyo
Anexo | es el texto del C.A.A. Tiene como objetivo primordial la proteccion de la

salud de la poblacién, y la buena fe en las transacciones comerciales.

Se trata de un reglamento técnico en permanente actualizacién que establece
las normas que deben cumplir las personas fisicas o juridicas, los
establecimientos, y los productos que en ellos se producen, elaboran y

comercializan.

14
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El CAA es actualizado y modificado por la Comisién Nacional de Alimentos
(CONAL), un organismo eminentemente técnico que se encarga de las tareas de
asesoramiento, apoyo y seguimiento del Sistema Nacional de Control de
Alimentos, establecido por el Decreto 815 de 1999. La Comision esta
conformada por representantes del Ministerio de Salud de la Nacién, de la
Administracion Nacional de Medicamentos, Alimentos y Tecnologia Médica, de
la Secretaria de Agricultura, Ganaderia y Pesca de la Nacién, del Servicio
Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria, de la Subsecretaria de Defensa
del Consumidor y de las 24 jurisdicciones bromatoldgicas jurisdiccionales del

pais.

Cuenta con 22 capitulos que incluyen disposiciones referidas a condiciones
generales de las fabricas y comercio de alimentos, a la conservacion y
tratamiento de los alimentos, el empleo de utensilios, recipientes, envases,
envolturas, normas para rotulacibn y publicidad de los alimentos,
especificaciones sobre los diferentes tipos de alimentos y bebidas, coadyuvantes

y aditivos.

Capitulo 1: Disposiciones Generales del Cdodigo. Define los alcances de las
disposiciones del cédigo en lo referente a las personas fisicas y/o productos; la
competencia de los organismos oficiales, asi como los plazos y procedimientos.
Establece los procedimientos para la importacién de alimentos.

Capitulo 2: Condiciones generales de las Fabricas y Comercios de Alimentos.
Establece las normas generales para los establecimientos en donde se elabora
o comercializa alimentos para el consumo humano. También contiene las
condiciones de higiene personal para los trabajadores, libretas sanitarias,
capacitacion y entrenamiento, asi como condiciones de operacién del producto
dentro del establecimiento. Se reglamentan, ademas, las normas especificas

para cada actividad y tipo de producto.

15
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Capitulo 3: De los productos alimenticios. Establece las condiciones generales
que deben cumplir los alimentos, los limites maximos de contaminacién metalica
y no metalica, asi como de origen bioldgico para cada tipo de alimento. Define
las condiciones de transporte y sistemas de conservacion, tipos de

transformacién industrial y condiciones para la irradiacion de alimentos.

Capitulo 4: Utensilios, Recipientes, Envases, Aparatos y Accesorios. Define las
condiciones que deben cumplir para estar en contacto con los alimentos, asi

como los materiales permitidos para los envases y sus dimensiones.

Aquellos utilizados en el proyecto seran aptos para estar en contacto con los

productos alimenticios fabricados y cumpliran los siguientes requisitos:
e Estar fabricados con los materiales autorizados por el Cédigo.

e Deberan responder a las exigencias particulares en los casos en que se

especifiquen.

¢ No deberan transferir a los alimentos substancias indeseables, toxicas o
contaminantes en cantidad superior a la permitida por el presente
Caddigo.

e No deberan ceder substancias que modifiquen las caracteristicas

composicionales y/o sensoriales de los alimentos.

¢ Deberan disponer de cierres o sistemas de cierres que eviten la apertura
involuntaria del envase en condiciones razonables. No se exigiran
sistemas o mecanismos que los hagan inviolables o que muestren
evidencias de apertura intencional salvo los casos especialmente

previstos en el Cadigo.

Capitulo 5: Se especifican y definan las normas para la rotulacion y publicidad

de los alimentos.

16
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Resulta importante destacar el capitulo Xl “Bebidas Hidricas, Agua Y Agua
Gasificada” ya que es donde se encuentra definido el helado artesanal y las

correspondientes normas para su comercializacion y consumo.

Ingredientes utilizados en su formulacion y prohibiciones

Articulos 1074 y 1075 (C.A.A): Seran considerados como ingredientes las

siguientes materias alimenticias:
a) Agua potable.

b) Leche fluida, evaporada, condensada, desecada (entera, parcialmente

descremada o descremada).
c) Crema de leche, manteca.

d) Edulcorantes nutritivos con excepcion de lactosa, aceptados por el
presente Cddigo, los que podran ser reemplazados parcial o totalmente
por miel.

e) Huevos y/o yemas frescas, congelados o en polvo.
f) Dulce de leche, yogurt.

g) Frutas frescas, confitadas, secas o desecadas, en conserva, pulpas,
jugos, jarabes, jugo s concentrados, dulces de frutas.

h) Productos fruitivos: cacao y/o chocolate, malta, café.

i) Bebidas fermentadas y alcohdlicas: vinos, licores, bebidas destiladas y

otras autorizadas por el presente Codigo.

j) Granos o semillas: enteros, en trozos, en pasta, tostados o no,

autorizados por el presente Codigo.

k) Otros productos que autorice la autoridad sanitaria competente".

17
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Los productos finales de “Grandine SAS” presentan una textura y grado de
plasticidad caracteristicos que se mantendran hasta el momento de ser
consumido con los ingredientes especificados en el articulo.

Articulo 1076: hace referencia a las mezclas fluidas de las que por posterior
congelacion se obtengan distintos tipos de helados. Estas seran sometidas a un
tratamiento térmico de 60-65°C durante 30 minutos como minimo u otro
equivalente aprobado por la autoridad sanitaria que garantice la destruccion de
los gérmenes patdgenos y/o las toxinas termolabiles.

Si las mezclas no son utilizadas en un plazo maximo de una hora, se enfriaran
en todas sus partes y se mantendran a una temperatura no mayor de +6°C hasta
la congelacion (dentro de las 24 horas). Los ingredientes que no puedan ser
sometidos al calor, tales como las frutas y/o pulpas, estaran sanas, maduras y
en condiciones de higiene. Se cumplira el articulo tal como se expresa en codigo

alimenticio.

Por lo tanto, en el presente proyecto queda prohibido la elaboracién de helado

con:
a) Con agua no potable.

b) Con leche cuya acidez sea mayor de 0,18 % p/v expresada en &cido

lactico.

c) Con crema de leche cuya acidez sea mayor de 0,30 % p/p expresada en

acido lactico.
d) Con agregado de substancias grasas distintas a la grasa de leche.

e) Con materias primas y/o ingredientes que no respondan a las exigencias
del presente Cddigo y/o no sean aptas para el uso a las que se las

destina.

f) En recipientes metalicos que no cumplan con las exigencias de los
Articulo 185 y 187 de presente C.A.A.
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Clasificacion de los helados

Articulo 1077 del C.A.A. establece que de acuerdo a sus caracteristicas y/o a

los ingredientes empleados en su elaboracién, los helados se clasifican en:

1 Helados de agua o Sorbetes: esta denominacion corresponde a los
productos en los que el componente basico es el agua. Deberan

responder a las siguientes exigencias:
» Extracto seco, Min.: 20 ,0 % p/p
» Materia grasa de leche, Max.: 1,5% p/p

2 Helados o Helados de leche: esta denominacién corresponde a los
productos que han sido elaborados a base de leche. Deberan responder

a las siguientes exigencias:
» Sdélidos no grasos de leche, Min.: 6,0% p/p
+ Materia grasa de leche, Min.: 1,5 % p/p 6

3 Cremas heladas o Helados de crema: esta denominacion corresponde a
los productos que han sido elaborados a base de leche y han sido
adicionados de crema de leche y/o manteca. Deberan responder a las

siguientes exigencias:
+ Sdlidos no grasos de leche, Min.: 6,0 % p/p
* Materia grasa de leche, Min.: 6,0 % p/p

4 Torta Helada o denominaciones similares: corresponden a los productos
elaborados con los distintos tipos de helados definidos precedentemente
a los que se ha agregado diversos ingredientes tales como bizcochuelo,
masa de tortas, substancias alimenticias de relleno, substancias
decorativas y otros productos alimentarios aceptados por el presente

Caddigo.
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5 Helados de bajo contenido glucidico: esta denominacién corresponde a
helados modificados en su contenido glucidico. Deberan responder a las
exigencias generales para productos dietéticos y en particular a las

correspondientes para productos de bajo contenido glucidico.

A partir de explicado en los parrafos anteriores se establece los aspectos a
cumplirse para que los alimentos que la poblacion consume tengan la garantia

de encontrarse en condiciones dptimas de ser consumidos.

Registro Nacional De Establecimientos (RNE)

Segun lo establecido en el Cddigo Alimentario Argentino, las autoridades
sanitarias jurisdiccionales, otorga a Grandine SAS un certificado, el cual es una
constancia de que la empresa ha sido inscripta en el Registro Nacional de
Establecimientos, que la habilita para desarrollar la actividad declarada. Ademas,
es un requisito para el posterior registro de sus productos. Cuando la autoridad
sanitaria autoriza/aprueba el establecimiento/producto, otorga un numero de

Registro Nacional.

Registro Nacional De Productos Alimenticios (RNPA)

Certificado que las autoridades sanitarias jurisdiccionales otorgan, para cada
producto, a una empresa productora, elaboradora, fraccionadora, importadora o
exportadora de productos alimenticios o de suplementos dietarios. Para tramitar
dicho certificado, la empresa cuenta con el RNE (Registro nacional de

Establecimiento).
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Proceso productivo

En esta parte se realiza un analisis del entorno interno de la empresa con el fin
de conocer su situacion actual. Para ello se presenta la descripcion de la
empresa, sus instalaciones, el producto, los procesos productivos del helado, la

maquinaria y equipos que se utilizan en este proceso.

La materia prima y los insumos necesarios para la elaboracion del helado llegan
a la zona de recepcion de la planta en camiones provenientes de los
proveedores. Estos componentes seran contabilizados, registrados y
permaneceran en las condiciones Optimas en el almacén hasta que luego de una

decision de produccién sea requerido por el personal de operacion.

Producto

La empresa Grandine sas tiene sus instalaciones de produccion en la provincia
de Resistencia por la calle 9 de Julio 2835 ver anexo A para con ilustracion de

su ubicacion.

El producto es un helado artesanal de variados sabores elaborado con frutas
naturales, puede ser de base crema blanca que (actualmente 21 sabores) y base

intermedia y oscura (actualmente 10 sabores) (ver anexo D).

El helado es un alimento congelado, rico en proteinas, grasas, carbohidratos y
minerales, que se obtiene de la mezcla de ingredientes lacteos, edulcorantes,

hidrocoloides, estabilizantes y emulsionantes y saborizantes.

Los ingredientes que intervienen son pocos, pero la interaccion entre ellos es
compleja debido a que es una emulsion, una espuma y una dispersion al mismo
tiempo. Los globulos de grasa, burbujas de aire y cristales de hielo estan
dispersos en una solucion concentrada de azucares para formar una matriz

semisolida, congelada y aireada.
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Es un sistema alimenticio de alta complejidad debido a que su estructura se
forma por la confluencia de multiples eventos interdependientes, que ocurren
durante la transformacion del estado inicial de emulsion estable al estado final

de matriz congelada.

Marshall (2001) lo define como una espuma congelada que consiste en células
de aire dispersas en una matriz acuosa. Los tres componentes estructurales
principales son las celdas de aire, los cristales de hielo y los globulos grasos, los
cuales son distribuidos a través de una fase continua de solutos no congelados

(serum).

Figura 3

La estructura del helado

() cristatesdenicio [N 0%
{”l Burbujas de aire 50%

~." Gotitas de grasa l 5%

Saborizante - 15%

% por volumen de composicion tipica

Nota: Representacién microscopica de las sustancias que componen la crema

helada y los porcentajes de la preparacion.
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Composicion y Formulacion

Segun Marshall (2001) la composicion de los helados varia segun los paises,
diferentes localidades y mercados. La mejor formulacion de un helado es muy
dificil de establecer para el empresario productor. Requiere tener en cuenta los
requisitos legales, la calidad del producto deseado, las materias primas
disponibles, equipos y procesos de la planta, demandas comerciales, la
competencia, y el costo. Estas consideraciones afectan la eleccion de un minimo,
media, o alta concentracion de componente y la seleccion de los ingredientes.
Algunas firmas pueden optar por fabricar productos de una sola formulacion,
mientras que otros pueden atender férmulas de tipo econdmica, regular y

Premium, acorde a los diferentes mercados de consumidores.

Por lo antes mencionado resulta muy frecuente que las empresas heladeras
decidan formular distintas mezclas de ingredientes o mixes segun se destinen
para la produccion “cremas blancas”, “cremas de dulce de leche”, “cremas de
chocolate”. Es decir, para un mismo tipo de helado que se corresponde con un
determinado mercado de consumidores, el fabricante de helado tendra muy bien
diferenciadas tres formulaciones basicas que con diferentes agregados
(sabores, colores, cargas, etc.) pueden llegar a totalizar una oferta comercial muy
completa y variada. Es frecuente que una heladeria artesanal defina para su

negocio una variedad de 20 a 35 sabores distintos.

Por ultimo, una mezcla se encuentra en equilibrio cuando las proporciones de
ingredientes son adecuadas y permiten lograr un producto final de caracteristicas
satisfactorias. La estructura del helado y las contribuciones funcionales de sus
componentes son complejos. El pleno conocimiento de las contribuciones
funcionales es un requisito necesario para asegurar que la formulacion de la

mezcla esta adecuadamente balanceada (Walastra, 2003).
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Se trata de un producto estacional: su produccién es mayor en los meses donde
la temperatura es mas alta en la region (noviembre a abril) y disminuye

considerablemente en los meses posteriores (mayo a octubre).

En la Figura a continuacion se muestra la ultima produccién trimestral (sep-oct-
nov) de helados (en baldes) del afo 2022.
Figura 4

Produccion trimestral de baldes helado.
12.000

10.000
8.000

6.000

4.000

2.000

septiembre octubre noviembre

Nota: Los meses son del afio 2022 en baldes de 6,5 kg de presentacion
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Procedimiento de produccion

Las ilustraciones se encuentran en el Anexo A.

a)

Recepcion de materia prima: la materia prima es ingresada al

establecimiento en la zona de recepcion.

i) En primera instancia se lleva a cabo la higienizacién del camion, un
operario se encarga de lavar la puerta trasera, guardabarros,
protecciones traseras y laterales del camion con agua limpia y
detergente, el mismo operario se ocupa de enjuagar todo el detergente
con agua limpia.

i) En segunda instancia un operario conecta la manguera que une el
camion, una bomba y el tanque de almacenamiento.

iii) La empresa hace la verificacion de los grados dornic de la leche,
deben ser de entre 14 a 18, no debe contener residuos ni sedimentos;

no debe ser insipida ni tener color y olor anormales.

Pre mezclado: un operario 20 minutos antes de iniciar el mezclado setea
la temperatura de pasteurizacion de la crema (85°C) con “TR1” y del agua
caliente de caldera (90°C) con “TR2” (ver ilustracion 9).

Mezclado: un operario con la ayuda de una elevadora mecanica se

encarga de acercar los sélidos hasta la altura de las ollas mezcladoras.

i) Un operario conecta uno de los extremos de una manguera con la
salida de la bomba que tiene el tanque de almacenamiento y pasa la
manguera a través de una pared divisoria que une el tanque con la
maquina HTST (ver ilustracion 10).

ii) Del otro lado de la pared divisoria otro operario lleva la manguera por
detras de la mezcladora y la conecta al inicio del flujo de la HTST, alli

el mismo operario abre el paso de la leche.
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iii) Luego en el tablero de la maquina HTST (ver ilustracién 9) se indica
con el “CL” la cantidad de litros de leche que se requieren dependiendo
la receta (ver tabla 1)

iv) Luego el mismo tablero con la perilla “SC” (ver ilustracién 9) de manera
arbitraria se define cargar la olla numero uno.

v) En cuanto se alcanza la cantidad de litros seteada, un operario
enciende las mezcladoras desde el tablero de la HTST girando hacia
la izquierda las perillas “B1” y “B2” (ver ilustracién 9) y, por ultimo, se
sube a la tarima de la mezcladora para verter los sélidos segun la
receta (ver tabla 1).

vi) Inmediatamente un operario en el tablero de la HTST enciende el calor
con “P1”7y “P4” (ver ilustracion 9) y gira hacia la derecha las perillas
“‘B1”y “B2” (ver ilustracion 9) para iniciar la elevacion de la temperatura
de la olla hasta alcanzar los 55°C, una vez lograda la temperatura el
operario abre una llave de paso del producto de la olla 1 (ver ilustracién
11), en ese momento desde el tablero de la HTST debe encender la
bomba de producto con “P2” (ver ilustracion 9).

Tanque de nivel: un operario por medio de una inspeccion visual
determina que esta cargado hasta la mitad el tanque de nivel, en ese
momento, desde el tablero de la HTST, debe encender la bomba del
tanque de nivel con la perilla “P3” (ver ilustracién 9). Dicha bomba envia
el producto por un filtro que elimina impurezas y de alli a los
intercambiadores de calor y aumenta la temperatura a 75°C.

Homogeneizado: Antes de iniciar el homogeneizador se verifica que el

barémetro de la homogeneizadora indique menos de 5 bar de presion (ver

ilustracion 13), de ser mayor es un factor critico que indica parada de
produccion para revision y mantenimiento. El producto ingresa a 75°C al
homogeneizador.

i) En el tablero de la ilustraciéon 13 se puede ver la disposicion vy

referencia de comandos del homogeneizador, alli un operario presiona

26



Wiadon

g9)

et

U ~—

In’-’

ot ded O Vot el o Cronooms ilgranias

el botén verde numero 5, gira la perilla numero 9 hacia la derecha,
luego debe girar la perilla “RP1” hacia la derecha, hasta alcanzar 110
bar de presion, el producto alcanza los 85°C y se pasteuriza.

Luego en el tablero de la HTST (ver ilustraciéon 9) se gira el interruptor
“FLU” desde la posicion desviado a automatico, la mezcla recorre el

intercambiador de calor y se enfria a 4°C.

Salida del producto: para enviar el producto a la tina de maduracion (ver

ilustracion 15) un operario conecta la manguera a la salida de la HTST y

el otro extremo en el ingreso de las tinas de maduracion (ilustracién 14).

Maquina fabricadora continua (ver ilustracion 3): un operario recibe la

manguera que conecta la maquina continua con la tina (ver ilustracion 18).

)

ii)

Luego se dirige al panel de la maquina continua y gira la perilla roja
hacia la derecha, presiona el botén blanco y se inicia el panel tactil.
(ver ilustracién 16).

En el panel tactil presione la flecha hacia la derecha (ver ilustracion
16). Entra en otro menu (ver ilustracion 17) en la ultima columna de la
derecha introduce un porcentaje de aire del 80%, al presionar enter
vuelve a la pantalla principal.

El operario luego enciende las turbinas desde el panel tactil de la
maquina continua (ver ilustracion 16) tocando en “TURB.1" y

“TURB.2”, si el botdn esta en rojo indica apagado, verde encendido.

iv) A continuacién, desde el tablero de la maquina continua prende la

bomba tocando “BOMBA” si el boton esta en rojo indica apagado,
verde encendido.

La crema empieza a circular por la maquina continua, cuando por el
extremo comienza a salir crema y deja de salir el agua que quedd en
el circuito, en ese momento el operario debe encender los
compresores tocando “COMP.1" y “COMP.2” (ver ilustracion 16) si el

botdn esta en rojo indica apagado, verde encendido.
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vi) Luego presiona en tablero tactil de la maquina continua en el cuadro

azul que dice “presion de helado” (ver ilustracion 16) y asignarle un
valor de 5 bar para que esté bien consistente o “duro”.

vii) Se apaga la bomba (ver punto 4.8.4) y se deja que la maquina continua

trabaje de 2 a 3 minutos hasta que la temperatura en el tablero
desciende hasta -6 grados (ver ilustracion 16) y se vuelve a encender
la bomba (ver punto 4.8.4.) que da inicio al traslado del producto para

ser envasado.

Envasado: un envasador enrasa una base con crema helada debe tener

un valor de aproximadamente 6.5 Kg a 6.7 Kg.

)

Si el balde pesa menos de 6.5kg se debe modificar el valor de overrun
(ver punto 4.8.2.) a 55% (no menor a 30%).

ii) Si esta por encima de 6.7 Kg introduce un valor de overrun 80% (ver

punto 4.8.2.).

iii) Se requiere de cuatro operarios para el envasado, uno se ocupa de

acomodar los baldes de helado, otro se ocupa de colocar tapa al balde,

otro de pesar el balde y el otro se encarga de sujetar el balde y nivelar

el helado cuando va descendiendo (ver ilustracion 18 y 19).

(1) El operario envasador acomoda una mesa sobre la cual apoya el
balde que va a cargar con helado. Con una cuchara heladera va
nivelando el ingreso del helado en el balde, antes de enrasar el
balde con helado, otro operario le pasa un balde vacio, en ese
momento, el envasador deja la cuchara, toma el balde vacio y
rapidamente cambia el balde lleno por el vacio.

(2) Inmediatamente otro operario se encarga de colocar la tapa.

(3) Un cuarto operario retira el balde tapado y lo coloca en la balanza,
presiona en el tablero de la balanza (ver ilustracion 5) el boton del
sabor envasado y luego presiona imprimir ticket, retira dos tickets
uno de valor nutricional y el otro con el peso y los pega en el balde

(ver ilustracién 20).
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(4)

Luego coloca el balde en una cinta transportadora que lo envia a

la camara de conservacion (ver ilustracion 20).

Procedimiento de siembra de helado

a) Siembra del helado: dos operarios alistan la maquina de siembra (ver

ilustracion 6) sobre la mesa y la situan por debajo de la salida del helado.

a.

Un operario coloca una manguera de color azul en la entrada de la
sembradora y el otro extremo de la manguera se une al tubo donde
sale el helado (ver ilustracion 21).

El segundo operario prepara cerca de la sembradora los baldes
necesarios con los soélidos para la siembra.

El operario envasador con una cuchara heladera va nivelando el
ingreso del helado en el balde, antes de enrasar el balde con
helado, otro operario le pasa un balde vacio, en ese momento, el
envasador deja la cuchara, toma el balde vacio y rapidamente
cambia el balde lleno por el vacio.

Inmediatamente otro operario se encarga de colocar la tapa.

Un cuarto operario retira el balde tapado y lo coloca en la balanza
(ver ilustracién 5), en el tablero de la balanza presione el boton del
sabor envasado y luego presiona imprimir ticket, retira dos tickets
uno de valor nutricional y el otro con el peso y los pega en el balde
(ver ilustracién 20).

Luego coloca el balde en una cinta transportadora que lo envia a
la camara de conservacion (ver ilustracion 20).

Cuando la sembradora se esta quedando sin contenido el operario
encargado de colocar las tapar coloca mas siembra y luego

continua colocando las tapas.
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Layout

Se utilizara el Método de Guerchet para calcular los espacios fisicos que se

requeriran al calcular la superficie de la planta.

Por lo tanto, para realizar la estimacién de los espacios necesarios de las areas

funcionales se han tenido en cuenta los siguientes conceptos:

Superficie estatica (Ss): Se corresponde con la superficie relativa a equipos,

maquinaria, lineas e instalaciones.

Superficie de gravitacion (Sg): Se trata de la superficie ocupada alrededor de

los puestos de trabajo por los operarios y por el material de trabajo.
Esta superficie se obtiene con la siguiente expresion:
Sg=Ss*N
Donde N es el numero de lados a partir de los cuales debe ser utilizado el
equipo.

Superficie de evolucién (Se): Se trata de la superficie que hay que reservar
entre los puestos de trabajo para los desplazamientos del personal y el

mantenimiento.
Se = (Ss+ Sg) *k

Donde K es un coeficiente cuyos valores varian de 0,05 a 3.

Tabla 2
Calculo de superficies por el método de Guerchet
Superficies
Ss Sg Se
Maquinaria N°de Total

m m m2 Mag. m2 m2 m2
Pasteurizadora HTST 2.7 23 6,2 1 6,2 12,42
Mezclador 8 24 19,2 1 19,2 38,4
Continuas 0,85 21 1,8 3 5,4 10,71
Sembradora 0,9 0,45 04 1 0,4 0,81
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Superficies
Ss Sg Se
Maquinaria N°de Total

m m m2 Magqg. m2 m2 m2
Tinas de madurado d1,6m 5,0 6 30 30
balanza 0,5 0,55 0,3 1 0,3 0,55
tanque almacenamiento ®d3m 9,42 1 9,42 18,84
cinta de producto terminado 3 1 3,0 1 3,0 6
Total 73,92 117,73 47,04
Superficie total (m2) 238,69

Mediante los calculos realizados, se obtuvo que el area destinada a la

produccion debe contener como minimo 238,69m2 en total.

La superficie de la empresa para la produccion es de 309,14 m? esta area es
de forma irregular y cuenta con un area diferente (ver plano) para el
almacenamiento del producto terminado, dejando en evidencia la disponibilidad

de espacio para las tareas proyectadas.
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Equipos del Proceso Productivo

En la linea de produccion de helados se cuenta con la siguiente maquinaria y/o

equipos.

Pasteurizador HTST para leche cruda

Figura 5
Especificaciones del Pasteurizador HTST para leche cruda

Dimensiones
Largo:2,7m
Ancho:2,3m
Alto:2,4m

Capacidad
5000L/h

Peso
850 Kg

Marca
Equitec

Planta mezcladora mix para mezclado, homogeneizado y pasteurizado del

mix.

En la empresa estos van a ser elaborados por medio del mismo equipo, el cual
se denomina Planta mix 5000, y tiene una capacidad de hasta 5000L/h.

Esta maquina consta de 2 depdsitos de mezcla y precalentamiento con
capacidad de hasta 55°C, de una bomba de tipo centrifuga con doble filtro que
impulsa el liquido mezclado a la siguiente etapa, que es la homogenizacion, la
cual se produce por medio de un homogeneizador integrado dentro del equipo.

Por ultimo, el equipo consta de otra bomba de tipo centrifuga que enviara el
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producto al intercambiador de placas que también esta integrado dentro del

HTST, para realizar la pasteurizacion.

Figura 6
Especificaciones de la Planta mezcladora mix, para mezclado, homogeneizado

y pasteurizado del mix

Dimensiones

Largo:8m

Ancho:2,4m
—— — Alto:2,3m

Capacidad
5000L/h

Peso
700 Kg

Marca
Technogel

Tina de maduracion

La maduracién es la etapa en la que la mezcla del helado debe reposar durante
4h-6hs a una temperatura de 4 — 6 °C. Este proceso se realiza por medio de tinas
de maduracion, las cuales estan formadas a base de acero inoxidable. La
refrigeracion se realiza por medio de agua helada que fluye a través de
serpentines inoxidables que se disponen en la superficie del propio depdsito. La
industria consta de un total de 6 tinas de maduracion con una capacidad de
produccion de 3000L/h.
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Figura 7

Especificaciones Tina de maduracion

Dimensiones
Diametro: 1,6m
Alto:2,6m

Capacidad
3000L/h

Peso
400 Kg

Marca
Technogel

Maquina Continua o Mantecadora

la mantecacion es el proceso por el cual se obtiene el denominado “mix” del
helado. Esta consta de 2 etapas, la aireacion de la mezcla en la que se incorpora
un total de 55% de aire y la etapa de congelacion, donde se enfria en cuestion

de pocos segundos la mezcla del helado.

Este proceso se realiza por medio de un solo equipo el Maquina continua o
también denominado Mantecadora. Estos equipos tienen una capacidad de
incorporacion de aire desde el 30% al 120%. El equipo esta provisto
principalmente de un compresor frigorifico, el cual sera el responsable del
enfriamiento de la mezcla, y de un batidor con cuchillas de acero inoxidable que

movera la mezcla mientras se va introduciendo el aire de forma progresiva.

La industria consta de un total de 3 equipos Mantecadora, con una capacidad
de produccion de 1500L/h.
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Figura 8

Especificaciones de la Maquina continua o Mantecadora
Dimensiones
Largo:2,1m
Ancho:0,85m
Alto:2,2m

Capacidad
1500L/h

Peso
750 Kg

Marca
Technogel

Sembradora
Figura 9

Especificaciones de la sembradora de sdlidos para helado.

Dimensiones
Largo:0,90m
Ancho:0,45m
Alto:1m
Capacidad
20 Kg

Peso

30 Kg

Marca
TANmMix
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Elementos de produccion

Balanza en envasado

Figura 10

Especificaciones de la balanza de envasado

Dimensiones
Largo:0,55m
Ancho:0,5m
Alto:0.85m

Capacidad
25Kg

Peso
5 Kg

Marca
Generic

Apiladoras eléctricas

Presenta tanto control manual como guiado con diferentes velocidades de

elevacion.

Estas apiladoras eléctricas seran utilizadas para el transporte de materias
primas en planta. También podran ser utilizadas para el transporte de pallets de

producto terminado, pero siempre se utilizaran dentro de planta.
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Figura 10

Especificaciones de la apiladora eléctrica

L
[
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Dimensiones
Largo:2m
Ancho:0,7m
Alto:2.3m
Capacidad
1200Kg
Elevacion
2,5-4dm

Marca

Generic

Mangueras de descarga

Su funcién sera la de descarga de leche desde el camién cisterna hasta los

depdsitos de almacenamiento. También en las conexiones entre los diferentes

procesos.

Figura 11

,,,,,,,,,,,,,,,

Especificaciones de la manguera de descarga

Manguera transparentes de PVC para
uso alimentario con la estructura
recubierta de alambre de acero, no
plastificante.
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Tanque almacenamiento

Figura 12

Especificaciones del tanque de almacenamiento de leche
Dimensiones
Diametro: 3m

|
e g Alto:4m
= ﬁ__ﬂ" Capacidad
28000 L
/’@tOP'am?W Marca
B —— Rotoplas

Cinta de producto terminado

Figura 13
Especificaciones cinta transportadora

Dimensiones
Largo: 3m
Ancho:1m
Alto:2,8m
Marca

Generic

38



Phivessetieet O Nrivmed did O Newedlude et de Crencvas fgramios

Mesa de trabajo de acero inoxidable

La mesada de trabajo de acero inoxidable, se utiliza para apoyar los elementos

necesarios para cortar, mezclar, entre otras cosas.

Figura 14
Especificaciones mesa de trabajo de acero inox.
Material
Acero inoxidable
w Dimensiones
\o al Ancho:0,6 m
Largo: 1,5 m
Altura: 0,85 m
\'\ Marca
Fineschi

Balde de producto terminado

Figura 15

Especificaciones balde de producto terminado
Capacidad Nominal
10 litros/6,7 Kg de helado
Peso Balde
0.218 Kg
Peso Balde con tapa y manija
0.273 Kg
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Materias primas del proceso productivo

Leche Fluida

Figura 16
Especificaciones del camién de entrega de leche fluida

Capacidad

15 mil Litros aprox de leche cruda
Dimensiones

Largo: 7,5m

Ancho: 2,4m

Alto: 4,5m

Leche En Polvo

Figura 17
Especificaciones bolsa de leche en polvo

Dimensiones
Largo: 105 cm
Ancho: 45 cm
Alto: 8 cm
Capacidad
25 Kg
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Crema

Figura 18
Especificaciones medida bolsa de crema de leche

f‘"
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Dimensiones
Largo: 20 cm
Ancho: 10cm
Alto: 4cm
Capacidad

5 Kg

Azucar

Figura 19

Especificaciones bolsa de azucar

Dimensiones
Vs Largo: 105 cm
Ancho: 45 cm
Alto: 8 cm
Capacidad
25 Kg
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Flujograma de proceso general

A continuacién, se presenta el diagrama de flujo correspondiente a la

elaboracién de helado de crema.

Dicho diagrama nos ayuda a poder entender las diferentes fases del proceso
productivo del helado y, por tanto, permite comprenderlo y estudiarlo para tratar

de mejorar sus procedimientos.

Figura 20
Flujograma de proceso general
- R
RECEPCION DE M.P.
. J
Leche Fluida i
Leche en polvo ( h
Crems MEZCLADO
- T=55C
Azlcar L )
Otros
y
r N\
HOMOGENEIZADO
T=75C
. J
y
e N\
PASTEURIZADO
T=85C
(. _/
y
4 ™~
MADURACION
6h, 4-6°C
. J/
y
- ~
MAQUINA CONTINUA O
MANTECADORA
N S
y
r ™\
ENVASADO
A J
y
'd N\
BALANZA
6,5a6,7Kg
| J
y
(" ALMACEN PRODUCTO )
FINAL
L T=-25°C )
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Diagrama de procesos

Abajo se presenta un diagrama que representa graficamente las operaciones e
inspecciones que forman parte de proceso. Ademas, se representan los puntos

en los que se introducen materiales en el proceso.

Figura 21

Diagrama de procesos para la obtencion de helado de crema.

CREMA AZUCAR LECHE EN POLVO LECHE FLUIDA
‘ RECEPCION RECEPCION RECEPCION RECEPCION

ALMACENADO ALMACENADO ALMACENADO ALMACENADO
OPERACION OPERACION OPERACION OPERACION
MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL
INSPECCION INSPECCION INSPECCION INSPECCION

4 OPERACION 3 OPERACION 2 OPERACION OPERACION
MANUAL U MANUAL U MANUAL MANUAL

| [
MEZCLADO

HOMOGENEIZADO

PASTEURIZADO

ENFRIADO
MADURADO
REPOSO
BATIDO/
MANTECADO
RESUMEN
ACTIVIDAD [ sIMBOLO | CANTIDAD
OPERACION O 8
ENVASADO
INSPECCION |:| o]
MIXTA D 8
N A PESADO
ALMACENADO v 5
ESPERA D 1 ALMACENADO

202050502 0202020,0
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Balance de materia y energia

Los balances de materia y energia son una de las herramientas mas
importantes con las que cuenta la ingenieria de procesos y se utilizan para
contabilizar los flujos de materia y energia entre un determinado proceso

industrial y los alrededores o entre las distintas operaciones que lo integran.

Figura 22
Balance de masa y energia para baldes de 6.5kg de crema helada

OTROS AZUCAR CREMA LECHE EN POLVO LECHE FLUIDA
6% 12% 10% 10% 63%
\i
Mezclado
10 Kw
\
Homogeneizado Perdida de Mezcla
30 Kw - 0,21%
\i
Pasteurizado
70 Kw

Batid Perdida de Mezcla
atido
20 Kw |, 0,21%
\
Envasado Perdida de Mezcla
20 Kw > 0,8%

Y

Blades de 6.5kg
de Crema Helada

44



U ~—

Pndvesseatied N aeionad did 0N el et de Crencvas fgramios

Flujo de trabajo del pasteurizador HTST

A continuacion, se muestra esquematicamente la secuencia de procesos por

los que atraviesa la pasteurizacion de la leche, desde su inicio en el ingreso al

pasteurizador hasta su finalizacion como leche pasteurizada.

Descripcion del diagrama

a)

b)

La leche cruda fria entra al tanque de nivel/balance constante y es conducida

dentro de la seccion del regenerador del compresor, bajo presidn reducida.

En la seccion del regenerador, se calienta la leche cruda fria por medio del
calor aportado por la leche pasteurizada caliente que fluye en direccién a
contracorriente, sobre el lado opuesto de las placas regeneradoras de leche-

a- leche.

La leche cruda, aun bajo succion, es conducida a través de una bomba
distribuidora de conduccién positiva, que reparte el producto bajo dicha
presidn, a través del almacenador del sistema HTST (Alta temperatura en

corto tiempo por sus siglas en ingles).

La leche cruda se bombea bajo presidn positiva, a través de la seccién de
calentamiento, en donde el agua calentada mediante vapor corre sobre los
lados opuestos de las placas de acero inoxidable y continua calentando la
leche a una temperatura que excede a la temperatura minima de

pasteurizacion.

La leche caliente que ya estd en o sobre la temperatura legal de
pasteurizacion y que esta sometida a presion, fluye a través del tubo de
retencion de dicha temperatura, por el cual transita por un tiempo de soporte
de no menos de 15 segundos. La velocidad o frecuencia del flujo de la leche
a través del tubo de retencion esta totalmente administrada por la velocidad

de la bomba centrifuga sanitaria.

45



Wiadon

f)

g)

U ~—

sieetiret O aoioamad ol O Nowdinde el o Cronooms ilgranias

Entonces, el tiempo en el cual se encuentra la leche en el citado tubo esta
determinado por la frecuencia de bombeo en la bomba distribuidora, la
longitud del tubo de sostén y la superficie de friccion del producto lacteo.

luego la leche entra en contacto con los bulbos sensores del termémetro
indicador y el controlador de registros. Si la temperatura de la leche no esta
en o arriba del punto minimo necesario previsto, entonces la leche se regresa
hacia el tanque a nivel constante, mediante el puerto de distribucion y la
tuberia del dispositivo distribuidor del flujo.

Si la leche entra en contacto con el Sensor de temperatura (RTD-PT100) en
o arriba del punto minimo previsto (72 a 78 °C), el controlador y/ o registrador
ordena al dispositivo diversor de flujo que asuma la posicion de flujo delantero
y la leche fluye a lo largo del puerto de flujo delantero del dispositivo
distribuidor. Desde este punto la leche continua su flujo a través del sistema

como producto legalmente pasteurizado.

Entonces la leche caliente ya pasteurizada pasa a través de la regeneradora
leche a leche (sobre el lado pasteurizado de las placas) cediéndole calor al
producto lacteo crudo que corre por el lado opuesto de ellas.

Simultaneamente se enfria también la leche pasteurizada.

Ahora la leche ya pasteurizada, parcialmente enfriada, pasa a través de la
seccion de enfriamiento, mediante la cual se emplea el agua enfriante
recirculada (agua potable o propilén glicol) para reducir la temperatura de la

leche.

Entonces sale la leche pasteurizada de la seccion de enfriamiento y asciende
ya fria a una elevacion minima de 30.5 cm arriba de cualquier conducto de
leche cruda en el sistema HTST y es llevada al exterior a través de un

interruptor sanitario de vacio en ese punto (o en otro mas elevado).

Desde este punto la leche pasteurizada puede viajar directamente al

almacenamiento o a un tanque de agitacion para su envasado subsecuente.
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Se presenta graficamente el flujo antes descrito.

Figura 23
Flujo de trabajo del pasteurizador HTST. Obtenido de EQUITEC S.A.

100 % PASTEURIZADOR HTST
!E ::kct,t:u-z BALDA LNEA DE PROCESD
0% = n
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e " U
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Cronograma de actividades

Se realiza la exposicion de las actividades necesarias para la ejecucion del
proyecto, estando comprendidas estas actividades desde la primera reuniéon con

los representantes de la empresa hasta la elaboracion del plan de accion.

Asimismo, la programacion permite la optimizacion de los tiempos de ejecucién
de las actividades y la gestion de los recursos de ejecucidn de dichas
actividades, asi como el conocimiento de los tiempos limite de ejecucién de cada

actividad y las holguras.

Tabla 3
Cronograma de actividades para 16 semanas
Semanas
Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Reunidn con Referente
de la empresa

Recoleccion de datos
de la empresa

Debate interno sobre la
alternativa a tomar

Debate con la direccidn
de la empresa

Andlisis viabilidad
técnica

Andlisis viabilidad
financiera

Andlisis viabilidad
ambiental

Anadlisis viabilidad
organizacional

Elaboracién de in plan
de accién

Elaboracién de un
proyecto de inversion

Busqueda de material
bibliografico
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Etapas para la puesta en marcha de la pasteurizadora

La realizacion de este estudio permite conocer el camino critico de ejecucion,
el cual viene definido como aquellas actividades en las cuales no se pueden
producir cambios en los tiempos de ejecucion, ya que generaria retrasos en la
realizacion de las actividades siguientes y pérdida de recursos materiales y

econdmicos.

Tabla 4

Etapas para la puesta en marcha de la pasteurizadora

Duracioén Actividades

Designacion Tarea (dias) precedentes

Estudio preliminar del proyecto 5
Analisis de la disposicion de las distintas
maquinas actuales
Analisis de la logistica
Analisis de fluidos
Analisis energético
Analizar la nueva ubicacion
Elaborar un diagrama de actividades
Instalar la nueva maquinas

o Q

Q -~ DO QO QO O
NDNMNMDDNDDNDDN
-~ D0 QO O T 9

A partir de la tabla antes presentada, se puede generar un diagrama de PERT
en el cual se puede visualizar de manera relativamente sencilla los tiempos y

actividades a realizarse.
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Figura 24

Diagrama de PERT para la puesta en marcha de la pasteurizadora a adquirir

o | (o] | o
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o | | o

o | 5 | 5
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olo/ols

5 | 5 | 10
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5 | o/o | 10
10 2 | 12
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Diagrama de tiempos

A continuacion, se muestra la forma de ejecucion del proceso de elaboracidon
del helado por parte de la maquinaria, ademas de los tiempos y la secuencia de

cada equipo.

El proceso total de elaboracion de 15000 kilos/dia de helado, en envases de
6.5 Kg dura un total de 13h, sin incluir los procesos posteriores de limpieza y

mantenimiento de los equipos.

Como se muestra en la tabla de abajo, hay 6 horas de uso de la planta mix, por
cada hora se genera 2500 kg de mix. Cada turno tiene una duracion de 7 horas,
por lo que se ha decidido solapar los turnos para asi optimizar el tiempo de

elaboracion.

La linea de elaboracion de 2500kg de mezcla comienza en la planta HTST, la
cual tiene una capacidad de produccion de 2500kg/h, tras pasar por el proceso
de mezclado, homogenizacion y pasteurizado, la mezcla de 2500L, pasa a una
tina de maduracién que tienen una capacidad de 2500kg. Una vez ha reposado
4h, la mezcla pasa al equipo de Mantecado, con una capacidad de 2500kg/h,

donde se produce la mantecacién de la mezcla.

Una vez se obtiene la masa del helado, esta se envasa manualmente con una
capacidad de 2500kg/h

Tabla 5
Diagrama de tiempos de produccion por maquinaria. Elaboracion propia.

HORAS MAQUINA Kg MAQUINA Kg MAQUINA Kg Actividad (manual) Kg

1 Planta mix 2500

Planta mix 5000 Tina Mad (1) 2500
Planta mix 7500 Tina Mad (2) 5000
Planta mix 10000 Tina Mad (3) 7500
Planta mix 12500 Tina Mad (4) 10000

Planta mix 15000 Tina Mad (5) 12500 Mant (1) 2500
Tina Mad (6) 15000 Mant (2) 5000 Envasa-tapa(l,2) 2500
Mant (3) 7500 Envasa -tapa(2,1) 5000

00O N OO U A WN
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HORAS MAQUINA Kg MAQUINA Kg MAQUINA Kg Actividad (manual) Kg

9 Mant (1) 10000 Envasa -tapa(1,2) 7500
10 Mant (2) 12500 Envasa -tapa(2,1) 10000
11 Mant (3) 15000 Envasa -tapa(1,2) 12500
12

13 Envasa - tapa (2,1) 15000

Nota: donde dice Mad significa madurado, donde dice Mant significa

Mantecadora.

Por su parte, lo que respecta a la recepcion de la materia prima, se debe realizar
siempre con un periodo minimo de 24h previo al dia de elaboracion, de esta
manera no tener ningun tipo de retraso en fabrica, se debe tener en cuenta que
el primer dia de la semana se toman la materia prima que se encuentran

almacenadas el ultimo dia labora de la semana anterior.

Por otro lado, el despacho del producto terminado se realizara una vez se ha
almacenado en la camara de frio durante un periodo de 8h, para garantizar el

endurecimiento del producto, como se ve reflejado en el siguiente diagrama.

Tabla 6
Diagrama actividad productiva. Elaboracion propia.
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES

Despacho producto
terminado (-1)

Despacho producto
terminado (-1)

Recepcion MP (+1)  Recepcidon MP (+1)

Proceso (-1) Proceso (-1)
Almacenamiento Almacenamiento
(8hs) (8hs)

Nota: Se aclara que donde dice “-1” significa que dicha actividad es resultado de otra
actividad iniciada el dia habil anterior. Cuando hay un “+1” se refiere a una actividad que

tendra impacto en otra actividad el dia habil siguiente.
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Viabilidad para la instalacién de una pasteurizadora de leche cruda en una fabrica de
helados.

Localizacién de la empresa

Este apartado del proyecto presenta la ubicacion actual de la empresa

Grandine sas, que se encuentra en la provincia de Resistencia por la calle 9 de
Julio 2835.

Es una ubicacion estratégica tanto para el inicio en la cadena de reparto del
producto terminado como para la recepcién de la materia prima, ya que cuenta
con buenos accesos y una avenida con doble sentido de circulacién, ademas, la
posibilidad de contar un terreno con una superficie amplia donde se puede llevar
a cabo las actividades de produccion.

Figura 25

Representacion grafica en mapa de la localizacion de la empresa

LOCALIZACION
UBICACION: SOBRE AVENIDA 8 DE JULIO 2835

[CIUDAD- PCIA: RESISTENCIA CHACO

Realizado por: Tornatore Garrido, Roque Francisco Martin; Legajo N°: 12691
Revisado por: Ing. Ind. Vecchi, Carlos; Aprobado por: Ing. Ind. Barrios, Javier
Titulacion de: Grado de Ingenieria Industrial
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Aspectos Técnicos

Alternativas tecnolégicas

En base a la decision de la empresa de optimizar sus procesos orientados a la
disminucién de costos productivos sin reduccion de calidad es que surge la idea

de incorporar una pasteurizadora de leche fluida cruda.

Las opciones de maquina pasteurizadora son las siguientes (el detalle

completo de las maquinas aqui presentadas se encuentran en el anexo C)

Figura 26

Pasteurizador H.T.S.T. autbnomo modelo PASTSGLE de la empresa SOGEN
Lacteos. Industria Mexicana.
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Figura 27
Pasteurizadores de placas H.T.S.T. para leche de diferentes capacidades, marca
AMG. Industria Mexicana

Figura 28
Pasteurizador a Placas tipo HTST, marca EQUITEC, Industria Argentina
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Luego de analizar las ofertas (ver anexo C) se decide incorporar la
pasteurizadora producida en Argentina de marca EQUITEC, el punto principal en
la decision es la demora y los costos que presentan la importacion de maquinaria

al pais en el contexto actual.

Descripcion de la unidad a incorporar

La maquinaria a incorporar se trata de una pasteurizadora HTST 5000 que
presenta unas dimensiones de 2,40 m de alto, 2,70 m de ancho y 2,30 m de
profundidad. Con una capacidad de 5000 lts/h.

Las caracteristicas generales de esta maquina son las siguientes.

e Pasteuriza productos con baja, mediana, o alta viscosidad.
e Construccion y componentes bajo normas alimentarias vigentes.
e Control general totalmente automatizado.

e Sistema de sensor de presidbn en lineas de pasteurizacion

interconectado al automatismo del equipo.

e Segunda bomba centrifuga para generar presion en el area de leche

pasteurizada.
e Doble valvula diversora de flujo en acero inoxidable.
e Resistente a la corrosion y a temperaturas elevadas.
e Larga vida util.

Dicha Pasteurizadora es de la marca EQUITEC, Industria Argentina, para
leche, programa de temperatura (6-40-58-73-18-4°C) con un 80% de
recuperacion caldrica también en dos sectores regenerativos, salida intermedia
para desnatadora-higienizadora centrifuga, posibilidad de conexidén a

homogeneizador, y las siguientes caracteristicas:
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Caudales

e Leche 5.000 L/H
e Agua caliente (74 °C) 11.000 I/h (circuito cerrado)

e Agua helada (1 °C) 9.000 I/h

Datos Constructivos

Cuatro sectores con placas marca GEA-ECOFLEX Modelo VT 20 de 0,26
m2 de superficie unitaria de intercambio, en acero inoxidable calidad AlSI
316, espesor 0,6 mm vy juntas en caucho NBR tipo Snap-In (sin

pegamento).

Cabezales fijo y movil en chapa de acero SAE 1010 de 30 mm de espesor,
con revestimiento estanco en chapa de acero inoxidable calidad AISI 304

de 2 mm de espesor.

Tres separadores con conexiones, refuerzos interiores y revestimiento

exterior en acero inoxidable calidad AISI 304.

Pata de apoyo, barras superior e inferior y tensores con tuercas,

totalmente en acero inoxidable calidad AISI 304.

Tanque balanceador de alimentacion y limpieza quimica, capacidad 230
litros, con valvula de entrada a flotante, media tapa fija y media tapa
rebatible, provisto de artefacto de limpieza quimica CIP, y disefiado de

acuerdo a las normas FDA.

Motobomba centrifuga sanitaria en acero inoxidable calidad AlS| 304 para
circulacién de leche y/o soluciones de limpieza quimica, con motor
eléctrico de c.a.t. 220 V, 50 Hz y 5,5 HP.

Valvula sanitaria de tipo micrométrica para regulacion manual de caudal.
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Doble by-pass externo con valvula micrométrica tipo aguja para variar el
porcentaje de recuperacion térmica en los dos sectores regenerativos
leche-leche a efectos de lograr un ajuste fino de la temperatura de salida

de la leche a tina quesera y a desnatadora.
Sistema de produccion y circulacién de agua caliente, integrado por:

o Motobomba centrifuga sanitaria en acero inoxidable calidad AISI
304, con motor eléctrico de c.a.t. 220V, 50 Hz y 5,5 HP.

o Intercambiador tubular para mezcla agua-vapor y tanque pulmon

presurizado para agua caliente con valvula de alivio.

o Valvula modulante para vapor con actuador neumatico y electro-

posicionador, marca CCG, modelo LEA.

o Cuadro de cafieria para vapor con valvulas esféricas, filtro para

vapor tipo y mano-vacudémetros con bafio de glicerina.

Tubo de retencion para 15 segundos de sostenimiento a la temperatura
de pasteurizacion, con estructura soporte en AISI 304 y pendiente
ascendente de acuerdo a las normas FDA.

Valvula diversora de flujo de accionamiento neumatico, comandada por
controlador electrénico en caso de falta de temperatura de pasteurizacion,
con caferia de retorno al tanque balanceador y valvula solenoide para

aire.

Canerias y accesorios para la interconexién de los circuitos de leche y
agua caliente, incluyendo el retorno al tanque balanceador o salida a

proceso con dos valvulas sanitarias tipo mariposa.

Tablero de potencia, control y comando construido en chapa de acero
inoxidable calidad AISI 304 con:
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o Controlador electronico, marca NOVUS, de temperatura de
pasteurizacion de leche, actuando sobre la valvula modulante de

vapor, con indicacién permanente de dicha temperatura.

o Controlador electrénico, marca NOVUS, de tipo SI-NO, actuando

sobre la valvula diversora de flujo.

o Controlador electrénico, marca NOVUS, de temperatura de agua
caliente, que permite acotar la diferencia maxima de temperatura
entre leche y agua caliente, con accionamiento de alarma sonora

indicando la necesidad de lavado del pasteurizador.

o Grafo-Registrador electronico de temperatura de carta circular y
dos variables de registro, con sus correspondientes sensores de
temperatura tipo Pt 100.

o Indicador digital para temperatura de salida de leche a tina, marca
NOVUS.

o Seccionador general del circuito-

o Indicadores luminosos de fases y sefales de funcionamiento.

o Alarma sonora.

o Pulsadores, guardamotores y fusibles para los motores eléctricos.

e Plataforma tubular soporte del grupo pasteurizador con pre-conectado

eléctrico, neumatico y de cafierias de proceso.

Nota: Toda la estructura del equipo esta disefiada para permitir su ampliacion a
un caudal de 7.500 litros/hora solamente con el agregado de mas placas y tubos

de retencion
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Componentes de la pasteurizadora

En el esquema a continuacidn se indican las distintas partes con numeros y
abajo las referencias. Ademas, se describen los componentes fundamentales

para el correcto funcionamiento de la misma.

Figura 29

Pasteurizador a Placas tipo HTST con sus componentes numerados, marca
EQUITEC, Industria Argentina

1. Tablero de control

2. Intercambiador de calor

3. Intercambiador de vapor

4. Bomba multietapa vertical de agua
caliente

5. Bomba centrifuga sanitaria de
producto

6. Valvula reguladora de flujo

7. Tanque de balance

8. Valvula mariposa 1
9.Termdémetro analdgico

10. Valvula mariposa 2

11. Valvula diversora 1

12. Valvula diversora 2

13. Cuadro de vapor

14. Tubo de retencién

15. Torreta de senalizacién

16. Bomba centrifuga sanitaria
medidora

Detalle de las partes del pasteurizador

Tablero de control

Desde esta parte se controla el funcionamiento de la pasteurizadora cuenta con
diferentes elementos como ser alarma visual, detalle de temperatura de

pasteurizado, mandos de la pasteurizadora entre otros.

Las demas partes pueden ser leidas en el Anexo B.
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TABLERO DE CONTROL

1.Torreta de senalizacion: Indica las
alarmas del pasteurizador.

2. Pantalla touch: Control del proceso de
la maquina.

3. Llave marcha general off - on: Habilita
el equipo para trabajar.

4. Desconectado general: Habilita o
deshabilita la alimentacién eléctrica al
equipo.

5. Paro de emergencia: Desactiva el
proceso al momento de ser accionado.
6. Panel de control diferencial de presion:
Control y recepcion de datos de la
presién en tuberia para activacion de la
valvula diversora.

7. Panel de control temperatura: Control
y recepcion de datos de la temperatura
en tuberia para activacion de la valvula
diversora.

8. Boton de inicio: Acciona el equipo
después de poner la llave en ON.

9. Graficador de temperatura de
producto: Muestra la temperatura de
producto al instante y gréafica el
comportamiento de esta mediante una
grafica circular y una plumilla. Este
cuenta con dos plumillas que grafican la
temperatura de agua caliente y la
temperatura de producto.
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Requisitos que debe cumplir la empresa

Lugar de emplazamiento

Por su parte la empresa debera prever un lugar destinado para la maquina con

el espacio suficiente tanto para la ejecucion de las maniobras y el transporte de

materias primas, ademas contar con un lugar en donde se guardaran los

accesorios y repuestos que pudiera incorporar.

El

Contar una superficie lisa y plana de minimo 9 m?

El espacio para maniobra del personal no debe ser menor a 800 mm.
Suministro eléctrico

Suministro de aire

Alimentacion de vapor

El agua o leche, deben ser los adecuados y constantes.

Es importante considerar que cualquier falla en estos suministros, puede
ocasionar graves dafos y/o quemaduras, por lo que es de suma
importancia brindar los sistemas de proteccion adecuados, la seguridad

es necesaria para evitar dafos tanto al equipo como al operador.

montaje de la pasteurizadora se realiza delante del tanque de

almacenamiento por dos motivos principales, por un lado, la cercania al

almacenamiento lo cual reduce la distancia de conexiones y por otro para

aprovechar la superficie disponible de 20m? lo que permite espacio para

maniobra.
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Alimentacion Eléctrica

El equipo requiere una linea de alimentacion Trifasica a 220 V con una

frecuencia de 60 Hz.

Ademas, el equipo debera ser conectado a tierra fisica para absorber
cualquier fuga de corriente que pueda derivar de algun elemento eléctrico

conectado al equipo.

El consumo eléctrico del equipo sera de 49 A (Nominal), por lo que se
recomienda un tendido eléctrico con cable de 4 hilos calibre 12, con

puesta a tierra. Con una potencia instalada de 12.7 Kw.

Para la instalacion eléctrica se requiere un disyuntor, contactor y relé

térmico.

Se requiere ademas de 10 metros de cable 12x4.

Tabla 8
Resumen de requerimientos eléctrico de la pasteurizadora
Alimentacion eléctrica 220V
Frecuencia 60 Hz
Consumo nominal 49 A
Potencia instalada 12.7 kKW
Cable minimo recomendado Calibre 12 X 4 uso rudo (3 lineas y

neutro) y Tierra fisica.
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Compresor

La decision sobre el tipo de compresor correcto y mas econémico requiere tener
en cuenta las condiciones de uso y operacion para asi lograr un funcionamiento

eficiente y econémico en la carga nominal.

Es asi que el compresor debe ser capaz de entregar el volumen maximo exigido
por el equipo de manera constante, con disponibilidad de 0.5m3 con una presién

de servicio por hora a 6 bar.

La recomendacion es que el compresor tenga una capacidad de bombeo de al

menos el doble del consumo nominal del equipo.

El suministro de aire para la instalacion se hace por empalme con la conexién

existente con un cafo de un cuarto de pulgada de dos metros.

Vapor

En este apartado el equipo posee elementos de control que entregan un
consumo adecuado de vapor, dependiendo de las condiciones de trabajo del

equipo.

Para la correcta operacion lo unico que se requiere es que garantice un flujo
nominal constante de vapor. Con una alimentacion de 79.5 m3/h a una presién
de 4 a 5 kg/cm?2.

Para la instalacion la empresa requiere de un cafo de PVC de media pulgada

de 3 metros de extensidn y se realiza el empalme con la conexion existente.
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Mantenimiento Programado maquina HTST

El Mantenimiento es la técnica que asegura el correcto uso de instalaciones,

asi como el funcionamiento continuo y adecuado de equipos y servicios.

Métodos de mantenimiento

Mantenimiento por averia

Este método consiste en dejar los equipos en servicio hasta que se presente
una averia, y en ese momento, el area de produccién debe detener la linea hasta
que sea reparada la falla. Una vez solucionado el problema, la produccion puede

continuar hasta que se presente una nueva averia.

Mantenimiento programado

Consiste en evitar las paradas de produccion Imprevistas, mediante un
programa adecuado a las maquinas y condiciones de trabajo de la empresa,
dando la atencién necesaria a los equipos cuando estos se encuentren fuera de

produccion.

Los repuestos requeridos estan disponibles en el mercado (elementos
neumaticos, cadenas, rodamientos, etc.) En el caso de elementos complejos

pueden ser solicitados directamente al distribuidos.
Se debe tener en consideracion los siguientes aspectos

e Puede presentarse una averia importante y costosa al no realizar

revisiones oportunas.

e La averia puede ocurrir cuando el equipo de mantenimiento no esté

disponible por estar ocupado en otras tareas.
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e El periodo de muy prolongado.

e La averia puede ocasionar algun accidente grave.

Ventajas del mantenimiento programado
e Disminucion de paradas en la produccion.
e Tiempos de mantenimiento reducidos.
e Mejor respuesta del area de mantenimiento al presentarse alguna falla.

e Control detallado de los tiempos de produccién y parada del equipo.

Programacion

Una programacion adecuada de las tareas de mantenimiento puede resultar
en, términos monetarios, mas un ahorro que un gasto, ya que se pueden

eliminar:
e La falta de repuestos
e La necesidad de personal altamente especializado
e La falta de herramienta adecuada

e El desconocimiento de los equipos

Repuestos

La programacion del mantenimiento debe tomar en cuenta las piezas de
repuesto y refacciones mas comunes que puedan necesitarse en caso de alguna
averia. El tipo de elementos y cantidad de los mismos disponibles en almacén

debera ser analizado de acuerdo a cada equipo. Ademas, es importante
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considerar la importancia de determinado equipo dentro de la linea de

produccion para evitar las paradas largas.

Mantenimiento preventivo

Consiste en llevar el mantenimiento programado un paso mas adelante,
tratando de asegurar el funcionamiento continuo de las maquinas y procesos de
produccion, previendo los problemas que pudieran presentarse y brindando una
posible solucién antes de que la falla se presente.

En el anexo F se ofrece un plan de mantenimiento preventivo para la maquina
HTST.

Plan de calidad

La calidad es el grado en el que el conjunto de caracteristicas inherentes a un
producto o servicio, establecidas e implicitas, que satisfacen las necesidades o

expectativas del cliente y los requisitos legales o reglamentarios.

Los consumidores son cada vez mas exigentes en relacion a la calidad de los
productos que adquieren. La inocuidad de los alimentos es esencial, por lo cual
existen normas en el ambito nacional (Codigo Alimentario Argentino) y del

Mercosur que consideran formas de asegurarla.

Buenas Practicas De Manufactura “BPM”

Las Buenas Practicas de Manufactura son una serie de practicas y
procedimientos que se encuentran incluidos en el Cddigo Alimentos Argentino
(CAA) desde el aio 1997, por lo que son obligatorias para los establecimientos
que comercializan sus productos alimenticios en el pais, son una herramienta

clave para lograr la inocuidad de los alimentos que se manipulan en nuestro pais.
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e Son una herramienta basica para la obtencion de productos seguros
para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y forma de

manipulacion.

e Son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos y para
el desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion.

e Contribuyen a una produccion de alimentos inocuos. Se asocian con el

control a través de inspecciones del establecimiento.

e Son indispensables para la aplicacién del Sistema HACCP (Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de
Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9000.

Materias Primas

Las personas de la empresa que tienen a su cargo la recepcién y control de

materias primas deben:
e Descargar y acomodar.

e Controlar la cantidad, N° de Lote, fecha de vencimiento, estado de los

envases.

e Firmar los documentos de recepcion de la mercaderia, entregar el

duplicado y remitir el original al encargado de guardar la mercaderia.
e Controlar el correcto almacenamiento de la mercaderia en su lugar.

¢ Informar cualquier anormalidad que se encuentre respecto al estado de

los envases al encargado de la sala de produccion.

e Si se sospecha que las materias primas son inadecuadas para el
consumo, se debe aislar y rotular, para luego eliminarlas. Para ello se

cuenta con bolsas de residuos que se utilizan para colocar esa materia
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prima inadecuada para la elaboracién, se le pega un rétulo con el
contenido de la bolsa y se tira en un cesto en el lateral del local (afuera)

destinado para esas circunstancias.

Se definen 2 sectores de almacenamiento de Productos y Envases:

Sector refrigerado (almacén producto final): condiciones 6ptimas de
almacenamiento como temperatura y humedad adecuadas al helado

artesanal.

Sector sin refrigerar (materia prima auxiliar): condiciones optimas de

almacenamiento como temperatura, humedad, ventilacion e iluminacién.

Establecimiento

Estructura

Los utensilios, equipos y todas las demas instalaciones del local,
incluidos los desagues son mantenidos en buen estado de conservacion
y funcionamiento. La sala de despacho del producto estd exenta de
vapor, polvo y humo. Para lograr este fin reqularmente se efectuan
tareas de mantenimiento para prevenir el deterioro del edificio y del

equipamiento.

El establecimiento esta ubicado en una zona que no se inunda, donde
no hay: humo, polvo, gases y/u otros elementos que puedan afectar la
calidad del producto que se elabora.

Las vias de transito externo son superficies pavimentadas para permitir
la correcta circulacion de camiones, transportes internos vy

contenedores.
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El espacio es amplio y los empleados tienen presente qué operacion se

realiza en cada seccion, para impedir este tipo de contaminacion.

El agua utilizada es corriente con abundante abastecimiento a presion

adecuada y a la temperatura necesaria; con un desague apropiado.

Todo equipo o utensilio que esté en contacto con los alimentos que se
hallen dentro del local, esta construido de material que no transmite
sustancias toxicas, olores ni sabores, que sean no absorbentes y
resistentes a la corrosion; capaz de resistir repetidas operaciones de
limpieza y desinfeccion con los productos quimicos usuales. Las
superficies son lisas y no presentan imperfecciones que puedan
comprometer la inocuidad del producto. Ademas, todos los equipos y
utensilios presentan un disefio que asegura su facil higiene, facilitando

su desarme para limpieza y posterior rearme.

Higiene

Todos los utensilios, los equipos y los locales se mantienen en buen

estado higiénico, de conservacion y de funcionamiento.

Las sustancias toxicas como, por ejemplo: plaguicidas, solventes u otras
que puedan representar un riesgo para la salud y una posible fuente de
contaminacion, tiene su respectivo roétulo visible y son almacenadas en
areas exclusivas. Estas sustancias son manipuladas sélo por personas

autorizadas.

Todos los productos tales como cucuruchos, vasitos, bandejitas y
cucharitas no se encuentran al alcance del publico, sino que los mismos
son provistos por el operario de turno. Las salsas, cremas, frutas, frutos
secos, etc. se encuentran en recipientes herméticamente cerrados, los

que se lavan y desinfectan cada vez que se necesite recargarlos.
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Personal

ElI CAA establece en el Capitulo Il, articulo 21, como obligatorio que todo
el personal que trabaje en un establecimiento elaborador de alimentos
debe estar provisto de Libreta Sanitaria Nacional Unica, expedida por la
Autoridad Sanitaria Competente y con validez en todo el territorio

nacional.

Los manipuladores de alimentos deben recibir la capacitaciéon primaria
que debera contar como minimo con los conocimientos de:
enfermedades transmitidas por alimentos; medidas higiénico-sanitarias
basicas para la manipulacion correcta de alimentos; criterios y
concientizacion del riesgo involucrado en el manejo de las materias
primas, aditivos, ingredientes, envases, utensilios y equipos durante el

proceso de elaboracion, entre otros.

Debe controlarse el estado de salud y la aparicion de posibles
enfermedades contagiosas entre los manipuladores. Por esto, las
personas que estan en contacto con los alimentos se someteran a
examenes meédicos, no solo previamente al ingreso, sino

periédicamente.

Cualquier persona que perciba sintomas de enfermedad tiene que

comunicarlo inmediatamente a su superior.

Ninguna persona que sufra una herida puede manipular alimentos o

superficies en contacto con alimentos hasta su alta médica.

Es indispensable el lavado de manos de manera frecuente y minuciosa
con un agente de limpieza autorizado, con agua potable y con cepillo.
Debe realizarse antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después de

haber hecho uso de los bafios, después de haber manipulado material
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contaminado y todas las veces que las manos se vuelvan un factor

contaminante.

e Se provee de instalaciones adecuadas para lavarse y secarse las manos
siempre que se manipule materiales que pongan en riesgo la inocuidad
del producto alimenticio. Para ello hay lavatorios con agua fria y caliente,
provistos de elementos adecuados para lavarse las manos: jabon
liquido, sanitizante, y elementos para secarse las manos (toallas de

papel descartable con cestos para receptaculo de las usadas).

e El cartel de lavado de manos se encuentra en el area de produccion, en
el sector bafios y en la sala de ventas. La duracién del mismo es de 20

a 30 segundos.

Figura 30

Cartel lavado de manos. Fuente: OMS
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e Todo el personal que esté de servicio en la zona de manipulacion debe
mantener la higiene personal, debe llevar ropa protectora, calzado
adecuado y cofia. Todos deben ser lavables o descartables. No debe
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trabajarse con anillos, colgantes, relojes y pulseras durante la
manipulacion de materias primas y alimentos porque pueden convertirse

en un foco de contaminacion.

e La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la
contaminacién, tales como comer, fumar, salivar u otras practicas
antihigiénicas. Asimismo, se recomienda no dejar la ropa en el sector de

produccion ya que las prendas son fuentes de contaminacién.

Higiene en la elaboracién

e lLas materias primas utilizadas no deben contener parasitos,
microorganismos, sustancias toxicas, o extrafias. Todas las materias

primas deben ser inspeccionadas antes de utilizarlas.

e Se previene la contaminacion cruzada que consiste en evitar el contacto
entre materias primas y productos ya elaborados, entre alimentos o

materias primas con sustancias contaminadas.

¢ Los manipuladores se lavan las manos peridodicamente a fin de evitar
contaminaciones. Si se sospecha que podria existir contaminacién, debe
aislarse el producto en cuestion y lavarse adecuadamente todos los

equipos y utensilios que hayan estado en contacto.

e La elaboracion del helado se lleva a cabo por una maestra heladera

capacitada.
e Todos los procesos se realizan sin demoras ni contaminaciones.

e Los recipientes deben tratarse adecuadamente para evitar su

contaminacion y deben respetarse los métodos de conservacion.

e El material destinado al envasado y empaque debe estar libre de
contaminantes y no debe permitir la migracion de sustancias. Debe
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inspeccionarse siempre a fin de asegurar que se encuentra en buen
estado. En la zona de envasado so6lo deben permanecer los envases 0

recipientes necesarios.

Deben mantenerse documentos y registros de los procesos de
elaboracion, produccién y distribucion, y conservarlos durante un

periodo superior a la duracion minima del alimento.

Almacenamiento y transporte de materias primas y producto final

Las materias primas y el producto final se almacenan y transportan en
condiciones Optimas para impedir la contaminacion y/o la proliferaciéon
de microorganismos. De esta manera, también se los protege de la

alteracion y de posibles dafos del recipiente.

Durante el almacenamiento se realiza una inspeccion periddica de
productos terminados, recordando no dejarlos en un mismo lugar con las

materias primas.

Los vehiculos de transporte estan autorizados por un organismo
competente y se les realizara un tratamiento higiénico similar al que se

dé al establecimiento.

Control de procesos en la produccion

Para tener un resultado 6ptimo en las BPM son necesarios ciertos controles

que aseguren el cumplimiento de los procedimientos y los criterios para

garantizar inocuidad y lograr la calidad esperada en un alimento.

Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes fisicos,

quimicos y/o microbiologicos. Para verificar que los controles se lleven a cabo

correctamente, deben realizarse analisis que monitoreen si los parametros
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indicadores de los procesos y productos reflejan su real estado. Se pueden hacer

controles de residuos de pesticidas, detector de metales y controlar tiempos y

temperaturas, por ejemplo.

Todos los productos de limpieza y desinfeccion deberan estar aprobados
por el SENASA para su uso en locales de venta de productos

alimenticios.

La manipulacion de estos elementos estara a cargo de una persona
capacitada en la cual la direccidn delegara la supervision para las

correctas operaciones de limpieza.

El Personal de Limpieza especialmente determinado por el encargado
sera el responsable de llevar a cabo los Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamiento (POES).

El Responsable general (Encargado) es el responsable de revisar y
hacer las observaciones que correspondan sobre los trabajos de

limpieza.

Para impedir la contaminacion de alimentos, toda zona de manipulacion
de los mismos, los equipos y utensilios seran lavados y desinfectados
con la frecuencia necesaria para ello y una vez realizado se dejara

registrado en las planillas correspondientes.

Inmediatamente después de terminar la jornada de trabajo o cuantas
veces sea conveniente, se lavaran los pisos, desagues y estructuras

auxiliares de la zona de manipulacion de alimentos.

Se debera mantener las vias de acceso, patios, veredas, vidrios, pisos,

desagues, sanitarios limpios y desinfectados.
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Documentacion

La documentacion es un aspecto basico, debido a que tiene el propdsito

de definir los procedimientos y los controles.

Ademas, permite un facil y rapido rastreo de productos ante la
investigacion de productos defectuosos. El sistema de documentacion
debera permitir diferenciar numeros de lotes, siguiendo la historia de los
alimentos desde la utilizacion de insumos hasta el producto terminado,

incluyendo el transporte y la distribucion.

Las planillas que se confeccionan son:

Planilla de “Eliminacion De Materias Primas No Aptas™ el objetivo es
documentar la fecha, la materia prima y/u observaciones cuando se
elimina una materia prima que no es apta para utilizar en el proceso

productivo.

Planilla de “Lavado Y Desinfeccion De Utensilios Y Equipos™. el objetivo
es registrar diariamente, al final de cada jornada laboral, la fecha, el lugar
y la firma del personal que realiza el lavado y la desinfeccion de cada

sala, tanto en la de produccion como en la de ventas.

Planilla “Mantenimiento Edilicio™ cada vez que se realiza algun

mantenimiento en las instalaciones se registrara.

Planilla “Reporte Sanitario De La Empresa” todos los meses se
elaborara un reporte sanitario de la empresa, que nos va a permitir
realizar una auditoria para controlar y verificar si se cumplen todas las

normas establecidas.

76



U ~—

Pndvesseatied N aeionad did 0N el et de Crencvas fgramios

Analisis organizacional

Segun chain (2014) los factores organizacionales mas relevantes que deben
tenerse en cuenta en la preparacion del proyecto se agrupan en cinco areas
decisionales especificas: participacion de unidades externas al proyecto, tamafio
de la estructura organizativa, tecnologia administrativa, complejidad de las

tareas administrativas y planificacion de los gastos de puesta en marcha.

Caracteristicas de la mano de obra

El trabajo es el esfuerzo humano aplicado al proceso de produccion y puede

ser fisico o mental, por ello requiere que sea remunerado o pagado.

« Eltrabajo es un factor de produccién, es escaso y por ello tiene un precio

dentro del mercado.

« La mano de obra o las personas son las que trabajan, o aportan su
esfuerzo al proceso de produccion, por ello son las que reciben el pago

de la remuneracién del trabajo.

o El pago o remuneracién del factor de produccién de trabajo, se denomina

salario.

o El salario es la cantidad de dinero que recibe la mano de obra por un

trabajo dentro de la empresa.
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Tipo de mano de obra

Mano de obra directa

Son aquellos trabajadores que estan relacionados directamente con el trabajo
realizado. Llevan a cabo la transformacion de insumos o materias primas en los
bienes y servicios finales. Sin ellos no seria posible el proceso transformativo en
la produccién.

Este es el caso de la Grandine SAS, sus empleados estan afiliados a la Unidn
de Trabajadores del Turismo, Hoteleros y Gastrondmicos de la Republica
Argentina (UTHGRA) con mas de 95 afos de vida.

Los empleados estas categorizados en Ayudante General, Pedn General,
Vigilador, Transporte y administrativos, a su vez dentro de la empresa se lo
especializa en funciones referidas a las operaciones unitarias realizadas que se

detallaran mas en los siguientes parrafos.

Principios organizacionales

La empresa se preocupa por transmitir sus principios organizacionales entre
sus clientes, tanto internos como externos. Su mision, vision y valores se

describen a continuacion:
Mision

Ofrecemos a nuestros clientes momentos placenteros, por medio de deliciosas

cremas heladas, que cumplen altos estandares de calidad y seguridad.
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Vision
Crecer continuamente como empresa, llegando a tener el liderazgo en la zona

y contar con la confianza de todas las personas que requieran de nuestro

producto.

Valores

o Calidad: procuramos la excelencia en nuestros productos,

basandonos en estrictas normas de buenas practicas alimentarias.

o Servicio: nos dedicamos a brindar atencion de la mejor manera

posible, con respeto, cortesia y siempre con una sonrisa.

o Integridad: Con honestidad, sinceridad y honradez nos

comprometemos a garantizar seguridad y respaldo.

o Compromiso: Elegimos comprometernos con la obligacion

contraida, para el logro de productos seguros y saludables.

o Progreso: Buscamos crecer y desarrollarnos como personas y
organizacion, perfeccionando lo que hacemos, conociendo en

detalle nuestra tarea.

Organizacion de la empresa

Las lineas de comunicacion son directas y sin intermediarios para facilitar rapidez
y flexibilidad en la toma de decisiones frente a los constantes cambios del entorno.
Existe también una descentralizacion de las decisiones, las cuales estan delegadas

a los cargos especializados.
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Requerimientos de personal directivo, administrativo y de

servicios

En este puesto se detalla el personal administrativo y operativo de la empresa,
a través de un organigrama el cual define la jerarquia de los diferentes puestos

de trabajo. Por otro lado, se describe de forma general de las funciones para

cada puesto.

Personal de Supervision y Gestion

El personal de supervision y gestion estara constituido por los gerentes y jefes

de cada area de la empresa.

Necesidades de Mano de Obra

La mano de obra calificada es esencial para los diferentes procesos de la
empresa. A continuacion, se muestra un cuadro con el personal obrero necesario

para la produccion de helado.

Tabla 9
Necesidad de mano de obra en produccion
Area Maquina Operarios
Mezclador/ Homogeneizador/ HTST 4
Produccion
Tinas de maduracion 2
Maquinas continuas 1
Envasado
Siembra 4
Total 11
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Estructura organizacional

En este apartado se detalla la forma en la cual esta dividido el trabajo dentro
de la organizacion, para de esta manera lograr la coordinacion necesaria para
alcanzar los objetivos empresariales. Esta divisién del trabajo en “sectores”, se

puede observar en el siguiente organigrama.

Organigrama

A continuacion, se muestra un organigrama de la empresa a partir de la
representacion grafica se puede visualizar la estructura de la empresa para tener

conocimiento de las relaciones jerarquicas.

Figura 31
Organigrama de Grandine SAS

GERENTE
GENERAL

AREM DE
ASESORIA

| [ AREA DE | [
‘ AREA DE AREA DE RECLNEGS AREA AREA DE

FRODUCCION COMPRAS HUMANOS COMERCLAL ADMIMISTRACKD |

Gerente General

Se encarga del planeamiento y estrategias corporativas. Cuenta con el apoyo

de cinco lideres que dirigen las principales areas de la empresa.
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Area de Recursos Humanos

Es la encargada de la seleccion del personal y de la creacidn de las politicas
salariales, de desarrollo y compensacion laboral.

Area de Administracion

Dicha area esta relacionada con el funcionamiento de la empresa. Esta
relacionada con otras areas como recursos humanos. es la encargada de la
administracion eficiente del capital de trabajo dentro de un equilibrio entre los

criterios de rentabilidad y riesgo.

Area de Compras

La misma tiene por objetivo resolver las necesidades de abastecimiento. En
algunos casos, se ocupara de la compra de materias primas, otras, de productos

terminados.

Area Comercial

Es una de las mas importantes en la estructura de una organizacion, pues es
la responsable de procurar la relacion con los clientes y de la consecucion de los

objetivos de venta, es decir, son la fuente principal de ingresos.

Area de Produccion

Es la encargada de la generacion de productos sobre los estandares de calidad

de las entidades reguladoras.
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Impacto ambiental

El impacto ambiental es la alteracién del medio ambiente, provocada directa o
indirectamente por un proyecto o actividad en un area determinada. Es decir, en
términos simples el impacto ambiental es la modificacion del ambiente

ocasionada por la accion del hombre o de la naturaleza.

Segun la Ley 25.675, Ley General Del Ambiente, quién va a realizar una obra
tiene que presentar una declaracion jurada en la que manifieste si va a afectar el
ambiente. Las autoridades piden que se presente un estudio de impacto

ambiental y después realizan una evaluacion sobre ese estudio

Categorizacién Ambiental Del Proyecto
Los emprendimientos o actividades se encuadraran en tres categorias a saber:

Categoria 1: De Bajo o Nulo Impacto Ambiental, cuando no presentan impactos
negativos o, de hacerlo, lo hacen en forma minima, dentro de lo tolerado y
previsto por la legislacion vigente; asimismo, cuando su funcionamiento involucre

riesgos o molestias minimas a la poblacién y al medio ambiente.

Categoria 2: De Mediano Impacto Ambiental, cuando pueden causar impactos
negativos moderados, afectando parcialmente al ambiente, pudiendo eliminarse
0 minimizarse sus efectos mediante medidas conocidas y facilmente aplicables;
asimismo, cuando su funcionamiento constituye un riesgo potencial y en caso de
emergencias descontroladas pueden llegar a ocasionar dafios moderados para

la poblacion, el ambiente o los bienes materiales.

Categoria 3: De Alto Impacto Ambiental, cuando pueden presentar impactos
ambientales negativos cualitativa o cuantitativamente significativos, contemple o
no el proyecto medidas de prevencidn o mitigacion; asimismo, cuando su

funcionamiento constituya un riesgo potencial alto y en caso de emergencias
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descontroladas pueden llegar a ocasionar dafnos graves a las personas, al

ambiente o a los bienes materiales.

El proyecto se encuentra enmarcado en la categoria 1, esto significa que tiene
un impacto ambiental bajo o nulo, es decir; cuando no presentan impactos
negativos o, de hacerlo, lo hacen en forma minima, dentro de lo tolerado y
previsto por la legislacion vigente; asimismo, cuando su funcionamiento involucre
riesgos o molestias minimas a la poblacion y al medio ambiente. De esta manera
el proyecto quedara eximido de completar el formulario de Presentacion y la

Declaracién Ambiental.

No sera necesario realizar un estudio de impacto ambiental. El proceso de
elaboracion de helados artesanales no presenta aspectos medioambientales
negativos a gran escala, a comparacion de las heladerias industriales. Estas
ultimas producen helado con un volumen mayor y poseen una planta industrial
de gran magnitud, por lo que generan abundantes cantidades de residuos y

efluentes.

Las instalaciones cumpliran con todas las normas legales requeridas para la
habilitacion de la heladeria. El local tiene red de agua corriente y cloacal para

descargar agua potable y aguas residuales.

Asimismo, la empresa actualmente posee una fuerte creencia de crecer en
forma responsable y sostenible sumando una mayor eficiencia productiva, con
una mejora ambiental y toma de responsabilidad, esto es posible a través de la

ejecucion de una serie de acciones sencillas y con costos muy bajos o nulos.

A continuacién, se presenta un esquema con los aspectos ambientales en

consideracion.
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Figura 32

Aspectos ambientales que debe tener en cuenta la empresa
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Cada una de las etapas del proceso de produccién de helado cuenta con
diferentes tipos de residuos, consumos, emisiones o ruidos. Desde el momento
de la recepcidn de la compra la empresa debe ser consiente y responsable con

el tratamiento que le dara a cada uno de estos aspectos ambientales.

La Evaluacién de Impacto Ambiental (EIA) es el procedimiento obligatorio que
permite identificar, predecir, evaluar y mitigar los potenciales impactos que un
proyecto de obra o actividad puede causar al ambiente en el corto, mediano y
largo plazo; siendo un instrumento que se aplica previamente a la toma de

decision sobre la ejecucion de un proyecto.

Se trata de un procedimiento técnico-administrativo con caracter preventivo,
previsto en la Ley n.° 25675, Ley General del Ambiente, que permite una toma
de decisién informada por parte de la autoridad ambiental competente respecto

de la viabilidad ambiental de un proyecto y su gestion ambiental. La autoridad se
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expide a través de una Declaracién de Impacto Ambiental (DIA) o Certificado de
Aptitud Ambiental (CAA) segun la norma particular de cada jurisdiccion. Estos
documentos son conocidos como ‘licencia ambiental” en la mayoria de los

paises.

En el diagrama de flujo de abajo se muestra de forma generalizada el proceso

productivo.

Figura 33

Diagrama impactos ambientales de la empresa Grandine sas
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Gestion Ambiental

En esta seccidén se muestran los distintos aspectos identificados en el proceso
productivo a los fines de establecer acciones sencillas y de bajo o nulo costo
tendientes a disminuir los desperdicios y pérdidas que generan impactos

ambientales negativos.

Es importante agregar que estos desperdicios también inciden negativamente
sobre la rentabilidad de la empresa. En todos los casos la gestidon que se
recomendara para cada aspecto estara basada en tres fundamentos claves
como son la Reduccion, Reutilizacion y Reciclaje, lo que generalmente se

denomina “3 R”, en este orden de prioridades.

Si bien, las “3 R” se encuentran asociadas a los residuos, se puede aplicar a
cualquier aspecto ambiental con la finalidad de minimizar o eliminar su impacto
negativo al medio ambiente. Asimismo, las medidas propuestas se abordaran
desde el punto de vista de lo efectos ambientales, econdmicos y sociales.
(CIMPAR, 2010)

Figura 34

Esquema de las “Tres R”

REDUCIR
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Disminuir el consumo de agua
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Elegir productos para limpieza no Devolver envases de productos
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Recircular agua de enfriamiento
Utiliizar hojas de ambaos lados

RECICLAR
Se puede reciclar vidrio,
papel, carton y plasticos
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Es asi que las Buenas Practicas Ambientales consisten en la aplicacién del
conocimiento disponible a la utilizacién sostenible de los recursos naturales
basicos para la produccion, en forma benévola, de productos agricolas
alimentarios y no alimentarios inocuos y saludables, a la vez que procuran la
viabilidad econdmica y la estabilidad social. (Definicion de la Organizacién para

la agricultura y la alimentacién de las Naciones Unidas, 2006).

Segun la Comisién Mundial sobre Medio Ambiente (1987) el Desarrollo
Sostenible, asegura las necesidades del presente sin comprometer la capacidad

de las futuras generaciones para enfrentar sus propias necesidades.

Figura 35

Los costos que no vemos. Obtenido de la Comision sobre Medio Ambiente.
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Aspectos Ambientales

Es de consideracion marcar que existen una serie de aspectos ambientales que
representan mayor importancia en esta actividad y a su vez son los que mayor
consumo presentan como ser agua y energia, la generacién de grandes
volumenes de efluentes con altos contenidos de materia organica y soélidos y la

generacion de residuos.

Por otro lado, con menor importancia, se emiten gases de combustion, gases

refrigerantes de escapes (accidentales) y se generan ruido y vibraciones.

Consumo de agua

“Es dificil imaginar un tipo de industria que no utilice agua, como ingrediente del
producto mismo, para calentar o enfriar, o0 como parte de los procesos de
fabricacion y lavado”. (UNESCO, 2003).

El consumo de agua es uno de los aspectos mas importantes en la elaboracion
de helados, ya que utiliza como materia prima, como medio de produccién, para
enfriamiento, generacion de vapor y para el lavado. Se requieren grandes
cantidades de agua, no sélo para la produccion sino también para la limpieza de
equipos.

Como resultado de lo mencionado anteriormente en muchas ocasiones se
presenta una inadecuada gestion del recurso y una generacion de efluentes
liquidos con un caudal y una carga contaminante importante. Por ello, la gestion
de este recurso es clave a fin de reducir dicho consumo y contribuir a alcanzar

un desarrollo sostenible.

Como solucién a lo anterior, la empresa utiliza Limpieza in situ (CIP) Sistema
parcial o totalmente automatizado, consiste en hacer circular secuencialmente
por el interior de tuberias y equipos los diferentes productos de limpieza desde

sus correspondientes depdsitos de almacenamiento.
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Ademas, se recircula agua de enfriamiento mediante retorno al circuito de agua

fria.

Otras acciones para reducir el consumo de agua dentro del proceso productivo

son:
e Disminuir el caudal de agua de los grifos.
¢ Respetar los tiempos de lavado y enjuague de equipos.

¢ Realizar mantenimiento de las juntas de los equipos, tuberias, valvulas y

grifos, a fin de evitar derrames y/o goteos.

Generacion De Efluentes

La elaboracion del helado propiamente dicha y las operaciones de limpieza de
equipos, utensilios y sectores de planta son los aportes mas importantes en
cuanto a la generacion de efluentes. Ademas, en menor importancia se generan
efluentes provenientes de los derrames de materias primas y/o producto final, de
las purgas de los sistemas de refrigeracion y de produccion de vapor.

Los efluentes resultan de la combinacion de los liquidos o desechos arrastrados
por el agua, procedentes de las viviendas, instituciones y establecimientos
comerciales e industriales, mas las aguas subterraneas, superficiales o de

precipitacion que pudieran agregarse.

La empresa cuenta con rejillas colocadas en las zonas de desague para retener

solidos no solubilizados,

También cuenta con sistemas de mangueras para la limpieza en los equipos

de mezcla, HTST y Mantecadoras para evitar derrames.

Utiliza productos de limpieza aptos para la industria alimenticia, solubles en

agua y biodegradables.
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La empresa tiene conocimiento del alto contenido de materia organica que
posee sus efluentes, que a su vez esto puede generar la eliminacién del oxigeno
en los cursos superficiales de agua, aparicion de sulfuros, olores, espumas,
proliferacion de vectores y microorganismos, es necesario bajar el nivel del
mismo para evitar la alteracién de los cuerpos receptores (cloacas, conducto

pluvial, rio, etc.).
A continuacién, se muestra un diagrama de decision en base al tipo de efluente

Figura 36
Diagrama de toma de decision para los efluentes
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Existe una fraccion que inevitablemente sera vertida, esta debe ser tratada, por
lo tanto, primero debemos saber cuales son las alternativas ya que los diferentes
cuerpos receptores posibles (cloaca, conducto pluvial, rio, laguna, etc.) tiene
diferente regulacion y la inversidon para alcanzar uno u otro valor es muy

importante.
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Para poder verter los efluentes se debera contar con un permiso de vuelco o
vertimiento que sera otorgado por el rgano de control correspondiente en cada

caso.

El volumen de residuos que verte la empresa no son de riesgo y cuenta con

habilitacion correspondiente.

Residuos

Se entiende a estos como cualquier objeto o material sélido, liquido o gases

contenidos que carece de utilidad o valor para quien lo genera.

Los residuos generados en la empresa son principalmente del tipo organico,
derivados del proceso productivo, asi como restos de envases y embalajes
(potes helados, cartones, film, nylon, etc.) tanto de materias primas e insumos,

como del producto final.

Los rechazos también se consideran residuos ya que deberan ser descartados
en forma segura. En menor medida, existen residuos relacionados con las
actividades de mantenimiento (aceites utilizados, recipientes vacios de aceites,

pafos con restos de aceite, etc.).

Las mejoras para disminuir el uso de residuos y tratarlos y clasificarlos

adecuadamente son:
e Optimizar el orden y la limpieza del establecimiento.

e Controlar la calidad de materias primas e insumos y garantizar las
condiciones adecuadas de almacenamiento (temperatura, humedad,
alejados de los productos de limpieza, insecticidas, etc.), para evitar su

deterioro y posterior transformacion en residuos.

e Vaciar los envases por completo antes de desecharlos, de manera de

facilitar su separacion y clasificacion.
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¢ Almacenar los contenedores de residuos en areas especificas hasta su

retiro.

e Clasificar y separar los residuos por tipos, utilizando para ello
contenedores identificados, para su posterior disposicidn final o derivacion

a procesos de reciclado.

e Colocar trampas de alambre que intercepten al residuo antes de llegar al
desague, siendo mas facil su retiro.

En este apartado la empresa cuenta con un diagrama de separacién que sirve

para la facilidad y celeridad en la recoleccion interna y externa a la empresa.

Figura 37

Diagrama de separacion de residuos de la empresa Grandine sas.
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plasticos, cartén, devolucio a
proveedor es de envases

-«

Disposicén a cargo de operadores
habilitados
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Consumo De Energia

Debido a la propia actividad de la empresa tanto la electricidad como la energia
caldrica, son sumamente importantes. La electricidad es requerida por los
equipos del proceso productivo, se utiliza en la iluminacion, los equipos

acondicionadores de aire y refrigeracion.

Por su parte la energia caldrica es utilizada fundamentalmente para el proceso
de mezcla y pasteurizacion. Este tipo de energia se logra mediante la combustion

(gas) para la generacion de agua caliente.

La empresa posee controladores en las camaras de refrigeracion que realizan
de manera automatica el desescarche de los evaporadores y forzadores para
que las camaras se encuentren libre de hielo, de forma de que el intercambio de
calor entre el aire de la camara y las serpentinas sea el mayor posible.

Por su parte las tuberias de vapor, agua y aire estan aisladas para de esta

manera reducir las pérdidas de calor.
Las acciones que se tomaran para reducir el consumo de energia eléctrica son:

e Mantener las luces apagadas en los sectores donde no se esté

trabajando.

e Abrir y cerrar los equipos de frio en un lapso corto de tiempo (lo

necesario).

e Colocar la iluminacion necesaria tanto en la sala de produccion como en

la sala de ventas y oficinas.
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Ruidos

Este aspecto no presenta relevancia significativa en términos generales si se lo
compara con los antes mencionados, ademas la empresa no tiene vecinos en
las cercanias que puedan quejarse por ruidos molestos. Las fuentes
generadoras de ruidos son: equipos de refrigeracién, motores de maquinas y
transporte interno y/o externo utilizado, tanto, para la descarga de materias

primas e insumos, como en la carga de producto terminado.
Se minimizara la emision de ruidos realizando:
e Mantenimiento de los equipos y/o maquinas en forma periddica.
e Realizar carga y descarga de productos en los horarios permitidos.

Realizar controles periddicos de niveles de ruido tanto en el interior como en el

exterior, y contrastarlo con las normativas legales vigentes.

A partir de las mejoras y acciones sugeridas se logra concientizar sobre el uso
y el cuidado de los recursos, mejora la responsabilidad social empresarial, se
reduce los accidentes de trabajo ocasionados por resbalones o caidas y mejora

en el ambiente de trabajo.

Estos aspectos permiten por un lado la reduccion de costos que tiene la
empresay, por otro lado, aumenta percepcion positiva que tiene el publico sobre
la empresa.

Higiene y seguridad

La higiene y seguridad es el estado ideal al que tiene que aspirar toda persona,
empresa u organizacion tanto publica como privada para conservar el bienestar

de la salud tanto personal como de terceros como también sus patrimonios.
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Medidas de seguridad. Leyes

Ley N° 19587/72 de Higiene y seguridad en el trabajo y su decreto
reglamentario 351/79.

Ley N° 24557/96 de riesgos en el trabajo (LRT) y su reglamentacion.

Condiciones de buenas practicas de manufactura

Quitese las alhajas antes de comenzar a trabajar.

Deje la ropa de calle en los vestuarios.

No fumar. No comer. No salivar.

En caso de poseer alguna herida tapela con material impermeable.

Si usa guantes no olvide cambiarlos o limpiarlos como si se tratara de

Sus propias manos.

Lavarse las manos con conciencia cada vez que ingrese a la zona de

trabajo.

Todos los peligros potenciales de lesion personal estan identificados por

el simbolo de alerta de seguridad.
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Causantes de daio corporal

Por su

que aba

Quemadura como resultado de tocar el intercambiador de calor u otras

partes de la instalacion.

La liberacion incontrolada de los medios presurizados con los cuales

estan presentes el peligro de quemaduras y otras lesiones.
Contactos con quimicos.
Tocar bordes cortantes de la instalacion.

ilncluso después de detener la instalacion algunas partes pueden estar

todavia calientes!

parte, la seguridad y salud laboral constituye una disciplina muy amplia

rca multiples tematicas especializadas. En su sentido mas general deben

tender a:

La prevencion de los accidentes de trabajo.

La proteccion de los trabajadores en su lugar de trabajo frente a los

factores negativospara la salud.

El mantenimiento de un entorno laboral adaptado a sus necesidades

fisicas o mentales.

Elfomento y el mantenimiento del grado mas elevado posible de bienestar

fisico, mentaly social de los trabajadores, sea cual fuere su ocupacion.

La adaptacion de la actividad laboral a los trabajadores.

La salud y la seguridad laborales buscan el bienestar social, mental y fisico de

los trabajadores, es decir, "toda la persona" (vision integral). Las actividades en

materia

de salud y seguridad laboral deben tener por objeto evitar los accidentes

y las enfermedades laborales, reconociendo al mismo tiempo la relacion que
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existe entre la salud y la seguridad de los trabajadores, el lugar de trabajo y el

entorno fuera del lugar de trabajo.

La prevencion de riesgos laborales, es anticiparse, es decir, actuar antes de
que ocurran sucesos indeseados. En el ambito que nos ocupa seria intervenir en
el proceso de trabajo mejorandolo para evitar que las personas que laboran vean

afectada su salud como consecuencia del desarrollo de sus tareas.

Cuando se hace mencién al Accidentes de Trabajo, es entendido como todo
suceso anormal, no querido ni deseado, que se produce de forma brusca e
inesperada, aunque normalmente es evitable, que rompe la normal continuidad

del trabajo y puede causar lesiones a las personas.

A su vez la salud de los trabajadores puede alterarse no so6lo como
consecuencia de un accidente de trabajo, sino también debido a la aparicion de
enfermedades que, al surgir en el mundo del trabajo, tienen la denominacién de

Enfermedades Profesionales.

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS) emplea el término “enfermedades
relacionadas con el trabajo” para referirse no sélo a las enfermedades
profesionales, sino también a aquellas en las que las condiciones de trabajo

pueden contribuir como uno mas de los factores causales.

Los aspectos a tener en cuenta son:
e Seguridad.
e Riesgos.
e Programa de seguridad y salud ocupacional.
e Indumentaria y elementos de proteccion personal.

e Senalizacion.
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e Sistema contra incendios.

A continuacion, para facilitar la comprension del lector se detallan los aspectos

a tener en cuenta.

Seguridad
Higiene: cumplir la normativa para un producto de excelencia

Seguridad: minimizar los accidentes mediante el control de los riesgos de

trabajo

Orden: las actividades deben realizarse respetando los procedimientos y
normas establecidas

Limpieza: limpiar luego de cada uso y al finalizar la produccién todas las areas
de trabajo

Salud: llevar control del estado fisico de los trabajadores para prevenir

enfermedades pre-ocupacionales

Proteccion: tener preparado al personal para responder a eventos no deseados.
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Figura 38

Equipos de Proteccion Personal para operario de la empresa

PROTECTORES
DE CABEZA

PROTECTORES
AUDITIVOS

O

PROTECCION TOTAL
DEL CUERPO

PROTECTORES OCULARES O
FACIALES

EQUIPOS DE PROTECCION
RESPIRATORIA

PROTECTORES DE PIES Y
PIERNAS

PROTECTORES DE
MANOS Y BRAZOS

Riesgos

El “riesgo” se trata de la combinacion de la probabilidad de que ocurra un evento
0 una exposicion peligrosa y la severidad de la lesidon o enfermedad que puede
ser causada por el evento o exposicién. Estos pueden ser provocados por

factores técnicos y factores humanos.
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Riesgos Provocados Por Agentes Mecanicos
Origen: ambiente mecanico de trabajo.

e Espacios de trabajo.

e Maquinas.

e Herramientas.

e Carretillas.

e Demas objetos presentes.

Efectos que provocan: caidas, golpes, atrapamientos, cortes, aplastamientos,

fricciones o abrasiones, proyeccion de particulas, etc.

Lesiones tipicas: contusiones, traumatismos, heridas inciso-contusas, etc.

Riesgos Provocados Por Agentes Fisicos
Origen: ambiente fisico de trabajo.

e Ruido.

e Vibraciones.

o Radiaciones.

e lluminacion.

e Velocidad del aire.

e Presiones.

e Temperatura.

e Humedad.

Lesiones que provocan: el ruido: lesiones fisioldgicas y psicolédgicas; las

vibraciones: trastornos del aparato circulatorio, manos blancas, fenomeno del
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dedo muerto, lumbalgias, alteraciones del aparato digestivo, ulceras; las
radiaciones: alteraciones cromosdmicas, cataratas; la iluminacion: pérdida de

agudeza visual, etc.

Riesgos Provocados Por Agentes Quimicos
Origen: sustancias y productos.

e Solidos: polvos / humos.

e Liquidos: nieblas / aerosoles.

e (Gaseosos: gases / vapores.

Lesiones que provocan: enfermedades del aparato respiratorio, dermatosis,

etc.

Riesgos Provocados Por Agentes Bioldgicos
Origen: contacto con animales y seres infectados o portadores.
o \Virus.
e Bacterias.
e Protozoos.
e Hongos.
e Helmintos.
e Artrépodos.

Lesiones que provocan: hidrofobia, carbunco, hepatitis,
leptospirosis, amebiasis, histoplasmosis, dermatofitosis, alergias respiratorias,

etc.
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Riesgos Provocados Por La Carga De Trabajo
Origen: ritmos de trabajo y organizacion/mando inadecuados.
e Trabajos en cadena.
e Atencién al publico.
e Repetitividad.
o Esfuerzo fisico.
e Tipo de movimiento.
e Posturas de trabajo.

Lesiones que provocan: insatisfaccion, sindrome del “qguemado”, fatiga, micro-

traumatismos, lumbalgias, etc.

Riesgos Ocasionados Por Factores Psicosociales
Origen: calidad de relaciones humanas, divisién y organizacion del trabajo.
e Trabajo en equipo.
e Informacion sobre objetivos.
e Participacion.
e Pausas, descansos y turnos.
e Entorno laboral.
e Condiciones de organizacion.
e Capacidades, necesidades y cultura de la persona.
e Consideraciones personales fuera del trabajo.

Lesiones que provocan: insatisfaccion, depresiones, estrés, etc.
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Posibles Riesgos Que Pueden Ocurrir En La Empresa

e Mecanicos: por utilizacion indebida u ocasional de los elementos de
trabajo, como ser la mix mezcladora, zorras de transporte de

mercaderia.

e Carga de trabajo: por trabajo repetitivo, la postura inadecuada de trabajo,
el esfuerzo fisico que se realiza en la carga y descarga de mercaderia,
asi como los malos movimientos al momento de cargar un determinado

objeto o producto.

e Psicosociales: se puede generar estrés laboral debido al ambiente de
trabajo, las presiones impuestas por el mando superior para cumplir
correctamente con los objetivos, mal trato por parte de clientes y/o

proveedores.

Indumentaria y Elementos de Proteccién Personal

Es importante que el personal destinado a la elaboracién de helados tenga la
indumentaria adecuada para mantener la higiene y seguridad tanto de los

alimentos como del personal.

El mismo cuenta con: barbijo descartable, faja de seguridad, zapatillas de

seguridad con puntera de acero, delantal guantes de latex y una bandana o cofia.
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Figura 39

Operario con sus elementos de proteccion personal.

Zapatillas de
Seguridad

Figura 40

Elementos de proteccion personal: Guantes de latex, Faja lumbar.

Y

-

Seguridad y Salud Ocupacional

Segun la OMS (1993) se entiende a la seguridad y salud ocupacional como la
promocién y mantenimiento del mayor grado de bienestar fisico, mental y social
de los trabajadores en todas las ocupaciones mediante la prevencion de las
desviaciones de la salud, control de riesgos y la adaptacion del trabajo a la gente

y la gente a sus puestos de trabajo
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Cabe destacar que la salud ocupacional no solo se encarga de velar por las
condiciones fisicas de los trabajadores, sino también de la parte psicoldgica,
proporcionandoles un apoyo adicional que repercuta en su capacidad laboral a

través de un equilibrio fisico y emocional.

Con el objetivo de detallar la situacion de la seguridad de la empresa a lo largo

del proceso productivo, se presenta a continuacion un breve resumen de peligros

existentes

Tabla 10

Resumen de peligros del proceso productivo

Peligro

Riesgo

Parametro Control

Exposicion a

Danos auditivos

Control para el uso de protecciones de
oido.

Medicion de la capacidad auditiva de los

ruidos por el uso de alos .
. . trabajadores
equipos. trabajadores.
Medicion del nivel de ruido que seran
expuestos
Dafos a los Capacitacion al personal para la
Vibracion equipos y localizacion de fallas.
constante. personal que los  Verificacion constante del estado de las
manipula. magquinas
lluminacion Dafios a la Control de rutina para la vista de los
insuficiente en la vision de los empleados.
planta. trabajadores. Medicién del nivel de luminosidad
Fallas en las
Humedad magquinarias Control en los equipos de control
debido a la
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Peligro Riesgo Parametro Control
filtracion de Mantenimiento de los sistemas de control
humedad. de humedad.
E o it Fallas severas
Xposicion a altas , ,
P en el equipo y Control del nivel de temperatura efectiva

temperaturas en

maquinas

Accidentes
laborales por mala
supervision de

procesos

Desastres
naturales o

incendios

dafios al personal  Control de los puntos de verificacion
que los manipula.

Darios
permanentes a Capacitacion constante de procesos al

los trabajadores y Personal.

paro de la Supervision de procesos
produccion.

Personal herido  Programas de simulacros y capacitacion

producto de una  €n caso de incendio o desastres naturales.

mala evacuacion  Sefializacién adecuada para evacuacion e

y/o sefnalizacion.  jnstrumentos a utilizar en caso de incendio

Senalizacion

Las senales Opticas de seguridad se dividen en funcion de su aplicacion en:

e De prohibicion, las cuales prohiben el comportamiento susceptible de

provocar un peligro.

e De obligacion, estas sefales obligan a un comportamiento determinado

e De advertencia, las cuales advierten de un peligro.

e De informacién, nos indica una sefializacion de seguridad o de

salvamento, pudiéndose diferenciar: sefal de salvamento, nos indica la
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salida de emergencia y sefal indicativa las cuales nos proporcionan
otras informaciones distintas a las descritas tales como prohibicion,
obligacién, advertencia, etc.

Los colores forman parte de la sefalizacion de seguridad. En la siguiente figura

se hace una muestra de los colores, su significado e indicaciones y precisiones

Figura 41

Colores de la sefializacion que posee la empresa

or Signifcado
Sefl de probibicién
.

illo 0

[lldicacinnes y precisiones

Sefial de advertencia tencion precaucion Verificacion
anaranjado

Comportamiento o accion especifica Obligacion

Azul Seiial de obligacion N . e
de utilizar un equipo de protecion individual
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Las seniales de carteleria utilizadas para la empresa

Senal Descripcién

significado

Senal Descripciéon

significado

" Ubicacion de
un extintor
( ﬁ Salida de
Yi\H]I]i§i[| Emergencia

EMERGENCIA

Uso obligatorio

de guantes
uso

OBLIGATORIO
DE GUANTES

Uso obligatorio

de faja lumbar

USO OBLIGATORIO
DE FAJA LUMBAR

Ubicacioén de

botiquin de

+

BOTIQUIN

primeros auxilios

Ubicacion ruta

de evacuacion

Uso obligatorio

de barbijo
a Prohibido Fumar
PROHIBIDO
FUMAR
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Senal Descripcion Senal Descripcion
significado significado

Riesgo Obligacion

Eléctrico lavarse las manos

ELECTRICO LAS MA

Sistema Contra Incendios

El fuego es una reaccidén quimica de combustion, basada en fendmenos de
“oxidacion- reduccion” fuertemente exotérmicos que se manifiesta por un gran

desprendimiento de luz y calor.

El incendio es un fuego incontrolado. Sus efectos son generalmente no
deseados, produciendo lesiones personales por el humo, gases toxicos y altas
temperaturas, y dafios materiales a las instalaciones, productos fabricados y

edificios.

Luego tenemos dos conceptos importantes a saber, El triangulo y el tetraedro
del fuego son dos conceptos fundamentales para comprender el fuego, mas
concretamente, cdmo se produce y como se expande. Este conocimiento es vital

a la hora de prevenir y extinguir incendios.

El triangulo del fuego representa los elementos que se necesitan para que se
produzca la combustion. Estos son combustible, comburente (un agente

oxidante como el oxigeno) y energia de activacion (calor).

o El combustible es cualquier sustancia capaz de arder. Dicha sustancia
puede presentarse en estado solido, liquido o gaseoso

110



U ~—

Pndvesseatied N aeionad did 0N el et de Crencvas fgramios

« El comburente (normalmente el oxigeno del aire) es el componente

oxidante de la reaccion.

« El calor o energia de activacion es la energia que se precisa aportar para
que el combustible y el comburente (oxigeno) reaccionen en un tiempo y

espacio determinado.

El fuego se desencadena cuando estos factores se combinan en la proporcion
adecuada. Del mismo modo, eliminando uno de estos factores, es decir, uno de

los lados del triangulo, es posible prevenir o atacar un fuego.

El triangulo del fuego explica cdmo se produce el fuego. Es el tetraedro del
fuego el concepto que explica como dicho fuego puede propagarse y tener
continuidad. Igual que ocurria en el triangulo del fuego, ante la ausencia de
cualquiera de los elementos del tetraedro, el fuego se extingue.

Como deciamos, la reaccion en cadena es el factor que permite que progrese

y se mantenga la reaccién una vez se ha iniciado ésta.

La reaccién en cadena de la combustion se da cuando el fuego desprende
calor, que es transmitido al combustible realimentandolo y continuando la

combustion.

A continuacién, una figura donde se representa los elementos del fuego
necesarios para que la combustiéon se mantenga, el propio fuego debe generar
suficiente calor como para vaporizar aun mas combustible y que este vuelva a
mezclarse con el oxigeno y se inflame. A su vez, esto genera todavia mas calor,

por lo que el proceso sigue una espiral de retroalimentacion.
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Figura 43

Triangulo de fuego. Obtenido del grupo intex

COMBUSTIBLE COMBURENTE

REACCION
EN
CADENA

CALOR

Posibles Origenes de Incendios en La Empresa:

¢ Falla de equipos eléctricos: Maquinas Continuas, pasteurizador,

mix mezcladora, acondicionadores de aire.

e Descuido en el depdsito de almacenamiento de materiales
donde se encuentran guardados los envases, insumos y

materias primas.

e Descuido de un cliente de fumar en el establecimiento.
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Sistemas De Proteccion Utilizados
Senalizacion:

e En las areas de la empresa donde hay matafuegos, se colocan carteles

de senalizacion de los mismos.

e Las salidas de emergencia se denotan con carteles de flechas que
siguen el camino de la evacuacion, en caso de incendios, y los carteles

de salida de emergencia.

Los mismos son visibles, siendo la simbologia empleada uniforme y de facil
interpretacion.

Alumbrado de emergencia
Hay un sistema de iluminacién de emergencia en el cual se denotan:
e Todas las vias de evacuacion.

e Todas las salidas del sector y del edificio.

El sistema de alumbrado:
e Alimentacién eléctrica con dos fuentes de suministro.
e Autonomia de funcionamiento a plena carga, de una hora como minimo.

e Puesta en funcionamiento automatica con el fallo del suministro de la
red.

e Proporcionara una iluminancia de 3 lux en los recorridos de evacuacion

y de 5 lux donde se precise maniobrar instalaciones.
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Deteccion y alarma

La deteccién del humo en el momento del incendio, se realizara a través de la
o las personas que accionaran los pulsadores de alarma y la deteccion
automatica de los detectores de humo, que son aparatos de instalacion fija que
registran, comparan y miden automaticamente fendmenos y/o variaciones

ambientales que dan lugar a un incendio.

Sistemas de extincion

Un fuego se puede extinguir al eliminar uno de los elementos del triangulo o

tetraedro del fuego:
e Enfriamiento, al bajar la temperatura de activacion del fuego.

e Sofocacion, al eliminar el comburente, oxigeno principalmente, que

facilita la oxidacion.
¢ Eliminacion del combustible o materia susceptible a arder.

e Inhibicién de la reaccion.

Los principales sistemas de extincion son

e Agua: al pasar de liquido a vapor enfria el ambiente y reduce la

concentracion de oxigeno.

e CO2 y Espumas: actuan disminuyendo la concentracion de oxigeno

hasta un limite inferior al minimo necesario para la combustion.

e Agentes extintores halogenados: actuan reduciendo la concentracion de

oxigeno en la llama y atacando la reaccion en cadena de ésta.
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¢ Polvo Quimico: se basa en la interrupcién de la reaccion en cadena de
la llama, por efecto de la absorcion de energia y la eliminacion de los

radicales OH.

Medio de extincion

Existen diversos medios de extincidon, el medio elegido para la empresa es
el extintor de polvo ABC es el tipo de extintor mas comun, y estan indicados para
los tipos de fuego A (combustibles sdlidos), B (combustibles liquidos) y C

(combustibles gaseosos).

Su agente extintor es polvo quimico seco (fosfato monoamaonico en un 75% y

el 25% restante son sales pulverizadas).

A diferencia con los extintores de agua, agua pulverizada y espuma, con este

tipo de extintor no existe riesgo ante la presencia de electricidad.

La presentacion escogida de los extintores manuales a base de polvo quimico

seco ABC bajo presion es de 10 Kg.

Caracteristicas
e Excelente potencial extintor en un equipo liviano de facil manejo.
e Recipiente de chapa de acero.
e Pintura en polvo poliéster de alta resistencia a la intemperie.

e Valvula de latén forjado, con mandémetro de control decarga incorporado,

palancas de sostén y accionamientode acero.

e Manguera de caucho sintético y tobera plastica.
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Agente extintor
e Polvo quimico seco ABC 60 y ABC 90
e Apto para fuegos clase ABC
e Sello IRAM - Aprobacién DPS

Figura 44

Indicacién de colocacion de matafuego en la empresa
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Inversion

En esta parte del proyecto se consideran aquellos aspectos econémicos que

incluyen mayoritariamente el inicio del proyecto.

Para facilitar la comprension se aclara lo siguiente; el presente proyecto
consiste en la realizacion de un analisis de dos posibles situaciones, por un lado,
una que incluye una maquina nueva de HTST vy, por otro lado, una en la cual no

se incluye dicha maquina.

Para lograr dicho analisis se hacen todos los calculos de balances de caja
necesario para luego comparar tanto el VAN como el TIR de ambas situaciones.

Con respecto al ordenamiento de la informacion y facilidad de la lectura del
proyecto, se presentara en detalle todo el analisis y resultados de incluir una
maquina nueva HTST, pero solo se mostrara los TIR y VAN de la situacion en la
cual no se incluye la maquina nueva, de todas maneras, si el lector quiere
profundizar al respecto, en el anexo del proyecto se aporta todo el detalle de la

situacion que no incluye la maquina nueva.

Inversion inicial

En apartado se analiza los aspectos econdmicos mas relevantes para la puesta

en marcha del proyecto.
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Estimacion de la Inversiones del proyecto
Costo Maquinaria
Tabla 11
Costo de las maquinas
Maquinaria Cantida sinIVA (ARS) IVA incluido Total (ARS)
d (ARS)
HTST 1 $ $ 2.500.000,00 $2.580.000,00
2.066.115,70
Mezclador 1 $ $2.096.000,00 $2.096.000,00
1.732.231,40
Continuas 3 $ $ 3.870.000,00 $7.740.000,00
3.198.347,11
Sembradora 1 $99.504,13 $ 120.400,00 $ 120.400,00
Céamara de 1 $ $2.408.000,00 $2.408.000,00
enfriamiento 1.990.082,64
Tinas de madurado 6 $426.446,28 $516.000,00 $ 3.096.000,00
TOTAL GENERAL $
18.040.400,00
Activos
Tabla 12
Costo de los activos de la empresa
Activos Cantidad Monto (ARS) Total (ARS)
HTST 1 $ 2.500.000,00 $ 2.580.000,00
Mezclador 1 $ 2.096.000,00 $ 2.096.000,00
Continuas 3 $ 3.870.000,00 $ 7.740.000,00
Sembradora 1 $ 120.400,00 $ 120.400,00
Camara de enfriamiento 1 $2.408.000,00  $2.408.000,00
Tinas de madurado 6 $ 516.000,00 $ 3.096.000,00
instalaciones generales de produccion $ 1.290.000,00
Terreno de 2500 m2 $ 6.880.000,00
Edificaciones $ 6.880.000,00
Equipo de computo $516.000,00
Muebles y Estanteria $ 1.978.000,00
instalaciones generales administrativas $ 206.400,00
Total $ 35.790.800,00
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Cuadro de depreciaciones
Tabla 13
Resultado luego de las depreciaciones
Valor de Depreciacion  Depreciacion Valor Valor de Resultado de
Concepto Origen Anual Acumulada Residual Venta la Venta
HTST $2.580.000,0 $368.571,4 $2.211.428,6 $368.5714 $860.000,0 $491.428,6
Mezclador $2.096.000,0 $299.428,6 $1.796.571,4 $299.428,6 $698.666,7  $399.238,1
Continuas $7.740.000,0 $1.105.714,3 $6.634.285,7 $1.105.714,3 $2.580.000,0 $ 1.474.285,7
Sembradora $ 120.400,0 $17.200,0 $103.200,0 $17.200,0 $40.133,3 $22.933,3
Camara de
enfriamiento $2.408.000,0 $344.000,0 $2.064.000,0 $ 344.000,0 $802.666,7 $458.666,7
Tinas de
madurado $3.096.000,0 $442.285,7 $2.653.714,3 $442.285,7 $1.032.000,0 $589.714,3
instalaciones
generales de
produccion $1.290.000,0 $645.000,0 $3.870.000,0 -$2.580.000,0 $129.000,0 $2.709.000,0
Edificaciones  $ 6.880.000,0 $ 344.000,0 $2.064.000,0 $4.816.000,0 $8.256.000,0 $ 3.440.000,0
Equipo de
computo $516.000,0 $172.000,0 $1.032.000,0 -$516.000,0 $ 77.400,0 $593.400,0
Muebles y
Estanteria $1.978.000,0 $197.800,0 $1.186.800,0 $ 791.200,0 $593.400,0 -$197.800,0
instalaciones
generales
administrativas $ 206.400,0 $ 103.200,0 $619.200,0 -$412.800,0 $20.640,0 $433.440,0
Terreno de
2500 m2 $ 6.880.000,0 $ 7.568.000,0 $ 7.568.000,0
$
$ 35.790.800,0 $ 4.039.200,0 $4.675.600,0 22.657.906,7 $17.982.306,7
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Capital de trabajo

Para la puesta en marcha se toman en cuentas el costo requerido para alcanzar
6 meses iniciales. A continuacion, se indica en la tabla las estimaciones de

costos de capital.

Estimados para el capital trabajo

Tabla 14

Costos en pesos para el capital de trabajo

Estimados capital trabajo Monto (ARS)
Agua $ 313.006,44
Combustible $ 2.969.675,40
Electricidad $ 5.040.772,38
Envases $ 6.600.000,00
Gas $ 849.694,86
Internet $ 497.148,12
Materia Prima $ 18.984.000,00
Sueldos $ 6.329.155,85
TOTAL $ 41.583.453,05

A partir de los datos anteriormente presentados se puede hacer la

determinacién del total de inversidn necesaria para el presente proyecto.
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Inversion total

Tabla 15

Montos en pesos de la inversion

Rubros Monto (ARS)
Total activo $ 35.790.800,00
Capital Trabajo $ 41.583.453,05
Total $ 77.374.253,05

Por lo tanto, para la realizacién de proyecto se requiere de un total de $
77.374.253,05, para la conformacion del mismo se tomara deuda por el 39% del

total y el 61% restante estara a cargo del equipo de inversores.

Tabla 16

Monto en pesos, seccionado por rubros para el proyecto

Rubro Monto (ARS)
Capital Propio $ 47.374.253,05
Deuda $ 30.000.000,00
Total $ 77.374.253,05

Detalle presupuesto de la deuda

Tabla 17

Detalle del monto en pesos de la toma de deuda a partir de datos obtenidos por
la pagina de Industria y Desarrollo Productivo

Saldo inicial en Intereses Saldo final
Pago (ARS) Capital (ARS)
(ARS) (ARS) (ARS)
pago

1 $ 30.000.000,00 $ 1.064.709,16 $ 189.709,16 $ 875.000,00 $29.810.290,84
2 $29.810.290,84 $1.064.709,16 $ 195.242,34 $ 869.466,82 $29.615.048,50

3 $29.615.048,50 $ 1.064.709,16 $ 200.936,91 $863.772,25 $29.414.111,59
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N.°
de Saldo inicial en Pago (ARS) Capital (ARS) Intereses Saldo final

(ARS) (ARS) (ARS)

pago

4 $29.414111,59 $1.064.709,16 $206.797,57 $857.911,59 §29.207.314,02
5 $29.207.314,02 $1.064.709,16 $212.829,17 $851.879,99 §28.994.484,85
6 $28.994.484,85 $1.064.709,16 $219.036,68 $845.672,47 $28.775.448,17
7 $28.775.448,17 $1.064.709,16 $225.425,25 $839.283,90 § 28.550.022,92
8 $ 28.550.022,92 $1.064.709,16 $232.000,16 $832.709,00 $28.318.022,76
9 $28.318.022,76 $1.064.709,16 $ 238.766,83 $825.942,33 $28.079.255,93
10 $28.079.255,93 $1.064.709,16 $245.730,86 $818.978,30 $ 27.833.525,07
11 $ 27.833.525,07 $1.064.709,16 $ 252.898,01 $811.811,15 $ 27.580.627,06
12 $ 27.580.627,06 $ 1.064.709,16 $260.274,20 $804.434,96 $27.320.352,86
13 $27.320.352,86 $1.064.709,16 $ 267.865,53 $796.843,63 $27.052.487,33
14 $ 27.052.487,33 $1.064.709,16 $275.678,28 $ 789.030,88 $ 26.776.809,05
15 $ 26.776.809,05 $1.064.709,16 $283.718,89 $780.990,26 $ 26.493.090,16
16 $26.493.090,16 $1.064.709,16 $291.994,03 $772.715,13 $26.201.096,13
17 $26.201.096,13 $1.064.709,16 $ 300.510,52 $764.198,64 $25.900.585,61
18 $ 25.900.585,61 $1.064.709,16 $ 309.275,41 $ 755.433,75 $25.591.310,19
19 $25.591.310,19 $1.064.709,16 $ 318.295,94 $746.413,21 $25.273.014,25
20 $25.273.014,25 $1.064.709,16 $ 327.579,58 $737.129,58 §24.945.434,68
21 $24.945434,68 $1.064.709,16 $337.133,98 $ 72757518 $ 24.608.300,69
22 $ 24.608.300,69 $1.064.709,16 $ 346.967,05 $717.742,10 $24.261.333,64
23 $24.261.333,64 $1.064.709,16 $ 357.086,93 $707.622,23 $23.904.246,71
24 $23.904.246,71 $1.064.709,16 $ 367.501,96 $697.207,20 $23.536.744,75
25 $ 23.536.744,75 $1.064.709,16 $ 378.220,77 $ 686.488,39 $23.158.523,98
26 $23.158.523,98 $1.064.709,16 $ 389.252,21 $675.456,95 $22.769.271,77
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N.°
de Saldo inicial en Pago (ARS) Capital (ARS) Intereses Saldo final

(ARS) (ARS) (ARS)

pago

27 $22.769.271,77 $1.064.709,16 $ 400.605,40 $664.103,76 $ 22.368.666,37
28 $ 22.368.666,37 $1.064.709,16 $412.289,72 $652.419,44 $21.956.376,65
29 $21.956.376,65 $1.064.709,16 $424.314,84 $640.394,32 $21.532.061,81
30 $21.532.061,81 $1.064.709,16 $ 436.690,69 $628.018,47 $21.095.371,12
31 $21.095.371,12 $1.064.709,16 $ 449.427,50 $615.281,66 $20.645.943,62
32 $20.645.943,62 $1.064.709,16 $ 462.535,80 $602.173,36  $20.183.407,82
33 $20.183.407,82 $1.064.709,16 $476.026,43 $ 588.682,73 $19.707.381,39
34 $19.707.381,39 $1.064.709,16 $ 489.910,53 $574.798,62 $ 19.217.470,86
35 $19.217.470,86 $ 1.064.709,16 $ 504.199,59 $ 560.509,57 §$18.713.271,27
36 $18.713.271,27 $1.064.709,16 $ 518.905,41 $ 545.803,75 $ 18.194.365,85
37 $18.194.365,85 $1.064.709,16 $534.040,15 $ 530.669,00 $ 17.660.325,70
38 $17.660.325,70 $1.064.709,16 $549.616,33 $515.092,83 $ 17.110.709,37
39 $17.110.709,37 $1.064.709,16 $ 565.646,80 $499.062,36 $ 16.545.062,57
40 $16.545.062,57 $1.064.709,16 $582.144,83 $ 482.564,33 $ 15.962.917,74
41 $15.962.917,74 $1.064.709,16 $599.124,06 $ 465.585,10 $ 15.363.793,68
42 $15.363.793,68 $1.064.709,16 $ 616.598,51 $ 448.110,65 § 14.747.19517
43 $14.747.195,17 $1.064.709,16 $ 634.582,63 $430.126,53 $ 14.112.612,54
44 $14.112.612,54 $1.064.709,16 $653.091,29 $411.617,87 § 13.459.521,25
45 $13.459.521,25 $1.064.709,16 $672.139,79 $392.569,37 § 12.787.381,46
46 $12.787.381,46 $1.064.709,16 $691.743,87 $372.965,29 $ 12.095.637,59
47 $12.095.637,59 $1.064.709,16 $711.919,73 $352.789,43 $11.383.717,87
48 $11.383.717,87 $1.064.709,16 $ 732.684,05 $ 332.025,10 $ 10.651.033,81
49 $10.651.033,81 $1.064.709,16 $ 754.054,01 $310.655,15 $9.896.979,81
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N.°
de Saldo inicial en Pago (ARS) Capital (ARS) Intereses Saldo final
(ARS) (ARS) (ARS)
pago
50 $9.896.979,81 $1.064.709,16 $776.047,25 $288.661,91 $9.120.932,56
51 $9.120.932,56 $1.064.709,16 $798.681,96 $266.027,20 $ 8.322.250,60
52 $8.322.250,60 $1.064.709,16 $821.976,85 $242.732,31 $7.500.273,75
53 $7.500.273,75 $1.064.709,16 $ 845.951,17 $218.757,98 §6.654.322,58
54 $6.654.322,58 $1.064.709,16 $ 870.624,75 $194.084,41 $5.783.697,83
55 $5.783.697,83  $1.064.709,16 $ 896.017,97 $168.691,19 $4.887.679,86
56 $4.887.679,86 $1.064.709,16 $922.151,83 $ 142.557,33 $ 3.965.528,03
57 $3.965.528,03 $1.064.709,16 $ 949.047,92 $115.661,23 $3.016.480,11
58 $3.016.480,11 $1.064.709,16 $976.728,49 $87.980,67 $2.039.751,62
59 $2.039.751,62 $1.064.709,16 $1.005.216,40 $59.492,76 $ 1.034.535,21
60 $1.034.535,21 $1.064.709,16 $1.034.535,21 $30.173,94 $0,00
Resumen estructura capital/deuda
Tabla 18
Detalle de la conformacion de la estructura del capital/deuda
Estructura Inversiéon (ARS) Porcentaje de  Efectiva Ponderada
Capital/Deuda inversion
Financiamiento $ 30.000.000,00 39% 35,00% 13%
Capital propio $ 47.374.253,05 61% 50,00% 31%
Tasa de costo de capital efectiva anual promedio ponderada 44%
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Estructura Inversion (ARS) Porcentaje de  Efectiva Ponderada
Capital/Deuda inversion
Financiamiento $ 30.000.000,00 39% 24,50% 10%
Capital propio $ 47.374.253,05 61% 50,00% 31%
Tasa de costo de capital efectiva anual promedio ponderada 40%

Costos de Produccion

Costos de materia prima, insumos y sueldos.

Se detallan costos de materia prima insumos y demas rubros para la produccion

estimada de un ano.

Tabla 19

Costos de Materia Prima e Insumos al afio

Insumo Monto en (ARS)
Materias primas $ 37.968.000,00
Envases $ 13.200.000,00
Combustible $ 5.939.350,80
Gas $ 1.699.389,72
energia eléctrica $10.081.544,76
Internet $ 994.296,24
Mano de obra (sueldos) $10.081.544,76
Agua $626.012,88
Total $ 80.590.139,16
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Estado de pérdidas y ganancias
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El cuadro de presupuesto de ingresos y egresos se confecciona con el motivo

de realizar un analisis de las condiciones para poner en marcha el proyecto.

Impuestos, tasas y contribuciones.

El sistema tributario argentino grava principalmente sobre Ingresos Brutos e

Impuestos a las ganancias.

Pérdidas y ganancias para el calculo del Free Cash Flow

Tabla 20

Cuadro de presupuesto de ingresos y egresos

Estado de
Pérdidas y
Ganancias
(ARS)

Ingresos por

ventas

I1.BB (3%)
Costos variables
Utilidad Bruta

Resultado de

venta de activos
Depreciacion

Amortizaciones

Costos Fijos

Utilidad antes de

impuestos

Impuesto a las

ganancias (30%)

$ 138.240.000,0
$ 4.147.200,00
$ 57.107.350,80

$ 76.985.449,20

$4.039.200,00

$211.800,00

$23.482.788,36

$49.251.660,84

$14.775.498,25

$138.240.000,0
$4.147.200,00
$57.107.350,80

$76.985.449,20

$4.039.200,00

$211.800,00

$23.482.788,36

$49.251.660,84

$14.775.498,25

$138.240.000,0
$4.147.200,00
$57.107.350,80

$76.985.449,20

$4.039.200,00

$211.800,00

$ 23.482.788,36

$ 49.251.660,84

$14.775.498,25

$138.240.000,0
$4.147.200,00
$57.107.350,80

$76.985.449,20

$4.039.200,00

$211.800,00

$23.482.788,36

$49.251.660,84

$14.775.498,25

$138.240.000,0
$4.147.200,00
$57.107.350,80

$76.985.449,20

$4.039.200,00

$211.800,00

$23.482.788,36

$49.251.660,84

$14.775.498,25

$138.240.000,0
$4.147.200,00
$57.107.350,80

$76.985.449,20

$18.264.706,67
$4.039.200,00
$211.800,00

$

23.482.788,36

$ 30.986.954,1

$9.296.086,25
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Estado de
Pérdidas y
Ganancias
(ARS)

Utilidad de libre
disponibilidad

$34.476.162,59

$34.476.162,59 $34.476.162,59

$

$34.476.162,59 $34.476.162,59 21.690.867,92

Pérdidas y ganancias para el calculo del Capital Cash Flow

Tabla 21

Cuadro de presupuesto de ingresos y egresos

Estado de
Pérdidas y
Ganancias
(ARS)

Ingresos por

ventas

11.BB (3%)
Costos variables
Utilidad Bruta

Resultado de

venta de activos
Depreciacién
Amortizaciones
Costos Fijos

Utilidad antes

gastos financieros

Gastos

financieros

Utilidad antes de

Impuesto

$ 138.240.000,0
$ 4.147.200,00
$ 57.107.350,80

$ 76.985.449,20

$ 4.039.200,00
$211.800,00

$ 23.482.788,36

$ 49.251.660,84

$ 10.096.862,76

$ 39.154.798,08

$ 138.240.000,0
$ 4.147.200,00
$ 57.107.350,80

$ 76.985.449,20

$ 4.039.200,00
$211.800,00

$ 23.482.788,36

$ 49.251.660,84

$ 8.992.901,79

$ 40.258.759,05

$ 138.240.000,0
$ 4.147.200,00
$ 57.107.350,80

$ 76.985.449,20

$ 4.039.200,00
$211.800,00

$ 23.482.788,36

$ 49.251.660,84

$7.434.131,00

$ 41.817.529,84

$ 138.240.000,0
$ 4.147.200,00
$ 57.107.350,80

$ 76.985.449,20

$ 4.039.200,00
$211.800,00

$23.482.788,36

$ 49.251.660,84

$ 5.233.177,86

$44.018.482,98

$ 138.240.000,0
$ 4.147.200,00
$ 57.107.350,8

$ 76.985.449,2

$ 4.039.200,00
$211.800,00

$ 23.482.788,36

$ 49.251.660,84

$2.125.476,08

$47.126.184,76

$ 138.240.000,0
$ 4.147.200,0
$ 57.107.350,8

$ 76.985.449,2

$ 18.264.706,67
$ 4.039.200,0
$211.800,00

$ 23.482.788,36

$ 30.986.954,17

$ 30.986.954,17
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Estado de
Pérdidas y
Ganancias
(ARS) 1 2 3 4 5 6

Impuesto a las
ganancias (30%) $ 11.746.439,42 $12.077.627,72 $12.545.258,95 $13.205.544,89 $14.137.855,43  $ 9.296.086,25

Utilidad de libre
disponibilidad $ 27.408.358,66 $28.181.131,34 $29.272.270,89 $30.812.938,09 $32.988.329,33 $ 21.690.867,92

Ingresos por ventas
El precio de venta se obtiene como resultado de datos estimados aportados por
la empresa.

Tabla 22

Ingresos por ventas por kilo de helado

Ingresos por
ventas 1Kg
(ARS) 1 2 3 4 5 6

Unidades por
venta 230.400 230.400 230.400 230.400 230.400 230.400

Precio $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00

Ventas totales $ 138.240.000 $ 138.240.000  $138.240.000 $138.240.000 $138.240.000 $138.240.000
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Financiacion
El financiamiento proviene a partir de un préstamo del gobierno que destinado
al sector productivo. Se financia 30 millones de pesos de la inversion total.

Tabla 23

Los detalles del préstamo son los siguientes.

Importe del préstamo $ 30.000.000,00
Tasa de interés anual 35%

Periodo del préstamo en afios 5

Fecha de inicio del préstamo 1/8/2022

Pago mensual $1.064.709,16
Numero de pagos 60

Importe total de los intereses $ 33.882.549,49
Coste total del préstamo $ 63.882.549,49

Flujo de fondos

Segun el BBVA El flujo de caja o cash flow es la diferencia entre el dinero en
efectivo que entra y sale de caja (cobros y pagos) en un periodo de tiempo
determinado. Este parametro es un importante indicador para la contabilidad del

negocio, ya que permite conocer los rendimientos.

Ademas, es importante saber qué el flujo de caja indicara de un modo bastante
fiable la liquidez del negocio. Asi, con el flujo de caja se puede conocer la
capacidad de la empresa para generar dinero y saber qué tan solvente es.

El flujo de caja contiene toda la informacién necesaria para actuar sobre
emergencias o inconvenientes. Conociéndolo, inversionistas, administradores,

acreedores y otros profesionales, son capaces de analizar la situacion de la

129



U ~—

Pndvesseatied N aeionad did 0N el et de Crencvas fgramios

compainiia y saber si genera flujos de inversion positivos o no. También permitira
conocer las actividades de financiamiento e inversion que involucran o no

efectivo.

Un mal manejo del flujo de caja, afectara la liquidez del negocio e implicara
incumplir con los pagos, lo que podria generar la pérdida de credibilidad y
confianza entre tus proveedores y el sistema financiero, lo que te podria traer
serias consecuencias como el descrédito, altos sistemas de financiacion y hasta

la quiebra.

A continuacién, basado a los estados de pérdidas y ganancias, se analizan tres

distintas formas de evaluar los flujos de fondos.

Primero el Flujo de Caja Libre es el efectivo que queda después de que una
empresa pague para mantener sus operaciones y realice cualquier gasto de

capital.

Luego tenemos el Flujo de caja del capital, también conocido como Capital
Cash Flow, es aquella cantidad que una empresa en particular genera en un
periodo de tiempo determinado (al que se le llama ejercicio). Este es destinado

al pago de sus acreedores y a los propietarios de acciones.

Por ultimo, el Equity Indica si el proyecto es rentable para el inversionista, una

vez satisfechos todos los gastos y obligaciones previos.

A continuacion, se presentan los tres flujos antes descriptos.
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Free Cash Flow

Indica si el proyecto es rentable independientemente de quien lo financie. Se

considera que todo el financiamiento es propio

Tabla 24

Flujo de caja libre expresado en pesos argentinos

FREE CASH
FLOW (ars)

Ingresos

Ventas
Venta Activo
Fijo
Recupero del

capital trabajo

Total

Ingresos
Egresos

Costos

Variables
Costos Fijos

Impuesto a
las

Ganancias

Inversién en

Activos Fijos

Inversién en
Capital de

Trabajo

Total Egresos

$35.790.800,00

$41.583.453,05

$77.374.253,05

$138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00

$17.982.306,67

$ 6.609.956,50

$ $

138.240.000,00 138.240.000,00  $ 138.240.000,00 $ 138.240.000,00 $138.240.000,00 $162.832.263,17

$57.107.350,80 $57.107.350,80 $57.107.350,80 $57.107.350,80 $57.107.350,80 $57.107.350,80

$23.482.788,36 $23.482.788,36 $23.482.788,36 $23.482.788,36  $23.482.788,36  $9.296.086,25

$14.775.498,25 $14.775.498,25 §$14.775.498,25 $14.775.498,25 $14.775.498,25 $9.296.086,25

$ 95.365.637,41 $95.365.637,41 $95.365.637,41 $95.365.637,41 $95.365.637,41 $75.699.523,30

Flujo Neto de

Fondos

$77.374.253,05

$42.874.362,59 $42.874.362,59 §$42.874.362,59 $42.874.362,59 $42.874.362,59 $87.132.739,86
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En este flujo muestra la capacidad de repago.
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Tabla 25
Flujo de caja del capital expresado en pesos argentinos

CAPITAL
CASH FLOW 0 2 5 6
Ingresos

$ $
Ventas - $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 138.240.000,00
Venta Activo $ $
Fijo . 17.982.306,67
Recupero del
capital trabajo $ 6.609.956,50

$ $
Total Ingresos . $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 162.832.263,17
Egresos
Costos $
Variables $57.107.350,80  $57.107.350,80 $57.107.350,80 $57.107.350,80 $57.107.350,80  57.107.350,80

$
Costos Fijos $23.482.788,36 $23.482.788,36 $23.482.788,36 $23.482.788,36 $23.482.788,36 23.482.788,36
Impuesto a
las Ganancias $11.746.439,42  $12.077.627,72 $12.545.258,95 $13.205.544,89 $14.137.85543 $ 9.296.086,25
Inversién en
Activos Fijos  $35.790.800,00
Inversion en
Capital de
Trabajo $41.583.453,05 $ -3 -8 - % -3 -
$

Total Egresos  $77.374.253,05 $92.336.578,58 $92.667.766,88 $93.135.398,11 $93.795.684,05 $94.727.994,59 89.886.225,41
Flujo Neto de $
Fondos $77.374.253,05 $45.903.421,42 $45.572.233,12 $45.104.601,89 $44.444.31595 $43.512.005,41 72.946.037,75
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Equity Cash Flow

Indica si el proyecto es rentable para el inversionista ya que se representa el
flujo de efectivo residual de la empresa, después de que se han abonado los
intereses y los impuestos. También podemos obtenerlo restando los intereses y
sumando o restando segun corresponda los cambios en el endeudamiento al
Capital Cash Flow.

Tabla 26

Flujo de caja para el inversionista expresado en pesos argentinos
Equity Cash
Flow (ars) 0 1 2 3 4 5 6
Ingresos
Ventas $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $ 138.240.000,00
Préstamo $30.000.000,00

Venta Activo

Fijo $ 17.982.306,67

Recupero del

capital trabajo $ 6.609.956,50
Total

Ingresos $30.000.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $138.240.000,00 $ 162.832.263,17
Egresos

Costos

Variables $57.107.350,80 $57.107.350,80 $57.107.350,80 $57.107.350,80 $57.107.350,80 $ 57.107.350,80
Costos Fijos $23.482.788,36  $23.482.788,36 $23.482.788,36 $23.482.788,36  $23.482.788,36 $ 23.482.788,36
Impuesto a

las Ganancias $11.746.439,42  $12.077.627,72 $12.545.258,95 $13.205.544,89 $14.137.855,43 $ 9.296.086,25
Prestamos

(cuota) $1.064.709,16  $1.064.709,16  $1.064.709,16  $1.064.709,16  $1.064.709,16  $ 1.064.709,16
Inversion en

Activos Fijos  $35.790.800,00
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Equity Cash
Flow (ars) 0 1 4
Inversiéon en
Capital de $
Trabajo 41.583.453,05 $0,00 $ 0,00 $0,00 $ 0,00 $ 0,00
Total

ota $
Egresos 77.374.253,05 $93.401.287,74 $93.732.476,03 $94.200.107,27 $ 94.860.393,21 $95.792.703,74 $ 90.950.934,57

Flujo Neto de ¢

Fondos 47.374.253,05 $44.838.712,26 $ 44.507.523,97 $44.039.892,73 $43.379.606,79 $ 42.447.296,26 $ 71.881.328,59

Resultados de Flujos de Fondo

Evaluacion de resultados de flujos

El proyecto de inversion es rentable basado en los siguientes resultados.

Free Cash Flow

VAN(40%)

$ 21.232.568,65

TIR

54%

Equity

VAN(50%)

$ 35.817.348,59

TIR

93%

Capital Cash Flow

VAN(43%)

$16.816.539,50

TIR

56%
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Tomar la decision de elegir entre una situacién con maquina HTST vy otra sin la

maquina surge de la comparacion entre los resultados de los flujos de los dos

escenarios.

Cabe destacar que contar con la maquina HTST permite reducir el costo de la

leche fluida, principal materia prima, ya que se puede recibir una mayor cantidad

de la misma logrando una mejora en el precio de 3 pesos por cada litro de leche.

Ademas, proceso productivo con la nueva maquina HTST permite la reduccién

de un operario durante la temporada baja, es decir, 3 meses.

En contrapartida, como desventaja esta el costo resultado de la compra de la

maquina HTST.

A continuacion, una tabla con los TIR y VAN de ambas situaciones.

Tabla 27

Comparativo entre invertir en la maquina y no invertir

CON la maquina HTST

SIN la maquina HTST

Free Cash Flow

Free Cash Flow

VAN(40%) $21.232.568,65 VAN(40%) $ 8.368.509,16
TIR 54% TIR 46%
Capital Cash Flow Capital Cash Flow
VAN(43%) $ 16.816.539,50 VAN(43%) $ 6.600.070,44
TIR 56% TIR 49%
Equity Equity

VAN(50%) $35.817.348,59 VAN(50%) $ 26.551.509,05
TIR 93% TIR 82%
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De la tabla anterior podemos determinar que la inversion en la maquina HTST
muestra mejores resultados, tanto en la rentabilidad que ofrece una inversion, es
decir, es el porcentaje de beneficio que tendra una inversion, como en detalle de
cuanto se va a ganar, en pesos, como resultado de la inversién. Estos dos

criterios de decisién son denominados TIR y VAN.
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Conclusion

En el presente proyecto de inversion en la compra de una nueva maquina HTST
para el proceso productivo de helado en la empresa Grandine SAS, tiene
viabilidad tanto financiera como técnica, también lo es desde el analisis de
impacto ambiental y el aspecto organizacional.

Es asi que, la inversion en la maquina logra mejores resultados que la no
inversion en la misma, por lo cual, es atractivo para la empresa el desembolso

de dinero para mejorar sus costos y sus ingresos.

En el mismo sentido el proyecto se ocupa de dar a conocer cual es la mejor

maquina HTST disponible en el mercado para lograr los resultados esperados

A su vez la empresa cuenta con los requerimientos tecnolégicos vy
disponibilidad de materia prima, también posee la mano de obra capacitada para
la operacion de la misma, aspectos claves para fabricar el helado.

Los costos que acarrea la compra de la maquina HTST permiten una reduccién
de los demas costos asociados con la produccion que se ven reflejados en un

mejor margen para la venta de producto terminado

Por ultimo, la disponibilidad de maquinas, insumos y operarios no son factores
que limiten al presente proyecto. Los insumos requeridos pueden adquirirse en
el mercado nacional. Por su parte el reclutamiento de personal y operarios es
alcanzable debido a la creciente demanda en el mercado laboral. La maquina
HTST puede encontrarse en el mercado local o extranjero, pero en el contexto

actual argentino, se sugiere la compra en el mercado local.
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Anexo A. llustraciones del proceso productivo

llustracion 1

Ubicacion de empresa y tiempo de llegada en auto desde la Facultad.
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llustracion 2

Maquina HTST para el mix
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llustracion 3

Maquina Continua o Mantecadora
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llustracion 4

Balanza en produccion

llustracion 5

Balanza en envasado
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llustracion 6

Sembradora

llustracion 7

Zona de recepcion y almacén
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llustracion 8

Zona de recepcion y almacén
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Tabla 28
Receta de crema helada (2400L)

cantidad necesaria para

INGREDIENTE UNIDAD producir 2400 litros
X L 1500
X kg 240
X kg 246
X kg 282
X kg 75
X kg 45
X kg 12
TOTAL L 2400
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Viabilidad para la instalacién de una pasteurizadora de leche cruda en una fabrica de
helados.

llustracion 9

Tablero de la maquina HTST del mix

Realizado por: Tornatore Garrido, Roque Francisco Martin; Legajo N°: 12691
Revisado por: Ing. Ind. Vecchi, Carlos; Aprobado por: Ing. Ind. Barrios, Javier
Titulacion de: Grado de Ingenieria Industrial
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llustracion 10

Esquema de conexion del tanque almacén leche fluida con HTST del mix

Pared Conecta la
divisoria manguera al
Conecta la mangueraala tanque
Mezcladora mix y abre llave Manguera
de paso de leche removible @
flexible -

Z L Tangue almacén

. Olla1 Olla 2
Homogeneizadora leche fluida

y pasteurizadora

llustracion 11

Llave de paso del producto
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llustracion 12

Tanque de nivel

Nota: la mano indica la mitad del tanque de nivel, es una medida referencia que se verifica de
manera ocular por la tapa del tanque.
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llustracion 13

Tablero del homogeneizador y barometro de control

TUMCIONAME W FALTA
WADUNA PRODUCID AGUAAIRE
ADK MARCHA
®
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llustracion 14

Esquema disposiciones de conexion
maduracion

Tina de
Conecta la
. madurado
manguera a la tina

Manguera
removible Conecta la mangueraala
flexible salida de la Mezcladora mix

y abre llave de paso del

producto
L | | ]
o L | ]

/

Homogeneizadora
y pasteurizadora

Manguera
removible

Olla1

L
[

THevailized ol Weeneves Cifpremins

planta mezclador mix con tina de

Pared
divisoria

flexible |

Olla 2 Tanque almacén

leche fluida
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llustracion 15

Tina de maduracion

llustracion 16

Tablero méaquina continua

SIEMENS
VISCOSIDAD 1 Pa
VISCOSIDAD 2 Pa,

ALCANCE BOMBA

START COMPRESORES
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Viabilidad para la instalacién de una pasteurizadora de leche cruda en una fabrica de
helados.

llustracion 17

Tablero maquina continua (Panel de Overrun)

llustracion 18

Esquema conexiones tina, continua y envasado

Siembra/Coloca Envasa
tapa al balde
Trae baldes
Pesa el limpios
producto ‘\[ﬁ
|

Balanza
Mesa de

envasado

Tuberia acero
inox alimenticio

Conecta la manguera
alaentradadela
Mantecadora

Conecta la manguera a
la salida de la tina

Maquina
continua o
Mantecadora

Manguera
removible
flexible

Tina de
madurado

Realizado por: Tornatore Garrido, Roque Francisco Martin; Legajo N°: 12691
Revisado por: Ing. Ind. Vecchi, Carlos; Aprobado por: Ing. Ind. Barrios, Javier
Titulacion de: Grado de Ingenieria Industrial
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llustracion 19

Esquema de maquinas incluido pasteurizadora HTST nueva.

CAMION DE LECHE

S—

PASTEURIZADORA  TANQUE ALMACEN

PLANTA MEZCLA MIX

HOMOGENEIZADO Y oL oLLA
PASTEURIZADO MEZCL MEZCL

T —

TINJP:S DE I\iADURAiION
(1) 0]
|

MANTECADORAS

PESADO ENVASADO

CAMARA DE
FRIO
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llustracion 20

Area envasada con los cuatro operarios trabajando

llustracion 21
Operacion de pesado del balde de helado (6,5 - 6,7 Kg por balde)
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Tabla 29

Receta Cereza para producir 2700 kilos de helado

cantidad necesaria para producir 2700

Ingrediente Unidad kilos
< L 1500
< kg 240
< kg 246
< kg 282
y kg 75
y kg 45
y kg 12
y kg 300
TOTAL L 2700

llustracion 22

Operacion de sembrado
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Anexo B. Componentes Pasteurizador

llustracion 23

Intercambiador De Vapor

Intercambiador de vapor: este se
utiliza para el calentamiento de agua
mediante un intercambio de calor,
entre el vapor y el agua, produciendo
asi la temperatura de trabajo para el

circuito de agua caliente.
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llustracion 24

Bomba Centrifuga Sanitaria

LF—R
F = LN

THevailized ol Weeneves Cifpremins

1. Bomba centrifuga sanitaria de
producto: bomba principal que se
utiliza para la circulacion del producto
en el proceso de pasteurizacion y de
envio del mismo a las lineas de
trabajo.

2. Bomba multi-etapa vertical de

circulacion de agua caliente:
recircula el agua caliente en un
circuito cerrado, dentro del
intercambiador en la etapa de
calentamiento.

3. Bomba centrifuga sanitaria de
medicion: bomba que se utiliza para
la circulacion del producto en el
proceso de pasteurizacion y sirve
para enviar el producto hacia el
caudalimetro.
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llustracion 25

Valvula Mariposa: Sirve para direccionar el flujo del producto.

1. Valvula mariposa 1: Esta
valvula abierta cumple la funcién de
retorno del producto al tanque de
balance manteniendo la valvula 2
cerrada.

2. Valvula mariposa 2: Esta
valvula abierta cumple la funcion de
salida de producto a las lineas de
proceso manteniendo la valvula 1
cerrada.
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llustracion 26

Valvula requladora de flujo

Valvula reguladora de flujo: Sirve
para calibrar el flujo de trabajo del
equipo. (Flujo de leche).

llustracion 27

Termoémetro Analbgico

Termémetro analdégico: Indica la
temperatura de salida del producto.
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llustracion 28

Tanque De Balance

LT =R
AT "N

THevailized ol Weeneves Cifpremins

1. Tanque de balance: Aporta un
suministro continuo de leche a la
unidad del sistema HTST, permite el
almacenamiento de retorno para la
leche que procede de la valvula
distribuidora de flujo, aporta un medio
para recirculacion de la leche
pasteurizada, ademas de suministrar
un receptaculo para propésitos C.1.P.
o de limpieza.

2. Entrada de agua para limpieza:
Alimentacion de para limpieza.

3. Entrada de agua.

4. Retorno de producto 3: Se realiza
cuando el selector de la valvula
diversora este desactivado y la
temperatura de pasteurizacién no es
la adecuada el producto retorna al
tanque de balance.

5. Retorno de producto 2: Se realiza
cuando el selector de la valvula
diversora este desactivado y la
presion no es la adecuada el producto
retorna al tanque de balance.

6. Retorno de producto 1: Es para la
recirculacion del equipo a las
temperaturas de trabajo necesarias y
recirculacion de limpieza CIP.
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7. Entrada de leche: Alimentacién de
leche cruda al tanque de balance.

llustracion 29
Tubo De Retencion.

Tubo de retencion: Es la
seccion de tuberia, en el
pasteurizador de flujo continuo,
de suficiente longitud para
proporcionar el tiempo de
estancia legal minimo (no
menos de 15 segundos), para la
leche calentada y asegurar la
temperatura suficiente para
destruccion de todos los
microorganismos
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llustracion 30

Mirillas

Mirillas: Nos permite observar
durante el proceso que la presién del
producto este fluyendo
uniformemente, ocupando totalmente
el volumen del diametro de la tuberia.

llustracion 31
Sensor Pt-100

PT-100: Sensor bimetalico que
detecta la temperatura de proceso de
pasteurizacion, enviando una sehial
analégica a los controles de
temperatura, para digitalizarla y poder
observarla y controlar la misma en el
panel de los controles de temperatura
y Graficador.
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llustracion 32

Valvulas Diversoras.

f‘"
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Valvulas diversoras: Ya sea
con un vastago unico (una
valvula de tres pasos) o
conectadas con un yugo
comun) el cual esta disefado
para cambiar la direccion del
flujo del producto, cuando
trabajan conjuntamente con el
controlador-registrador. Su
funcion es la de direccionar el
flujo de producto segun las
condiciones de temperatura y
presién. Estas valvulas para su
funcionamiento

necesitan aire comprimido que
debe ser conectado a la
entrada del filtro regulador a
través de su respectivo
conector.

llustracién 33
Cuadro De Vapor.

1. Valvula esfera: Valvula principal que alimenta
de vapor al sistema.

2. Filtro tipo “Y”: Limpiar impurezas.

3. Cola de cochino: Soporta el golpe de ariete de
la entrada de vapor hacia el manémetro

4. Manémetro: Indica la presién de vapor en el
equipo.

5. Valvula solenoide: Permite el control
automatico de entrada de vapor hacia el equipo
6. Valvula modulante: Regula la alimentacion de
vapor, al mezclador agua-vapor.

7. By-pass: Permite el desfogue de vapor o
condensados cuando el equipo no se encuentre
en funcionamiento.

8. Valvula esfera: Permite el desfogue de vapor
del equipo cuando no se encuentra en uso.
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Anexo C. Especificaciones de ofertas

Se detallan las caracteristicas técnicas de tres ofertas disponibles con costos

de entrega incluidos en precio.

En las tres ofertas la pasteurizadora es entregada ensamblada, en sus partes
fundamentales, ademas se incluye en el presupuesto un técnico que termina el
montaje de la maquina en la fabrica, con la participacion del ingeniero o técnico
operario de la empresa que recibe el producto. Es asi que él hara las pruebas
necesarias para la primera puesta en marcha y pruebas de pasteurizado. Para

luego afectar a la maquina al proceso productivo sin inconvenientes.

La empresa debe contar con las instalaciones eléctricas y de tuberias para la
instalacion. En caso de no poseer dichas instalaciones debe dar aviso y cuenta
con la opcion de recibir asesoria virtual para cuando esté preparado para el

montaje de la pasteurizadora.
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Oferta 1

Pasteurizador de la marca SOGEN lacteos importado de México. A

continuacion, se presentan los detalles constructivos técnicos el precio es

estimativo al 1/11/2022.

En el precio 41.000 dolares se debe incluir el costo de importacion

(aproximadamente 50% mas).

llustracion 34

Folleto 1ra hoja: caracteristicas técnicas Pasteurizador H.T.S.T.
autonomo modelo PASTSGLE de la empresa SOGEN Lacteos. Industria
Mexicana.

¥ —
LACTEOS

SOGEN ALIMENTOS es una empresa joven dedicada a la construccion, venta y
i paralai ia ali licia, ofreciendo servicio y calidad a bajo costo

B—
PASTEURIZADOR H.T.S.T. AUTONOMO
PASTSGLE

CARACTERISTICAS A

« Intercambiador de calor a placas en acero inox T316 alta
corrosiva y tipo clip/on en EPDM.

= Tablero de control general y torreta de sefializacion.

« Tanque de balance y vélvula diversora de 3 vias.

.

.

Vélvula reguladora de flujo de producto en linea. ’
Bomba centrifuga sanitaria para el transporte de liquidos. |
ylo solucién de limpieza (C.I.P).

e Un sistema de produccion y circulacién de agua caliente,
por medio de un generador de alto rendimiento a gas L.P.

« Bomba centrifuga para sistema agua caliente y
recirculacion en linea.

= Indicacién y control digital de temperatura.

. térmico de de pasteurizacion.

= Interruptor general y proteccién térmica de motores.

.

.

Construccioén bajo normas alimenticias vigentes.
“GARANTIA DE 12 MESES” “PREMONTAJE DE LINEAS DE PROCESO Y
CONEXIONES ELECTRICAS”

APLICACIONES
Equipo disenado para el proceso de todo tipo de liquido
p i con iana o baja vi: por ejemplo:
leche, jugo, pulque, salsa, huevo, yogurt, crema, etc.

SOGEN ALIMENTOS www.sogenalimentos.com.mx
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llustracion 35

Folleto 2da hoja: caracteristicas técnicas Pasteurizador H.T.S.T. auténomo
modelo PASTSGLE de la empresa SOGEN Lacteos. Industria Mexicana.

AR\

506EN CARNICOS | SOGEN LACTEOS |

LACTEOS

sr.! INDUSTRIAL ||_SOGEN ENVASADD | ESPECIF‘CAC‘ONES TECNICAS
MODELO PASTSGLE500 PASTSGLE1000
VOLUMEN (LTS/HR) 500 a 1,000 1,000 2 2,000
BOMBAS CENTRIFUGAS 1hp 1.5hp
DIMENSIONES GENERALES | L | A | H L A | H
(centimetros) 200 [ 115 [ 200 | 200 | 115 | 200

DESCRIPCION DE COMPONENTES

-

PASTEURIZADOR H.T.S.T/VAPOR

Torreta de sefializacion ~ Cenerador de

Tablero de control

Tubo de
retencion

Graficador térmico

de temperatura
ntercambiador

de calor a placas

Tangue
pulmén de
agua caliente

Tanque de
balance

Regulador de

a centrifuga : .
flujo en linea

Bomba'centrifuga de producto
de agua caliente

“ENVIAMOS A CUALQUIER PARTE DEL MUNDO"

Do 4521 (472) 7388613 / (461)253 9333
Email: lacteos.sogen@gmail.com

www.sogenlacteos.com.mx
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Oferta 2

Pasteurizador de la marca AMG importado de México. A continuacion, se

presentan los detalles constructivos técnicos, precio estimativo al 3/11/2022.

En el precio de 39.200 ddlares se debe incluir el costo de importacion
(aproximadamente 50% mas)
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llustracion 36

Folleto. Pasteurizador de placas H.T.S.T. para leche, de diferentes capacidades,
marca AMG. Industria Mexicana.

Pasteurizador I

I Especificaciones técnicas

Caudal de trabajo: 500 i/h - 1000 th - 2000 ¥h — 3000 IR - 5000 Vh
Temperatura de entrada producto: 4

Temperatura de pasterizacion: 72°C

Temperalura de salida producto; 4

Tiempo de retencidn 158

Temperaiura de agua calbente. 7450

Temperatura agua glicolada; 4°C

Cawdal necesario agua glicofada; en funcidn del caudal a pasteurizar y del nimero de efapas
Cauwdal y temperatura agua caliente. en funcidn del caudal 8 pasteurizar

* Consultar para olros pardgmetros de trabajo.

I Disefio y caracteristicas

Equipo compacto compuesio por

- Tanque de balance, de 100 litros, en AISI 304.
- Bomba de alimentacion centrifuga Hyginox SE.
- Intercambiador de calor de placas, que puede ser de 1, 2 0 3 efapas, a peticion del cliente yo proceso. Con bastidor de acero
inoxidable, placas de acero inowdable AIS! 3161 de 0.6 mm de espesor, Con junfas de NBR, fiadas mecanicaments.

- Ef wbo retenedor se ha disefiado con ligera inclinacion para mejorar ef drenaje del tubo.

- Vélvuia de desvio autordtica tipo KH (3 vias), ademdas de vilvulas de manposa de operacidn manual v Ja instrumentacion
necesana para el conlral de fa lernperalura de pasleunzacion.

- Vévula modutants de 3 vias, para el agua calients, con posicionador electroneumatico.

- Todo el skid de pasteunzacion va montado sobre una estructura en acero inoxidable con patas regulables en altura.

- Para operar con &l equipo, se incluye un cuadro de control en acero inoxidable AIS! 304, El cudaro de mando leva regulador de
temparatura.

La instrumentacion mciuida en fa configuracidn base es un nivel de flofador con contactos tipo REED en el BTD, de maxima y
mimmo. Una sonda de lermperalura PT100 con convertidor 4-20mA y un termometro onenlable 0 - 100 °C en la salida del equipo.

En los casos en los que sea necesano, se debe proporcionar al equipo agua giicolada para e enfiamiento, asi como agua
caliente o vapor industrial a 3 bar,

I Opciones

Circufo generador de agua cahenfe: E! aporie de calor prowene de un circwfo de agua calenfe generado mediante la
recirculacion de agua a través de un intercambiador de placas soldadas calentado con vapor.
- Variador de frecuencia: maritado en el cuadro de confrol, para controlar ka velocidad de la bomba cenfrifuga
- Conlrol de caudal - mediante un caudalimelro electromagnélico y vanador de frecuencia para la bomba de impulsidn.
- Reguiacidn del agua fria- incluye una valvda de confrol de 3 vias, una sonda de temperafura PT100 y un regulador de
temperatura.
- Registro de ja temperatura de pasteurizacién y/io caudal para garantizar seguridad en la produccion. Puede ser con un
registrador de papel o con videoregisirador.
- Placas del intercambiaclor especiales para el tratamiento de productos can fibras o sdlidos en suspension.
- Intercambyador de 4 secciones para salida a homogenizador, desnatadora, efc.
- Otras configuraciones de temperatura y tempo de retencion.
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Oferta 3

Pasteurizador de la marca EQUITEC Argentina. A continuacion, se presentan

los detalles constructivos técnicos, precio estimativo al 4/11/2022.
En el precio de 43.800 ddlares se debe incluir el 21% de IVA.

llustracion 37

Folleto 1ra hoja. Pasteurizador a Placas tipo HTST, marca EQUITEC, Industria
Argentina.

PASTEURIZADOR A PLACAS TIPO HTST, marca EQUITEC, Industria Argentina, PARA
LECHE, programa de temperatura (6-40-58-73-18-4 °C) con un 80% de recuperacion caldrica
también en dos sectores regenerativos, salida intermedia para desnatadora-higienizadora
centrifuga, posibilidad de conexién a homogeneizador, y las siguientes caracteristicas:

CAUDALES:
Leche 5.000 I/h
Agua caliente (74 °C) 11.000 I/h {circuito cerrada)
Agua helada (1 °C) 9.000 I/h

DATOS CONSTRUCTIVOS:
« Cuatro sectores con placas marca GEA-ECOFLEX Modelo VT 20 de 0,26 m® de superficie
unitaria de intercambio, en acero inoxidable calidad AISI 316, espesor 0,6 mm y juntas en
caucho NBR tipo Snap-In (sin pegamento).
= (Cabezales fijo y movil en chapa de acero SAE 1010 de 30 mm de espesor, con revestimiento
estanco en chapa de acero inoxidable calidad AISI 304 de 2 mm de espesor.
« Tres separadores con conexiones, refuerzos interiores y revestimiento exterior en acero
inoxidable calidad AISI 304.
« Pata de apoyo, barras superior e inferior y tensores con tuercas, totalmente en acero
inoxidable calidad AISI 304.
+ Tangue balanceador de alimentacion vy limpieza guimica, capacidad 230 litros, con valvula de
entrada a flotante, media tapa fija y media tapa rebatible, provisto de artefacto de limpieza
quimica CIP, y disefiado de acuerdo a las normas FDA.
+ Motobomba centrifuga sanitaria en acero inoxidable calidad AISI 304 para circulacién de
leche y/o soluciones de limpieza quimica, con motor eléctrico de c.a.t. 380 V, 50 Hz v 5,5
HP.
« ‘alvula sanitaria de tipo micrométrica para regulacién manual de caudal.
« Doble by-pass externo con valvula micrométrica tipo aguja para variar el porcentaje de
recuperacion térmica en los dos sectores regenerativos leche-leche a efectos de lograr un
ajuste fino de la temperatura de salida de la leche a tina quesera y a desnatadora.
+ Sistema de produccidn y circulacion de agua caliente, integrado por:
= Motobomba centrifuga sanitaria en acero inoxidable calidad AISI 304, con motor eléctrico
de c.a.t. 380V, 50 Hz y 5,5 HP.

» Intercambiador tubular para mezcla agua-vapor y tangue pulmdn presurizado para agua
caliente con valvula de alivio.

« ‘alvula modulante para vapor con actuador neumatico y electroposicionador, marca CCG,
modelo LEA.
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llustracion 38

Folleto 2da hoja. Pasteurizador a Placas tipo HTST, marca EQUITEC, Industria
Argentina.

« Cuadro de cafieria para vapor con wvalvulas esféricas, filtro para wvapor tipo Y vy
manovacudmetros con bafio de glicerina.

» Tubo de retencidn para 15 segundos de sostenimiente a la temperatura de pasteurizacion,
con estructura soporte en AISI 304 y pendiente ascendente de acuerdo a las normas FDA.

« Valvula diversora de flujo de acclonamiento neumdtico, comandada por controlador
electronico en caso de falta de temperatura de pasteurizacidn, con cafieria de retorno al
tanque balanceador y valvula sclencide para aire.

« Cafierias y accesorios para la interconexidn de los circuitos de leche y agua caliente,
incluyendo el retorno al tangue balanceador o salida a proceso con dos valvulas sanitarias
tipo mariposa.

+« Tablero de potencia, control y comando construido en chapa de acero inoxidable calidad AISI
304 con:

« Controlador electrdnico, marca NOVUS, de temperatura de pasteurizacidon de leche,
actuando sobre la valvula modulante de vapor, con indicacién permanente de dicha
temperatura. .

« Controlador electrénico, marca NOVUS, de tipo SI-NO, actuando sobre la valvula
diversora de flujo,

« Controlador electrdnico, marca NOVUS, de temperatura de agua caliente, que permite
acotar la diferencia maxima de temperatura entre leche y agua caliente, con
accionamiento de alarma sonora indicando la necesidad de lavado del pasteurizador.

« Graforregistrador electrénico de temperatura de carta circular y dos variables de registro,

con sus correspondiente sensores de temperatura tipo Pt 100.

Indicador digital para temperatura de salida de leche a tina, marca NOVUS.

Secclonador general del circulto.

Indicadores luminosos de fases v senales de funcionamiento.

Alarma sonora.

Pulsadores, guardamotores y fusibles para los motores eléctricos.

» Plataforma tubular soporte del grupo pasteurizador con preconexionado eléctrico, neumatico
y de cafierias de proceso.
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Anexo D. Lista de sabores
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A continuacion, se presenta la manera en la que la empresa hace el listado de

sabores y distribucion segun la base por la cual estan elaborados y sus sabores.

llustracion 39
Detalle de Ila

presentacion para la decision de produccion (generalmente

mensualizado)
PRODUCCION 2022

BASES SABORES BASES SABORES
Base Blanca | Granizado Base Blanca Chanti/Fru
Base Blanca [Flan Base Blanca Coco c/Fru
Base Blanca | Tramontana Base Blanca Quin Wiski
Base Blanca [Cereza Base Blanca Moca
Base Blanca |Vainilla Base Blanca Sambayodn
Base Blanca | Mantecol Dulce de Leche DL Graniz
Base Blanca | Chantilly Dulce de Leche Dulce de Leche
Base Blanca |Chanti/Oreo Dulce de Leche DL Mereng
Base Blanca [Almendrado Chocolate Chocolate
Base Blanca | Tiramisu Chocolate Choc/Alm
Base Blanca |[Cr Cielo Frutilla Frutilla
Base Blanca |Yogurt Arandanos Banana Banana
Base Blanca |Vaini/Tella Alfajor Alfajor
Base Blanca [Amarena Crema Choc/Kinder
Base Blanca |Rusa Crema Choc/Blanco
Base Blanca |Menta
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Anexo E. Detalle econémico
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Aqui se presenta los detalles econdémicos y financieros sin invertir en la

pasteurizadora HTST, con el fin de comparar dos situaciones por un lado la de

comprar y por otro la de no invertir en la maquina pasteurizadora. Lo detalles de

esta comparacion ya fueron expuestos en el desarrollo del presente proyecto.

Tabla 30
Costo Maquinaria
Maquinaria Cantidad sin IVA (ARS) IVAincluido (ARS) Total (ARS)
Mezclador 1 $1.732.231,40 $2.096.000,00 $ 2.096.000,00
Continuas 3 $3.198.347,11  $ 3.870.000,00 $ 7.740.000,00
Sembradora 1 $99.504,13 $ 120.400,00 $ 120.400,00
Camara de enfriamiento 1 $1.990.082,64 $2.408.000,00 $ 2.408.000,00
Tinas de madurado 6 $ 426.446,28 $ 516.000,00 $ 3.096.000,00
TOTAL GENERAL $ 15.460.400,00
Tabla 31
Costos de Activos
Activo Cantidad Monto (ARS) Total (ARS)
Mezclador 1 $ 2.096.000,00 $ 2.096.000,00
Continuas 3 $ 3.870.000,00 $ 7.740.000,00
Sembradora 1 $ 120.400,00 $ 120.400,00
Camara de enfriamiento 1 $ 2.408.000,00 $ 2.408.000,00
Tinas de madurado 6 $ 516.000,00 $ 3.096.000,00

instalaciones generales de produccién

Terreno de 2500 m2

$ 1.290.000,00

$ 6.880.000,00

174



Phivessetieet O Nrivmed did O Newedlude

THevailized ol Weeneves Cifpremins

Activo Cantidad Monto (ARS) Total (ARS)
Edificaciones $ 6.880.000,00
Equipo de computo $ 516.000,00
Muebles y Estanteria $ 1.978.000,00
instalaciones generales administrativas $ 206.400,00
Total $ 33.210.800,00
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Tabla 32
Cuadro de Depreciaciones en pesos argentinos
Valor de Depreciacion  Depreciacién Valor Valor de Resultado de
Concepto Origen Anual Acumulada Residual Venta la Venta
$
Mezclador $ 2.096.000,00 $299.428,57 1.796.571,43 $299.428,57 $698.666,67 $ 399.238,1
$ $ $
Continuas $7.740.000,00 $1.105.714,29 6.634.285,71 1.105.714,29 2.580.000,00 $ 1.474.285,7
Sembradora $120.400,00 $ 17.200,00 $103.200,00 $17.200,00 $40.133,33  $22.933,33
Camara de $
enfriamiento $2.408.000,00 $ 344.000,00 2.064.000,00 $344.000,00 $802.666,67 $458.666,6
Tinas de $ $
madurado $ 3.096.000,00 $442.285,71 2.653.714,29 $442.285,71 1.032.000,00 $589.714,2
instalaciones
generales de $ -$
produccion $ 1.290.000,00 $ 645.000,00 3.870.000,00 2.580.000,00 $129.000,00 $2.709.000,0
$ $ $
Edificaciones $ 6.880.000,00 $ 344.000,00 2.064.000,00 4.816.000,00 8.256.000,00 $ 3.440.000,0
Equipo de $
computo $516.000,00 $ 172.000,00 1.032.000,00 -$516.000,00 $ 77.400,00 $593.400,0
Muebles y $
Estanteria $ 1.978.000,00 $ 197.800,00 1.186.800,00 $791.200,00 $593.400,00 -$197.800,0
instalaciones
generales
administrativas ~ $ 206.400,00  $ 103.200,00 $619.200,00 -$412.800,00 $20.640,00 $433.440,0
Terreno de $
2500 m2 $ 6.880.000,00 7.568.000,00 $ 7.568.000,0
$ $ $ $
33.210.800,00 $ 3.670.628,57 4.307.028,57 21.797.906,67 17.490.878,1
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Capital de trabajo sin la Maquina HTST.

Tabla 33
Montos estimados para el capital trabajo
Estimados capital trabajo Monto (ARS)
Agua $ 313.006,44
Combustible $ 2.969.675,40
Electricidad $ 5.040.772,38
Envases $  6.600.000,00
Gas $ 849.694,86
Internet $ 497.148,12
Materia Prima $ 19.200.000,00
Sueldos $  8.456.492,15
TOTAL $ 43.926.789,35

A partir de los datos anteriormente presentados se puede hacer la
determinacion del total de inversidn necesaria para el presente proyecto.

Inversion total

Tabla 34

Monto de la inversion total

Rubros Monto (ARS)

Total activo $ 33.210.800,00
Capital Trabajo $ 43.926.789,35
Total $ 77.137.589,35
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Detalle presupuesto de la deuda

Tabla 35

Presupuesto del préstamo, elaborado a partir de datos obtenidos por la pagina
de Industria y Desarrollo Productivo

:: Saldo inicial en Pago (ARS) Capital (ARS) Intereses Saldo final
(ARS) (ARS) (ARS)

pago

1 $ 30.000.000,00 $1.064.709,16 $ 189.709,16 $ 875.000,00 $29.810.290,84
2 $29.810.290,84 $1.064.709,16 $ 195.242,34 $ 869.466,82 $29.615.048,50
3 $29.615.048,50 $1.064.709,16 $200.936,91 $863.772,25 $29.414.111,59
4 $29.414111,59 $1.064.709,16 $206.797,57 $857.911,569 $29.207.314,02
5 $29.207.314,02 $1.064.709,16 $212.829,17 $851.879,99 §$28.994.484,85
6 $28.994.484,85 $1.064.709,16 $219.036,68 $845.672,47 $28.775.448,17
7 $28.775.448,17 $1.064.709,16 $225.425,25 $839.283,90 § 28.550.022,92
8 $ 28.550.022,92 $1.064.709,16 $232.000,16 $832.709,00 $28.318.022,76
9 $28.318.022,76 $1.064.709,16 $ 238.766,83 $825.942,33 $28.079.255,93
10 $28.079.255,93 $1.064.709,16 $245.730,86 $818.978,30 $ 27.833.525,07
11 $ 27.833.525,07 $1.064.709,16 $ 252.898,01 $811.811,15 $27.580.627,06
12 $ 27.580.627,06 $1.064.709,16 $260.274,20 $804.434,96 $27.320.352,86
13 $ 27.320.352,86 $1.064.709,16 $ 267.865,53 $796.843,63 $27.052.487,33
14 $ 27.052.487,33 $1.064.709,16 $275.678,28 $ 789.030,88 $26.776.809,05
15 $ 26.776.809,05 $1.064.709,16 $283.718,89 $780.990,26 $ 26.493.090,16
16 $26.493.090,16 $1.064.709,16 $291.994,03 $772.71513 $26.201.096,13
17 $26.201.096,13 $1.064.709,16 $ 300.510,52 $764.198,64 $25.900.585,61
18 $ 25.900.585,61 $1.064.709,16 $ 309.275,41 $ 755.433,75 $25.591.310,19
19 $25.591.310,19 $1.064.709,16 $ 318.295,94 $746.413,21 $25.273.014,25
20 $25.273.014,25 $1.064.709,16 $ 327.579,58 $737.129,58 $24.945.434,68
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N.°
de Saldo inicial en Pago (ARS) Capital (ARS) Intereses Saldo final

(ARS) (ARS) (ARS)

pago

21 $24.945434,68 $1.064.709,16 $ 337.133,98 $ 72757518 $ 24.608.300,69
22 $ 24.608.300,69 $1.064.709,16 $ 346.967,05 $717.742,10 $24.261.333,64
23 $24.261.333,64 $1.064.709,16 $ 357.086,93 $707.622,23 $23.904.246,71
24 $23.904.246,71 $1.064.709,16 $ 367.501,96 $697.207,20 $23.536.744,75
25 $ 23.536.744,75 $1.064.709,16 $ 378.220,77 $ 686.488,39 $23.158.523,98
26 $23.158.523,98 $1.064.709,16 $ 389.252,21 $675.456,95 $22.769.271,77
27 $22.769.271,77 $1.064.709,16 $ 400.605,40 $664.103,76 $ 22.368.666,37
28 $ 22.368.666,37 $1.064.709,16 $412.289,72 $652.419,44 $21.956.376,65
29 $21.956.376,65 $1.064.709,16 $424.314,84 $640.394,32 $21.532.061,81
30 $21.532.061,81 $1.064.709,16 $ 436.690,69 $628.018,47 $21.095.371,12
31 $21.095.371,12 $1.064.709,16 $ 449.427,50 $615.281,66 $20.645.943,62
32 $20.645.943,62 $1.064.709,16 $ 462.535,80 $602.173,36 $20.183.407,82
33 $20.183.407,82 $1.064.709,16 $476.026,43 $ 588.682,73 $19.707.381,39
34 $19.707.381,39 $1.064.709,16 $ 489.910,53 $574.798,62 $ 19.217.470,86
35 $19.217.470,86 $1.064.709,16 $ 504.199,59 $ 560.509,57 $ 18.713.271,27
36 $18.713.271,27 $1.064.709,16 $ 518.905,41 $ 545.803,75 $ 18.194.365,85
37 $18.194.365,85 $1.064.709,16 $534.040,15 $ 530.669,00 $ 17.660.325,70
38 $17.660.325,70 $1.064.709,16 $549.616,33 $515.092,83 $ 17.110.709,37
39 $17.110.709,37 $1.064.709,16 $ 565.646,80 $ 499.062,36 $ 16.545.062,57
40 $16.545.062,57 $1.064.709,16 $582.144,83 $ 482.564,33 $ 15.962.917,74
41 $15.962.917,74 $1.064.709,16 $599.124,06 $ 465.585,10 $ 15.363.793,68
42 $15.363.793,68 $1.064.709,16 $ 616.598,51 $448.110,65 $14.747.195,17
43 $14.747.195,17 $1.064.709,16 $634.582,63 $430.126,53 $14.112.612,54
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pago
44 $14.112.612,54 $1.064.709,16 $653.091,29 $411.617,87 § 13.459.521,25
45 $13.459.521,25 $1.064.709,16 $672.139,79 $392.569,37 § 12.787.381,46
46 $12.787.381,46 $1.064.709,16 $691.743,87 $372.965,29 $ 12.095.637,59
47 $12.095.637,59 $1.064.709,16 $711.919,73 $352.789,43 § 11.383.717,87
48 $11.383.717,87 $1.064.709,16 $ 732.684,05 $ 332.025,10 $ 10.651.033,81
49 $10.651.033,81 $1.064.709,16 $ 754.054,01 $310.655,15 $9.896.979,81
50 $9.896.979,81 $1.064.709,16 $776.047,25 $288.661,91 §$9.120.932,56
51 $9.120.932,56 $1.064.709,16 $798.681,96 $266.027,20 $ 8.322.250,60
52 $8.322.250,60 $1.064.709,16 $821.976,85 $242.732,31 $7.500.273,75
53 $7.500.273,75 $1.064.709,16 $ 845.951,17 $218.757,98 §6.654.322,58
54 $6.654.322,58 $1.064.709,16 $870.624,75 $194.084,41 §$5.783.697,83
55 $5.783.697,83 $1.064.709,16 $ 896.017,97 $168.691,19 §4.887.679,86
56 $4.887.679,86 $1.064.709,16 $922.151,83 $ 142.557,33 $ 3.965.528,03
57 $3.965.528,03 $1.064.709,16 $949.047,92 $115.661,23 $3.016.480,11
58 $3.016.480,11 $1.064.709,16 $976.728,49 $87.980,67 $2.039.751,62
59 $2.039.751,62 $1.064.709,16 $1.005.216,40 $59.492,76 $ 1.034.535,21
60 $1.034.53521 $1.064.709,16 $1.034.535,21 $30.173,94 $0,00
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Resumen estructura capital/deuda

Tabla 36

Detalle la Estructura capital/deuda

Estructura capital/deuda

Estructura Inversiéon (ARS) Porcentaje de Efectiva Ponderada
Capital/Deuda inversion

Financiamiento $ 30.000.000,00 39% 35% 14%
Capital propio $ 47.137.589,35 61% 50% 31%

Tasa de costo de capital efectiva anual promedio ponderada 44%

Estructura capital/deuda considerando el efecto de los impuesto a las ganancias (30%)

Estructura Inversiéon (ARS) Porcentaje de Efectiva Ponderada
Capital/Deuda inversion
Financiamiento $ 30.000.000,00 39% 25% 10%
Capital propio $ 47.137.589,35 61% 50% 31%
Tasa de costo de capital efectiva anual promedio ponderada 40%

A continuacion, se detallan costos de materia prima insumos y demas rubros

para la produccion estimada de un afo.

Tabla 37
Costos de Materia Prima e Insumos al afio

Insumo Monto en (ARS)
Materias primas $ 38.400.000,00
Envases $ 13.200.000,00
Combustible $ 5.939.350,80
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Gas $ 1.699.389,72

energia eléctrica $10.081.544,76

Internet $ 994.296,24

Mano de obra (sueldos) $16.912.984,30

Agua $626.012,88

Total $ 87.853.578,70

Estado de pérdidas y ganancias

El sistema tributario argentino grava principalmente sobre Ingresos Brutos e

Impuestos a las ganancias.

Pérdidas y ganancias para el calculo del Free Cash Flow

Tabla 38
Cuadro de flujo de caja libre expresado en pesos argentinos
Estado de
Pérdidas y
Ganancias
(ARS) 2

Ingresos por

ventas 138.240.000,00  138.240.000,00 138.240.000,00  138.240.000,00 138.240.000,00 138.240.000,00
$ $ $ $ $ $

11.BB (3%) 4.147.200,00 4.147.200,00 4.147.200,00 4.147.200,00 4.147.200,00 4.147.200,00
$ $ $ $ $ $

Costos variables
Utilidad Bruta
Resultado de

venta de activos

Depreciacion

$

57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
3.670.628,57

$

57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
3.670.628,57

$

57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
3.670.628,57

$

57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
3.670.628,57

$

57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
3.670.628,57

$

57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
18.965.163,81

$
3.670.628,57
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Estado de
Pérdidas y
Ganancias
(ARS)

Amortizaciones

Costos Fijos

Utilidad antes de

impuestos

Impuesto a las

ganancias (30%)

Utilidad de libre
disponibilidad

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
42.356.792,73

$
12.707.037,82

$
29.649.754,91

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
42.356.792,73

$
12.707.037,82

$
29.649.754,91

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
42.356.792,73

$
12.707.037,82

$
29.649.754,91

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
42.356.792,73

$
12.707.037,82

$
29.649.754,91

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
42.356.792,73

$
12.707.037,82

$
29.649.754,91

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
23.391.628,92

$
7.017.488,68

$
16.374.140,24
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Pérdidas y ganancias para el calculo del Capital Cash Flow

Tabla 39

Estado de
Pérdidas y
Ganancias
(ARS)

Ingresos por

ventas

1.BB (3%)

Costos variables

Utilidad Bruta

Resultado de

venta de activos

Depreciacion

Amortizaciones

Costos Fijos

Utilidad antes

gastos financieros

Gastos

financieros

Utilidad antes de

Impuesto

Impuesto a las

ganancias (30%)

Utilidad de libre
disponibilidad

$
138.240.000,00

$  4.147.200,00

$ 57.539.350,80

$ 76.553.449,20

$ 3.670.628,57

$ 211.800,00

$ 30.314.227,90

$ 42.356.792,73

$ 10.096.862,76

$ 32.259.929,97

$ 9.677.978,99

$ 22.581.950,98

$
138.240.000,00

$
4.147.200,00

$
57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
3.670.628,57

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
42.356.792,73

$8.992.901,79

$
33.363.890,94

$
10.009.167,28

$
23.354.723,66

$
138.240.000,00

$
4.147.200,00

$
57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
3.670.628,57

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
42.356.792,73

$7.434.131,00

$
34.922.661,73

$
10.476.798,52

$
24.445.863,21

$
138.240.000,00

$
4.147.200,00

$
57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
3.670.628,57

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
42.356.792,73

$5.233.177,86

$
37.123.614,87

$
11.137.084,46

$
25.986.530,41

$
138.240.000,00

$
4.147.200,00

$
57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
3.670.628,57

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
42.356.792,73

$2.125.476,08

$
40.231.316,64

$
12.069.394,99

$
28.161.921,65

$
138.240.000,00

$
4.147.200,00

$
57.539.350,80

$
76.553.449,20

$
18.965.163,81

$
3.670.628,57

$
211.800,00

$
30.314.227,90

$
23.391.628,92

$
23.391.628,92

$
7.017.488,68

$
16.374.140,24
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Presupuesto de ingreso por ventas

El precio de venta se obtiene como resultado de datos estimados aportados por

la empresa.

Ingresos por ventas

Tabla 40

Ingresos como resultados de las ventas

Ingresos por

ventas 1Kg

(ARS) 1 2 3 4 5 6
Unidades por

venta 230.400 230.400 230.400 230.400 230.400 230.400

Precio $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00

Ventas totales

$ 138.240.000 $ 138.240.000 $ 138.240.000 $138.240.000 $138.240.000 $138.240.000

Elaboracion propia

Financiacién sin maquina HTST

El financiamiento proviene a partir de un préstamo del gobierno que destinado

al sector productivo. Se financia 30 millones de pesos de la inversion total.

Los detalles del préstamo son los siguientes.

Tabla 41

Detalles del préstamo

Importe del préstamo $ 30.000.000,00
Tasa de interés anual 35%

Periodo del préstamo en anos 5

Fecha de inicio del préstamo 1/8/2022
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Pago mensual $1.064.709,16

Numero de pagos 60

Importe total de los intereses $ 33.882.549,49

Coste total del préstamo $ 63.882.549,49

Flujo de fondos sin maquina HTST

Free Cash Flow

Indica si el proyecto es rentable independientemente de quien lo financie. Se

considera que todo el financiamiento es propio

Tabla 42
Flujo de caja libre
FREE CASH
FLOW (ars) 0 1 2 3 4 5 6
Ingresos
Ventas $0,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0  $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0

Venta Activo

Fijo $0,0 $ 17.490.878,1

Recupero del

capital trabajo $ 6.609.956,5
Total

Ingresos $0,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 162.340.834,6
Egresos

Costos

Variables $57.539.350,8 $57.539.350,8 $ 57.539.350,8 $ 57.539.350,8 $57.539.350,8 $57.539.350,8
Costos Fijos $30.314.227,9  $30.314.227,9 $ 30.314.227,9 $ 30.314.227,9 $30.314.227,9  $30.314.227,9
Impuesto a

las

Ganancias $12.707.037,8 $12.707.037,8 $12.707.037,8 $12.707.037,8 $12.707.037,8  $7.017.488,7
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FREE CASH
FLOW (ars)

Inversién en

Activos Fijos

Inversién en
Capital de

Trabajo

Total Egresos

$ 33.210.800,0

$ 43.926.789,4

$ 77.137.589,4

$0,0

$ 100.560.616,5 $ 100.560.616,5 $ 100.560.616,5

$0,0

$0,0

$0,0

$ 100.560.616,5

$0,0

$ 100.560.616,5 $ 94.871.067,4

Flujo Netode _g
Fondos 77.137.589,4  $37.679.383,5 $37.679.383,5 $37.679.383,5  $37.679.3835  $37.679.383,5 $67.469.767,2
Capital Cash Flow
En este flujo muestra la capacidad de repago.
Tabla 43
Flujo de caja del capital
CAPITAL
CASH FLOW 0 6
Ingresos
$
Ventas $0,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 138.240.000,0
Venta Activo
Fijo $0,0 $ 17.490.878,1

Recupero del

capital trabajo

Total Ingresos $0,0

Egresos

Costos

Variables

$ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0

$ 57.539.350,8

$ 57.539.350,8

$ 57.539.350,8

$ 57.539.350,8

$ 57.539.350,8

$ 6.609.956,5

$
162.340.834,6

$ 57.539.350,8
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CAPITAL
CASH FLOW 0 1 2 3 4 5 6
Costos Fijos $30.314.227,9 $30.314.227,9 $30.314.227,9 $30.314.227,9  $30.314.227,9  $30.314.227,9
Impuesto a
las Ganancias $9.677.979,0 $10.009.167,3 $10.476.798,5 $11.137.084,5 $12.069.395,0 $7.017.488,7
Inversion en

Activos Fijos  $33.210.800,0

Inversién en

Capital de

Trabajo $43.926.789.4 $0,0 $0,0 $0,0 $0,0 $0,0

Total Egresos §77.137.589,4 $97.531.557,7 $97.862.746,0 $98.330.377,2 $98.990.663,2 $99.922.9737 $ 94.871.067,4
Flujo Neto de 3
Fondos 77.137.589,4  $40.708.442,3 $40.377.2540 $39.909.622,8 $39.249.336,8 $38.317.026,3 $ 67.469.767,2

Equity Cash Flow

Indica si el proyecto es rentable para el inversionista.

Tabla 44

Flujo de caja para el inversionista
Equity Cash
Flow (ars) 0 1 2 3 4 5 6
Ingresos
Ventas $0,0 $138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0
Préstamo $ 30.000.000,0

Venta Activo

Fijo $00 $ 17.490.878,1

Recupero del

capital trabajo $ 6.609.956,5

Total Ingresos  $30.000.000,0 $138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 138.240.000,0 $ 162.340.834,6
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Equity Cash

Flow (ars)

Egresos

Costos

Variables
Costos Fijos

Impuesto a

las Ganancias

Préstamo

(cuota)

Inversién en

Activos Fijos

Inversion en
Capital de

Trabajo

$ 33.210.800,0

$43.926.789,4

Total Egresos ¢ 77.137.589,4

Flujo Neto de

Fondos

$ 57.539.350,8

$ 30.314.227,9

$9.677.979,0

$ 1.064.709,2

$0,0

$ 98.596.266,8

-$47.137.589,4 $39.643.733,2

$ 57.539.350,8

$ 30.314.227,9

$ 10.009.167,3

$ 1.064.709,2

$0,0

$ 98.927.455,1

$39.312.544,9

$ 57.539.350,8

$ 30.314.227,9

$10.476.798,5

$ 1.064.709,2

$0,0

$ 99.395.086,4

$38.844.913,6

$ 57.539.350,8

$ 30.314.227,9

$ 11.137.084,5

$ 1.064.709,2

$0,0

$ 57.539.350,8

$ 30.314.227,9

$ 12.069.395,0

$ 1.064.709,2

$0,0

$ 57.539.350,8

$ 30.314.227,9

$7.017.488,7

$ 1.064.709,2

$100.055.372,3 $100.987.682,9 $95.935.776,5

$ 38.184.627,7

$ 37.252.317,1

$ 66.405.058,1
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Evaluacion Sin la inversién en la maquina HTST.

Free Cash Flow

VAN(40,08%)

$ 8.368.509,16

TIR

46%

Capital Cash Flow

VAN(43,17%)

$ 6.600.070,44

TIR

49%

Equity

VAN(50%)

$ 26.551.509,05

TIR

82%

THevailized ol Weeneves Cifpremins
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Anexo F. Plan de mantenimiento preventivo.

A continuacién, se presenta un plan de mantenimiento sugerido en base a datos

obtenidos por la empresa EQUITEC SA, quien es la encargada de fabricar la

maquina HTST, para dar servicio al equipo.

El plan considera un ciclo de trabajo diario de 8 a 10 hs de servicio continuo y

debera ajustarse de acuerdo al servicio que preste el equipo y a las condiciones

de trabajo requeridas.

Tabla 45
Descripcion de los elementos, las tareas y la frecuencia para el mantenimiento
ELEMENTO TAREA(S) FRECUENCIA

Bombas Comprobar estado de empaque, rotor y sellos  Mensual

centrifugas de la bomba
Realizar una observacién ocular y auditiva 200 Hs. De
para apreciar si existen irregularidades, servicio
vibraciones, ruidos anormales o pérdidas.
Realizar una revisién, limpieza de los 2000 hs. De
rodamientos, y motor eléctrico. servicio.

Unidad Drenar condensados y controlar regulador de  Diaria

de presion.

mantenimiento Limpiar elementos filtrantes Mensual

neumatico
Desarme y recambio preventivo de filtros y Anual
empaques

Valvula diversora Control de fugas. Semanal
Desarme parcial, control de desgaste Anual
Desarme total, recambio de elementos Anual
desgastados
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placas (puede ser antes dependiendo la

materia prima)
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ELEMENTO TAREA(S) FRECUENCIA

Cuadro de vapor Control de fugas. Semanal

Purga y limpieza de filtro. Mensual
Tablero eléctrico  Revision de conexiones en instalacion.

Mensual

Reapriete de tornillos en clemas y terminales Mensual

de dispositivos.
Intercambiador Revisar temperaturas y flujos contra los datos  Semestral
de calor de disefio

Revise la condicion general y busque senales  Semestral

de fugas

Revise la presencia de 6xido en tornillos y Semestral

limpie, cubra ligeramente las partes

roscadas con grasa lubricante.

(Asegurese de que no caiga grasa, en

los empaques de la

placa).

Retocar la pintura del bastidor, en los Semestral

raspones o en donde

esta danada

Apertura del intercambiador de calor vy 5000 hs. De

limpieza total de servicio
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Anexo G. Calculo Luminarias.

A continuaciéon, se presenta un calculo de referencia para los lumenes
necesarios en una oficina de la planta. Para asi continuar exponiendo los demas

resultados de los respectivos locales que conforman la planta industrial.

Para la oficina se requiere un nivel de iluminacion de 500 lux (Em). Se utilizan

lamparas led 160w e27 alta potencia con luz fria de 5000 lumenes
Datos:
* Ancho: 2,5 m
* Largo: 3,44 m
« Area: 8,60 m?
Coeficiente de reflexion: Pared Blanca 50%, techo Blanco 70%

Factor de mantenimiento (fm): 0,8 esto es porque se considera un local limpio

con un mantenimiento razonable.
La altura del plano de trabajo es: hm=3 m

El indice de cavidad zonal esta dado por:

KA =5><hm><(a+l)
(axl)
Kq= SX3X@5+348) (redondeado el valor)

(2,5%3,44)

El coeficiente de utilizacidn lo obtengo de tabla y es: Cu= 0,36
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llustracién 40
Cuadro para la determinacion de coeficiente de utilizacion. Obtenido del método
cavidad zonal.

Coeficienie de Utilzacitn

P e
Prech 8% | 0% | 0%

Ppaers 50% | 30% | 0% | 50% | 30% | 10% | s0% | 30% | 0%
0 | 09 | 09 | 095 | 092 ) 092 | 092 | 079 | 079 | 0.79
1 Joss] o8 JomJois] o5 ]| 072 ] 067 | 064 | 062
2 o073 ] 067 ]| o061 Josg | o062 057 Jose] os4 ] 05
3 (63 .36 0.3 059 052 047 L& 045 041
a| 4 | 056] 048|042 ]052] 045 039 044 | 039 | 034
“| 5 Jow |oa |o3s Joss | o038 | 033]039] 033 ] 029
6 [osa]o36] 03 Jos1]o33]os]o3s]ow]os
7 {039 ] o031 ]o%]o36)] 02| 024 o031] 0] o022
8 o035 ] 028 ]o023]033]02 |02 |o2s]o02]om
9 [ox2]o03 ] o2 o3 Joxs|ow]ozw]| o2 | or7
10 | 029022 |01 ]o27]o | o7 ] o24] 018|015
. ) ) EmxS(area)
El calculo de flujo luminoso viene dado por: = —————
cuxfm

_ 500luxx8,60m?
"~ 0,36%0,8

=14931 Im

El nimero de lamparas se obtiene de la siguiente manera: N = @/ Im

_149311lm

= = 3 (redondeado)
5000 Im

Entonces son tres lamparas de tipo led 48w e27 alta potencia - luz fria - 5000

[Umenes.

En la siguiente tabla se resume el céalculo para los demas locales con su

respectivo calculo para una distribucion simétrica.
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Ecuacién 1

Calculos requeridos para numero de luminarias a los largo y ancho del local.

Obtenido del método cavidad zonal.

b b |
S
N
1 | | Total
- Nancho = ﬁ X ancho
ol | ]
a - largo
‘ A \ ‘ Nlargo = Ngncho X (M)
-I I r
L -

Nota: Donde N es el nimero de luminarias

En esta seccion se muestra los calculos realizados para la determinacion de la

cantidad de luminaria para cada area que requiera luminaria.
Se utilizan tres tipos de luminaria:
e |ampara led de 50w de alta potencia con luz fria de 5000 [umenes
e Lampara led de 150w alta potencia con luz fria de 14000 lumenes

e Lampara led de 150w estilo galponera con luz fria de 19000 lumenes

Tabla 46
DIMESIONES Em . "
DESIGNACION p Requerido fm M k1 cu @ (Im) Columnas Filas
X (m) y(m) Area (lux) (m) lamp.
Yim ma)
Almacén producto
14,75 19,83 292,49 100 08 6 6 041 89175 18 4
final
Zona de repuestos
8,21 8,3 6814 150 08 4 6 041 31163 6 2

maquinas
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DIMESIONES Em h N°
DESIGNACION < Requerido fm m K1 Cu @(lm) Columnas Filas
X (m) y(m) Area (lux) (m) lamp.
' (ma)
Taller de
8,5 8,3 70,55 150 0,8 4 6 0,41 32264 6 3 3

mantenimiento

almacén producto

51 8,3 42,33 100 08 4 6 041 12905 3 1 2
final 1
Zona limpieza de

13,71 8,2 112,42 100 08 4 6 041 34275 7 3 2
baldes
Zona pre-ingreso

2,11 4,1 8,65 100 08 4 8 033 3277 1 1 1
almacén
Zona de

19,66 8,83 173,60 300 08 4 6 041 158778 11 5 2
produccién 1
Almacén aux
(cofia, barbijo, 8,27 8,83 73,02 200 08 4 6 041 44527 9 3 3
guantes)
Zona pre-ingreso

4,37 3,44 15,03 100 08 4 7 036 5220 1 1 1
produccién 1
Oficina 2,5 3,44 8,60 500 08 3 7 036 14931 3 1 2
Cocina 3,8 2,17 8,25 200 08 3 7 036 5726 1 1 1
Bafio mujeres 3,8 2,5 9,50 200 08 3 7 0,36 6597 1 1 1
Bafio hombres 38 25 950 200 08 3 7 036 6597 1 1 1
Almacén producto

3,8 2 7,60 200 08 3 7 036 5278 1 1 1
final (x menor)
Zona despacho de

5,08 10,52 53,44 350 08 3 6 041 57026 11 2 5
pedidos (x menor)
Bafio 2,25 2,23 5,02 200 08 3 8 0,33 3801 1 1 1
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DIMESIONES Em h N°
DESIGNACION < Requerido fm m K1 Cu @(lm) Columnas Filas
X (m) y(m) Area (lux) (m) lamp.
YT (m2)

Zona almacén

19,4 4,41 85,55 100 08 5 6 0,41 26084 2 3 1
materia aux
Zona Planta mix 10,4 3 31,20 300 08 5 7 0,36 32500 2 2 1
Zona tina

16,7 3 50,10 500 08 5 7 0,36 86979 6 6 1
madurado
Zona recepciéon

3,51 10,05 35,28 100 08 6 7 0,36 12248 1 1 2
M.P
Zona tanque

5,74 5 28,70 200 08 5 7 0,36 19931 4 2 2
almacén
Zona

5,74 4,45 25,54 300 08 5 7 0,36 26607 2 2 1
pasteurizadora
pasillo 1 30,6 1,63 49,88 100 08 4 8 0,33 18893 4 8 1
pasillo 2 6,3 10,7 67,41 100 08 5 6 0,41 20552 1 1 2
pasillo 3 1,7 8,83 15,01 100 08 3 7 041 4577 1 1 5

Nota: en zona de materia prima auxiliar se utiliza luz natural, en zona de planta mix se utilizan dos

filas con 2 focos con 19000 lumenes por foco, en la zona de recepcion de MP se usa luz natural.
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Anexo H. Ecuaciones para Layout

Detalle de las ecuaciones del Método de Guerchet utilizadas para la
elaboracién del LAYOUT.

Superficie total ST
Expresa la totalidad de la superficie requerida.

llustracion 41

Ecuacion para calcular la superficie total

S; = Superficie total
ST = Ss + Sg + Se S, = Superficie estatica
S, = Superficie de gravitacién

S. = Superficie de evolucién.
Superficie estatica Ss

Con esta ecuaciéon se puede determinar el area de terreno que ocupan las

maquinas o equipos.

llustracion 42

Ecuacion para el calculo de la superficie estatica

S, =Largo X Ancho =L X A

Superficie gravitacional Sg

Indica el area utilizada por el obrero y por el material acopiado para las

operaciones en curso alrededor de los puestos de trabajo.
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llustracion 43
Ecuacion para el calculo de superficie estatica

Sg = SS X N  Siendo:

S.= Superficie estatica

N = numero de lados

Nota: N: (Numero de lados por el que la maquina o equipo es utilizado)

Superficie de evolucién Se

Con esta ecuacioén se calcula el area requerida para el movimiento alrededor
de la maquina, se reserva entre los puestos de trabajo para los desplazamientos
del personal, equipos, medios de transporte y para la salida del producto
terminado. Cabe aclarar que esta area no se considera para calculos de

almacenes o puntos de espera

llustracion 44

Ecuacion para el calculo de superficie de evolucion

Ss = (Ss + Sy)K

h h
M _—05x-—2H

K=—"_

Donde K es el coeficiente de evolucién (este tiene en cuenta tanto los

elementos fijos, como los moviles)

Para calcular este coeficiente K tendremos en cuenta que 0,5m? sera el area

ocupada por el trabajador y que 1,65m sera la altura.
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llustracion 45

Ejemplos de valores de que puede tener K

Gran industria, alimentacion 0.05 -0.15
Trabajo en cadena con transportador mecanico 0.10 — 0.25
Textil-hilado 0.05 — 0.25
Textil-tejido 0.50 — 1.00
Relojeria, joyeria 0.75 —1.00
Pequeina mecanica 1.50 — 2.00
Industria mecanica 2.00 — 3.00
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