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Resumen Ejecutivo

El objetivo del presente trabajo consiste en determinar la viabilidad de la
instalacién de una planta productora de alimentos balanceados para porcinos
en la localidad de Junin, provincia de Buenos Aires. Para llevar adelante este
objetivo, se realiz6 un analisis exhaustivo de variables que se consideran
fundamentales para definir la factibilidad de producir y comercializar este tipo

de productos en la region noroeste de la provincia y alrededores.

El trabajo se organizo llevando adelante el estudio de tres grandes ejes

de analisis: Mercado, Ingenieria y Econdémico-Financiero.

Dentro del andlisis del Mercado se determinaron todos los factores
correspondientes al mismo. Esto incluye un analisis global de las principales
caracteristicas de los competidores y de los productos a fabricar y
comercializar. Ademas, se realizé un estudio de la demanda y oferta actuales,

elaborando las correspondientes proyecciones de estos valores.

En el Estudio de Ingenieria se estudiaron todos los factores técnicos
para la instalacion de la planta, tales como los procesos productivos
intervinientes, la disponibilidad de tecnologias y seleccion de maquinarias.
Ademas, se realizaron los planes de ventas y produccién, se determinaron los
requerimientos de materias primas e insumos principales para el proceso de
fabricacion, asi como también capacidades de produccidon y almacenamiento;
se analizaron los lay-out e instalaciones necesarias para el correcto
funcionamiento de la planta, y sumado a esto, diferentes posibilidades de

localizacion.

En el tercer y Ultimo eje se estudiaron todos los factores econémicos y
financieros que permiten determinar la factibilidad de realizar el proyecto. Esto
incluye un analisis de las inversiones y gastos necesarios, asi como también de

los aspectos impositivos del proyecto.
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PARTE |

Fundamentacion del Proyecto

Una de las practicas mas importantes de una porqueriza es la alimentacion
eficiente de los cerdos, ya que al ser mono gastricos no pueden llegar a

satisfacer el peso de faena exclusivamente con pasturas.

El alimento balanceado destinado a los porcinos representa entre un 80 y
85 % de los costos de produccion por lo que afecta de manera directa a los
rendimientos productivos.

En la actualidad, los productores de cerdos se enfrentan a la necesidad de
minimizar los tiempos para alcanzar el peso de sacrificio de dichos animales;
por lo que nuestro proyecto ofrece productos que cumplan con los requisitos de
tiempos del mercado asi como también cubrir el aumento de la demanda de
alimento balanceado, consecuencia del incremento del consumo anual de

carne porcina en Argentina.

En lo que respecta a la localizacion de nuestra planta productora de
alimento balanceado para porcinos, se decidio llevarla a cabo en la localidad de
Junin, ubicada estratégicamente en el centro de la maxima produccién nacional
de cerdos. A su vez, Buenos Aires es la provincia donde se encuentra el mayor

consumo de porcinos junto con Coérdoba y Santa Fe.

Objetivo general

Instalar una planta productora de alimento balanceado para porcinos a fines
de satisfacer la demanda nacional, con productos de alta calidad, que logren

alcanzar el peso de faena en el menor tiempo posible.
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Objetivos especificos

Desatrrollar un sistema de alimentacién comercialmente viable utilizando
raciones organicas que satisfagan las necesidades nutricionales de los
cerdos, apoyando la salud y el bienestar del animal.

Brindar un producto que minimice las enfermedades de los porcinos,
siendo las mas comunes las diarreas, ya sean de origen infeccioso o

mecanico, y los problemas respiratorios.

Cubrir parte de la demanda nacional de alimento balanceado para
cerdos.

Lograr una base estandarizada en las formulas nutricionales para la
alimentacién porcina acompafiada de una escasez de futuros peligros
sanitarios.

Aumentar la actividad de los proveedores de insumos y mano de obra,
estableciendo politicas crediticias que fomenten la actividad y mantener
en paralelo, adecuados controles en temas de conservacion de medio

ambiente.
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Alcance del proyecto

La instalacién de la planta estara a cargo de una empresa de Ingenieria y
Construcciones. La misma se llevara a cabo en la localidad de Junin, ubicada
en el noroeste de la provincia de Buenos Aires, debido a la cercania de los
mercados de venta, asi como también la proximidad a otras industrias
complementarias. Cabe destacar, que para llevar a cabo el estudio de
localizacién se tuvo en cuenta la cercania con nuestros futuros suministros, en
especial la energia eléctrica, la cual es necesaria para la puesta en marcha y
funcionamiento de los equipos. El contrato sera de tipo “turnkey contract” o
‘lave en mano” ya que ofrece garantia completa de eficiencia en Ia
implementacion de nuestro proyecto, montando las lineas de produccion
correspondientes, estableciendo contratos con los proveedores de equipos y
finalmente con los proveedores de servicios de obra. Por otro lado, la solucién
contractual "llave en mano" garantiza la compensacion de retrasos en la
terminacion del proyecto y también asume responsabilidad completa por el

costo total del proyecto y rendimientos definidos en el Contrato.

Adicionalmente, se realizara un estudio de mercado en el cual se analizaran
la oferta y la demanda, asi como también los precios y los canales de
distribucion. Una vez obtenidos estos datos, se definira la correcta distribucion
geografica y temporal del mercado de demanda, el comportamiento de la
misma y cual es su proyeccion. Ademas, se analizaran aquellas empresas
competidoras, teniendo en cuenta antigiiedad, puntos de accion y plano de

situacion de las mismas.

Con lo que respecta a la materia prima, serd definida por un conjunto de
veterinarios profesionales los cuales aportaran la informacién necesaria para
satisfacer la dieta porcina. A su vez, la planta contratara un laboratorio de
calidad como servicio tercerizado el cual cumplird la funcién de estudiar el
estado y calidad de la materia prima recibida por los proveedores. Este es el
punto de partida para luego realizar un estudio de proveedores teniendo en

cuenta las condiciones de venta y negociacion, calidad de los servicios
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complementarios como por ejemplo la financiacion, asesoria en el manejo de
los productos, los sistemas de transporte y almacenamiento, y finalmente la
politica de compras, pagos y cantidades.

De manera complementaria, la logistica de nuestros productos, se
llevard a cabo mediante una tercerizacién, de manera tal de contratar las
actividades complementarias a especialistas. El proceso de tercerizacion sera
planificado por un equipo de expertos, los cuales analizaran de manera clara y
detallada la especificacion técnica de las necesidades, el nivel de servicio, la
performance esperada y los costos del operador. Ademas, sera esencial contar
con un cronograma de trabajo en el cual se encuentre detallado las tareas, los

equipos destinados y los recursos a aplicar.

Desde el punto de vista operativo, se llevara a cabo un estudio de tiempos y
capacidades de las maquinarias de manera tal de determinar las lineas de
produccion y los turnos necesarios para satisfacer la demanda. Cada linea
estara formada por tres tolvas, una balanza dosificadora, dos norias,
mezcladora, una prensa peletizadora, un tacho de embolse y finalmente una
embolsadora; el enlace entre estas dos Ultimas sera una cinta transportadora.
De forma complementaria, nuestra empresa contratara un servicio destinado a
Seguridad e Higiene a fines de garantizar Optimas condiciones tanto personales
como materiales de trabajo, capaces de mantener un buen nivel de salud de
los empleados. Los propositos de desarrollar ésta area seran, un plan de
higiene adecuado con objetivos de prevencién definidos, condiciones de trabajo
optimas, y un plan de seguridad del trabajo dependiendo de las necesidades de
los empleados. Finalmente, dentro de la planta, se llevara a cabo una gestion y
control de los sistemas de mantenimiento, en el cual se encomienda el control
constante del funcionamiento de las lineas de produccién, asi como el conjunto

de las operaciones y revisiones de sistemas y equipos.

Los productos terminados son dos variedades de la linea Nutrilacteo, el cual
es un alimento completo de Pre iniciacion para lechones, formulado

especialmente para el sistema de destete precoz. Dicho producto, se
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presentara en forma de micropellet ya que nos garantiza una mejor conversion
alimenticia, menor cantidad de desperdicio del alimento, correcto

funcionamiento de los comederos y finalmente, mayor ganancia de peso.

A continuacion se detallaran brevemente los dos productos ofrecidos por

nuestra planta productora:

e Nutrilacteo 1: Alimento completo de pre iniciacion formulado

especialmente para el sistema de destete precoz. Se suministra a
partir de los 5-7 dias de vida.

e Nutrilacteo 2: Alimento completo de pre iniciacion formulado

especialmente para el sistema de destete precoz. Se suministra
luego del Nutrilacteo 1.

Finalmente se realizara una evaluacibn econdmica — financiera del
proyecto a fines de diagnosticar la situacion y perspectivas de la empresa,
mediante un conjunto de técnicas determinadas. En otras palabras, se

determinara la factibilidad o viabilidad econémica de nuestro proyecto.
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EDT (Estructura de Desglose del Trabajo del Proyecto)
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PARTE Il — Estudio de Mercado Potencial

Producciéon de alimento balanceado a nivel mundial

La produccion de alimento balanceado para porcinos en un pais esta
fuertemente ligada a la produccion de dichos animales, segun indica el
presidente de la Camara Argentina de Empresas de Nutricion Animal (CAENA)
(“Gabriel Gualdoni”) ya que la produccion de alimento balanceado se calcula a
partir de la cantidad de animales faenados. En una nota presentada a
Pressreader, Gabriel sefiala que aproximadamente el 10% de la produccion de

alimento balanceado nacional se destina a la alimentacion de porcinos.

Segun el estudio “Panorama de la producciéon de alimentos para la
produccion de piensos de América Latina 2016” realizado por FeedLatina hubo
un crecimiento del 2% en la produccién animal en América Latina y el Caribe

en el afio 2016 con respeto al anterior.

La cantidad productiva fue de 150 millones de toneladas que
corresponden principalmente a Brasil (44,7%), México (21,5%), Argentina
(10,6%), Colombia (4,8%), Chile (4,3%) y Peru (3,3%).

Produccion animal en Ameérica Latina y el Caribe

3,3%

&5

s Brasil = Mexijo = Argentina = Colombia = Chile = Peri = Otros

llustracién 1 - Produccién animal en América Latina y Caribe®

! Fuente: INTA (Instituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria)
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Del total producido, el 75% son alimentos dedicados a los pollos de
engorde, gallinas ponedoras y cerdos, siendo éstos Ultimos los responsables
del incremento del 2%. De manera tal que la alimentacién para cerdos ha

tenido un crecimiento de 9,6% en comparacion con 2015, en particular en

Argentina.
Produccion Alimentos 2009 a 2016. —e—FPoloCarne
(1.000 toneladas). —e— Ponedora
g~ Porcinos
70.000,0

soeszs S1I4S  gozsss

60.000,0 88395 57.108.8 572500
—o
s0.8530 521161
50.000,0

318554
878,8
281758 2823076 28 s __ o

: 7. < 272853
30.000,0 258110 271822 27.088,

e e

o 217644
207280 ; ¢
200000 175159 180003 185342 187413 194822 sl
10.000,0
0.0
2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

llustracion 2 - Produccién porcina 2009 2016°

Produccion porcina a nivel mundial

La produccion porcina a nivel mundial se ha incrementado
ininterrumpidamente desde el afio 2007 debido a los cambios de consumo en

los paises en desarrollo derivados del incremento de los ingresos.

La carne porcina se encuentra en el segundo lugar a nivel mundial
dentro de la produccion de carnes rojas, la demanda de la misma ha

incrementado un 17,5% en la Ultima década.

?Fuente — INTA (Instituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria)
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Consumo mundial de carne vacuna y porcina
Anos 2005-2015, en miles de toneladas

110.000 - o009
© i o © @
b 100.000 oo &
s 90000 | ¥
S 80.000 -
S  70.000 -
° 57.839
2  50.000 ; ; ; T : ; : ; : ; .
n O© ~N 0 o o O o9 o g u
o o o o - - -~ - -t -~
S8 S S 8888’ R R R 8
=&~ Consumo carne vacuna # Consumo carne porcina

llustracién 3 - Consumo mundial de carne vacunay porcina3

Los principales productores son China con el 50% de la produccion, la
Union Europea con el 21%, dentro de la cual se destaca Alemania (5,3%) y
Espafna (3,4%) y finalmente Estados Unidos con el 10%. (Fuente CERE -
Centro de economia Regional).

Por otro lado, Brasil se destaca con el 3% y Argentina en el afio 2015 se
ubic6 en el puesto quince de los productores porcinos con el 0.4% de la

produccion mundial.

Distribucion mundial de la produccion de cerdo

3%0,4%

10%

e China »UE =EEUU =Otros =Brasil = Argentina

llustracién 4 — Distribucién mundial de la produccion de cerdo®

*Fuente: INTA (Instituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria)
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Barreras de entrada y salida

Las principales barreras de entrada del negocio de alimento balanceado

para porcinos son:

Acceso a los canales de distribucion. Se considera una barrera ya que la
produccién de alguno de los insumos claves esta concentrada en pocas
empresas.

Alto costo de logistica y distribucién.

Elevada inversion inicial (activos fijos). Debido a que el negocio requiere
de un gran capital inicial para operar eficientemente.

Competencia muy concentrada lo que genera una fuerte influencia en la
relacién con proveedores.

La competencia esta sumamente establecida en el mercado y tienen
prestigio de marca, asi como también una cartera de clientes
establecida.

Barreras de caracter legal. Entre ellas, se pueden destacar los permisos
administrativos mas comunes y otros necesarios para ingresar al
mercado y los permisos relacionados con la propiedad intelectual para

evitar practicas irregulares en términos de competencia.

Las principales barreras de salida del negocio de alimento balanceado para

porcinos son:

La empresa puede verse obligada a cumplir con contratos de produccion
0 pagar la penalizacion por el no cumplimiento de los mismos.

Activos fijos. A la hora de salir del mercado, la empresa puede afectar su
capital. Ademas, no seria sencillo encontrar compradores para la
maquinaria y equipos debido a que no cuentan con una gran flexibilidad

gue les permita adaptarse a otros rubros.

*Fuente:

CERES Agropecuaria
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e Al final de la actividad del proyecto, se debera incurrir en un desembolso
de capital destinado a las indemnizaciones del personal a cargo de la

planta productora de alimento balanceado.

Proyeccidon del consumo de alimento balanceado para
porcinos

Etapa 1 — Modelo Autorregresivo PBI

Como punto de partida, a partir del Modelo Autorregresivo del PBI°, se
obtuvieron los datos del mismo desde 2018 al 2021, teniendo en cuenta los
datos de los afios anteriores proporcionados por la pagina oficial del Instituto
Nacional de Estadistica y Censos de la Republica Argentina (INDEC). Los
resultados de este modelo se utilizaran para estimar el consumo de alimento

balanceado para porcinos en el periodo de tiempo mencionado anteriormente.

En la siguiente tabla se detalla la matriz de coeficientes del modelo

Autorregresivo.

Coeficientes
C PBI(-1) PBI(-4) PBI(-5)
75.839,5 0,6 0,9 -0,6

Tabla 1 - Matriz de coeficientes

A partir de los coeficientes anteriores, y una vez calculados los errores
asi como también el PBI proyectado para cada uno de los trimestres (T1, T2,
T3y T4), se calcul6 el promedio del PBI de cada uno de los afios hasta llegar a

los siguientes resultados.

> Fuente: Centro de Investigacién y Desarrollo INEI
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VARIACION PBI ERROR ENTRE REAL Y
REAL MODELADO PROYECTADO
2007 622.753 617.794 9,0% 7,9% 1,1%
2008 648.248 658.409 4,1% 6,6% 2,5%
2009 609.266 618.786 -6,0% -6,0% 0,0%
2010 672.347 668.738 10,4% 8,1% 2,3%
2011 713.680 705.116 6,1% 5,4% 0,7%
2012 706.165 714.456 -1,1% 1,3% 2,4%
2013 722.425 716.938 2,3% 0,3% 2,0%
2014 703.942 713.386 -2,6% -0,5% 2,1%
2015 720.641 712.242 2,4% -0,2% 2,5%
2016 704.711 714.072 -2,2% 0,3% 2,5%
2017 728.556 721.994 3,4% 1,1% 2,3%
2018 702.418 -2,7%
2019 705.335 0,4%
2020 707.447 0,3%
2021 708.894 0,2%
Tabla 2 - Resultados del modelo Autorregresivo del PBI
PBI REAL VS. PBI MODELADO
740.000
N A
720.000 2 A~ =
\/

700.000 //\ \/ \/

680.000 /

660.000 y

/ e PB| REAL
640.000 7/%7
/ / PBI MODELADO
620.000
V

600.000

580.000

560.000

540.000 T T T T T T T T T T T T T T 1

2007 200g 2009 2019 2017 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2029 2021

llustracion 5 - PBI real vs. PBI Modelado
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Etapa 2 Modelo de regresion lineal
Para obtener el consumo proyectado de alimento balanceado para
porcinos (toneladas/afno) del periodo 2018-2021 se utilizaron dos regresores.

e 1/PBI MODELADO (Periodo -1)

e Poblacion (Periodo -2)°

Datos utilizados en el modelo

e o SRR CONSUMO ALIMENTO
BALANCEADO (TN)

2007 617.794 39.969.903 90.047

2008 658.409 40.381.860 88.496

2009 618.786 40.798.641 92.632

2010 668.738 41.222.875 93.751

2011 705.116 41.655.616 101.607

2012 714.456 42.095.224 102.844
2013 716.938 42.538.304 123.774
2014 713.386 42.980.026 128.582
2015 712.242 43.416.755 141.324
2016 714.072 43.590.368 160.956
2017 721.994 44.044.811 172.920
2018 702.418 44.494.502

2019 705.355 44.998.712

2020 707.447 45.376.763

2021 708.894 45.808.747

Tabla 3 - Datos utilizados en el modelo’

Ecuacion utilizada para la proyeccion

1
L =924xe7 ~0126x 1 1500-1ux pOB(-2)
CONS PBI -1

® Los datos de la poblacién del periodo 2007-2021 fueron extraidos de la pagina oficial de INDEC.
” Los datos del consumo de alimento balanceado para porcinos fueron extraidos de la pagina oficial del
Ministerio de Agroindustria Argentina.
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CONS: Consumo de alimento balanceado para porcinos en Argentina
PBI: Producto Bruto Interno
POB: Poblacion en el territorio nacional

Consumo de alimento balanceado para porcinos historico y

proyectado.

350.000
300.000

250.000 /
200.000 / Consumode Alimento
/ Balanceado Histérico

150.000 Consumo de alimento
balanceado proyectado
100.000 -

50.000

llustracién 6 - Consumo de alimento balanceado para porcinos real y proyectado

Validacion del modelo

A continuacion se presenta la matriz de estimacion lineal utilizada junto

con sus respectivos coeficientes de regresion.
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COEFICIENTES DE REGRESION
1/PBI(-1) POBLACION (-2) C
0,23 -1,59E-12 7,43E-05
2,98 2,2E-13 1,28E-05
0,97 3,60E-07 #N/A
77,25 5 #N/A
2E-11 6,47E-13 #N/A

Tabla 4 - Matriz de estimacion lineal

Del andlisis de los datos se puede decir que el valor de R? es igual a
0,97. Este valor mide la bondad del ajuste, es decir la capacidad predictiva del
modelo ajustado. Un modelo ser& tanto mejor al acercarse a lo mas préximo a
uno; en otras palabras, cuanto mas cerca (97%) de uno (100%) se encuentre el
coeficiente de determinacion, menor diferencia existira entre el valor calculado

y el valor real.

Estadisticas de la regresion
Coeficiente de correlacion multiple 0,98
Coeficiente de determinacidn R"2 0,97
R42 gjustodo 0,80
Error tipico 1]
Observaciones 8

Tabla 5 - Resultados obtenidos del modelo

ANALISIS DE VARIANZA | Grados de libertad Suma de cuadrados
Regresion 2 1,7E-12
Residuos 6 5,4E-14
Total 8 1,7E-12
Tabla 6 - Andlisis de Varianza parte |
ANALISIS DE VARIANZA Promedio de los cuadrados F Valor critico de F
Regresion 8,40E-13 185,2 2,05E-05
Residuos 9,07E-15

Tabla 7 - Andlisis de varianza parte Il

Siguiendo con el andlisis, el valor critico de F, conocido con el nombre

de p-value es de 2, 05xe—> lo que significa que se acepta la hipétesis de
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significatividad conjunta de los parametros estimados del modelo ya que el

valor es menor a 0,05.

Analisis de residuos

Observacion Residuos
1 -1,03E-07

5, 10E-08
5,41E-09
1,68E-07

-1,08E-07
8,81E-09

1,12E-08

-3,39E-08

0O (= [ | P | G [P

Tabla 8 - Analisis de Residuos

Graficode los residuales

2,00E-07 -
1,50E-07 -
1,00E-07 -
5,00E-08 - .

0,00E+00 : * : * * : .
-5,00E-08 ¢ 2 4 6 g 10
-1,00E-07 - * P

-1,50E-07 -

*

Residuos

Variable X 1

llustracion 7 - Andlisis de Residuos

Una vez reunidos todos los datos y con el modelo validado, se calcul6 el
consumo de alimento balanceado para porcinos (toneladas) en Argentina hasta

el aflo 2021, pudiendo observar un incremento notorio en el mismo.
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ANO | CONSUMO PROYECTADO A.B | AUMENTO INTERANUAL (%)
2007

2008

2009 89.683,63

2010 95.323,53 5%
2011 101.800,38 7%
2012 109.364,10 7%
2013 118.332,46 B%
2014 129.086,09 9%
2015 142.101,79 10%
2016 157.082,25 11%
2017 177.606,11 12%
2018 186.831,76 5%
2019 216.232,42 16%
2020 256.114,23 18%
2021 322.887,50 26%

Tabla 9 - Consumo de alimento balanceado hasta 2021

El principal motivo que avala el incremento del consumo de alimento

balanceado para porcinos es el aumento del consumo de carne porcina.

A continuacién, de acuerdo a datos brindados por el ministerio de
Agroindustria Argentina se puede apreciar el incremento mencionado

anteriormente en el consumo.

Consumo de carne porcina en Argentina

700.000
600.000

500.000 /
400.000 __/—_/

300.000

200.000

100.000

0 T T T T T T T T 1
2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017

llustracién 8 - Consumo porcino en Argentina
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El incremento representado en la ilustracion anterior tiene sus
fundamentos. Por un lado, la tendencia en los cambios de la dieta de los
argentinos ha ido variando en los ultimos afios debido a la importancia e interés
de los mismos en el cuidado de la nutricidn, teniendo en cuenta que la carne

porcina aporta multiples beneficios.

La existencia de numerosas campafas y organizaciones también es un
motivo por el cual el consumo de carne porcina estd aumentando, ya que las
mismas informan acerca de las propiedades nutritivas de la carne de cerdo y
promueven adecuar el precio en la gondola a fines de fomentar e incrementar

el consumo interno.

Por altimo, un factor clave que justifica el aumento de consumo de carne
porcina es el aumento del precio de la carne vacuna, la cual responde mas
rapido al “sobresalto de precios” tras la devaluacion conocida como
overshooting, por lo que las personas van cambiando su consumo debido a

gue no convalidan los precios.

Los siguientes graficos representan el aumento del consumo de la carne

porcina acompafiado de la disminucion del consumo de la carne vacuna.

Consumo carne Consumo carne Consuma carne
Ano |vacuna en Argentina| porcina en Argentina |awiar en Argentina| TOTAL
(TH] (TH] (TH]

2007 2773911 310.507 1.386.956 44.441.277
2008 2782310 305.157 1.401.251 44 870578
2009 2 802 867 319422 1415713 45 336642
2010 2.353.8286 323.279 1430434 45330414
2011 2.299.390 350.370 1.445.450 45.750.826
2012 2441523 354 636 1.460.704 45.352.087
2013 2,441 699 426.806 1.476.079 45.882 888
2014 2475649 443 386 1.491.407 47.390.468
2015 24134972 437323 1.506.561 47 824611
2016 2.319.008 555.022 1512586 47976983
2017 2.259.4499 565.000 1.528.355 43.397 665

Tabla 10 - Consumo de carne vacuna, porcina y aviar®

® Fuente: Ministerio de Hacienda y Finanzas publicas — Instituto de promocién de la carne IPCV.
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Consumo
Consumo
carne
. . interanual
Ano porcina en
Argentina de carne
porcina (%)
(TN]
2007 310.507
2008 305.157 2%
2009 319422 5%
2010 323279 1%
2011 350.370 8%
2012 354.636 1%
2013 426806 20%
2014 443 386 4%
2015 487.323 10%
2016 555.022 14%
2017 565.000 2%

Tabla 11 - Consumo interanual de carne porcina

Aino 2007

W Consumo carne vacunaen
Argentina (TN)

m Consumo carne porcina en
Argentina (TN)

Consumo carne aviar en
Argentina (TN)

llustracion 9 - Consumo de carnes 2007
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Ano 2017

B Consumo carne vacunaen
Argentina (TN)

B Consumo carne porcina en
Argentina (TN)

Consumo carne aviar en
Argentina (TN)

llustracién 10 - Consumo de carnes 2017

El aumento de consumo de carne porcina es de 6% para el periodo
considerado entre los afilos 2007-2017. En ese mismo lapso de tiempo el

consumo de carne vacuna disminuyo un 10%.

Todas las causas explicitas anteriormente, muestran el impacto que
tuvieron en el aumento de consumo de carne porcina, lo que trae directamente

aparejado un aumento en nuestros productos.

Otro motivo que justifica el incremento en el consumo de alimento
balanceado, es que Argentina es un pais con una gran capacidad de producir
la materia prima necesaria para producirlo, lo que lo ubica entre los paises con
menores costos de produccién, a lo que se le suma el excelente status
sanitario lo que incrementa las potencialidades del pais en la cadena de la

carne porcina.

Por otro lado, el mayor consumo de alimento balanceado esta

fomentado por el surgimiento de nuevos medios de comercializacién que
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facilitan el acceso al producto, como por ejemplo el caso de

cerdoargentino.com el cual es el primer e-commerce de cerdo del pais.

Produccion de alimento balanceado para porcinos en
Argentina

Debido a la falta de datos sobre la producciéon de alimento balanceado

para porcinos en Argentina se procedio a llevar a cabo el siguiente analisis.

De acuerdo a los datos brindados por el Ministerio de Agroindustria de
Argentina, la produccion de porcinos (cabezas) se ha ido incrementando frente

al aumento del consumo de los mismos hasta el afio 2017.

Los datos recopilados son los siguientes.

Aiio 2008 2009 2010 2011 2012
Produccién porcinos (cabeza) | 3.153.829 | 3.339.750 | 3.233.378 | 3.433.378 3.518.758
Aiio 2013 2014 2015 2016 2017
Produccion porcinos (cabeza) 4.005.499 4.110.083 4.523.715 4.986.561 5.056.373
Tabla 12 - Produccion porcina 2007 - 2017
Evolucion de la produccion y faena porcina
en miles de toneladas y millones de cabezas
55 7 483  s00
~@- Cabezas faenadas (eje izq.)

§ 5.0 == Produccion en toneladas (eje der.) 52 [ 450 z
Y 5 =
o "
© 400 £
© 45 &
E L -~
g 350 %
g 40 i
z 279 300
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30 +—32- T + 200
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12013
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llustracién 11 - Evolucién de la produccion y faena porcina’

° Fuente: Ministerio de Haciendas y Finanzas Publicas
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A continuacion, para obtener los datos de los afios siguientes, segun el
Instituto para las Negociaciones Agricolas Internacionales (INAI) la produccion
de porcinos aumentar4d afo a afio un 1,5% por lo que se aplico dicho

porcentaje hasta obtener los siguientes datos.

Aiio 2018 2019 2020 2021
Produccidn porcinos (cabeza) 5.127.162 5.198.942 5.271.728 5.345.532

Tabla 13 - Produccion porcina 2018 - 2021

El peso 6ptimo del cerdo es entre 85-90 kilos a la edad de 23 semanas
(desde nacidos) o 20 semanas (desde el destete) y en estas etapas consume
un promedio de 270 kilos de alimento balanceado. Es importante tener en
cuenta la cantidad 6ptima a consumir por el animal ya que después de esa edad
y de ese peso el cerdo empieza a convertir mas grasa que musculo, por lo que

ya no es recomendable seguir alimentandolo™.

De acuerdo a la cantidad que consume desde que nace hasta que es
sacrificado y teniendo los datos de la produccion porcina; la produccion de
alimento balanceado (TN) desde el periodo 2012-2017 es la siguiente.

Ao 2012 2013 2014 2015 2016 2017

Produccidn alimento
balanceado porcinos (TN)

950.065 1.081.485 1.109.722 1.221.403 1.346.371 1.365.221

Tabla 14 - Produccion alimento balanceado porcinos 2012 - 2017

10 . R
Fuente: Porcicultura “Ergonomix”
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Composicion del mercado

Afio 2017

Tn/afio Particip. Nueva particip.
Biofarma S.A 628.002 46% 46%
Provini S.A 368.610 27% 27%
Vetifarma S.A 314.001 23% 23%
Proyecto 0 0% 1,5%
Otras 54.609 4% 2,5%
Total 1.365.221 100% 100%

Tabla 15 - Composicion del mercado

Produccion Proyectada (Tn)
Nueva particip. Afio 2017 | Afio 2018 Afio 2019 Afio 2020 Afio 2021
Biofarma S.A 46% 628.002 636.794 645.709 654.749 663.915
Provini S.A 27% 368.610 373.770 379.003 384.309 389.689
Vetifarma S.A 23% 314.001 318.397 322.854 327.374 331.958
Proyecto 1,5% 20.478 20.765 21.056 21.350 21.649
Otras 2,5% 34.131 34.608 35.093 35.584 36.082
Total 100% 1.365.221 | 1.384.334 | 1.403.714 1.423.366 1.443.294

Tabla 16 - Produccion proyectada de acuerdo a la participacion en el mercado

De acuerdo a la tabla anterior, referente a la composicion del mercado
de alimento balanceado para porcinos, nuestro proyecto decide incorporarse en
el mismo, abarcando el 1,5%. Los motivos que avalan dicha participacion seran

expresados a continuacion.

Se realiz6 una matriz en donde se tuvieron en cuenta las posibles

limitaciones del proyecto, las cuales inhibirian la ejecucién del mismo.

Por un lado, la limitaciébn tecnolégica la cual involucra al sector de
planeacién, programacion y control de produccion, asi como también
maquinaria y equipos, gestion de mantenimiento y herramientas gerenciales.
Todos estos factores son los componentes principales de la gestidn tecnolégica
del proyecto, los cuales seran de suma importancia para el crecimiento

competitivo global.

Por el otro, se tuvo en cuenta la limitacion financiera la cual representa la

imposibilidad de realizar el proyecto de manera sustentable, viable y rentable
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en el tiempo. En lo que respecta a esta ultima limitacion, la misma involucra las
estimaciones de ventas futuras, costos directos e indirectos, inversion a

realizar, estudio de mercado, estructura impositiva y gastos varios.

Una vez definidas las dos limitaciones, se presenta la matriz junto con

los posibles porcentajes de participacion dentro del Market Share.

LIMITACION FINANCIERA
MARKET SHARE (%)
BAJA MEDIA ALTA

= 3 ALTA 4 4,5 6
Qg
= 2

—
g3 MEDIA 2 2,5 4,5
=
= BAIA 15 2 4

Tabla 17 - Fundamentacién del porcentaje de Mercado abarcado

De acuerdo a la matriz anterior, el proyecto abarcara el 1,5% del
mercado de alimento balanceado para porcinos ya que ese porcentaje es el
gue representa una limitacion financiera y tecnoldgica baja lo cual es de suma

importancia para evitar restricciones junto con sus consecuencias.

Market Share
1,50% -2,50%
Market Share
H BiofarmaS.A B Provini S.A
o VetifarmaS.A u Proyecto

[ Otras

llustracion 12 - Market Share
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Analisis de Competidores

Es necesario llevar a cabo un andlisis de los competidores, y determinar
quiénes son y qué actividades desarrollan. Por un lado, se tuvo en cuenta el
area geografica que cubren y la principal ventaja que les ha permito ganar
mercado a fines de poder determinar las estrategias de posicionamiento que

deberéa seguir nuestra empresa para ingresar al mercado.

La empresa que abarca hoy en dia el mayor porcentaje del mercado de
esta industria, es BiofarmaS.A., ocupando el 46% del mismo. Dicha empresa
cuenta con tres sedes ubicadas en la provincia de Coérdoba, una en capital y
dos en Rio Cuarto.

A« Biofarma

llustracién 13 - Logo Biofarma

Capacidad total de
produccion:

10.000 toneladas mensuales

Elaboradora de alimentos y
concenlrados especiales
monogastricos para las

primeras edades.

llustracion 14 - Planta Biofarma
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El objetivo de Biofarma, desde su comienzo, es posicionarse en primer
lugar en la mente del consumidor, a partir de su gran capacidad de produccién
y la constante calidad de sus productos, por eso se presenta en el mercado

como la mejor opcion.

Biofarma S.A. es una empresa dedicada a la Nutricion y Sanidad Animal
desde hace méas de 30 afios presente en el mercado Argentino y de

Latinoamérica.

La vasta experiencia, capacidad técnica y productiva combinada con la
fuerza y el dinamismo de su equipo de trabajo, los ha convertido en una

empresa lider en el sector.

Biofarma en los Ultimos afios ha tenido un fuerte programa de
inversiones y hoy se convierte en la mejor opcion para satisfacer las
necesidades tanto de los pequefios como de los medianos y grandes

productores.

La empresa ofrece a su publico alimento balanceado para animales de
granja, lo que implica no solo alimentos para porcinos, sino que también se

basa en la nutricion de los equinos, rumiantes y aves.

La linea de productos para porcinos que ofrece esta empresa es muy
amplia, por lo Unicamente seran nombrados aquellos que compiten

directamente con nuestros productos.

e Perfecto Super Lechon. Alimento completo destinado a la
nutricion de lechones en periodo de lactancia y destete precoz.
Se presentan en bolsas de polipapel, conteniendo 25 kg de

producto.

e Perfecto Nursery. Es un suplemento alimenticio para lechones
desde los 21 hasta los 30 dias de vida. Se presentan en bolsas de

polipapel, conteniendo 25 kg de producto.
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e Perfecto  Transicion. Es un  suplemento  alimenticio
micropelleteado para lechones desde los 30 hasta 41 dias de

vida. Se presentan en bolsas de polipapel, conteniendo 25 kg de

producto.
Datos de Biofarma S.A
Pdgina Web http://www.biofarmaweb.com.ar/
Contacto Azcuénaga 1188 CABA
Ubicacion de planta Cordoba Capital
Productos competidores Perfecto Super Lechdn; Perfecto Nursery; Perfecto Transicion
Capacidad productiva 10.000 tn/mes
Auditorias de planta
s Laboratorio de f:untml de calidad
Asistencia técnica a campo
Servicios de formulaidn de raciones

Tabla 18 - Resumen de Biofarma S.A

En segundo lugar se encuentra la empresa Provimi S.A. abarcando un
27% del mercado actual. La misma esté situada en la provincia de Santa Fe y
cuenta, al igual que la industria anterior, con 30 afios de trayectoria en

Argentina.

D provimi

shaping tomorrow's nutrition

llustracién 15 - Logo Provimi

Provimi Argentina, nace en 1986 bajo el nombre Alimental S.A., fruto de
las relaciones de un grupo de talentosos técnicos y profesionales

especializados en la alimentacién animal.

Ubicada en Venado Tuerto, nicleo mismo de la produccion animal en
Argentina, genero un salto cualitativo en los servicios agropecuarios, ofreciendo

al productor nutricion aplicada para aves, cerdos y rumiantes. Provimi
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Argentina ha llevado su crecimiento a los estandares mundiales, logrando
productos altamente competitivos y de excelente calidad, certificando sus

procesos de gestion de calidad y seguridad alimentaria.

Desde 2011 Provimi es una compafiia de Cargill. Uniendo las fortalezas
de las dos compaiiias, Cargill estd creando un lider global capaz de ofrecer la

mas amplia seleccion de productos, servicios y prestaciones de nutricion
animal.

La linea de alimento balanceado para porcinos que ofrece esta empresa
esta compuesta por los siguientes productos.

1) Alimentos completos:
e Boostermix MAXXIUM II - Papilla
e BoosterMix PERFORMA PreStarter

e BoosterMix PERFORMA Starter

2) Alimentos micropeleteados:
e Boostermix MAXXIUM Il - PreStarter
e Boostermix MAXXIUM Il - Starter

Cabe destacar que la empresa cuenta con una gran variedad de
productos; siendo los mencionados anteriormente los que compiten
directamente con los nuestros.
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Datos de Provimi

Pdgina Web http://www.provimiargentina.com.ar/
Contacto Bv. Ovidio Lagos 1957, Venado Tuerco, Santa Fe
Ubicacion de planta Venado Tuerco, Santa Fe

Boostermix MAXXIUM 11 - Papilla
BoosterMix PERFORMA PreStarter
Productos competidores BoosterMix PERFORMA Starter
Boostermix MAXXIUM Il - PreStarter

Boostermix MAXXIUM II - Starter
Capacidad productiva 7.000 tn/mes

Tabla 19 - Resumen de Provimi

En tercer lugar, se encuentra la empresa Vetifarma S.A. la cual abarca
el 23% del mercado. Esta industria se encuentra localizada en la provincia de
Buenos Aires, localidad de La Plata. Cuenta con 20 afios de trayectoria y al
igual que Biofarma S.A. y Provimi S.A. es una empresa que busca competir en
el mercado por la calidad del producto y no por su precio.

vetifarma

expertos en nutricion
y sanidad animal

llustracién 16 - Logo Vetifarma S.A

La Politica de calidad de esta empresa se basa en liderar el mercado de
la nutricion y sanidad animal y para ello plantea los siguientes puntos

principales:

v" Adoptar un sistema de gestion de calidad, planificado desde el desarrollo
hasta el servicio posventa, cumpliendo con los requerimientos de la
norma, requisitos legales y los establecidos por la empresa.

v' Orientar las actividades al cliente, diseflando nuevos productos de
acuerdo a sus necesidades, con miras a lograr su satisfaccion.

v/ Utilizar la prevencién como herramienta para mejorar la eficacia del

sistema, en un marco de mejora continua.

49



ersidadiEecnologica Nacional

NEdrReEgionalNiasPiata

v' Asignar una alta prioridad a la seguridad alimentaria y salud animal,

conduciendo sus actividades con el mas alto sentido ético.

Cabe destacar que todos estos conceptos son aplicados teniendo en

cuenta la preservacion del medio ambiente.

La linea de alimentos que ofrece esta industria para satisfacer la dieta

porcina es muy amplia, por lo que Unicamente se tuvo en cuenta los productos

gue compiten directamente con los nuestros.

1) Recria:

Nutrilacta Prostarter: Alimento completo de preiniciacion que
se utiliza para lograr un maximo consumo durante la etapa
de lactancia y los primeros dias post-destete. Se comienza a
suministrar a los lechones a partir de los 5-7 dias de vida
cuando estan al pie de la madre, hasta 15 dias después del
destete.

Nutrilacta 1: Alimento completo de preiniciacion formulado
especialmente para el sistema de destete precoz. Se
suministra a partir de los 5-7 dias de vida. Se presenta en
forma de micropellet ya que permite mejor conversion
alimenticia, menor desperdicio del alimento, correcto
funcionamiento de los comedores y mayor ganancia del

peso.

Nutrilacta 2: Alimento completo de preiniciacion formulado
especialmente para el sistema de destete precoz. Se

suministra luego del Nutrilacta 1.
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Datos de Vetifarma 5.A
Pdgina Web http://www.vetifarma.com.ar/
Contacto Ruta 2y 520 - Parque Industrial La Plata, 1903 Abasto, Buenos Aires
Ubicacion de planta Ruta 2y 520 - Parque Industrial La Plata, 1903 Abasto, Buenos Aires
MNutrilacta Prostarter

Productos competidores Mutrilacta 1

Mutrilacta 2
Capacidad productiva 500 tn/mes

Envio de muestras
Laboratorio de control de calidad para ensayos fisico - quimicos
Otros Capacitacion de manejo de granjas
Servicio de formulacidn de raciones

Logistica en todo el pais

Tabla 20 - Resumen de Vetifarma S.A

Por ultimo, con un porcentaje mucho menos significativo se encuentran
el resto de las empresas productoras de alimento balanceado para animales de
granja, entre ellos porcinos. El mercado que ocupan entre estas industrias es
del 4%. Entre las mas nombradas dentro de este sector se encuentran Ensol
S.A., Teknal S.A., Cladan, y Nutrifarms SRL. Dichas empresas, a diferencia
de las mencionadas anteriormente, se encargan de competir en el mercado en
cuanto al precio de su producto y no a la calidad.

) ENSOL (®2 CLADAN

\ ey NUTRICION ANIMAL

nutrifarms

llustracién 17 - Logo Ensol, Cladan, Teknal y Nutrifarms SRL

51



ersidadiiechologica Nacional

tadPRegionalfliarBlata

Datos de ENSOL
Pdgina Web http:/fwww.ensolpigs.com
Contacto Ruta 2 y 520 Parque Industrial La PIATA, 1903 Abasto, Buenos Aires
Ubicacion de planta Parque Industrial Pilar
EnsolMix fase 0
Productos competidores EnsolMix fase 1

EnsolMix fase 2
Laboratorio de control de calidad

Otros Servicio de auditoria de plantas

Consultoria y servicio en granjas

Tabla 21 - Resumen de ENSOL

Datos de Cladan

Pdgina Web hittp://www.cladan.com.ar
Contacto Villa Rosa - Pilar - Buenos Aires
Ubicacion de planta Villa Rosa - Pilar - Buenos Aires

Axtra Phy
Productos competidores OptiMix

PigFeed

Control de calidad y testeo de la produccion
Otros Capacitaciones
Desarollos a medida de productos

Tabla 22 - Resumen de Cladan

Datos de Mutrifarms

Pigina Web hittp://www.nutrifarms.com.ar
Contacto Ruta 36 km 764 - Despefiaderos - Cdrdoba
Ubicacion de planta Ruta 36 km 764 - Despefiaderos - Cdrdoba
MF 2 Pre Iniciador LPU
Productos competidores MF 3 Iniciador LPU

MNF 00 Super Precoz

Control de calidad

Otros Variedad de productos
Moderna Granja Porcina

Tabla 23 - Resumen de Nutrifarms

Dentro del grupo de competidores mencionados anteriormente,
Nutrifarms SRL, es la empresa mas joven dentro del mercado. La misma
nacio hace 5 afos, y al igual que nuestro proyecto, solo se encarga de producir
alimento balanceado para porcinos, en sus distintas etapas de crecimiento.
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Esta empresa se encarga de competir con el resto Unicamente a través del

precio del producto.

Productos sustitutos

Pasturas para cerdos

Las pasturas han sido ampliamente utilizadas en la alimentacion de los
cerdos, y aun hoy pueden ser una alternativa viable para algunos sistemas de
menor escala. En primer lugar, la pastura debe producir la suficiente cantidad
de materia organica (materia seca, MS) por hectarea que permita satisfacer las
necesidades del animal. Si bien el cerdo no completa sus requerimientos solo
con pastura, es légico pensar en una buena produccién de materia verde,
logrando de la pradera un aprovechamiento econémicamente adecuado. Este
aspecto varia con la zona, la especie a considerar, la forma de cultivar, la
fertilidad del suelo y el manejo del mismo. La materia organica producida esta
compuesta por diversos elementos que varian en su digestibilidad y
aprovechamiento por el cerdo. La pastura, a medida que madura, va perdiendo
su calidad debido a que aumenta su contenido porcentual de fibra (lignina,
hemicelulosa y celulosa), elemento de baja digestibilidad para los cerdos. Este
hecho marca la necesidad de que la pastura para cerdos deba encontrarse
siempre en estado vegetativo temprano, cuando es rica en minerales,
vitaminas, hidratos de carbono no estructurales y proteinas, y su tenor de fibra
es bajo. Las especies usadas y sus consolidaciones varian de acuerdo a las
caracteristicas agroecologicas del lugar. La digestibilidad de la fibora aumenta

conforme aumenta la edad del animal.
Aspectos a considerar:

v Las pasturas deben ser de buena calidad nutricional; estados fisiol6gicos
tempranos y alto contenido de hoja.
v" Valores elevados de fibra en la pastura, disminuyen el consumo de

nutrientes.
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Desechos de la industria frigorifica

Existe la posibilidad de incluir en la dieta porcina los desechos de la
industria frigorifica de diversas especies, incluyendo la porcina misma. Los
contenidos proteicos son elevados, con altos contenidos de lipidos en la
mayoria de los casos. Generalmente debe suplementarse con algun elemento
energético (maiz o sorgo) a los fines de lograr un buen aumento de peso. Es
condicién indispensable ajustarse a la Resolucion RZ 225/95 del SENASA, que

establece en su articulo 3° lo siguiente:

* Que los restos involucrados sean sometidos en el lugar donde se
alimentan los cerdos a un proceso de coccion que aseguren la destruccion de

organismos patdégenos.

» La existencia en el predio del equipamiento necesario para llevar a
cabo lo exigido en el punto anterior, con una capacidad operativa que permita
el tratamiento de la totalidad de los restos en un plazo no mayor de la ocho

horas de ingresado.

Asimismo, el articulo 4° establece:

* La autorizacion de la alimentacion de animales de la especie porcina
con desechos de digestores procedentes de frigorificos o mataderos habilitados

oficialmente.

* La supervision permanente de un profesional veterinario.
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Frutas y Hortalizas

Es comdn que en alguna region de produccién frutihorticola se
encuentren estos elementos de descarte que pueden ser usados como
alimento para los cerdos. En realidad, la mayoria de ellos tiene un alto
contenido de agua que varia entre el 70 y el 90 %, lo que los hace poco
nutritivos. Son ricos en hidratos de carbono y proteinas y aportan minerales y
vitaminas en cantidades variables de acuerdo a la materia seca consumida. La
utilizacion de estos productos no es por si solo un buen alimento para cerdos.
Se los puede considerar como suplementos dietarios de muy baja

concentracion nutricional.

En general no se deben usar estos productos solos ya que no cumplen
con los requerimientos nutricionales del cerdo y aportan muy pocos nutrientes.

A continuacion se muestra una tabla donde figuran las frutas y hortalizas

mas nutritivas.

Melon fresco natural sin proceso comercial
Naranja fresca natural sin proceso comercial
Sandia

Banana fresca natural sin proceso comercial Hertaliza
Ciruela fresca natural sin proceso comercial :"."'
Damasco fresco natural sin proceso comercial  gatata
Durazno fresco natural sin proceso comercial ~ Beresiena
Limén fresco natural sin proceso comercial Lechuga
Manzana Papa
Pepino
Tomate
Zanaboria
Zapaliito
Zapalle

llustracion 18 - Principales frutas y hortalizas
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Grado de atomizacion de la demanda de produccion

Al ubicarnos dentro de un mercado de libre competencia, los
demandantes tienen fuerza suficiente para influir por si mismo en la

determinacion del precio.

Desde el punto de vista de los productores, el grado de atomizacién sera
bajo debido a que solamente las empresas Biofarma S.A y Provimi S.A son las
dominantes del rubro con una participacion de mercado del 73%, por lo tanto

pueden influir en la determinacion del precio.

Desde el punto de vista de los clientes, el grado de atomizacion sera
mayor que el anterior ya que existe una gran cantidad de granjas y criaderos de
porcinos.

Canales de distribucion

Es necesario incluir a los canales de distribucion por ser estos los que
definen y marcan las diferentes etapas que un producto atraviesa desde el

fabricante al consumidor final.

El canal de distribucion representa un sistema interactivo que implica a
todos los componentes del mismo: fabricante, intermediario y consumidor.
Segun sean las etapas que recorre el producto hasta el cliente, asi sera la
denominacion del canal. A continuacion se analizard la estructura de los

diferentes canales con la finalidad de elegir la mejor opcion.
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Opcion 1 — Canal directo

Este tipo de canal se caracteriza por ser el mas corto y el mas directo.
En este caso los productores o fabricantes utilizan su propia fuerza de ventas

para ofrecer y vender sus productos a sus clientes finales.

Fabricante
de alimento
balanceado

Criaderoo
granjas

llustracién 19 - Canal Directo

Por un lado, un canal de distribucién directo no puede competir con el
alcance geografico y el volumen de negocio de un canal de distribucion que
incluye a los principales mayoristas y minoristas. Por el otro, en lo que respecta
a los costos asociados al incorporar un canal directo como medio de
distribucién, son altos ya que la conexién que se requiere es mayor, los costos
logisticos son mayores, mayor inversion de activos fijos, y la administracién es

mas costosa y compleja.

Otro aspecto a tener en cuenta es la informalidad del canal, lo que trae
aparejado la informalidad de pagos y todo tipo de interaccion con el cliente
final, es decir, no suelen estar sustentados por ningun medio institucional por lo

gue la forma de pago se lleva a cabo en forma directa, rapida y participativa.

Opcion 2 — Canal Corto

Es un canal caracterizado por poseer dos escalones, es decir, un anico
intermediario entre fabricante y cliente final. Dicho intermediario son los
detallistas o minoristas los cuales tienen la exclusividad de venta para una zona

determinada o se comprometen a un minimo de compras.
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Fabricante .
X L. Criaderoo
de alimento Veterinaria ranias
balanceado granj

llustracién 20 - Canal Corto

En este caso, el minorista al cual deberiamos vender nuestros productos
es una veterinaria. El problema radica en que la misma tiene la fuerza de
ventas concentrada en animales domésticos, en otras palabras, pequefios
animales. Por lo que las cantidades a vender de alimento balanceado porcino

resultaran bajas de acuerdo a nuestro nivel de produccién.

La consecuencia frente a ésta situacion sera el exceso de inventario,
provocando grandes problemas financieros y un aumento en los costos de
almacenamiento. La posibilidad de poder cubrir el nivel de produccion, sera
saltearse el intermediario (minorista) del canal de distribucién y vender al
criadero o granjas, lo que nos llevaria al caso anterior el cual quedd
descartado.

Opcion 3 — Canal largo

El canal largo consta de cuatro o mas niveles, fabricante, mayorista,
minorista y consumidores finales. Suelen existir en sectores donde esta muy

fraccionada la oferta y la demanda.

Fabricante
de alimento ————> Mayorista — > Minorista —
balanceado

Criaderoo
granjas

llustracién 21 - Canal Largo
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Tal como se muestra en la ilustracion anterior nuestro cliente potencial
sera el mayorista, lo que trae aparejado una amplia cobertura en las ventas, la
posibilidad de llevar a cabo una planificacion y organizacion de las ventas,

mantenimiento de stocks y la especializacion por zonas o areas.

Los mayoristas permiten facilitar la comercializacion de alimentos
balanceados entre el productor/fabricante y el minorista sin necesidad de
procesarlos o tratarlos. Nuestra responsabilidad de entrega de producto
terminado llegarda hasta el mayorista, el cual luego se encargara de vender
tanto a la veterinaria como a los criaderos, de acuerdo a la conveniencia de la

operacion de venta.

Como resultado final, la planta productora de alimento balanceado
respondera a un canal de distribucion largo, siendo nuestros clientes
potenciales los mayoristas.

Empresa Tercerizada — Logistica

La empresa encargada de la logistica de productos finales desde la
planta a los clientes potenciales sera Expreso Junin. Los motivos de su
seleccion fueron la calidad de servicio brindada por la misma y la cercania al
Parque Industrial de Junin, lugar donde se ubicara la planta productora de

alimento balanceado para porcinos.

—:5__‘:% Expreso Junin

Un transporte asi como usted necesita

llustracion 22 — Logo de Expreso Junin

Es una empresa dedicada al servicio de transporte la cual cuenta con

doce afios de trayectoria en el rubro.
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Expreso Junin cuenta con vehiculos en éptimas condiciones y con
personal altamente calificado para garantizar a cada uno de sus clientes

resultados confiables.

La atencién brindada es personalizada y profesional, a fines de ofrecer
una solucion eficiente en cada una de las solicitudes y necesidades. Ademas,
el servicio ofrecido por la empresa incluye el traslado mediante semirremolques

de cargas completas.

Adicionalmente, la planta productora de alimento balanceado contara
con un proveedor sustituto el cual deberda cumplir con las mismas
caracteristicas que Expreso Junin. Esta empresa sera Transporte Scapapan
S.A. Resultara de vital importancia contar con su servicio para afrontar posibles
imprevistos con el proveedor principal y garantizarnos la continuidad en nuestra
cadena de logistica.

llustracién 23 - Logo de Spacapan

Es una empresa con mas de 80 afios en el rubro de transporte la cual
brinda servicio de logistica, soluciones integrales, transporte y distribucion.
Posee instalaciones en la localidad de Junin y cuenta con personal capacitado

y experimentado.

Canales de comercializacion

Una de las formas de dar a conocer los productos, observar la
competencia, estudiar el mercado y concretar ventas es la participaciéon en
ferias, exposiciones y publicaciones en revistas pertenecientes al rubro de la

agroindustria.
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Ferias y exposiciones

Son un punto de encuentro entre la oferta y la demanda el cual permite

facilitar el negocio.

Los motivos principales de elegir participar en estos eventos son los

siguientes:

Dar a conocer nuestros productos.

Aumentar las ventas.

Generar nuevos contactos tales como compradores potenciales.
Potenciar la marca y reforzar la imagen de la empresa.
Marketing diferenciado.

Reforzar el contacto con los clientes habituales.

Observar la competencia.

Relaciones publicas con los medios de comunicacion.
Feedback sobre beneficios de los productos conocidos.

Estudio de mercado.

A continuacion se muestra un listado de las posibles ferias donde se

expondrian nuestros productos.

v

ExpoAgro: es la exposicion agroindustrial a campo abierto mas
importante de la Argentina. Es organizada por Exponenciar S.A., una
empresa integrada por Clarin y La Nacién. Dicha exposicidén se realiza
una vez al afio y posee una duracion de cuatro dias (mes de Marzo).
Desde 2017, y luego de 10 afios de ediciones itinerantes, Expoagro se
desarrolla en un predio estable ubicado en el km 225 de la ruta nacional

9, en el partido bonaerense de San Nicolas, provincia de Buenos Aires.

P

Expoagro

llustracién 24 - Logo de ExpoAgro
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ExpoRural: es uno de los &mbitos de negocios més trascendente de la
comunidad agroindustrial, siendo el punto de encuentro de productores,
contratistas, empresarios, profesionales, estudiantes y técnicos. Se lleva

a cabo en el mes de Julio en La Rural (predio ferial de Buenos Aires).

ural’

llustracion 25 - Logo de ExpoRural 2018

AgroActiva: es una exposicion que se realiza en el mes de Junio en un
establecimiento ubicado en la interseccion de la autopista Rosario-
Cordoba y la ruta nacional N° 178. La feria permite exponer ante
centenares de visitantes, el potencial de los vendedores en ofrecer sus
productos en materia de produccion agricola y ganadera. Otro de los
puntos de mayor contacto entre empresarios argentinos es la Ronda de

Negocios, organizada por la Agencia Pro Cérdoba y Agencia Santa Fe

Global durante dos dias de AgroActiva.

-

agroactiva

llustracién 26 - Logo de AgroActiva

FeriCerdo: es una exposicidn integral exclusiva de la produccion porcina
argentina. Se lleva a cabo en el mes de Agosto en la provincia de
Coérdoba organizado por el |Instituto Nacional de Tecnologia

Agropecuaria (INTI). En esta feria se desarrolla un amplio programa de
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actividades que incluye charlas técnicas, auditorios para charlas de
empresas, recorridas por la unidad demostrativa agricola porcina vy

stands con diferentes productos.

12° edicion

FERICERDO

Unica muestra imegns 02 @ produocian percina nacony

llustracién 27 - Logo de FeriCerdo

Publicidad — revistas

v' Agrolndustria (Publicacion de la Camara Argentina de empresas de
nutricién animal): es una revista de la provincia de Buenos Aires la cual
cuenta con una seccion destinada a porcinos y su alimentacion.**

AGROINDUSTRIA

PUBLICACION DE LA CAMARA ARGENTINA
SEPTIEMBRE 2016 DE EMPRESAS DE NUTRICION ANIMAL
Afl0 35

NUMERO 140

llustracién 28 - Logo de Agroldustria

v" Revista Chacra: es una revista de la provincia de Buenos Aires la cual
esta formada por un grupo de profesionales los cuales tienen el objetivo
de brindar informacion al empresario ligado al sector agropecuario. Esta
revista posee todos los contenidos que necesita el productor para su
toma de decisiones, tales como datos de mercados, tendencias de

consumo Yy claves para la alimentacién de los animales.

" Fuente: http://www.caena.org.ar/agroindustria
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chacy

llustracién 29 - Logo de Chacra

Clientes

Tal como se mencion6 en la seccién “Canales de distribucion” (Ver

pagina 55), nuestro cliente potencial seran los mayoristas.

Tanto la cantidad de minoristas como de clientes finales es muy amplia y
se encuentran muy dispersos geograficamente, por lo tanto la venta directa y el
canal corto se transforman en canales de gestiébn complejos y costosos. Las
razones principales son la complejidad administrativa que supone gestionar un
elevado numero de clientes, la numerosa fuerza de ventas necesaria para
atender a la clientela, y finalmente el seguimiento de pedidos numerosos y de

poco tamano.

Es por ello, que suele ser mas eficiente la venta a mayoristas o
distribuidores, los cuales a su vez atienden a los minoristas o detallistas. Los
distribuidores mayoristas son especialistas en el manejo de grandes volimenes
de ventas, cuentan con la infraestructura adecuada en términos de fuerza de
ventas, poseen sistemas de distribucion fisica de las mercaderias y control de

crédito a su cartera de clientes.

La ventaja principal de vender a los mayoristas es la posibilidad de
crecimiento del flujo de caja asi como también permitir que otras empresas

participen en la comercializacién de nuestros productos.

En lo que respecta a los costos de transporte, estos son menores ya que
al trabajar con un mayorista no hay que hacer mas de una entrega en una sola
localidad. Otra ventaja consiste en que los mayoristas visitan, o son visitados
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por una gran cantidad de minoristas y de esta forma estan en capacidad de
exhibir mejor nuestros productos y venderlos en un area mucho mayor que la

que esta a nuestro alcance.
Funciones del mayorista

e Agrupacion y estandarizacion de productos.
e Transporte de productos.

e Almacenaje y conservacion de los mismos.
e Promocion y venta.

e Entrega al minorista o al consumidor final.

Por ultimo, en lo que respecta a las formas de pago, seran de caracter
inmediato y seguro debido a que estamos en presencia de un canal formal.

Seleccion de Mayoristas

La decisién de trabajar con mayoristas implica un gran desafio, en
especial por el nivel de compromiso y la interdependencia que se adquiere

entre las partes.

A la hora de definir quienes seran nuestros clientes potenciales, sera

de suma importancia tener en cuenta los siguientes criterios.

e Solidez financiera (Valor ponderado: 10). Este criterio involucra
analizar la capacidad de mantener inventario de productos,
infraestructura fisica, capacidad de expandir el negocio, y soportar
la cartera de clientes.

e Desempefio en ventas (Valor ponderado: 10). Niveles de ventas y
evolucion en el tiempo. Se basa en la prueba de que
efectivamente ha contribuido al crecimiento de las marcas, en
términos de avance en el mercado.

e Estructura comercial (Valor ponderado: 8). Numero de
representantes de ventas disponibles para promover la linea.
Perfil, competencias, experiencia, aptitudes y profesionalismo.
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Lineas de producto (Valor ponderado: 7). Evaluar qué otras lineas
maneja, si son competencia directa, son productos compatibles o
productos complementarios.

Reputacion comercial (Valor ponderado: 7). Este criterio hace
referencia al tiempo que lleva en el mercado, la experiencia y el
liderazgo que refleja en la industria.

Condiciones de pago (Valor ponderado: 6). Posibilidad de
negociar tanto el precio de venta como la forma de pago.
Fortaleza gerencial (Valor ponderado: 5). Cultura de planeacion,
relaciones con los empleados, orientacién al mercado, adaptacion
a nuevas tendencias, programas permanentes de entrenamiento
para su equipo y direccion estratégica.

Una vez definidos los criterios, se realizé un listado de posibles clientes

potenciales encargados de vender productos similares, dentro de la regién

donde se encuentra nuestra planta productora de alimento balanceado para

porcinos.

LISTADO DE POSIBLES CLIENTES
Andina 5.A
Prima 5.A Mutricion Animal
Reino DM
Biotécnicas SRL
Amico 5.4
Hucal Balanceados
La Aguada SRL
Bichos Distribuidora
Discovery SRL

Tabla 24 - Listado de posibles clientes

A continuacion se realizard una matriz de ponderacion en donde se

analizardn cada uno de los criterios mencionados anteriormente, con la

finalidad de seleccionar nuestros clientes potenciales.
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Criterios de Andina $A | Prima s.A | Reino DM Biotécnicas Amico SA Hucal La Aguada Bichos Discovery
Seleccion : SRL Balanceados SRL distribuidora SRL
Solid
q ol .ez 10 10 8 7 6 8 9 9 8
Financiera
D -
saulan 10 10 6 5 5 7 10 8 8
en Ventas
Estructi
struc t{ra 8 9 6 7 7 8 9 8 8
Comercial
Li d
ineas ce 7 8 7 9 8 9 7 8 7
producto
R tacio
L 10 10 7 6 5 6 7 7 10
Comercial
Condici
ondiciones 9 8 8 8 8 2 8 9 8
de Pago
Fortal
ortaleza 10 10 6 7 7 8 8 9 9
Gerencial
Tabla 25 - Matriz ponderacion parte |
Criterios de X X . Biotécnicas ) Hucal La Aguada Bichos Discovery
. Andina SA | Prima S.A | Reino DM Amico SA .
Seleccion SRL Balanceados SRL distribuidora SRL
Solidez
Financiera 100 100 80 70 60 80 90 90 80
(10)
Desempeiio
en Ventas 100 100 60 50 50 70 100 80 80
(10)
Estructi
structura 64 72 48 56 56 64 72 64 64
Comercial (8)
Li d
ineas de 49 56 49 63 56 63 49 56 49
producto (7)
Reputacion
. 70 70 49 42 35 42 49 49 70
Comercial (7)
Condiciones 54 48 48 48 48 42 48 54 48
de Pago (6)
Fortaleza
. 50 50 30 35 35 40 40 45 45
Gerencial (5)
TOTAL 487 496 364 364 340 401 448 438 436

De acuerdo a los resultados obtenidos por la matriz

nuestros clientes potenciales seran:

Tabla 26 - Matriz Ponderacion parte |

de ponderacion,

<> Andina S.A. Es una distribuidora con mas de diez afios de experiencia

en venta de alimento balanceado para porcinos. Tiene una capacidad de

stock de 250 toneladas de producto terminado y responde a una venta

diaria a granjas y minoristas entre 100 y 150 toneladas diarias.
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Prima S.A. Es la distribuidora de alimento balanceado para porcinos y
pollos mas grande de Junin. En lo que respecta al mercado porcino,
vende una totalidad de 200 toneladas por dia y posee almacenes con
capacidades de 250 toneladas de producto terminado.

<> La Aguada S.R.L. Es un mayorista que posee 5 afios de experiencia en

el rubro porcino ya que anteriormente su mercado era Unicamente
destinado a ovinos. Actualmente, sus ventas oscilan entre 100 y 120
toneladas diarias, y alquila galpones a terceros con una capacidad de
200 toneladas de producto.

Bichos Distribuidora. Es una distribuidora dedicada a la venta de
alimento balanceado para porcinos a minoristas. Sus ventas diarias
oscilan entre 90 y 100 toneladas. Al igual que Aguada SRL, alquila
galpones a terceros para almacenar los productos terminados.

Discovery S.R.L. Es una distribuidora con las mismas caracteristicas

tanto de venta como de almacenamiento que Bichos Distribuidora.

Las capacidades de ventas y de almacenamiento mencionadas

anteriormente en cada una de las distribuidoras, corresponden Unicamente a

nuestra linea de producto de pre iniciacion. Prima S.A y Andina S.A venden

toda la linea completa de productos para la cria del cerdo.

Cabe destacar, que todas las distribuidoras mencionadas anteriormente se

encuentran ubicadas en la localidad de Junin, Partido de Buenos Aires. Los

cinco clientes potenciales seleccionados satisfaceran nuestra produccion de 72

toneladas diarias y ademas, tendrdn una capacidad de almacenamiento

adecuada para resguardar nuestros productos terminados. Cada mayorista

sera abastecido de acuerdo al plan de ventas realizado, en donde cada uno de

ellos recibira un dia de la semana particular nuestros productos terminados.

Este es el motivo por el cual decidimos elegir las cinco mejores distribuidoras.

68



Sidadiiecnologica Nacional

.‘":a.d Regionaliltarelatsa

Poder de negociacion con clientes

Dado que el publico al que se dirigirdn las ventas seran distribuidores
(mayoristas) de alimento balanceado para porcinos, y no minoristas ni
consumidores finales, se decidié vender la bolsa de 25 kg de producto a $355,
gue es el precio minimo que se puede encontrar hoy en dia en el mercado. De
esta manera se busca atraer mas a los clientes y crear mayor fidelidad de los

mismos.

El precio de la bolsa de 25 kg de alimento balanceado para porcinos del
mercado en el cual colocaremos nuestro producto oscila entre los $350 y los
$650.

El objetivo de nuestro proyecto sera el de abastecer a distribuidoras, a
fines de que estos actuen re direccionando el producto hacia los demas

consumidores finales (granjeros; criadores de cerdos).

Se considera bajo el poder de negociacion de los clientes ya que
consumen grandes volumenes de productos estandarizados. De esta manera,

representara una gran oportunidad para la empresa.

Proveedores

Los proveedores son una fuente importante de informacion para evaluar
el potencial de nuevos productos, darle seguimiento a las acciones de los
competidores e identificar areas de oportunidad. Asi, pueden convertirse en
socios y brindar la posibilidad de reducir costos, mejorar el disefio de un
producto y hasta generar alianzas para financiar estrategias de mercadotecnia.
Cabe destacar que la negociacién con proveedores es un factor clave para

conseguir productos de excelente calidad a un buen precio.

Por lo tanto, una buena seleccion de proveedores no sélo significa contar
con insumos de calidad, sino también la posibilidad de tener bajos costos, asi

como también la seguridad de contar siempre con los mismos productos cada
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vez que se requieran. Ademas, la planta contratard un laboratorio de calidad
formado por veterinarios profesionales los cuales seran los responsables de
estudiar el estado y calidad de la materia prima recibida por los proveedores.

Para llevar a cabo la produccion de alimentos balanceados para
porcinos, los proveedores se dividen en dos grupos, por un lado, se encuentran
los proveedores de materia prima, y por el otro, los proveedores de premezclas
ya elaboradas. Debido a la complejidad que conlleva su elaboracion y la
capacidad de la planta a instalar, resultard mas rentable, al menos en los
primeros afos, adquirir las premezclas ya elaboradas por otras fabricas
productoras de alimento balanceado, como pueden ser nuestros competidores

directos.

Los criterios que se tuvieron en cuenta a la hora de realizar el mix de

proveedores son los siguientes.

- Precio. Es un criterio fundamental a fines de conseguir precios
razonables, que sean acordes a la calidad del producto ofrecido y a los
precios promedio del mercado. (Valor ponderado 10).

- Ubicacion. La ubicacion geografica es un factor clave para evitar el costo
del lead time, largos plazos en las entregas y demoras que generaran
consecuentemente retrasos en la produccién. Por otro lado, si el
proveedor se encuentra cerca de la planta existira mayor flexibilidad en
las entregas, en el numero de unidades suministradas y en el
aprovisionamiento. (Valor ponderado: 9)

- Facilidades de pago. Un punto importante a tratar en la negociacion con
los proveedores es preguntar si a futuro, en la medida que la empresa
crezca, existen posibilidades de acceder a mejores condiciones de pago.
Ademas, hay que tener en cuenta posibles descuentos que el proveedor
nos pueda otorgar, tales como descuentos por volumen de compra y
descuentos por pronto pago. (Valor ponderado 8).

- Reputacién. Es importante evaluar la reputacion y credibilidad de los
proveedores y asi poder establecer una relacibn comercial con los

mismos. Teniendo en cuenta lo critico que resulta para la operacion del
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negocio el rol de los proveedores y el poder contar con los insumos y las
materias primas en las cantidades, los plazos y en las condiciones
requeridas en cuanto a calidad y especificaciones, trabajar con
empresas serias que puedan garantizar cierta continuidad en el
suministro y que tengan un alto grado de cumplimiento, respondiendo a
posibles inconvenientes. (Valor ponderado 8).

Rapidez en la entrega. Este criterio depende del tiempo transcurrido
desde que reciben una orden hasta que realizan la entrega del producto
terminado. Dicho tiempo, conocido con el nombre de lead time, puede
variar entre una y otra empresa de acuerdo a su capacidad y al nUmero
de clientes. El objetivo de analizar este criterio es coordinar las tareas de
produccién y reaccionar lo mas rapido posible frente a una posible
variabilidad en la demanda. (Valor ponderado: 7).

Servicios post — venta y garantias. Aspectos como las garantias que se
otorgan, su duracion, la capacitacion que pueda dar el proveedor en el
manejo de los productos o la politica de devoluciones. (Valor ponderado:
6).

Certificaciones. El proveedor debera contar con certificados de calidad
para garantizar el suministro de materias primas e insumos que cuenten
con altos estandares y que estén respaldados por procesos adecuados y
avalados por un tercero a fines de minimizar posibles riesgos tales como
costos extras, retrasos, e inconvenientes en los procesos de produccion.

(Valor ponderado: 6).
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Materia prima Posibles proveedores

Maiz extrusado Ceres Agropecuaria 5.4 Extrumol 5.4
Soja Micronizada Ceres Agropecuaria S.A ArgenSoja S.A
Perlac Arla Foods S.A
Suero de Queso Lacteos la cristina Yeruva S.A
Soja Extrusada Ceres Agropecuaria 5.4 Risedal Alimentos
Harina de Pescado Agustiner S.A
Harina de Plasma Lacteos la cristina Yeruva 5.4
Maiz Ceres Agropecuaria S.A. Agrosud S.A

Premezclas Biofarma 5.A Vetifarma 5.4

Tabla 27 - Posibles proveedores

Proveedores de materias primas

Maiz Extrusado
Criterios de seleccion | Ceres Agropecuaria S.A Extrumol S.A
Precio 9 8
Ubicacion 8 7
Facilidades de pago 7 7
Reputacion 9 6
Rapidez de entrega 7 7
Servicios post - venta 9 8
Certificaciones 8 8

Tabla 28 - Criterios de seleccién de proveedor de maiz extrusado

Maiz Extrusado
Valor ponderado Ceres Agropecuaria S.A | Extrumol S.A
10 90 80
9 72 63
8 56 56
8 72 48
7 49 49
6 54 48
6 48 48
TOTAL 441 392

Tabla 29 - Resultados obtenidos
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El proveedor de maiz extrusado sera Ceres Agropecuaria S.A. Es una
empresa lider en este mercado, la cual se encuentra ubicada en la Localidad 9
de Julio, Provincia de Buenos Aires. Ofrece calidad de productos y esta
certificada bajo normas ISO de manera tal de ofrecer garantia al cliente.

Trayectoria del proveedor hasta la planta.
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llustracién 30 - Trayectoria de proveedor hasta la planta

Soja Micronizada

Criterios de seleccion | Ceres Agropecuaria S.A ArgenSoja S.A
Precio 9 8
Ubicacion
Facilidades de pago
Reputacion
Rapidez de entrega
Servicios post - venta
Certificaciones

|OIN][O[N|©
W|OIN|IN|[N]|©

Tabla 30 - Criterios de seleccién de proveedor de soja micronizada
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Soja Micronizada
Valor ponderado Ceres Agropecuaria S.A | Extrumol S.A
10 90 80
9 72 72
8 56 56
8 72 56
7 49 49
6 54 54
6 48 48
TOTAL 441 415

Tabla 31 - Resultados Obtenidos

El proveedor de soja Micronizada sera el mismo que el anterior, Ceres
Agropecuaria S.A. A la hora de evaluar los criterios, se tuvo en cuenta la
importancia, siempre y cuando sea posible, de contar con el mismo proveedor
a fines de obtener posibles descuentos por cantidades y lograr una buena

relacion comercial.

Suero de Queso
Criterios de seleccion Lacteos la cristina Yeruva S.A
Precio 10 8
Ubicacion 8 8
Facilidades de pago 8 7
Reputacion 6 7
Rapidez de entrega 8 8
Servicios post - venta 8 9
Certificaciones 6 8

Tabla 32 - Criterio de seleccion de proveedor de suero de queso
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Suero de Queso
Valor ponderado Lacteos la cristina Yeruva S.A
10 100 80
9 72 72
8 64 56
8 48 56
7 56 56
6 48 54
6 36 48
TOTAL 424 422

Tabla 33 - Resultados obtenidos

El proveedor de suero de queso sera Lacteos La Cristina. Es una empresa
ubicada en la Localidad de Vicente Lépez, provincia de Buenos Aires. Su
mision consiste en mantener y satisfacer mercados actuales y futuros,
innovando tecnolégicamente a lo que exige el mercado, respetando los
requerimientos ambientales y conservando la conducta de responsabilidad ante

la comunidad.

Trayectoria del proveedor hasta la planta.
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llustracién 31 - Trayectoria de proveedor hasta la planta

Cabe destacar que la diferencia entre los dos proveedores analizados
anteriormente es minima, por lo tanto, frente a posibles inconvenientes, se

considerara a Yeruva S.A como proveedor sustituto.
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Soja Extrusada
Criterios de seleccion | Ceres Agropecuaria S.A Risedal Alimentos
Precio 10 6
Ubicacion 8 8
Facilidades de pago 8 7
Reputacion 6 7
Rapidez de entrega 8 7
Servicios post - venta 8 8
Certificaciones 6 7

Tabla 34 - Criterios de seleccion de proveedor de soja extrusada

Soja Extrusada
Valor ponderado Ceres Agropecuaria S.A | Risedal Alimentos
10 100 60
9 72 72
8 64 56
8 48 56
7 56 49
6 48 48
6 36 42
TOTAL 424 383

Tabla 35 - Resultados obtenidos

En este caso la diferencia es notoria, y el proveedor seleccionado sera

Ceres Agropecuaria S.A.

Harina de plasma

Criterios de seleccion

Lacteos la cristina

Yeruva S.A

Precio

10

8

Ubicacion

Facilidades de pago

Reputacion

Rapidez de entrega

Servicios post - venta

Certificaciones

(o)} ool el el Nool ool

[o ol LN el LN LN los]

Tabla 36 - Criterios de seleccion de proveedor de harina de plasma
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Harina de plasma
Valor ponderado Lacteos la cristina Yeruva S.A
10 100 80
9 72 72
8 64 56
8 48 56
7 56 56
6 48 54
6 36 48
TOTAL 424 422

Tabla 37 - Resultados obtenidos

El andlisis de proveedores, tanto de harina de plasma como de suero de
gueso, es el mismo ya que las empresas proveedoras son las mismas. El
proveedor principal sera Lacteos la Cristina, y el sustituto sera Yeruva S.A por

los motivos explicados anteriormente.

Maiz
Criterios de seleccion | Ceres Agropecuaria S.A. Agrosud S.A
Precio 9 6
Ubicacion 7 7
Facilidades de pago 7 6
Reputacion 5 7
Rapidez de entrega 8 8
Servicios post - venta 8 7
Certificaciones 6 6

Tabla 38 - Criterios de seleccion de proveedor de maiz micronizado
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Maiz
Valor ponderado Ceres Agropecuaria S.A. | Agrosud S.A
10 90 60
9 63 63
8 56 48
8 40 56
7 56 56
6 48 42
6 36 36
TOTAL 389 361

Tabla 39 - Resultados obtenidos

Ceres Agropecuaria S.A sera el proveedor de maiz Micronizado para

llevar a cabo el proceso de produccion de alimento balanceado para porcinos.

Por ultimo, el perlac y la harina de pescado son dos materias primas
muy dificiles de conseguir ya que tienen los niveles de produccién nacional

muy bajos.

En el caso del perlac, el proveedor sera Arla Food S.A. Si bien es una
empresa extranjera, posee una sede de gran porte en nuestro pais. Esta
misma se encuentra ubicada en la localidad de Villa Adelina, provincia de

Buenos Aires.

Trayectoria de proveedor hasta la planta.
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llustracién 32 - Trayectoria de proveedor hasta la planta
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En el caso de la harina de pescado el proveedor sera Agustiner S.A la
cual es una empresa ubicada en la ciudad de Mar del Plata. Se caracteriza por
llevar a cabo una consistente politica de reinversion permanente de utilidades
en desarrollos industriales, tecnolégicos y comerciales y la construccion de un
modelo de investigacion exitoso que se combina con una gestién socialmente
responsable, fomentando una conciencia ecolégica y el cuidado del medio
ambiente. Ademas, preserva los recursos no renovables, la proteccion del
entorno y es una empresa flexible, de gran capacidad de respuesta y

soluciones innovadoras.

Trayectoria de proveedor hasta la planta.
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llustracién 33 - Trayectoria de proveedor hasta la planta
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Proveedores de premezclas

onal La Plata

Premezclas
Criterios de seleccion Biofarma S.A Vetifarma S.A
Precio 7 8
Ubicacion 8 10
Facilidades de pago 8 8
Reputacion 10 8
Rapidez de entrega 7 9
Servicios post - venta 7 9
Certificaciones 8 8

Tabla 40 - Criterios de seleccién de proveedor de premezclas

Premezclas
Valor ponderado Biofarma S.A Vetifarma S.A
10 70 80
9 72 90
8 64 64
8 80 64
7 49 63
6 42 54
6 48 48
TOTAL 425 463

Tabla 41 - Resultados obtenidos

Como se hizo mencion anteriormente, estas premezclas seran
adquiridas por otras empresas de mayor porte, ya que el proyecto ofrece una
capacidad insuficiente para ser productor de las mismas debido a la gran
complejidad que conlleva su fabricacion. Dos de las principales industrias
argentinas de alimento balanceado para porcino se encargan de realizar estas
premezclas no solo para su uso interno, sino también para la comercializacion
a las industrias de menor capacidad. El proveedor principal de estas sera la

empresa Vetifarma S.A.

La eleccién de Vetifarma S.A como proveedor de las premezclas se

debe a que la misma posee un depdsito de su producto terminado en Junin.
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Estas premezclas son:
1) Premix Sabor Aroma

2) PremixNutrilacta

Fuente
Ceres Agropecuaria S.A http://ceres.net.ar/
Arla Foods S.A https://www.arlafoodsingredients.com
Lacteos la Cristina http://www.|csuero.com/
Agustiner S.A htpp://www.agustiner.com/
Vetifarma S.A http://www.vetifarma.com.ar/

Tabla 42 - Fuente utilizada para mix de proveedores

Proveedores de empaque

Para el empaque de los productos terminados se utilizaran bolsas de
polipropileno de 25 kg, etiquetas para su identificacion y finalmente film stretch

para envolver los pallets.

Los criterios de seleccion de proveedores son los mismos que se

utilizaron en la seleccion de la materia prima.

Envases (bolsas polipropileno)
Criterios de seleccion ENVAPLAST SUPERBOL

Precio 10 8
Ubicacion 8 7
Facilidades de pago 9 7
Reputacion 9 8
Rapidez de entrega 9 8
Servicios post - venta 8 7
Certificaciones 10 10

Tabla 43 - Criterios de seleccién de proveedor de envases
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Envases (bolsas polipropileno)
Valor ponderado ENVAPLAST SUPERBOL

10 100 80

9 72 63

8 72 56

8 72 64

7 63 56

6 48 42

6 60 60
TOTAL 487 421

Tabla 44 - Resultados obtenidos

Como se puede apreciar en la tabla anterior, nuestro proveedor sera
ENVAPLAST. Es una empresa dedicada a la produccion y comercializacién
desde hace mas de treinta afios, de productos de alta calidad. Brinda una
atencion personalizada al cliente y el conocimiento de sus necesidades para
poder dar respuesta a cada requerimiento con mucha flexibilidad.

El modelo de bolsa de polipropileno para el empaque del producto final

es el siguiente.

Bolsas de polipropileno

= 1a 7 Colores

= Tejido laminado o sin
laminar

= Con o sin polietileno
interior

llustracién 34 - Modelo de bolsa elegido

Por dltimo, ENVAPLAST es una empresa ubicada en la provincia de
Buenos Aires la cual tiene el compromiso de trabajar permanentemente en la
mejora continua de sus productos y servicios, mantener un sistema eficaz de
gestion de la Calidad y adecuar sus practicas operativas en pos de la
inocuidad, cumpliendo la legislacion vigente.
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Poder de negociacion con proveedores

Es necesario seleccionar preferentemente proveedores que no posean
actualmente acuerdos con empresas competidoras dentro del rubro; cabe
destacar que es fundamental mantener una relacién estrecha con los mismos
al entablar las relaciones comerciales de manera tal de evitar futuros
problemas con ellos y que esto logre que pasen a formar parte de la cadena de

suministro de la competencia.

Una excepcion es el caso Vetifarma S.A ya que es una de las empresas
lideres del mercado Argentino presente en la mayoria de las industrias
pertenecientes al rubro. Por lo tanto, el poder de negociacién con ellos es
bastante limitado ya que si la adaptacién a sus condiciones no es la adecuada,

generara un riesgo para proveer dicho insumo.

Respecto al servicio de energia eléctrica el riesgo no es tan elevado
como en el caso anterior ya que son proporcionados por el parque industrial de
Junin; si bien los que ofrecen estos servicios son limitados; las condiciones de
negociacion son mas influenciables. En cuanto a la empresa proveedora de
empaqgues cuyo poder de negociacion es bajo, los acuerdos no son tan

relevantes debido a su facil sustitucion.
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Analisis de involucrados

Como primera instancia del analisis de involucrados se realizo la

siguiente lista de los mismos, teniendo en cuenta todos los aspectos abarcados

en el proyecto.

Empresas que desean ocupar nuestro porcentaje de mercado al
1 Competencia Directa ofrecer descuentos por cantidad, mejores precios, estrategias de
diferenciacion y mejor nivel de servicio.
Productores de porcinos que utilicen maiz u otros alimentos de bajo
2 Competencia Indirecta | costo para su alimentacién, es decir, aquellos que utilicen productos
sustitutos.
Al haber una gran variedad de proveedores para cada materia prima,
3 Proveedores de materia la influencia en el precio es relativamente baja. Un recurso que
primay empaque pueden estar dispuestos a comprometer para estar a favor del
proyecto es la reduccion de precios.
Los proveedores seran aquellos que se encuentren dentro del parque
industria. Son de suma importancia ya que nos proveen de los
4 Proveedores de insumos insumos necesarios para la fabricacién de nuestors productos, y
ademas, frente a una problematica, la influencia que tendran sera
negativa y recaera en altos costos.
Empresa de Ingenieria y Son Iqs .actt?res que generaran la rt)uesta. en marchfa de. la planta. Sin la
5 N participacion de ellos resultaria imposible la realizacién de nuestro
Construcciones
proyecto.
El personal estarda directamente involucrado y recibira una
6 Personal capacitacion lo que trae aparejado una influencia positiva en el
proyecto.
Directamente involucrados en el proyecto. Su interés es la clave para
7 Clientes nuestro éxito. Se pueden volver una amenzada en caso de que
nuestro nivel de servicio sea mayor al reconocimiento que recibe a
través del precio de venta de nuestro produto.
Gremio de la Industria
8 Molinera Puede tornarse una influencia negativa generando conflictos entre
operarios y directivos asi como también posibles paradas de planta.
9 Entes Reguladores (INTA;| Nuestro proyecto requiere de la aprobacién de etos antes para su
SENASA) puesta en marcha.

Tabla 45 - Andlisis de involucrados
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Una vez listados todos los involucrados en el proyecto, se procedio a

realizar una evaluacion de manera individual teniendo en cuenta.

<> Posicion (positiva 0 negativa)
<> Poder (escala del 1 al 5)

<> Intensidad (escala del 1 al 5)

Involucrado Posicion Poder Intensidad
Competencia Directa - 4 4
Competencia Indirecta + 2 2
Proveedores materia prima y empague + 2 4
Proveedores insumos + 4 4
Empresa de Ingenieria y Construccion + 5 5
Personal + 5 a
Clientes + 5 4
Gremio - a a
Entes Reguladores - 4 2

Tabla 46 - Evaluacion de involucrados

A continuacion, se puede observar la representacion grafica de los

resultados arrojados por la matriz anterior.
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LOS QUE APOYAN

Proveedores de materia prima y
Poder Alto empaque; Empresa Ing. ¥ Const. -
Proveedores de Insumos - Clientes

Poder Bajo Competencia Indirecta

Intensidad Baja Intensidad Alta

Tabla 47 - Resultados involucrados parte |

LOS QUE SE OPONEN

Poder Alto Entes Reguladores Competencia Directa - Gremio

Poder Bajo

Intensidad Baja Intensidad Alta

Tabla 48 - Resultados involucrados parte Il

Finalmente, de acuerdo a los impactos positivos y negativos de cada uno

de los involucrados en el proyecto, se propusieron las siguientes estrategias.
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Involucrado

Interés

Estrategia

Competencia

Empresas que generen la posibilidad de
ocupar parte de nuestro porcentaje de

Llevar a cabo un seguimiento constante sobre la
situacidn del mercado, regular sobre lo ofrecido por la
competencia y de esta manera lograr una ventaja

1 Directa mercado al ofrecer descuentos por competitiva. Ademds, aumentar la publicidad
cantidad y mejores precios. enfocandose en los beneficios del productoy en las
fortalezas de la empresa, con la finalidad de
transmitirlos como pilar de diferenciacion.
i Productores de porcinos que utilicen Influenciar a este sector con una entrategia
2 Comp‘etenCIa maiz u otros alimentos de bajo costo publicitaria diferenciada acerca de la importancia de
Bidieet para su alimentacion, es decir, aquellos una alimentacidn sana y nutritiva.
que utilicen productos sustitutos.
Al haber una gran variedad de
proveedores para cada materia prima,
Proveedores de la influencia en el precio es Establecer criterios de seleccién de proveedores de
3 materia primay relativamente baja. Un recurso que acuerdo a localizacion, precio calidad, tiempo de
empaque pueden estar dispuestos a entrega y nivel de servicio.
comprometer para estar a favor del
proyecto es la reduccién de precios.
Proveedores de Los proveedores seran aquellos que se | Establecer criterios de seleccién de proveedores de
4 insumos encuentren dentro del Parque acuerdo a localizacion, precio calidad, tiempo de
Industrial, por lo que su influencia en el entrega y nivel de servicio.
proyecto sera neutra.
L, L Estudio de maquinarias y Layout de la planta. Nivel de
Empresa de Participardn en el inicio del proyecto y . R .
5 Ingenieria y | serdnlosresponsables de la puesta en cu.n?pllmlento, capacidades de Ios.equos,
Construccién marcha del mismo. condiciones y formas de pago, neg’oaar fecha de
entrega y metodologia.
El personal estard directamente Se utilizard como incentivo premios monetarios para
| involucrado y recibird una capacitacion [ generar motivacion por parte del personal. Ademads,
6 Persona lo que trae aparejado una influencia se realizaran capacitaciones para mejorar el
positiva en el proyecto. rendimiento de los involucrados.
Directamente involucrados en el
proyectol. Suiinterés es la clave para Mantener el nivel de servicio con la finalidad de que
7 Clientes nuestro éxito. Se pueden volver una las ganancias sean fructiferas y mantener la fidelidad y
amenzada en caso de que nuestro nivel ) .
confianza de nuestros clientes.
de servicio sea mayor al
reconocimiento que recibe a través del
precio de venta de nuestro produto.
Gremiode la | Puede tornarse una influencia negativa Mantener una buena relacién con el gremio,
8 Industria generando conflictos entre operariosy | establecer medidas necesarias para poder generar
Molinera directivos asi como también posibles vinculos con el sector.
paradas de planta.
Entes Nuestro proyecto requiere de la
9 Reguladores aprobacion de etos antes para su Cumplir con la normativa correspondiente al sector.

(INTA;SENASA)

puesta en marcha.

Tabla 49 - Estrategias para los involucrados
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Analisis FODA

— 1) — A —
DEBILIDADES FORTALEZAS

Carencias y limitaciones Caracteristicas y habilidades
desfavorables propias favorables propias

ORIGEN INTERNO

_A_ P

AMENAZAS 1 OPORTUNIDADES

Factores externos Factores externos Favorables
desfavorables

ORIGEN EXTERNO

llustracién 35 - Andlisis FODA

Fortalezas

L X4

@
0‘0

@
0‘0

Costo de produccion competitivo a nivel mundial, a causa del costo
diferencial al que el mercado interno accede a materias primas de
calidad. El costo de la alimentacion balanceada para porcinos
representa aproximadamente el 80% del costo total de produccion.
Sector generador de empleos directos en la planta industrial.

La planta productora de alimento balanceado en el parque industrial de
Junin brinda dotacién basica de infraestructura dada la concentracion de
la demanda y la extension de redes de servicios publicos; planificacién
urbana; proteccién de la actividad industrial y los recursos naturales; y
generacion de economias de escala.

El mayor nivel de actividad porcina se desarrolla en “Cordén Maicero”.
Dicho lugar se encuentra ubicado en la localidad de Junin.

Excelente status sanitario a nivel mundial.

Disponibilidad de tecnologia de punta y mano de obra.




7
L X4
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Disponibilidad de materias primas de maxima calidad, principalmente

maiz y soja.

Oportunidades

e

0

El 10% de la produccién de alimento balanceado nacional se destina a la
alimentacién de porcinos.

La demanda de carne porcina ha incrementado un 17,5% en la ultima
década.

El consumo de carne vacuna disminuy6 un 17%, mientras que el
consumo de carne porcina se incrementé en un 79%

Participacion de ferias y exposiciones como canal de comercializacion.
Poder de negociacién con proveedores.

Créditos productivos como forma de financiamiento del proyecto, es
decir, la posibilidad de surgimiento de créditos.

El crecimiento global de la poblacién y el aumento de la demanda de

alimentos balanceados para porcinos.

Debilidades

0

0

e

%

e

%

e

%

>

R/
L X4

La empresa puede verse obligada a cumplir con contratos de produccién
0 pagar la penalizacion por el no cumplimiento de los mismos.

Poder de negociacion con clientes. Imposibilidad de generar relaciones
comerciales con los mayoristas.

Capacitacion de las personas involucradas.

Falta de promocion de los productos elaborados de calidad.

Percepcion negativa por parte de formadores de opinion en el campo de
la salud y la nutricién porcina.

Los altos costos internos de los servicios impactan negativamente en la
cadena. El impacto sobre el costo del producto que significan las altas
tasas de interés, el alto costo de los transportes, las comunicaciones, la
energia, sumado a la presion fiscal y sanitaria, disminuyen la
competitividad de la cadena productiva.

Elevada inversion inicial.
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% Falta de integracion entre los distintos eslabones de la cadena
productiva. El sector de alimentacién porcina en Argentina se caracteriza
por no estar integrado verticalmente, lo que genera frecuentemente
intereses encontrados entre los distintos eslabones, perjudicando la
relacién cliente-proveedor, y que indistintamente, de acuerdo a la
situacion coyuntural de los mercados externos, favorece a una punta o a
otra de la cadena, haciendo insostenibles las proyecciones de la
actividad en el largo plazo.*

Amenazas

% La competencia esta sumamente establecida en el mercado y tienen
prestigio de marca asi como también una cartera de clientes establecida.

% Productos sustitutos para la alimentacion porcina.

% Aumento en los costos de produccion debido a la inflacion del pais y al

aumento de las tarifas de los servicios.

>

Politicas del estado.

/7

0

e

0

Inestabilidad politica, social y econémica.

e

0

La alta dependencia que tiene el sector porcino Argentino de las

inestabilidades que se producen en Brasil.

Tamano del Proyecto

Una vez analizados todos los aspectos que forman parte del analisis de
mercado, se podra definir cuél sera el tamafio del proyecto, el porcentaje y

volumen de mercado a captar, asi como también la capacidad del mismo.

Por un lado, el proyecto de instalar una planta productora de alimento
balanceado ingresard al mercado abarcando un 1,5%. El aumento de la
produccion de alimento balanceado interanual es de 1,5% es por ello que ese

porcentaje de aumento es el que queremos satisfacer con nuestra produccion.

12 . ./ . . .
Fuente: Organizacion Nacional Porcina Argentina
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Por otro lado, para satisfacer el porcentaje de mercado mencionado
anteriormente, nuestra planta productora de alimento balanceado para porcinos
deber& contar con una capacidad de produccién de 20.500 toneladas por afio,
es decir, que la planta debera producir diariamente 72 toneladas.

Nuestra planta productora ofrece dos variedades de productos, pero
como uno resulta ser la continuacién del otro, ambos se venderan por igual, es
decir, en las mismas cantidades. Es por ello que de las 72 toneladas
producidas diariamente, 36 toneladas corresponderan a Nutrilacteo 1 mientras
gue las 36 toneladas restantes corresponderan a Nutrilacteo 2.

La planta funcionara en un horario de Lunes a Sabado de jornada
completa, es decir de tres turnos de ocho horas cada uno. La razoén principal de
esta decision, ademas de satisfacer la demanda de los mayoristas, es poder
contar con un stock de seguridad que nos permita solucionar rapidamente
cualquier tipo de imprevisto y finalmente poder satisfacer a nuestros clientes en

tiempo y forma.

PARTE Ill — Estudio Técnico

Estudio de Localizacion

Analisis de Ubicacion de Planta

En primer lugar se procedié a llevar a cabo una busqueda de las
alternativas posibles de localizaciéon de la planta productora de alimento
balanceado. La finalidad de esta primera parte es establecer un conjunto de
localizaciones candidatas para un analisis mas profundo, rechazandose
aquéllas que no satisfagan los factores dominantes de la empresa tales como
existencia de recursos, cercania con proveedores y disponibilidad de mano de

obra adecuada.
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De acuerdo a la siguiente tabla en la cual se pueden visualizar los
principales productores de porcinos por provincia, fueron seleccionadas las
posibles ubicaciones de la planta.

Provincia Total Porcinos »
Cantidad

ENOS AIRES 1.090.911 25,84%
929.204 2,01%

[SANTA FE 747.420 17,70%
JENTRE RIOS 250.140 5,92%
jcHACO 213126 5,05%
SALTA 204.034 4,83%
[5AN LS 158.966 3,77%
LA PAMPA 137.778 3,26%
136374 323%

[SANTIAGO DEL ESTERO 82618 1,96%
PMISIONES 49.485 117%
JCORRIENTES 43292 1,03%
MENDOZA 28524 0,68%
INEUQUEN 22886 0,54%
[SAN JUAN 22,468 0,53%
[TuCUMAN 20572 0,49%
pusuy 18.500 0,44%
[CATAMARCA 17573 0,42%
{RIO NEGRO 16.838 0,40%
LA RIOIA 15.091 0,36%
ICHUBUT 13.115 0,31%
KANTA CRUZ 2384 0,06%
ERRA DEL FUEGO 655 0,02%
Total 4221954 100%

Tabla 50 - Productores de porcinos por provincia13

Como se puede apreciar en la tabla anterior, existe una marcada
concentracion en las provincias de la Pampa Humeda, donde Buenos Aires
posee el 26,77%, Cordoba el 24,45% y Santa Fe el 20,42%.

A partir de dicha informacion se realizé una evaluacion de las

alternativas de acuerdo a los siguientes criterios.

- Nivel de actividad porcina. Afecta directamente al proyecto, es decir,
cuanto mayor sea el nivel de actividad porcina, mayor sera la posibilidad
de incrementar las ventas, obteniendo clientes potenciales. (Valor
ponderado: 10).

- Cercania con proveedores. Es de suma importancia para lograr una

reduccidon de costos logisticos, asi como también reducir el riesgo del

3 Fuente: Area Porcinos — Direccién de Porcinos. Anuario GITEP 2017
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negocio y evitar costos adicionales. En casos de urgencia, es
recomendable contar con los proveedores cerca ya que el tiempo de
entrega es minimo. (Valor ponderado: 9).

- Disponibilidad de servicios generales. Es fundamental la posibilidad de
contar con servicios generales tales como agua, energia eléctrica y gas
a fines de poder llevar a cabo la produccion de alimento balanceado con
insumos de buena calidad. (Valor ponderado: 8).

- Superficie habilitada para construir una planta. La facilidad de obtener un
terreno con una determinada cantidad de m? y la promocién industrial
tales como medios de pago y la posibilidad de obtencion de créditos.
(Valor ponderado: 8).

- Disponibilidad de mano de obra calificada. Su importancia radica en que
es el factor de produccion por excelencia, debido a que es el que
desarrolla una serie de actividades, ayudado por instrumentos e
infraestructura. En otras palabras, es de caracter significativo ya que
debera producir bienes y servicios de una manera satisfactoria. (Valor
ponderado: 7).

- Beneficios impositivos otorgados por la seleccion de la ubicacion. Es
importante a la hora de la eleccién de la ubicacion de planta, cuales
seran las ventajas ofrecidas por el sector tales como descuentos en las
tasas e impuestos. (Valor ponderado: 6).

- Cercania con competidores. En este caso la ponderacion
correspondiente a cada provincia restara en la suma total, ya que al ser
nuevo en el mercado, si la competencia esta cerca, serd sumamente
dificil conseguir clientes. (Valor ponderado: -5).

- Disponibilidad de transportes para la entrega de producto. La
accesibilidad y cantidad de fletes para la entrega de producto final es
fundamental y de caracter positivo ya que permitira un alto poder de

negociacion. (Valor ponderado: 6).

Teniendo en cuenta la descripcién de los criterios mencionados se realizé
un analisis ponderativo a fines de obtener la mejor ubicacion de la planta

productora de alimento balanceado.
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Criterios de seleccion Ponderacion | Buenos aires Cérdoba Santa Fe
Nivel de actividad porcina 10 10 9 8
Cercania con proveedores 9 9 9 8
Diponibilidad de servicios 8 9 3 g

generales
Superficie .habllltada para 8 7 6 6
construir una planta
Disponibilidad de mano de
’ obra calificada 7 8 8 /
Beneficios impositivos
otorgados por la seleccién de 6 8 7 6
la ubicacién
Cercania con competidores -5 7 9 7
Disponibilidad de transportes 6 3 7 7
para la entrega de producto
Tabla 51 - Criterios de Seleccién
Buenos Aires Cérdoba Santa Fe

100 90 80

81 81 72

72 64 64

56 48 48

56 56 49

48 42 36

-35 -45 -35

48 42 42

TOTAL 426 378 356

Tabla 52 - Resultados obtenidos para la ubicacién de planta

El resultado obtenido es ubicar la planta productora de alimento balanceado

en la provincia de Buenos Ai

res.

A fin de garantizar el funcionamiento de la planta a futuro y que la

continuidad en el tiempo de uso valorice la inversién, la planta productora de

alimento balanceado se ubicara dentro de un parque industrial. Cabe destacar,

gue con el crecimiento de la actividad industrial en los uUltimos afios, aumenté la

demanda de espacios donde instalar empresas, por lo que los parques

industriales son una buena opcién ya que, ademas de aportar infraestructura y
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seguridad, permiten articular economias de red y de escala entre las firmas

participantes.

De acuerdo al Ministerio de Asuntos Agrarios de la provincia de Buenos
Aires “La mayor actividad porcina se desarrolla en lo que nosotros llamamos
“Corddn Maicero”. Dicho lugar se encuentra ubicado en la localidad de Junin, la
cual se caracteriza por poseer la mayor cantidad de criaderos de cerdos en la

provincia de Buenos Aires”.*

A continuacién, en la siguiente tabla, se efectia un listado con los
principales establecimientos dedicados al criadero de porcinos, ubicados dentro
de la localidad Junin.

Establecimiento Propietario Localidad Partido Tipo explotacion
Edgardo Alejandro Zaranto Edgardo Alejandro Zarantonelli Ascension Junin Cria y engorde
Benetti Maria Pia Benetti Maria Pia Junin Junin Criadero
Laura Mabel Rio Rio Laura Mabel Junin Junin Criadero
La Segunda AGRISEED S.A. ( Martin Larra) Junin Junin Engorde
La Piana Analia Miriam Cancio Agustin Roca Junin Cria y engorde
Broggi Daniel Broggi Daniel Junin Junin Cria y engorde
Daddiego Rubén Daddiego Rubén Junin Junin Criadero
Santa Marta Inés Maria Fernandez lalanne Morse Junin Cria y engorde
Don Pedro Pedemonti Carlos Rubén Junin Junin Criadero
Serv. Agricolas Argentinos Serv. Agricolas Argentinos S.R Junin Junin Criadero

Tabla 53 - Principales establecimientos dedicados al criadero de porcinos en Junin®™

Como resultado final, la planta de alimento balanceado para porcinos

estara ubicada en el Parque Industrial Junin.

PARQUE
INDUSTRIAL
JUNIN

llustracién 36 - Logo del Parque Industrial Junin

" Fuente: Médico Veterinario Gustavo Montali
' Fuente: Gobierno de Buenos Aires, Auditoria Agroalimentaria
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llustracién 37 - Ubicacion del Parque Industrial Junin
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llustracion 38 - Ubicacion del Parque Industrial Junin
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llustracién 39 - Mapa de accesos a Junin

El parque industrial Junin se encuentra ubicado en las afueras de la
ciudad de Junin, Argentina, a la altura del km 156 de la ruta nacional 188. Se
accede por la Avenida de Circunvalacion y Avenida Alvear; mientras que la

entrada del predio se encuentra a 5 km del centro de la ciudad.

El Parque Industrial de Junin tiene mas de 100 hectareas con 92
parcelas de diferentes medidas. Por otro lado, posee condiciones adecuadas

de ubicacion, infraestructura, equipamiento y de servicios.

Cuenta con:

o Cerco perimetral olimpico el cual garantiza seguridad, estética prolija 'y
agradable, resistencia a factores climaticos y alta durabilidad.

o Pavimento en las principales calles y avenidas.

o Redes de agua, cloacas, energia eléctrica, gas natural y telefonia.

o Desagues pluviales e industriales.

e Servicio contra incendio.
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« Servicio de vigilancia, puesto de seguridad y control de accesos.

El predio es propiedad de la Municipalidad de Junin, pero la autorizacion
para la venta de parcelas es concedida por la Direccion de Industria de la
Provincia de Buenos Aires. Este organismo evalla el proyecto, su impacto
dentro del parque, las condiciones en que se desarrollara su actividad y otros
factores.

Existe un consorcio integrado por la Municipalidad de Junin y los
propietarios de los predios que conforman el Parque Industrial, cuyo objetivo
fundamental es garantizar el mejor ordenamiento de las actividades que se
desarrollen en el mismo como asi también un mantenimiento general de las

instalaciones. (“Fuente: Ministerio de Industria Argentina”).

Junin posee uno de los mayores nudos carreteros de Argentina,
encontrandose en el punto estratégico donde confluyen las rutas que unen
Buenos Aires con Mendoza y Chile; Cordoba con Mar del Plata y finalmente
Rosario con Bahia Blanca. Es un enclave del Mercosur y del Corredor

Bioceanico. Debido a esto se accede facilmente a Junin desde todo el pais.

Por otro lado, al radicarse en el Parque Industrial de Junin se exime de las

siguientes tasas y derechos, por un plazo de hasta 10 afios.

« Habilitacion de Comercios e Industrias.

e Derechos de Construccion.

e Limpieza y Conservacion de la Via Publica o Conservacion, Reparacion
y Mejorado de la Red Vial Municipal.

e Inspeccién de Seguridad e Higiene.

e Derechos de Publicidad y Propaganda.

« Derechos de Oficina.

Por ultimo, se detallaran las principales ventajas de radicarse en el parque

industrial de Junin.

o Dotacién béasica de infraestructura dada la concentracion de la demanda y

la extension de redes de servicios publicos;
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e Concentracién de usos industriales en un perimetro delimitado a tal fin,
favoreciendo la planificacién urbana y garantizando una efectiva proteccion
reciproca entre la actividad industrial y los restantes usos posibles de la
tierra.

« Mayor complementariedad productiva entre empresas permitiendo la
internalizacién de efectos externos desaprovechados. El desarrollo de estas
economias de red permite una mayor capacidad de innovacion, absorcién y
difusion de nuevas tecnologias.

o Generacion de economias de escala que facilitan la creacion, el acceso a
centros de servicios comunes y de asistencia empresarial, y el desarrollo de
mercados intermedios de produccién y servicios.

o Mejor acceso a las politicas publicas de estimulo a la industria, por ser un
ambito propicio para la difusién de las mismas.

e Mejora en las condiciones de seguridad mediante un Unico acceso vial y
peatonal, proteccién perimetral y vigilancia permanente.

e Mayor control y proteccién del medio ambiente, al tiempo que facilita a las
empresas la adecuacion a la normativa vigente.

Instalacion de la planta

La instalacion de la planta estara a cargo de la empresa BTU Ingenieria y

Construccion.

BTU fue fundada en el afio 1982 por capitales argentinos. Inicialmente, se
dedico a la ejecucion de servicios de ingenieria integral y luego comenzo6 a

desarrollar obras de construccion y montaje.

llustracién 40 - Logo de BTU Ingenieria y Construcciones
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El objetivo de la empresa es satisfacer las exigencias del cliente en calidad,
seguridad y plazos de ejecucion requeridos, optimizando asi las inversiones
involucradas. Para ello, se planifica detalladamente la ejecucién de las obras
en cada una de sus fases, asignando a las mismas el personal y los equipos
adecuados para cada una de las tareas a desarrollar. Cabe destacar que BTU
se rige por una Politica Integrada de Calidad, Seguridad y Medio Ambiente.
Esto significa implementar en cada uno de sus proyectos en desarrollo un
riguroso Sistema de Gestion Integrado regido bajo estandares internacionales
ISO 9001, ISO 14001 y OHSAS 18001.

A fines de garantizar la calidad y seguridad en las obras ejecutadas por BTU,
se implementan, desde el inicio, los procedimientos y programas a seguir. Esto
se logra mediante la estructuracion de un control de gestion y planificacion

adaptado a las particularidades propias de cada proyecto.

En la actualidad, BTU se ha consolidado como una empresa solida y
reconocida en el mercado por su capacidad para ejecutar proyectos con una

alta exigencia técnica y constructiva.

Los contratos ofrecidos por BTU Ingenieria y Construccion se desarrollan
bajo la modalidad EPC (llave en mano) aunque estan sujetos a modificaciones
segun las necesidades especificas de cada cliente y para cada etapa de su
proyecto (Ingenieria, Suministros, Construccion y Puesta en Marcha). Dichos
contratos, mas alla de sus variantes, se desarrollan bajo las mas estrictas
normas técnicas, de seguridad y de calidad. De esta manera, nuestro contrato
sera de tipo “turnkey contract’” o “llave en mano” ya que ofrece garantia
completa de eficiencia en la implementacion de nuestro proyecto, montando las
lineas de produccion correspondientes, estableciendo contratos con los

proveedores de equipos Y finalmente con los proveedores de servicios de obra.
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Ingenieria del Proyecto

Descripcién del proceso

La linea de produccién contara con un tablero de comando principal para
medir y monitorear los resultados de las operaciones a lo largo del proceso
productivo. La finalidad de utilizar un tablero de comando sera controlar la
eficiencia y eficacia en el cumplimiento de los estandares de produccion, la
deteccion de alertas y la posibilidad de aplicar mejora continua.

llustracion 41 - Tablero de comando principal

La linea de produccion comienza con una balanza dosificadora en la
cual se descarga toda la materia prima tanto en forma automatizada como de
forma manual, para realizar el pesaje de la misma. Luego, se encuentra la noria
namero uno, cuya funcién sera la de trasladar la materia prima de la balanza a
la mezcladora. Es esta ultima maquina, el tiempo estandar para la realizacién
de la tarea de mezclado es de tres minutos, independientemente de la materia
prima a procesar. Una vez que se cumplié el tiempo de mezclado se

almacenara en un bajo mezcladora.
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Luego, la mezcla obtenida de la estacion anterior sera almacenada en el
deposito T40 hasta que el cernidor se encuentre disponible. Una vez habilitado
Su uso, éste equipo tendra la funcion de filtrar todos los residuos que se

encuentren en el producto en proceso.

La proxima estacién es aquella que participa la prensa pelletizadora. El
transporte del producto desde el cernidor hasta dicha estacion estara a cargo
de una noria de traslacion. La prensa tiene la funcion de formar el pellet
propiamente dicho, y es de gran importancia contar con esta estacion ya que
nuestros productos finales son productos pelletizados. La prensa es seguida
por un enfriador el cual tiene como funcién absorber calor del producto para
gue el mismo se encuentre a la temperatura deseada.

Una vez lograda dicha temperatura, el producto en proceso se ubicara
en una zaranda la cual sera la encargada de purificar la consistencia del pellet.
Luego se encuentra un sinfin y una noria, teniendo como funcién principal
separar nuevamente los residuos que se encuentran en el producto y

transportarlos a la prensa.

Finalmente el producto que se encuentra en condiciones, sera
trasladado al silo de embolse; el cual almacena el producto terminado
previamente a ser embolsado. En ultimo lugar, se embolsa el producto

terminado en Optimas condiciones y se procede a la estibacion.

Los procesos productivos tanto del Nutrilacteo 1 como del Nutrilacteo 2
son practicamente idénticos, siendo la uUnica diferencia la materia prima. Es por
ellos que sus tiempos no presentan variaciones, siendo el resultado final dos

productos pelletizados.
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Plano de la linea

Mezcladora
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llustracioén 42 - Plano

Cernidor

de la Linea

o

Prensa

Esclusa
Enfriador
Zaranda

Embolsadora

Cinta Transportadora

El proceso productivo de la linea se divide en cinco estaciones. A

continuacion, se detallara el funcionamiento de cada una de ellas.

» Primera estacion: “Preparacion de la materia prima". El encargado de

produccion emite la orden a elaborar y el operario que posee la funcién

del manejo del auto-elevador tendra la responsabilidad de ir a buscarla.

Este dltimo sera quien logre abastecer a la linea de produccion con la

materia prima correspondiente.

La materia prima obtenida por los proveedores viene de tres formas

diferentes. Una parte de la materia prima se encuentra en big bag, la

otra a granel la cual sera almacenada en los silos (pasando por la noria

namero cinco) y finalmente otra almacenada en bolsas.
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» Segunda estacion: “Dosificacion”. En esta estacidn se colocan las

distintas materias primas que requiere el producto a elaborar en la

balanza de sustituto lacteo. La mayor parte de la materia prima se

encuentra almacenada en bolsas (25 kg) y seran cargadas en forma

manual por parte del operario. Luego, la materia prima que se encuentra

almacenada en los silos seran transportadas hacia la balanza a través

de una noria; y finalmente la materia prima almacenada en big-bag se

cargardn a través de un proceso automatizado por tolvas pasando

también por una noria.

Tercera estacion: “Mezclado”. Este proceso se divide en cuatro periodos

diferentes.

Descarga de la balanza del producto dosificado a la mezcladora.
La descarga serd realizada a través de una noria. El tiempo que
conlleva la realizacion de esta tarea es el mismo para ambos
productos.

Mezclado y agregado de aceite. El tiempo para llevar a cabo
dicha tarea es el mismo para el Nutrilacteo 1 y el Nutrilacteo 2. El
proceso de mezclado es una operaciéon critica y esencial en el
proceso productivo. Un mal mezclado producira una reduccién en
la uniformidad de la mezcla y una disminucion en los rendimientos
productivos. Ademas, la eficiencia del mezclado puede estar
afectada por las caracteristicas de la materia prima como son el
tamafo, forma, higroscopicidad, carga estatica, adhesividad y la
densidad de la particula, aunque el tamafio, la forma y la
densidad de particula son las que mas afectan el proceso de
mezclado.

El aceite sera agregado a los dos minutos del mezclado del

producto en proceso.
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Pasaje al bajo-mezcladora. Esta tarea serd constante en todo
momento y se realizard cuando la mezcla esté lista. Cabe
destacar que no presenta ningun tipo de dificultad.

Pasaje a la proxima estacion. El traslado de la tercera estacién a
la cuarta estacion, donde se encuentra la prensa, se realizara por

medio de una noria.

» Cuarta estacion: “Prensado”’. Esta estacion se divide en tres procesos

distintos que seran mencionados a continuacion.

Formacion del pellet. Esta tarea sera realizada en la prensa la
cual se encarga de formar el pellet propiamente dicho y es la que
requiere mayor tiempo de proceso. Este es el motivo principal por
el cual la prensa sera considerada como nuestro cuello de botella
dentro de la linea de produccion.

Enfriado. Una vez terminada la tarea en la prensa pelletizadora, el
producto en proceso sera transportado a un enfriador cuya
funcidn sera absorber calor del producto para que alcance una
temperatura deseada. El producto en proceso, luego de la salida
de la prensa pelletizadora, posee una temperatura de 60°C. El
enfriado permitirA al producto alcanzar una temperatura
aproximada de 8°C. El enfriamiento del pellet es un factor
importante para evitar problemas en el producto terminado tales
como almacenaje y durabilidad del pellet. De esta manera, sera
preciso re calcular las necesidades de enfriamiento para evitar
gue el granulo salga con temperaturas elevadas. A continuacion,
se encuentra la zaranda, encargada de purificar la consistencia
del pellet.

Transporte final. En esta etapa contaremos con la presencia de
un sinfin y una noria, los cuales se encargaran de separar los

residuos que se encuentran en el producto y transportarlos
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nuevamente a la prensa. Cuando el producto se encuentre en

condiciones sera trasladado al silo de embolse.

» Quinta estacion: “Embolsado y Palletizado”. En el proceso de
embolsado se utilizaran bolsas de polipropileno de 25 kg y sera
realizado por tres operarios. Un operario sera el encargado del embolse
propiamente dicho y utilizara una balanza ubicada en la boca del silo
contenedor de producto terminado, la cual sera previamente programada
con los kilos que requieren las bolsas. Luego, contaremos con la
presencia de un operario cosedor y estibador, quien se encargara por un
lado de recibir la bolsa ya cargada por parte del embolsador, y cerrarla
utilizando una maquina cosedora y por el otro, se encargara de la
estibacién del producto terminado. Una vez armado el pallet, el operario
encargado de manejar el autoelevador lo traslada a la zona de
estrechado. En este sector, se encuentra el tercer y ultimo operario
qguien se encargara de colocar el film stretch a los pallets y las cuatro

etiquetas en cada lado, correspondientes al nimero de lote.

Maquinaria

La maquinaria es un factor clave dentro de la planta productora de
alimento balanceado para porcinos, debido a que es la responsable de la

produccion y consecuentemente de la fuente de ingresos de la empresa.

Debido a que la instalacion de la planta se realizara bajo la modalidad de
llave en mano, la empresa BTU Ingenieria y Construcciones sera la
responsable de realizar la construccién de la planta junto con sus instalaciones,
asi como también de la puesta en marcha de las dos lineas de produccién

necesarias para satisfacer la cuota de mercado.
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Desde el punto de vista de la compra de la maquinaria, se tuvo en
cuenta que la misma contemple productividad, eficiencia y costos ya que contar
con la maquinaria adecuada resultara ser la forma mas 6ptima para aumentar

la productividad de la planta.

A continuacion, serdn enumerados los criterios que se tuvieron en

cuenta a la hora de elegir a BTU Ingenieria y Construcciones.

1. Innovaciéon tecnoldgica. Es un factor muy importante ya que
avanza junto con el desarrollo de la maquinaria industrial. La
maquinaria debera dar respuesta a la situacion actual de la
empresa, pero también debera adaptarse a situaciones futuras
logrando cubrir futuras necesidades de produccion. Resultara de
suma importancia que la tecnologia del equipo esté vigente por lo

menos los proximos cinco afos a la compra.

2. Cuestiones Técnicas. Tener en cuenta la capacidad resultara ser
imprescindible para cumplir con la demanda del mercado asi
como también analizar el espacio fisico necesario y las
condiciones de trabajo a las que se expondra el equipo. Ademas,
se deberan analizar las fuentes de alimentacion de energia

necesarias, ruidos, vibraciones, y posibles emisiones.

3. Costo de Mantenimiento. Asegurar que las reparaciones de las
maquinas o las piezas sean de facil acceso y que no formen parte
de un “monopolio” de piezas en donde nos recaera la obligacién a

recurrir inicamente a ellos para cubrir cualquier reparacion.

En lo que respecta a las cuestiones técnicas mencionadas
anteriormente, la empresa BTU Ingenieria y Construcciones nos ofrecera dos
capacidades diferentes de la linea de produccién a instalar. Una opcion es la
de contar con una capacidad de 2 toneladas/hora y la otra de 3 toneladas/hora.
Las mismas seran analizadas a partir del indicador OEE (Overall Equipment

Effectiveness o Eficiencia General de los Equipos) el cual es

107



IiVersidadiecnologica Nacional

cultadiRegionaliiiarPlata

una razon porcentual que servira para medir la eficiencia productiva de la

maquinaria industrial.

La ventaja de utilizar como indicador el OEE es que en un solo célculo
mide todos los parametros fundamentales en la produccion industrial: la
disponibilidad, el rendimiento y la calidad. De esta manera, la formula estara

compuesta de la siguiente manera.
OEE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

En donde:

Disponibilidad. Cuénto tiempo ha estado funcionando la maquina o equipo

respecto del tiempo disponible.

Di bilidad Tiempo operativo 100
isponibilidad = X
P Tiempo disponible

Rendimiento. Durante el tiempo que haya estado funcionando, cuanto ha
fabricado (bueno y malo) respecto de lo que tenia que haber fabricado a tiempo

del ciclo ideal.

Produccion Real
Rendimiento = — - x 100
Producccidn Prevista

Calidad. Cuantas piezas buenas fueron fabricadas respecto del total de la

produccion.

Piezas Buenas
Caalidad = — x 100
Produccion R
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Una vez definidos los pardmetros anteriores, se realizara el calculo del

OEE para las dos capacidades ofrecidas por BTU Ingenieria y Construcciones.

CALCULO DE OEE - OPCION 1 TOTAL
CAPACIDAD 2 TONELADAS/HORA
T 'Ijiempo o_perat_ivo 21 horas De acuerdo a la demanda y capacidad 87%
Tiempo disponible 24 horas 3 turnos de 8 horas
Rendimiento Producni:ic'm Real 35,4 tn,"rfjl'a De acuerdoa la dpjmanda 36%
Produccion Prevista 45 tn/dia Calculada para una Unica linea
calidad Piezas erJenas 76 unidades/hr De nuestro nivel de servicio g5
Produccion real 80 unidades/hr Basado en la capacidad 2 tn/hr
OEE = 0,87 x 0,86 % 0,95 = 71%
CALCULO DE OEE - OPCION 2 TOTAL
CAPACIDAD 3 TONELADAS/HORA
T 'Ijiempo o_perat_ivo 18 horas De acuerdo a la demanda y capacidad 759
Tiempo disponible 24 horas 3 turnos de 8 horas
Rendimiento Producni:ic'm Real 35,4 tn,"rfjl'a De acuerdoa la dpjmanda 9
Produccion Prevista 72 tn/dia Calculada para una Unica linea
calidad Piezas bI:Jenas 114 unidades/hr De acuerdo a la demanda g5
Produccion real 120 unidades/hr Basado en la capacidad 2 tn/hr
OEE = 0,75 x 0,6 x 0,95 = 50%

Tabla 54 - Calculo OEE

Como resultado final, de acuerdo a las tablas anteriores, la capacidad de

2 toneladas/hora de las lineas de produccion ofrece un mayor rendimiento del

equipamiento industrial, teniendo en cuenta la demanda del mercado.

Descripcién de maquinaria — Funcionamiento

La maquinaria necesaria para llevar a cabo el proceso productivo de

alimento balanceado se encuentra detallada en la siguiente tabla junto con la

cantidad requerida de la misma por cada linea y en total.
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Cantidad por
Maquinaria linea de TOTAL
produccion

Balanza Dosificadora 1 2
Mezcladora 1 2
Depasito T40 - Bajo Mezcladora 1 2
Noria de traslacion 4 B
Cernidor 1 2
Cinta Transportadora 1 2
Prensa Pelletizadora 1 2
Enfriador 1 2
Zaranda 1 2
Sinfin 1 2
Maguina Cosedora 1 2

Tabla 55 - Cantidad de Maquinaria necesaria

Balanza Dosificadora

Las principales caracteristicas de la balanza industrial dosificadora son
la robustez de la misma, la gran capacidad de carga y la alta precision.
Ademas, las funciones de dosificacion y acumulacion de pesos haran posible

un simple uso repetido a lo largo del proceso productivo.

La balanza dosificadora utilizada al comienzo de la linea de produccion
contara con cuatro celdas de pesaje y sera la responsable de pesar la materia
prima para luego ser transformada. En la parte superior poseera una boca en
donde se realizara el corte de bolsa e ingresara la materia prima. Al costado de
la balanza se encontrara una pantalla independiente tal como se puede ver en
la siguiente imagen, la cual medira la cantidad de kilogramos de materia prima.
Una vez alcanzada la cantidad deseada (1.000 kg), se activara un boton para
lograr la abertura de la balanza, de manera tal que la materia prima caiga al

sinfin.
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A continuacion, se podra observar el disefio de la balanza dosificadora.

llustracién 43 - Balanza Dosificadora

Mezcladora

Uno de los pasos mas importantes en la elaboracion del alimento
balanceado para porcinos es el mezclado. De hecho, el objetivo de la
mezcladora sera el de producir una mezcla uniforme de ingredientes la cual
debera asegurar que el animal reciba las cantidades correctas de cada

nutriente.

Como se puede apreciar en la siguiente imagen, la mezcladora utilizada

en cada linea de produccion sera de tipo horizontal.
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llustraciéon 44 — Mezcladora

En este tipo de mezcladora, el tiempo requerido para producir una
mezcla homogénea sera de aproximadamente tres minutos en los cuales el
100% de las particulas de harina estaran en movimiento.

La mezcladora horizontal estara compuesta por elementos de alta
resistencia y tendra la ventaja de que su desgaste resultara ser lento en

comparacion con las verticales.

En las siguientes figuras se mostrara el patron de mezclado de la

mezcladora horizontal.

h FIujodeIAIimentoh
ﬁ Maximo
Mezclado

c # Fluiodewimentoﬂ

Méximo
Mezclado

llustracion 45 - Patrén de Mezclado |
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Poco

PR Mozclado

Mezclade

Maximo
Mezclado

Maximo Poco Maxima
Mezclado Mezclado Mezclado

llustracién 46 - Patrén de Mezclado 2

Esta maquinaria estd compuesta por paletas las cuales estaran
expuestas ligeramente entre 5 a 10 cm sobre la superficie del alimento.
Ademas, en lo que respecta al nimero de revoluciones por minuto, deberan
oscilar entre 30 a 40 RPM teniendo en cuenta que una menor cantidad
generara un aumento en el tiempo de mezclado.

Adicionalmente, los espacios entre las paletas y la pared de la
mezcladora no deberan ser mayores a un cuarto de pulgada ya que en caso de
gue el espacio sea demasiado grande para ser ajustado, las paletas deberan

ser reemplazadas.

En cuanto al orden de llenado de la mezcladora, en primer lugar se
deberan afadir los ingredientes mayores, en un segundo lugar las premezclas

y en ultimo lugar los aditivos.

El sistema de la mezcladora sera accionado por medio de un motor
eléctrico dispuesto en forma horizontal, el cual proporcionara el movimiento al
eje central formado por una serie de paletas, mediante un sistema de poleas.
Esta transmision se llevard a cabo por dos poleas: una conductora en el eje

motriz del motor, y la otra conducida en el eje central porta paletas.
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La alimentacion de los ingredientes se realizard por la parte superior y
los mismos caeran directamente sobre las paletas para el proceso de
mezclado, para luego ser almacenado en el depdsito T40 que se detallara mas

adelante.
Ventajas de adquirir la mezcladora horizontal:

v/ Estéa disefiada para obtener una mayor rapidez y homogeneidad en el
mezclado.

v' La solidez de los materiales empleados aseguraran una duracion
prolongada del equipo.

v' El 100% de los ingredientes estaran en constante movimiento.

v" No requiere mantenimiento permanente de sus partes componentes.

Deposito T40 — Bajo Mezcladora

El depdsito T40 es una tolva la cual recibira y almacenara la mezcla de
materias primas una vez finalizado el proceso en la mezcladora. El disefio de la
misma sera simple y estara basado principalmente en el tamafio de la carga
(1.000 kilogramos) que almacenara ya que de esto dependeran sus

dimensiones finales.

A continuacion se podra observar una imagen del depdsito T40 o bajo
mezcladora el cual pertenecera al proceso productivo de alimento balanceado

para porcinos.

llustracién 47 - Deposito T40
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Este dispositivo cumple con la particular funcion del almacenamiento
intermedio de la mezcla y posee paredes inclinadas de manera tal que la carga
sera realizada por la parte superior y la descarga por una compuerta inferior.

Como se puede apreciar en la imagen anterior, es de gran tamafo, de
acero inoxidable, y posee una valvula mariposa para la descarga de la mezcla
la cual sera realizada por una noria de traslacion encargada de transportarla a

la siguiente estacion.

Noria de traslacion

En el proceso productivo de alimento balanceado para porcinos se
utilizaran cuatro norias por cada linea de produccion, es decir que se requeriran
una totalidad de ocho. Las norias son transportadores utilizados para elevar

materiales, son seguros, de buen rendimiento y bajo mantenimiento.

A continuacion se podra observar una imagen que representa la noria de

traslacion que se utilizara en el proceso de produccion de alimento balanceado.

,JT—»T;—‘——@ \ 0

llustracion 48 - Noria de Traslacion
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La noria elevadora de traslacion transportara el material desde la base

hacia la altura del equipo, con la posibilidad de descargar el producto dentro de

la tolva, silos y otros equipos.

En lo que respecta a sus caracteristicas constructivas, ocuparan muy

poco espacio dentro de la planta, dado a que el traslado lo realizara en forma

vertical. Ademas, las norias seran equipadas con cangilones de plastico lo que

evitara generar dafios en el producto que se esté trasladando, logrando asi,

aumentar la eficiencia en el transporte.

Adicionalmente, se enumeraran las caracteristicas de las norias de

traslacion que adquirira la planta de alimento balanceado.

1

Altura de elevacion: 3 metros. La misma se realizara mediante
una correa Uniply (100% poliéster de alta tenacidad, entretejidas
en una sola tela compacta, inseparable y pretensada) que posee
como caracteristicas: minimo  estiramiento  garantizado;
resistencia a la humedad y mohos; resistencia a aceites;
resistencia al desgarre, impacto y abuso; anti-llama; anti-estatica
y finalmente sanitarias.

Anclajes. Al piso mediante brocas y ganchos en los pantalones
con la finalidad de poder sujetarla con tiros o con estructura torre.
Estructura de pantalon. Construccion tubular plegada en chapa
N°16 (acero al carbono), con secciones de tubos variables de
180x180mm. Ademas, los pantalones seran desmontables y
poseeran un largo de 2.40 metros.

Cabezal superior. Construido en chapa 1/8” reforzado con perfiles
laminados. Polea de mando de correa fabricada en fundicion de
aluminio mecanizado con un eje de mando en acero y montado
sobre rodamientos autocentrantes y cajas de fundicién nodular.
Pie de la Noria. Construido en chapa 1/8” reforzado con perfiles
laminados. Polea de retorno de correa fabricada en fundicién de
aluminio con eje guia en acero mecanizado y montado sobre

rodamientos auto-centrantes y cajas de fundicion nodular
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abulonadas a placa tensora, regulada mediante pernos roscados
para poder asegurar siempre la tension de la banda y asi evitar
gue la misma patine o pierda el centro. Ademas, incorporara una
puerta de inspeccion sobre la polea y una puerta de desagote de
emergencia en el fondo del pie.

6. Accionamiento. Con motor eléctrico trifasico de potencias

variables, y transmision con poleas intermedias.

Cernidor Industrial

El cernidor tendra la funcion de filtrar todos los residuos que se
encuentren en el producto en proceso a través de un sistema de mallado

incorporado al equipo en cuestion.

A continuacion se podra observar una imagen correspondiente al tipo de
cernidor que se incluira en la linea de produccion.

llustracion 49 - Cernidor Industrial
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Las caracteristicas del cernidor son las siguientes.

v Fécil acceso a la malla de manera tal de poder reemplazarla cuando lo
requiera.

v Nivel de ruido bajo.

<

Maquina eficiente y mejora la calidad del producto.
v Elimina impurezas (“pelotones” en producto) y evita la contaminacion del
mismo.

v Limpieza facil.

Cinta Transportadora

La cinta transportadora cumplira la funcion de transportar el lote de
produccién terminado de 1000 kg a la zona de embolse. En otras palabras, es
un sistema de transporte continuo formado por una banda continua que se

mueve entre dos tambores.

La banda mencionada anteriormente sera arrastrada por la friccion de
sus tambores, que a la vez estaran accionados por un motor. Esta friccion es la
resultante de la aplicacion de una tension a la cinta transportadora, mediante
un mecanismo de tornillo tensor. El otro tambor suele girar libre, sin ningun tipo
de accionamiento, y su funcion es servir de retorno a la banda. Finalmente, la
cinta sera soportada por rodillos entre los dos tambores, conocidos también

con el nombre de rodillos de soporte.

La siguiente imagen muestra el aspecto de la cinta transportadora y su

recorrido hasta la zona de embolse.
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llustracién 50 - Cinta Transportadora

Prensa Pelletizadora

El objetivo de la prensa pelletizadora sera el de transformar las materias
primas en productos en forma de pellet, con un poder energético mas alto y con
mayor eficiencia productiva. El producto que se obtendra de la prensa se
forzara, por los rolos, al pasar a través de los agujeros de la matriz y saldra en

forma de pequefios cilindros.

La prensa instalada por BTU Ingenieria y Construcciones sera solida y
robusta, de disefio atractivo de acero inoxidable para una larga duracion,
versatil y capaz de cumplir con las exigencias de la planta. Adicionalmente,
contard con un detector de seguridad con retardo cuya finalidad sera la de
permitir la apertura de la prensa una vez que la matriz y los rodillos estén

totalmente detenidos.
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A continuacion se podran observar imagenes externas e internas de la

prensa pelletizadora.

llustracion 52 - Prensa Pelletizadora Vista Interior

120



vVerstdadhlecnologica Nacional
EachltadiRegional ia Plata

llustracién 53 - Prensa Pelletizadora Vista Exterior

<— MATRIZ(activa)

llustracion 54 - Prensa Pelletizadora Vista Interior

Tal como lo indica la Ultima imagen, la matriz pelletizadora estara
formada por un disco que contiene rolos. Una vez que ingresa la mezcla de
materias primas, la misma serd expulsada del disco por la presion ejercida por

los rolos, en forma de pellet. La matriz sera de acero inoxidable ya que
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garantizard una vida atil mucho més larga y una produccién constante de pellet

de excelente calidad.

Otro elemento que compone la prensa son los dados los cuales seran de
acero inoxidable altos en cromo para evitar posibles corrosiones. El espesor
efectivo de los dados serd de 45 a 50 mm lo que se conoce como area de
trabajo efectivo. Por otro lado, los agujeros seran de 1.8 a 2.2 mm de diametro
y una relacibn de compresion que oscilard entre 18 - 22. La relacion de
compresion es simplemente el espesor efectivo del dado (50 mm) dividido por
el diametro del agujero (2.2 mm). El dado ofrecera la fuerza de resistencia que
dependera de su espesor (area de trabajo efectivo), coeficiente de friccion, y
diametro del orificio.

Finalmente, se encuentran los rodillos los cuales estaran relacionados
directamente con el dado; es decir, cualquier imprevisto que suceda en los
rodillos repercudira en el dado. La funcion del rodillo sera la de proporcionar la
fuerza de compresion entre la mezcla y el dado. Los rodillos pueden tener
muchas configuraciones, pero siempre hay que buscar el que tenga mejor

traccion. En nuestro caso se utilizara la siguiente configuracion:

PERFORADA CON ICONO

llustracién 55 - Tipo de Rodillo
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Enfriador

El enfriador que se utilizard para disminuir la temperatura del pellet y
retirar la humedad agregada sera del tipo vertical. Este tipo de equipo se
caracteriza por ser simple, robusto, de facil mantenimiento y por estar formado
por paredes internas de acero inoxidable, lo que facilita la tarea de remocion y

limpieza de las mismas.

Las siguientes imagenes muestran el disefio del enfriador junto con su

funcionamiento.

llustracion 56 - Disefio Enfriador
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llustraciéon 57 - Funcionamiento Enfriador

El enfriador vertical de pellets estara compuesto por tres partes
principales: elemento superior de carga, columna de enfriamiento y dispositivo
de descarga. El elemento superior de carga es un dispositivo de sefalizacion el
cual mantendra constantemente el enfriador lleno, mientras que un sistema de
ventanillas distribuird el producto. Luego, la columna de enfriamiento estara
compuesta por paredes externas tipo persianas las cuales tendran un sistema
de cierre y abertura lo cual obligatoriamente direccionara el pasaje del aire.
Finalmente, el dispositivo de descarga es una valvula lateral que se abrira

dependiendo de la cantidad de pellet presente.
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Zaranda

La zaranda tendr& la funcion de purificar la consistencia del pellet. La
misma estara compuesta por un armazén que a su vez contard con tejidos
metalicos (tamices). El tejido de diametro méas grande sera el superior y el de

menor didmetro (tamafio de malla) el inferior.

El armazén o cajon de la zaranda estard montado sobre resortes y
atravesado, transversalmente, por un eje excéntrico con una polea (en un
extremo) al que se acoplarad un motor a través de correas trapezoidales. El eje
contara, ademas, con un volante de contrapeso. EI movimiento del eje, y el

contrapeso del volante haran que vibre todo el marco de la zaranda.

El tejido metalico estara inclinado respecto de la horizontal y el material
ingresara por la parte superior. Luego, el material ira avanzando y si es de
menor tamafno que la malla se retirara por la parte inferior, logrando separar el

producto de las posibles impurezas.

La siguiente imagen muestra el aspecto de una zaranda industrial.

llustracion 58 - Zaranda Industrial
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Sinfin

El tornillo sinfin es un dispositivo que transmite el movimiento
entre ejes que son perpendiculares entre si, mediante un sistema de dos
piezas. Por un lado se encuentra el tornillo, el cual posee un dentado helicoidal
y por el otro un engranaje circular denominado corona. Dicho dispositivo seré el
encargado de transportar el producto en proceso hacia el cernidor para luego

extraer las impurezas presentes.

El disefio del tornillo sinfin sera el siguiente.

rueda
dentada

llustracion 59 - Tornillo Sinfin
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Maquina Cosedora

La maquina cosedora cumplira la funcién de cerrar la bolsa de
polipropileno de alimento balanceado para porcinos de 25 kg. La bolsa, lista
para cerrarse, llegara a la maquina a partir de una cinta transportadora, y dicha
estacion contara con un operario encargado de poner en funcionamiento la

maquina cosedora, para luego proceder a realizar el proceso de estibacion.

A continuacion, la siguiente imagen muestra el aspecto que de dicha

maquinaria.

llustracién 60 - M&quina Cosedora

Como conclusion, resultara de suma importancia aclarar que la mayoria
de las imagenes utilizadas en esta seccion fueron extraidas en una visita a una
planta de alimento balanceado en La Plata, la cual posee similitudes con
nuestro proceso productivo. El objetivo fue poder llevar el proyecto a una

escala lo mas real posible.
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Granulometria — Proceso de Pelleteado

La granulometria es un factor muy importante en la transformacion de
alimentos balanceados, ya que influye mucho en la durabilidad del pellet y
tamafio de la particula en harina. Para lograr una granulometria Optima, sera
necesario controlar las variables del proceso de la prensa pelletizadora y en la
etapa de enfriamiento.

Por un lado, durante la transformacion de los productos en la prensa
pelletizadora, ocurre un fenbmeno denominado gelatinizacién de almidones de
los cereales en el cual, debido a la temperatura, absorben agua vy
consecuentemente mejora su digestibilidad. En caso de una temperatura de
82°C mejora un 14%, por lo que a mayor temperatura mejor digestibilidad en el

producto.

Una vez finalizado el proceso mencionado anteriormente se realizaran dos
mediciones con respecto al pellet obtenido. Dichas evaluaciones determinaran
la digestibilidad en el alimento ya que las particulas mas grandes tienen una
velocidad de transito menor que las particulas mas pequefias. Al estar en
presencia de particulas gruesas, las mismas generaran fallas en el pellet

logrando un aquebrantamiento mayor.

En primer lugar se medira la dureza (kg/m2) la cual debera respetar un
maximo de 3%. Y en segundo lugar, la durabilidad PDI (“Pellet Durability
Index”) la cual representara el pellet que sobrevive de una muestra de 500
gramos movida a 50 rpm. El equipo adecuado para medir la durabilidad del
pellet se denomina durabilimetro y a continuacién se podra observar una

imagen del mismo.

llustracion 61 - Durabilimetro
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Posteriormente, se podrdn observar imagenes correspondientes al
funcionamiento y composicion de la prensa pelletizadora asi como también las
variables que deberan controlarse a lo largo de la transformacion de los

productos.

llustracién 62 - Prensa Pelletizadora

Alimentacidn

Cabezal

Rodillos

Salida de pellets

Cuchillo Cortar pellets para enfriador

llustracion 63 - Prensa Pelletizadora
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PELETEADO
ACONDICIONAMIENTO
Temperatura de lamasa | 22-82°C

Humedad de la masa 12 - 16%

Tabla 56 - Acondicionamiento del pellet

Por ultimo, el enfriamiento del pellet es un factor importante para evitar que
el producto terminado salga con una temperatura muy alta y asi, minimizar
posibles problemas en el producto como almacenaje y durabilidad del pellet. El
objetivo de la etapa de enfriamiento sera enfriar y retirar la humedad agregada,
teniendo en cuenta que el equilibrio se consigue cuando el alimento
balanceado sale del enfriador a una temperatura aproximada de 8°C.

Salida aire
caliente o'
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Salida granulo frio

llustracion 64 - Funcionamiento del enfriador
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La imagen anterior representa el funcionamiento del enfriador en donde el
aire pasa por los pellets y evapora el agua que se encuentra en la superficie.
Ademas, el calor necesario para llevar a cabo dicho proceso sale del pellet.
Esta etapa resultard ser de gran importancia ya que permitira que el
almacenaje de los productos terminados sea seguro, evitando la formacion de

moho, y consecuentemente aumentara la durabilidad del pellet.

A continuacion se podra observar la incidencia de cada uno de los procesos

mencionados anteriormente en lo que respecta a la calidad del pellet.

PELETEADO

mFormula
m Tamano de Particula

Pelleteadora

llustracion 65 - Incidencia del Peleteado™®

PELETEADO

HFérmula

® Tamano de Particula

m Acondicionamiento
Matriz

Enfriamiento

llustracion 66 - Incidencia del Peleteado

'8 Fuente: Laboratorio de Calidad de Vetifarma S.A.
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Finalmente, las ventajas de un buen pelleteado son las siguientes.

e Mejora el desempefio de los porcinos respecto al uso de alimentos en
harina. Ademas, baja la conversion alimenticia (menos alimento para
una mayor ganancia de peso).

e Buena higiene de los alimentos. Al presionar el producto por la matriz de
la prensa, la temperatura aumentara hasta aproximadamente 80°C. Esta
temperatura destruye la mayoria de organismos patégenos, en especial
bacterias.

e Mejor digestibilidad y palatabilidad del alimento.

e Mejor fluidez en el manejo de tolvas, silos y sinfines, lo que trae
aparejado una reduccion de tiempo en el transporte.

e Densidad mas alta. En general los pelets poseen un peso especifico
15% mas alto que las harinas.

Laboratorio de Calidad

El laboratorio de calidad, encargado de recibir y analizar las muestras
tanto de materia prima como de producto terminado, estara a cargo de un
servicio tercerizado prestado por la empresa Vetifarma S.A. El objetivo de dicho
laboratorio sera el de realizar el analisis de la materia prima y producto
terminado, haciendo un muestreo completo de los mismos y de las condiciones
en las que se encuentran. Se realizaran los analisis correspondientes a la
identificacion de infestaciones tales como acaros y gorgojos, porcentaje de
humedad, temperatura, analisis fisico, sensorial y bromatoldgico para
determinar si por un lado, la materia prima cumple con las caracteristicas
necesarias para la elaboracion de concentrados y por el otro, si el producto
terminado cumple con los estandares para ser incorporado a la venta en el

mercado porcino.
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La decision de contratar un servicio tercerizado fue estratégica. De
acuerdo a una investigacion realizada previamente, los costos de maquinaria y
personal para contar con un laboratorio de calidad propio son muy altos, de
manera tal que la inversion inicial resultaria imposible de realizar. Es por ello
que, por el momento, contrataremos el servicio tercerizado ofrecido por
Vetifarma S.A la cual cuenta con un laboratorio de calidad en la localidad de
Junin, lo que permitira agilizar el envio de las muestras junto con sus

resultados.
El servicio ofrecido por Vetifarma S.A contara con los siguientes items.

<> Control de calidad. Andlisis quimicos y bacteriolégicos de
materias primas y alimentos balanceados.

<> Diagnéstico Veterinario. Andlisis bacterioldgicos y serolégicos.
Normas de prevencion, tratamiento y estrategias de control de
enfermedades.

<> Nutricion — Formulacion. Formulacién O6ptima. Programas
nutricionales para las distintas fases de produccién en el sector

porcino.

A continuacion se detallaran los analisis de rutina ofrecidos por la

empresa asi como también el listado de determinaciones.

ANALISIS DE RUTINA
Humedad
Alimentos Completos Proteina Bruto

Cenizas
Humedad
Derivados de Soja Proteina Bruta

AU
Humedad
Proteina Bruta
Cenizas
Hidrolisis decida
Humedad
Proteina Bruta

Materia Seca
Proteina Bruta
Silajes FAD

PH
TND

Derivados Licteos

Materias primas en granos

Cuadro Il - Andlisis de Rutina
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LISTADO DE DETERMINACIONES
Taninos en sorgo
PH
Actividad ureasica

Almiddn
Fibra Acida
Fibra Neutra
Fibra Bruta
Tnd silo
Tnd ab completo bovino
Humedad
Materia Seca
Cenizas
Proteina Bruta
Proteina Soluble
Extracto etereo
Rancidez
Hidrofisis deida
Determinacion de insolubles en hel

Cuadro Ill - Listado de Determinaciones

Con microtracers. Determinacion de
Prueba de Mezclado| coeficiente de variacion, desviacidn
estdndar.

Aflatoxinas totales
Fumonisinas
De .
Microtoxinas oxynivelenol
Zearalenona
T2

Microscopia a alimentos balanceados

Fdsforo
Calcio
Cloruros Totales

Determinaciones
Minerales

Granulometria Determinacion de DGM

Cuadro IV - Diferentes tipos de analisis

Finalmente, cabe destacar, que la decision estratégica de incorporar el
servicio tercerizado ofrecido por Vetifarma S.A sera temporal. De esta manera,

uno de los objetivos en el mediano plazo del proyecto seré incorporar un
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laboratorio de calidad dentro de la planta, junto con los veterinarios

profesionales correspondientes.

Balances — Ingenieria del Proyecto

Balance de Masa

El balance de masa es la contabilidad de entradas y salidas de la misma
en el proceso productivo. No es mas que la aplicacion de la ley de
conservacion de la masa que expresa “La masa no se crea ni se destruye”. La
realizacion del balance resultara importante para otros calculos en la solucion
de problemas ingenieriles ya sean estos simples o complejos, asi como
también para el calculo del tamafio de los equipos del proceso y evaluaciéon de

costos.

Adicionalmente, el balance de materia también puede usarse en las
decisiones de operacion de los gerentes de las plantas para la obtencién de la
informacion acerca de las cantidades y composiciones de las materias primas,

productos intermedios, desperdicios y productos finales.

Como conclusion, un balance de materia no es otra cosa que un conteo

de flujo y cambio de masa en el inventario de materiales del sistema.

Para efectuar el balance de masa del proceso productivo de alimento
balanceado para porcinos, se debera especificar el sistema al cual se le
aplicara dicho balance. En este caso, el sistema sera la totalidad del proceso,
en donde las entradas seran las materias primas y la salida seré el lote de 1000

kg de producto terminado.
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ENTRADA _ SISTEMA — SALIDA
PROCESO
MATERIAS PRIMAS = ——> PRODUCTIVO ~———> LOTE DE PRODUCTO FINAL

llustracién 67 - Balance de Masa

En el caso de entrada, las materias primas junto con sus cantidades son

las siguientes.

LOTE DE 1000 KG de Nutrilacteo 1
Materia Prima Porcentaje |Cantidad (KG)

Maiz Extrusado 20,7% 207
Maiz Micronizado 24% 240
S0oja Extrusada 14.5% 145
Soja Micronizada 5,2% 52
Perlac 6,2% 62
Suero de Queso 12,3% 123
Harina de Pescado 4,6% a6
Harina de Plasma 6,2% 62
Premezcla - Sabor Aroma N1y N2 0,1% 1
Premix N1 6,2% 62

TOTAL 100% 1000

Tabla 57 - Entradas del Nutrilacteo 1
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LOTE DE 1000 KG de Nutrilacteo 2
Materia Prima Porcentaje |Cantidad (KG)

Maiz Extrusado 20,7% 207
Maiz Micronizado 24% 240
Soja Extrusada 14,5% 145
Soja Micronizada 5,2% 52
Perlac 6,2% 62
Suero de Queso 12,3% 123
Harina de Pescado 4,6% 46
Harina de Plasma 6,2% 62
Premezcla - Sabor Aroma N1y N2 0,1% 1
Premix N2 6,2% 62

TOTAL 100% 1000

Tabla 58 - Entradas del Nutrilacteo 2

Al llevar a cabo el proceso productivo y obtener dos productos finales,
parte de la materia prima que se encuentra en forma de harina se pierde en el
camino, debido a la propia volatilidad de la misma. Ese material sera
considerado como merma, y representara el 3%. Si bien es un porcentaje bajo,
se tendra que tener en cuenta a la hora de realizar el balance de masa

correspondiente.

Para lograr un equilibrio en el sistema, se aumentara la cantidad del
maiz extrusado (20 kg) y de la soja extrusada (10 kg) debido al bajo costo de
ambos. Al aumentar la cantidad de estas dos materias primas, lograremos un
equilibrio entre la entrada y salida del proceso, recuperando la merma

generada.
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Balance de Masa — Nutrilacteo 1

ENTRADA | SALIDA
MATERIA PRIMA CANTIDAD
Maiz Extrusado 227 kg
Maiz Micronizado 240 kg
Soja Extrusada 155 kg
Soja Micronizada 52kg
Suer:::ag.ueso 1522:53 B [ PROCESOPRODUCTIVO ] — LOTE DE 1000 KG DE
NUTRILACTEO 1
Harina de Pescado 46 kg
Harina de Plasma 62kg
Premezcla Sabor Aroma
1kg
N1y N2
Premix N1 62kg
Merma (30 kg)
TOTAL 1000 KG
1000 KG DE MATERIA : PROCESO 1000 KG DE
PRIMA PRODUCTIVO I NUTRILACTEO 1

llustracién 68 - Balance de Masa N1
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Balance de Masa — Nutrilacteo 2

ENTRADA | SALIDA
MATERIA PRIMA CANTIDAD
Maiz Extrusado 227 kg
Maiz Micronizado 240 kg
Soja Extrusada 155 kg
Soja Micronizada S2kg
Perlac 62 kg LOTE DE 1000 KG DE
Suero de Queso 123kg [ PROCESO PRODUCTIVO ] . NUTRILACTEO 2
Harina de Pescado 46 kg
Harina de Plasma 62 kg
Premezcla Sabor Aroma
lkg
N1y N2
Premix N2 62 kg
Merma (30 kg)
TOTAL 1000 KG
1000 KG DE MATERIA > PROCESO 1000 KG DE
PRIMA PRODUCTIVO NUTRILACTEO 2

llustracién 69 - Balance de Masa N2

Balance de Energia

Para realizar el balance de energia de la planta productora de alimento
balanceado, resultara necesario calcular la cantidad total de potencia nominal
consumida en la misma. A continuacién, en la siguiente tabla, se podra

observar el célculo de energia consumida de acuerdo a los diferentes sectores.
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. Pot.Nominal Potencia Pico (Kw)
Equipo =
Kw Valle Resto Pico
Mezcladaora 22 22 22 22
Bajo Mezcladora 44 4.4 4.4 4.4
Noria de Traslacion 23 23 23 23
Produccion Cernidor Industrial 44 44 44 44
Prensa Peletizadora 20 20 20 20
Enfriador 28,8 28,8 28,8 28,8
Mdgquina Cosedora 8 8 B 8
Huminacion int 3,8 3,8 3,8 3,8
.. Huminacion ext 3,8 3,8 3,8 3,8
Supervision o
Mantenimiento 2.5 2,5 2.5 2,5
Oficina 2.5 2,5 2.5 2,5
.. .. Aire acondicionado 2,2 2,2 2,2 2,2
Administracion )
Huminacion 1,5 1,5 1,5 1,5
POTENCIATOTAL 166,35 KW

Tabla 59 - Balance de Energia

Para el suministro de la energia eléctrica de la planta de alimento
balanceado proyectada y para cumplir con la demanda de potencia asociada a
la maquinaria y a los distintos sectores de la planta, la empresa contara con un
transformador de 200 kw de potencia en los cuales el bobinado primario estara
conectado internamente en triangulo y el secundario en estrella con una
diferencia de fase entre las tensiones primaria y secundaria de 11 grados, las

cuales especificaran una tension de cortocircuito del 5 %.

El sistema de puesta a tierra utilizado por quien suministra la energia
(Parque Industrial Junin) es conocido como TT, en donde la primera letra indica
la condicion de puesta a tierra de la fuente de energia (el centro de estrella de
los transformadores) y la segunda letra indica las condiciones de la puesta a
tierra de las masas de la instalacion eléctrica (en el usuario). Con este tipo de
sistema las masas de las instalaciones estaran interconectadas y puestas a

tierra en un solo punto.
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Diagrama de bloques del proceso productivo

Deposito

Cuadro V - Diagrama de Bloques
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Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo es una representacion grafica del proceso productivo
el cual ofrece una descripcién visual de las actividades implicadas y muestra la
relacién secuencial entre ellas, facilitando la rapida comprension de cada una

de las actividades presentes en el proceso.

Ademas, cada paso del proceso estara representado por un
simbolo diferente el cual incluye una breve descripcion de la etapa. En la

siguiente tabla se puede observar la simbologia utilizada.

Simbologia Descripcién

Operacién

Transporte

Almacenaje

Demora

Inspeccion

JUDJO

Cuadro VI - Simbologia para el Diagrama de Flujo

Cuadro VIl - Diagrama de Flujo
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REFERENCIAS
Recepcion de materia prima

Pesaje en balanza dosificadora
Mezcladora

Filtrar los residuos en la mezcla
Formacién del pellet

Reducir la temperatura
Purificar la consistencia del pellet
Cosido, embolse y palletizado
Materia prima a balanza
Transporte a mezcladora
Mezcla a cernidor

Cernidor a prensa pelletizadora
Prensa a enfriador

Enfriador a Zaranda

Traslado a silo de embolse

OPERACIONES

TRANSPORTE
NouhswNRlovvNoou s wN R

[EY

Almacenaje en depdsito T40

2 Almacenaje en silo de embolse

ALMACENAIJE

Esperar a que la mezcla se homogenice

El cernidor debera estar disponible

Demora en la consistencia del pellet

Lograr la temperatura deseada

Control de que el producto se encuentre en
6ptimas condiciones

DEMORAS
A W N R

2

INSPECCION
[ER

Control de que el producto se encuentre en
6ptimas condiciones para ser enviado al silo
de embolse

Cuadro VIII - Referencias Diagrama de Flujo
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2 Tiempos =43’

llustracién 70 - Diagrama de Flujo con Batch

Como se puede observar en el diagrama de flujo anterior, en el momento
en que el primer Batch de producto en proceso ingresa a la estacion niumero
cuatro, en la cual se realiza la formacion del pellet en la prensa, el segundo
batch ingresa a la linea de produccion ubicandose en la estacion numero 1
donde se realiza la preparacion de la materia prima junto con su pesaje en la

balanza dosificadora.

En lo que respecta a los tiempos operativos, el tiempo de diferencia
entre ambos batch es de quince minutos. De esta manera, a continuaciéon, se
podran observar dos tablas en donde se corrobora de qué manera el diagrama

de flujo de ambas lineas de produccidn satisface la demanda del mercado.
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Informacion
Lote 1.000 Kg
Tiempo operativo total 43
Tiempo Consumido
Batch 1 43
Baotch 2 28'
Batch 3 28'
Batch n 28'

Tabla 60 - Informacién Relevante

Teniendo en cuenta que la jornada laboral consiste en tres turnos de
ocho horas, y en el comienzo de cada turno el primer batch posee un tiempo
consumido de 43 minutos, los resultados arrojados se expresaran en la
siguiente tabla.

24 horas (3x8)  |1440 minutos
B0% 1152 minutos Afectado por Utilizacion
95% 1093 minutos | Afectado por Posibilidad de Unidades Defectuosas

En 1093 minutos se realizaran 38 lotes de 1000 Kg por linea de produccion

Total producido | 76 toneladas
Demanda Mercado | 72 toneladas
Diferencia 4 toneladas Stock de Seguridad

Tabla 61 - Resultados Arrojados

Cursograma Analitico

El cursograma analitico es una representacion gréafica de la trayectoria
de nuestros dos productos teniendo en cuenta todas las actividades
involucradas en el proceso productivo. Sera importante contar con esta
herramienta para analizar sistematica y secuencialmente el proceso, asi como

también para detectar fallas.
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A continuacion se puede observar el cursograma correspondiente al area de

produccién para el Nutrilacteo 1 y el Nutrilacteo 2.

' 4
CURSOGRAMA ANALITICO | ormmawo | marsmaces | souro
DIAGRAMA N°: 1 HOJA N° 1 RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL [ PROPUESTA | ECONOMIA

Objeto: Produccion de alimento balanceado para porcinos QPERACION O 8

TRANSPORTE = 7

DEMORA D 5
Actividad: Cinco estaciones de trabajo INSPECCION D 1

ALMACENAMIENTO \/ 2
METODO: = PROPUESTO DISTANCIA (metros) 224
LUGAR: Area de Produccién TIEMPO 24
OPERARIOS: 32 FICHA N°: 1
APROBADO POR: Encargado de FECHA:

Produccién 14-sep-18
PRODUCTO NUTRILACTEO 1 - NUTRILACTEO 2
. SIMBOLO
DESCRIPCION TIEMPO OBSERVACIONES
Recepcion de materia prima 4 . Manual y Automatizada
Tranporte de materia prima a balanza dosificadora 30" . Manual y Automatizada
Pesaje de materia prima en balanza 1 .
Transporte de materia prima a mezcladora 1'35" .
Obtencién de mezclay agregado de aceite 5' .
Esperar a la homogenizacién de la mezcla 25" .
Almacenamiento de la mezcla en depdsito T40 1 .
. . " Por medio de noriade

Transporte de la mezcla obtenida al cernidor 30 . traslacion
Esperar a que el cernidor se encuentre disponible 15" '
Filtrado de todos los residuos presentes en la mezcla 12" . En el cernidor
Transporte a la prensa pelletizadora 15" .
Formacion del pellet 17 .
Esperar a que el pellet tenga la consistencia adecuada 30" .
Transporte del producto en proceso de prensa a 30"
enfriador *
Reducir la temperatura a 8°C 15" .
Esperar a que el producto llegue a la temperatura "
deseada 30 .
Transporte del enfriador a zaranda 30" .

L . . Através d infi
Purificar la consistencia del pellet 1' . raves ig:;m inyuna
Traslado a silo de embolse 30" .

Esperar a que el producto pueda ser trasladado al 30" .
almacén final
Inspeccion del estado del producto terminado 30"
Almacenaje de producto final en silo de embolse 1 .
Embolsado y palletizado 7' - Embolse, cosido y palletizado
8 7 5 +
TOTAL: 43' 2

Cuadro IX - Cursograma Analitico
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Cuadro de Mando Integral

Con la finalidad de medir la evolucion de la actividad dentro de la planta
productora de alimento balanceado, asi como también sus objetivos
estratégicos y resultados desde una perspectiva general, se utilizard una
herramienta de gestion empresarial denominada Cuadro de Mando Integral
(CMI).

La herramienta mencionada anteriormente permitira medir el desempefio
de la compafiia en el presente y su posible rendimiento futuro, conocer la
alineacioén de las operaciones en marcha y de las que se iniciaran en un futuro
y comprobar si se estan alcanzando los objetivos estratégicos.

El cuadro de Mando Integral esta basado en cuatro perspectivas desde

las cuales se observa y se recopila la informacién que sera medida después:

<> Perspectiva financiera.

<> Perspectiva del cliente. Repercutira en el posicionamiento de la
empresa en relacion al de su competencia, y reforzara o debilitara
la percepcion del valor de la marca por parte del consumidor.

<> Perspectiva de procesos internos. Determinara el grado en que
las diferentes  areas de negocio se  desarrollaran
correctamente. Indicadores en procesos de innovacion, calidad o
productividad pueden resultar clave, por su repercusion comercial
y financiera.

<> Perspectiva de aprendizaje y crecimiento. Desde el punto de vista

de las personas y la tecnologia.
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A continuacion, se podra observar detalladamente el cuadro de mando

integral CMI de la planta productora de alimento balanceado para porcinos.

Unidad de Frecuencia
Perspectiva Objetivo Indicador ) Objetivo . | Optimo | Tolerable | Deficiente| Resultado | Responsable
medida de medicién
Mejorar los p E g
. articipacion en ncargado
Financiera [ ingresos de las P . Porcentaje | 15% Anual 15% 10% v i
unidades de ventas entas
Cumplir con el Porcentaje Encargado
resupuesto de| Gastos actuales or debajo Area
Financiera P P P ) 8% Semestral 8% 5% L.
gastos de la | vs. Planeados del Econdmica -
empresa presupuesto Financiera
Encargado
Garantizar la o &
) ) . Incremento del ) Area
Financiera | sostenibilidad . Porcentaje 20% Anual 20% 15% L.
R capital Econémica -
del negocio . .
Financiera
Satisfacion del
Incrementar la cliente
. e .. > . Encargado
Cliente satifaccion de| (evaluaciéon Porcentaje 80% Anual 80% 70% Ventas
los clientes mediante
encuestas)
. Tiempo de
Cumplimiento | . .
circulacién de
. del plazo de . Encargado
Cliente documentos Porcentaje 90% Mensual 90% 80%
entrega Ventas
establecido dentrode los 3
! dias habiles
Solicitudes en Encargado
Procesos Cumplimiento progresoy de
internos del | en todas las solicitudes Dias 20 Semestral 20% 25% Produccion y
negocio auditorias abiertas mas Mantenimie
antiguas nto
. Encargado
Optimizar los
Procesos de
. procesos Mermas de X .
internos del . . . Porcentaje 5% Semestral 5% 8% Produccion y
. productivos materia prima ..
negocio R Mantenimie
internos
nto
Procesos Mejorar la .
. _ Quejas ) Encargado
internos del calidad de Porcentaje 5% Mensual 5% 8%
q L. fundadas de RRHH
negocio atencion
Capacidad de Facilitar la Satisfaccion Gerentes
P L. gestion de Porcentaje 80% Anual 80% 75%
aprendizaje L laboral Generales
capital
- Promedio de
Capacidad de Facilitar la horas de Gerente de
P o gestion de ., Horas 20 Anual 20% 18%
aprendizaje i capacitacion por RRHH
capital ] )
trabajador

Cuadro X - Cuadro de Mando Integral
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Tal como se puede apreciar en la tabla de comando integral anterior, se
propusieron objetivos desde diferentes perspectivas junto con los valores
Optimos, tolerables y deficientes. Luego, se encuentra la columna de resultado
en donde cada persona dentro de la empresa, encargada de cada uno de los
criterios, sera la responsable de la evaluacién y control del cumplimiento de

dichos objetivos.

Tiempos operativos

A continuacién se podra observar una tabla detallada con los tiempos
operativos de cada estacion.

TIEMPOS OPERATIVOS
PRODUCTO TERMINADO FORMAS DE PROCESAR TOTAL
N° ESTACION DESCRIPCION NUTRILACTEO A
1 NUTRILACTEO 2| MANUAL | AUTOMATICA| *N1 N2
Big - bag 1'30" 1'30" X X
. i6 A granel - -
ESTACION 1 | Freparacionde (§-| ) 130 130 X X 4 4
materia prima 1ios
Bolsas 25 kg 1 1 X X
Transporte y Big - bag 15" 15" X
A granel 15" 15" X
< carga de , ,
ESTACION 2 dosificadora | Bolsas 25 kg 30" 30" X 2 2
Dosificacion 1' 1' X
Descargay
transporte a la 1'35" 1'35" X
| mezcladora . .
ESTACION 3 Mezclado 7' 7' X 6 6
Agregado de 125" 125" X
Aceite
Formacidn del 18' 18' X
Pellet
ESTACION 4 Enfriado 30" 30" X 10' 12
Transporte a
1'30" 1'30" X
embolse X
Embolse 2! 2! X
ESTACION 5 Cosido 3' 3! X g 3
Palletizado 3 3 X

*N Nutrilacteo

Tabla 62 - Tiempos Operativos
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TIEMPOS OPERATIVOS
N° TOTAL

ESTACION N1 o
ESTACION 1 4' 4'
ESTACION 2 2 2'
ESTACION 3 9' 9’
ESTACION 4 20" 20'
ESTACION 5 g g

Tabla 63 - Total Tiempos Operativos por estacion

Una vez calculados los tiempos operativos de cada tarea y de cada
estacion, se realizard un andlisis acerca de los indicadores béasicos de

desempeiio del proceso productivo.

Nivel de servicio

El nivel de servicio que dispondra la empresa es una decision
estratégica por lo que la responsabilidad de decisidon estara a cargo de los dos
gerentes generales. La misma, abarcara a todos los sectores y actividades
haciendo hincapié en la relacidén entre lo que el cliente recibe y lo que el cliente
demanda. Por lo tanto, lo que consideramos como Nivel de Servicio involucrara

a todos los elementos que para el cliente hace que seamos efectivos.

Definir y disponer de un nivel de servici6 traera aparejado un incremento
en las ventas, mayor coordinacion y eficiencia en el trabajo y equipos

mayormente alineados.

El nivel de servicio asumido por la empresa sera del 95% y dicho
compromiso figurard en el contrato de compra-venta. El porcentaje mencionado
anteriormente cuantifica que tanto por ciento de las veces cumpliremos con el

cliente.
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Tiempo de proceso

El tiempo de proceso es el tiempo en que cada uno de los productos
esta siendo realmente procesado a través de su cadena de valor y representa
el tiempo requerido para producir un lote de 1000 kg de producto final. En este

tiempo no estan incluidos los tiempos de demora.

El calculo del tiempo de proceso se realiza mediante la sumatoria de

cada uno de los tiempos de todas las operaciones.

Tiempo de proceso = X Tiempos de cada operacion

TIEMPO DE PROCESO
MNutrilacteo 1 43
Nutrilacteo 2 43

Tabla 64 - Tiempo de Proceso

Tiempo de flujo

El tiempo de flujo es el que transcurre desde que una unidad se
encuentra disponible al comienzo de la linea de produccion, hasta que alcanza
un punto de inventario al final de la misma. En otras palabras, es el tiempo de

proceso junto con el tiempo de espera.
Tiempo de flujo = Tiempo de proceso + demoras

De acuerdo a la teoria de los 7 MUDAS, existen siete tipos de
desperdicios que no agregan valor al proceso de manufactura por lo que
termina generando demoras en la linea de produccién. Los desperdicios son:
sobreproduccion, espera, transporte innecesario, procesamiento incorrecto,
inventarios, movimiento innecesario, y retrabajos. De esta manera, del tiempo

de proceso se considerara la posibilidad de un 5% de tiempo de desperdicio.
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TIEMPO DE FLUIO
Mutrilacteo 1 44
Mutrilacteo 2 44’

Tabla 65 - Tiempo de Flujo

Cuello de Botella

El cuello de botella es aquel que restringe el flujo de salida de productos
a lo largo de la linea de produccion. La identificacion del mismo dentro del
proceso resultara clave para poner en marcha los mecanismos de respuesta y

evitar futuras consecuencias negativas.

Para identificar el cuello de botella sera necesario realizar un seguimiento
exhaustivo de una posible situacién de atasco, con el potencial suficiente de
generar retrasos e incluso una parada del sistema. De esta manera, se tendra

gue tener en cuenta los siguientes factores.

« Las areas menos flexibles, donde es dificil adaptar los procesos a
aumentos subitos de volumen de trabajo.

o Los procesos menos agiles que, por su configuracion, deben ser
abordados de una forma menos dinamica.

o Las partes mas complejas donde confluyen programas diferentes o

funcionamiento combinado manual y automatico.

La prensa pelletizadora es la maquinaria de menor flexibilidad ya que es la
gue mayor utilizacién de la capacidad posee, de manera tal, que frente a un
aumento de la demanda resultara dificil adaptar el proceso de acuerdo al
aumento del volumen de ventas. Por ultimo, la formacion del pellet es la tarea
gue requiere mayor tiempo, con la posibilidad de generar wip (work in process)

al comienzo de la prensa.
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De acuerdo a los factores mencionados anteriormente y a los tiempos
operativos correspondientes, dentro del proceso productivo de Nutrilacteo 1 y
Nutrilacteo 2, el cuello de botella serd la prensa pelletizadora que cumple la

funcion de la formacion del pellet y pertenece a la estacion nimero cuatro.

Takt Time

El takt time es el que permitird que el sistema mantenga un ritmo de

produccién estable y sincronizado con la demanda.

El takt time es el ritmo al que debe trabajar un sistema para cubrir la
demanda y por tanto es una divisién entre el tiempo disponible y las unidades
demandadas. A continuacion se calculard el takt time de una linea de

produccion:

Tiempo disponible

Takt Time =
@ tme Unidades demandadas
24 oras
Takt Time = -
1440 unidades

Takt Time = 0,0166 = 60 segundos

En este caso el tiempo disponible de produccion es de un dia completo
ya que se trabajaran tres turnos de ocho horas. Y con respecto a las unidades
demandadas, fueron extraidas del analisis de mercado (36 toneladas por dia y

por linea de produccion).
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De acuerdo al resultado del Takt Time, la linea de produccion debera
producir una bolsa de 25 kilogramos de alimento balanceado para porcinos

cada un minuto de manera tal de poder satisfacer la demanda.

Cabe destacar que el takt time depende de la estacionalidad de la
demanda y del numero de turnos de trabajo. Es por eso que en cada periodo

de tiempo habra que definir un nuevo tiempo de takt.

Tiempo de ciclo

El tiempo de ciclo y el Takt Time estan relacionados entre si. El tiempo
de ciclo es el tiempo que hace falta para producir una bolsa, mientras que

el tiempo de takt es el ritmo al que el mercado nos demanda.

Tiempo disponible

Tiempo de ciclo =
P Unidades producidas

24 oras
1536 unidades

Tiempo de ciclo =

Tiempo de ciclo = 0,015 s = 54 segundos

El tiempo disponible corresponde a los tres turnos laborales, mientras
gue las unidades producidas fueron determinadas con la capacidad real de la
planta de 1,6 toneladas/hora. Cabe destacar la importancia de que el Takt Time

tendra que ser mayor al tiempo de ciclo para poder satisfacer la demanda.

Takt Time 60 segundos > Tiempo de ciclo (54 segundos)
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Capacidad
Planificacion de la capacidad

La planificacion de la capacidad es un punto clave en la Ingenieria de
Proyecto para garantizar la correcta proporcion entre la demanda de productos
y la capacidad de produccién por parte de la planta productora de alimento
balanceado, logrando una estrecha relacion con el conjunto de operaciones
implicadas en la cadena de suministro. Ademas, es de suma importancia el
calculo de la capacidad para mejorar la eficiencia y bajar los costos de
produccién asi como también evitar capacidad ociosa y demandas no

cubiertas.

Inicialmente, la planificacion de la capacidad toma de referencia una
demanda de productos finales constante, de manera tal de poder definir la
capacidad productiva de la planta teniendo en cuenta los suministros,
capacidad de almacén y stock necesarios para satisfacer dicha demanda.

De acuerdo a los tiempos operativos calculados anteriormente y a la
demanda del mercado de nuestros productos finales, la capacidad de la linea

de produccidn sera calculada de la siguiente manera.

1tonelada 0,5 hora

2 toneladas 1 hora

llustracién 71 - Capacidad

Como se puede observar la capacidad de la linea de produccion sera de
2 toneladas/hora, lo que equivale a una totalidad de 80 bolsas de producto
terminado por hora. El célculo realizado anteriormente corresponde a la
capacidad de disefio de la planta la cual representa la maxima tasa posible de

produccion dado el disefio actual de los productos. Cabe destacar que con
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dicha capacidad, la planta podra cumplir con la cantidad de stock de seguridad

necesario calculado en la secciéon de Gestién de Stock.

Adicionalmente, debido a la demanda calculada en la seccion Analisis de
Mercado, la planta productora de alimento balanceado contara con dos lineas
de produccion de una capacidad de disefio de 2 toneladas/hora, una destinada
a la fabricacion de Nutrilacteo 1 y otra a Nutrilacteo 2.

Capacidad Efectiva de Utilizacion

La capacidad efectiva de utilizacién representa la mayor tasa de
produccién razonable que puede lograrse. Considera que la mayoria de las
empresas no operan a su maxima capacidad debido a restricciones tales como
el personal de la planta productora.

La mano de obra no trabaja constantemente durante toda la jornada
laboral y acumulan pequefios momentos de no produccién. A este tiempo se lo
denominara “tiempo no efectivo” e indica que al tiempo total que trabaja la
mano de obra se le resta un porcentaje correspondiente a actividades de ocio y
necesidades basicas y ademas, al desgasto generado durante la jornada

laboral.

De esta manera, se considerara un suplemento del 15% debido a la
cantidad de horas de trabajo destinadas. Es por ello que el suplemento es alto
y la capacidad de disefio sera multiplicada por 85% que es el tiempo efectivo

de trabajo de la mano de obra.

Capacidad Efectiva = Capacidad de disefio x suplemento

] ] toneladas
Capacidad Efectiva=2 —— x 0,85
ora
) ] toneladas unidades
Capacidad Efectiva=17 —— =68 ——
ora ora
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Capacidad Real

Al calcular la capacidad efectiva, obtuvimos la maxima produccion que
esperariamos de este proceso si todo transcurriera con normalidad y sin
tropiezos adicionales. Debido a posibles alteraciones de diversa indole,
independientes del rendimiento del personal, se debera considerar lo que se
conoce como merma inherente al proceso la cual generara un impacto directo y

alterard la capacidad efectiva.

El factor mencionado anteriormente sera del 5% debido a nuestro nivel
de servicio ofrecido. De esta manera, obtendremos la capacidad de produccion
real de la planta productora de alimento balanceado para porcinos.

Capacidad Real = Capacidad de disefio x 0,95

toneladas
Capacidad Real =1,7 —x 0,95
ora

. toneladas unidades
Capacidad Real=1,6 ————— =6 ——
hora hora

Este valor sera considerado como nuestra capacidad real de produccién

y con relacion a él podremos obtener el rendimiento en las jornadas laborales.

Como conclusion, se obtuvo capacidad real de cada linea de produccion
la cual permitird regular todos los procesos pertenecientes a las areas

implicadas.

<> Compras. Planificar la gestion de los procesos de abastecimiento
con la finalidad de garantizar que la produccion no se interrumpa
por falta de suministros, evitar posibles roturas de stock y no
aumentar innecesariamente los costos de almacenamiento y

provision.
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<> Ventas. Tener en cuenta el papel importante de los agentes
comerciales y la fuerza de ventas para lograr una correcta gestion
de las ventas y evita saturar la capacidad productiva de la planta.

«> Cadena de Distribucion. Lograr una correcta estrategia logistica

para reducir pérdidas y minimizar los riesgos

Utilizacidn y Eficiencia

Al calcular la capacidad de disefio, produccion real y capacidad efectiva

podemos hallar la utilizacién de la capacidad y eficiencia de produccion.

Por un lado, la utilizacion de la capacidad es una variable de suma
importancia ya que determinara qué tanto estamos aprovechando la capacidad
de disefio de la planta productora de alimento balanceado. Un bajo uso de la
capacidad instalada implicara una subutilizacion de la infraestructura y
consecuentemente mayor costo por unidad. Ademas, este elemento resultara
determinante en la competitividad de los productos frente a otros competidores

en el mercado.

Para el calculo de la utilizacion de la capacidad instalada en la planta, se
tendra en cuenta cudl es efectivamente la producciéon maxima que se lograra
con la capacidad instalada actual, teniendo en cuenta criterios técnicos, como
el aprovechamiento potencial de la planta, empleando el maximo de turnos

posibles y las interrupciones necesarias para el mantenimiento apropiado.

A continuacion se calculara la utilizacion de la capacidad de la planta

productora de alimento balanceado.

Utili o % Produccion Real 100
ilizacion % = X
° Capacidad de disefo
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64 unidades

—x1
80 unidadesx 00

Utilizacion % =

Utilizacion = 80%

Si bien la utilizacién de la capacidad es del 80% y los tiempos ociosos o
de improductividad son bajos, existe una posibilidad de aumentar la utilizacién
de las lineas de produccion frente a un posible aumento en la demanda de los

productos finales.

Por otro lado, la eficiencia de produccién determina en qué porcentaje la
empresa lograra producir el maximo de bienes con los factores de produccién
minimos, teniendo en cuenta la tecnologia disponible y los precios de los
factores de produccion. En otras palabras, es un valor que nos permitira saber
si estamos aprovechando al maximo los recursos disponibles para nuestro fin
comercial o si, por el contrario, estamos por debajo de nuestras posibilidades.

A continuacion se calculara la eficiencia de produccion de la planta

productora de alimento balanceado.

Eficiencia de Produccion 5% Produccion real 100
iciencia de Produccion % =
° Capacidad Efectiva x
i 64 unidades
Eficiencia de Produccion %= —— x100
72 unidades

Eficiencia de Produccion =88 %

La eficiencia de produccion es un indicador acerca del desempefio de la
planta productora, y tal como indica en la ecuacién anterior sera del 88%. Este
resultado implicara una alta eficiencia en la produccién lo que trae aparejado
una alta productividad, alto rendimiento de las dos lineas de produccion y

finalmente alta capacidad de lograr objetivos de satisfaccion de la demanda.
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Programacion del area de produccion

El encargado de produccion tendrd la responsabilidad de realizar una
programacion diaria de los productos que se deben obtener en las dos lineas
de produccion, de acuerdo a los pedidos semanales de los mayoristas. La
programacién sera entregada a los supervisores de produccion quienes seran

los encargados de administrar los recursos y los procesos en la planta.
Contiene la siguiente informacion:

* Fecha de produccion.

» Cddigo contable del producto terminado

* Nombre del producto terminado.

* Numero de baches a producir.

* Numero de toneladas a producir.

 Cantidad de pallets.

* Turno de produccion.

* Linea en la que se realizo la produccion.

* Nombre del supervisor encargado del proceso.

Orden de produccién

El supervisor encargado del area de produccién es el responsable de

generar la orden de fabricacion la cual contiene la siguiente informacion.

» Formulacion nutricional que ha asignado el area de veterinaria. Contiene la
formulacion plasmada de cada producto, las materias primas utilizadas y sus

cantidades.
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» Materias primas. Contiene nombre de las materias primas a utilizar y el cédigo

contable de inventario.

» Cantidades (Kg). Contiene la cantidad exacta de cada materia prima que lleva

cada formulacion.

» Fecha de produccién. Fecha que se realiza la produccién del producto

terminado.
 Fecha de férmula. Fecha en que se realizé la formulacion del producto.

* Numero de orden de produccién. Contiene el nUmero de trabajo de la orden
de produccion con la que se hace todo el procedimiento, para lograr un control

del proceso y del producto.
» Nombre del producto. Identificacion del mismo.

» Cddigo contable producto terminado. Definir el codigo para llevar un control
contable de inventario.

» Numero de baches. Cantidad de baches que son ingresados en la linea de

produccion.
 Cantidad a producir. (Kilogramos).

* Turno de produccion. Horario de todos los operarios y encargados del

proceso.
* Nombre del supervisor responsable de turno.

» Observaciones. Detallar cualquier tipo de novedad que ha ocurrido en el

proceso productivo.

Al emitir la orden de produccion, el sistema asigna un namero de lote
correlativo a cada producto a elaborar. Al mismo tiempo, el sistema emite un

numero de ECA (entrega de materia prima) y un nimero de ICA (entrega de
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producto terminado al depdsito), los cuales son datos importantes a la hora de
realizar la trazabilidad del producto.

Posteriormente, al imprimir la orden de fabricacion, el sistema emite las
etiquetas que luego se pegaran en cada bolsa y en las 4 caras de pallet
armado. El jefe de produccion serd quien imprima las ordenes y las etiquetas
para las dos lineas de produccion.

A continuacioén se adjunta una orden de produccion y una etiqueta como

ejemplo de las mismas.

Fecha de produccion

ORDEN DE PRODUCCION Fecha de férmula

N° de orden

Nombre del Producto
Caédigo Contable

Formulacién Nutricional
Veterinario Profesional

Descripcion

Materias Primas Nombre .o Cantidad

Turno de producCion .iieiiiiiir e e SUPEIVISOr e e

Cantidad a producir = i e e NUmero de baches .........ccooviiiiiiiiiiiiiiiiiie i

OBSERVACIONES

llustracion 72 - Orden de Produccion
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P6002 AEHNTE RO
FROMBOS SU REVENTA - RECETA I8 FADRCA « PORMLL 4 WAOMNTI & PROCD DL CLENTT -
TIOE DE ALIMENT O: SOLICITUD DE ELABCRACION OF N* Q00100044755
INGREDIENTES: LOTE DE ELABORACRON: LOTE 0O0T00R£188
FECHA DE ELABORACION 15062077 000000
FECHA DEVENCIMIENTD. EUESESDESUFLAR
ESPECIES Y CATEGORIAS: CANTIDAD ELABORADA 0 KGR
EST. ELABORADOR : 2 senasa CONTROL INTERNO)
PROFEBOML RISSOMIANLY OF LA POMERA A Illllll'lnllll
mn
Datos de contacto
[RECOMERTATIONES Y RESTRICCIONES DT USO:
COMDICIONES DE CON SERVACION;
CONSERVAR EY LUGAR UMPIO ¥ SECO, EIN 54/ ENVASE ORIGINAL PE SO NETO: 25000 =
PRODUC TOPARA USO EXCLUSIVG EN ALIMENTACION ANBAL N
LOS! - A LES0 O Aoty lear SRS NRLO A DEMAAES - 25

llustracién 73 - Etiqueta

Plan Maestro de Produccion

El plan maestro de produccion es un plan de produccion futura de los
productos finales durante un horizonte de planeacién a corto plazo. Ademas,

sirve para establecer el volumen final de cada producto durante semanas.

Los gerentes de operaciones se reuniran semanalmente para revisar los
prondsticos del mercado, los pedidos de cliente, los niveles de inventario, la
carga de instalaciones y la informacion acerca de la capacidad, de manera tal

gue pueda desarrollarse el programa maestro de produccion.

El aspecto basico del plan maestro de produccion es el calendario de
fechas que indica cuando tienen que estar disponibles los productos finales.
Para ello resultard necesario dividir el horizonte de tiempo en intervalos de
duracion reducida. En nuestro caso, sera dividido por semanas laborales en un
horizonte de 2 meses. Cabe destacar, que una vez definido el modelo a utilizar
como plan maestro de produccién, el mismo se actualizara a medida que

trascurra el tiempo.
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Finalmente, el programa maestro de produccion toma la capacidad de
produccién a corto plazo y la asigna a pedidos de productos finales. De esta

manera, los objetivos del programa maestro de la produccién seran dos.

v" Programar productos finales para que se terminen con rapidez y en el
plazo establecido.

v Evitar sobrecargas o sub cargas de las instalaciones de productos, de
manera que la capacidad de produccién se utilice con eficiencia y resulte

bajo el costo de produccién.

Implementacion del Plan Maestro de Produccion

Posee la finalidad de determinar los niveles necesarios de produccion,
inventarios y mano de obra para satisfacer las necesidades de las previsiones
de demanda en forma eficiente. Dado que las condiciones que afectan a la
produccién no son estables en el tiempo, la produccién debera planificarse de
forma agregada con el fin de obtener una utilizacion eficiente de los recursos.

Para implementar el plan maestro de produccién, se debera considerar un

procedimiento en el que se va a trabajar con:

<> Los pedidos de los clientes potenciales.
<> Los pronosticos de la demanda.
<> Los informes del estado de los inventarios.

<> Informacion de la capacidad de produccion.

Como punto de partida, se tuvieron en cuenta los siguientes datos.

» Meses del horizonte de planeamientos definidos aleatoriamente: Octubre
y Noviembre.

» Prondstico de demanda plan agregado para el mes de Octubre: 69.120
unidades.

» Prondstico de demanda plan agregado para el mes de Noviembre:
69.120 unidades.
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» Porcentaje de ventas Nutrilacteo 1: 50%

» Porcentaje de ventas Nutrilacteo 2: 50%

» Capacidad promedio de plata: 128 unidades/hora (en dos lineas de
produccion).

> Fuentes de demanda: Prondstico de demanda y pedidos de clientes.

> Inventario inicial Nutrilacteo 1: 3072 unidades (equivalente a dos dias de
produccién).

> Inventario inicial Nutrilacteo 2: 3072 unidades (equivalente a dos dias de
produccién).

» ElI pronostico de la demanda para cada referencia se reparte

equitativamente entre las cuatro semanas del mes (lunes — sabado).

Porcentaje| Porcentaje
Plan Agregado (Total
- de Ventas | de Ventas
de unidades . .
Mutrilacteo| Nutrilacteo
demandadas)
1 2
Octubre 69.120 34.560 34.560
Moviembre 69.120 34.560 34.560
Unidades a producir 138.240 69.120 69.120

Tabla 66 - Informacién necesaria

Octubre MNoviembre
Semanas 1 2 3 4 5 6 T 8

Inventario Inicial 3.072 3.648 4,224 4,800 5.376 5.052 6.528 7.104

Unidades Pronosticadas 8.640 8.640 8.640 | 8.640 8.640 8.640 | 8.640 | 8.640

Nutrilacteo 1 Pedidos de clientes 7.200 7.200 7.200 7.200 7.200 7.200 7.200 7.200
Inventario final 3.648 4,224 4.800 5.376 5.052 6.528 7.104 7.680

MPS 9,216 9.216 9.216 9.216 9.216 9.216 9.216 9.216

Inventario Inicial 3.072 3.648 4.224 4800 5.376 5.952 6.528 7.104

Unidades Pronosticadas 8.640 8.640 8.640 | 8.640 | 8.640 | 8.640 | 8.640 | 8.640

Nutrilacteo 2 Pedidos de clientes 7.200 7.200 7.200 7.200 7.200 7.200 7.200 7.200
Inventario final 3.648 4,224 4.800 5.376 5.052 6.528 7.104 7.680

MPS 9.216 9.216 9.216 9.216 9.216 9.216 9.216 0.216

Capacidad promedio de Planta 18.432 18.432 18.432 | 18.432 | 18.432 | 18.432 | 18.432 | 18.432

Tabla 67 - Plan Maestro de Produccion

En lo que respecta al disefio del plan maestro de produccion, se tuvieron
en cuenta los datos mencionados anteriormente. Al finalizar cada semana, el
inventario final resultara ser el inventario inicial de la semana siguiente.

Ademas, para evitar un inventario final negativo, se agrego en el MPS para los
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dos productos finales, la cantidad de unidades correspondiente a la capacidad
promedio de la planta.

Por ultimo, para determinar si el plan maestro de produccion es el

adecuado se procedi6 a realizar el siguiente analisis.

Octubre Noviembre Tiempo Proceso| TOTAL
Semanas 1 2 3 4 5 [ 7 8

MPS Nutrilacteo 1 9.216 | 9.216 | 9.216 9.216 | 9.216 | 9.216 9.216 | 9.216 0,58 hr 73.728
MPS Nutrilacteo 2 9,216 | 9.216 | 9.216 9.216 | 9.216 | 9.216 9.216 | 9.216 0,58 hr 73.728
Capacidad promedio de la planta | 18.432 | 18.432| 18.432 | 18.432 | 18.432 | 18.432 | 18.432 | 18.432 147.456

Trabajadores 41

Horas/Dia 24

Dias/Semana [

Horas/Semana 5004
Capacidad Instalada 5904 5904 5904 5004 5904 5004 5004 5904
Capacidad Requerida 5345 | 5345 | 5345 | 5345 | 5345 | 5345 | 5345 | 5345
Deficit 559 559 559 550 559 559 559 559
UTILIZACION 80%

Tabla 68 - Verificacion del Plan de Produccién

La capacidad instalada fue calculada de acuerdo a la cantidad de horas
trabajadas por semana, mientras que la capacidad requerida fue determinada
por las unidades del plan maestro de produccién y el tiempo de proceso de
cada unidad. Es importante destacar que la utilizacion es del 80% y coincide
con los célculos realizados en la Seccion de Capacidad, lo que nos garantiza
gue el plan maestro de produccién propuesto es el indicado ya que cumple con

la capacidad de la planta productora.

Como conclusion, de acuerdo a lo analizado anteriormente, se deberan
producir 9216 bolsas de 25 kg de Nutrilacteo 1, y 9216 bolsas de 25 kg de
Nutrilacteo 2 por semana con la finalidad de cumplir con las necesidades del

mercado teniendo en cuenta las capacidades y la utilizacion.
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Volumen de Produccidon — Resumen

A continuacion en las siguientes tablas se podran observar a modo de
resumen, la demanda diaria de alimento balanceado para porcinos de acuerdo
al andlisis y estudio de mercado, y como responderd la ingenieria de Proyecto
frente a dicha demanda.

ANALISIS DE MERCADO - RESULTADOS

1.000.000 bolsas
Demanda anual 25.000 toneladas N1y N2 Abarcando el 1,5% del mercado
70.000 bolsas N1| 865 tn de Nutrilacteo 1y 865 tn d
Demanda mensual 1.730 toneladas n e Rutr .a coty nae
y N2 MNutrilacteo 2
Dias de trabajo por mes 24 dias De Lunes a Sdbados
L. 36 de Nutrilacteo 1y 36 tn de
Demanda diaria 72 toneladas 2830 bolsas .
Nutrilacteo 2
Demada por hora 3 toneladas 120 bolsas 3 turnos de 8 horas

INGENIERIA DE PROYECTO - RESULTADOS

Linea 1 Nutrilacteo 1; Linea 2

Cantidad de lineas de produccién 2 \
Nutrilacteo 2
Capacidad real 1,6 tnfhora 64 bolsas 32 bolsas de cada producto
Cantidad de horas de trabajo 24 (3X8)
1536 bol de Nutrilacteo 1y 1536
Cantidad de tn por dia 76,8 tn 3072 bolsas sas de futr .a eoty
bolsas de Nutrilacteo 2
DEMAMNDA DIARIA PRODUCCION DIARIA DIFERENCIA (55%)
N1* MN2* N1* N2* M1* N2*
36 toneladas| 36 toneladas | 38,4 toneladas |38,4 toneladas| 2,4 toneladas| 2,4 toneladas
N1¥ Nutrilocteo 1
N2¥ Nutrilacteo 2
55% Stock de Sequridod

Tabla 69 - Resumen Volumen de Produccién

De acuerdo a los datos anteriores, podemos observar que la capacidad
de produccion de las dos lineas de produccion satisface la demanda del
mercado de los dos productos de alimento balanceado, logrando obtener una
produccion extra lo que servirA como stock de seguridad para enfrentar

posibles imprevistos.
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Lay-Out de la Planta

La distribuciéon de planta también conocida por su nombre en inglés Lay
Out, es la mejora mas importante que se puede aplicar en la planta mediante la
planificacion fisica de la misma y se refiere a la 6ptima disposicion de las
maquinas, los equipos y los departamentos de servicio, para lograr la mayor
coordinacion y eficiencia posible en una planta. En otras palabras, el propdsito
principal del analisis del Layout es la asignacion Optima del espacio de la

planta, en funcion de los recursos utilizados.

Para realizar el disefio del Layout, no solamente se tuvieron en cuenta
aspectos econoémicos y técnicos, sino también los humanos, siendo de gran
importancia la integracién en un mismo andlisis de los recorridos del proceso
de produccion, desde el momento en que se reciben las materias primas hasta

la expedicién del producto terminado.

Finalmente, se enumeraran los objetivos perseguidos en la decision del

Layout.

Minimizar el costo del manejo de materiales.
Utilizar el menor espacio posible.

Facilitar el disefio del proceso productivo.

p wDd P

Atender requerimientos y necesidades de los recursos humanos
intervinientes.

Facilitar la rotacion de inventarios.

o

6. Minimizar posibles riesgos de deteriores de materiales, materias
primas o productos terminados.

7. Cumplir normas de seguridad, salubridad y control interno.

Una vez que se ha decidido la localizacion de la planta productora de
alimento balanceado en el Parque Industrial de Junin, partido de Buenos Aires,

la siguiente tarea sera planificar el disefio de las instalaciones industriales de la
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misma. A continuacion se podré observar el disefio de la planta el cual fue

realizado con la herramienta AutoCAD.

Vista General

BALAMZA
RECEPCION EXPEDICION
DE MATERIA
PRIMA
--l‘-- - -,"-
LAJ [N IIIIIII[[ﬂ]]]]]]E]]]:ﬂi]]]]]]]
DEPOSITO [ |
DE MATERIA
PRIMA E
. |
LILL .I.IJ.I.IJ.IJ]]II]II]]iﬂITff
VESTUARIO VESTUARID
DAMAS CABALLERD S
L 1.~
IEDDMEIIDD .Y ~
MANTEMIMIENTO FINANCIERD _I LDMN.
".. VENTAS
.ﬁhﬁms " _I_
: RRHH
SALIDA EMTRADA

llustracién 74 - Layout Vista General
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Vista Detallada

RECEPCION
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MATERIA
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EXPED|CION

DEPOS|ITO

1
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FRIMA
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llustracién 75 - Layout Vista Detallada

En lo que respecta a la zona de fabricacion de alimento balanceado, se

pueden observar las dos lineas de produccion de Nutrilacteo 1 y Nutrilacteo 2

respectivamente. Cada una de estas lineas esta dividida en tres grandes

sectores que se encuentran enumerados a continuacion.
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1. Sala de Comando
2. Magquinaria.
3. Linea de embolse. Cinta Transporadora.

VESTUARID WESTUARIO
OAMAS CABALLEROS

an f,J
DFIGING ‘ o . OFICINA
ERANCIERD : ADMINISTRACION
MANTENIMIENTO
: OFICINA
P VENTAS
E——
SALA DE s
JUNTAS
OFICIMNA
RRHH

llustracion 76 - Layout Vista Detallada
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Transporte y Distribucion

El canal de distribucion elegido es el canal largo, el cual consta de cuatro

niveles como se puede apreciar en la siguiente ilustracion.

Fabricante
dealimento ——————> Mayorista ——> Minorista — >
balanceado

Criaderoo
granjas

llustracion 77 - Canal de distribucion Largo

Nuestro proyecto se encuentra ubicado en el primer eslabon (Fabricante
de Alimento Balanceado) por lo que nuestro cliente potencial sera el mayorista.
Nuestra responsabilidad de entrega de los productos terminados culminara en
el mayorista, el cual luego se encargara de vender tanto al minorista como a los

criaderos, de acuerdo a la conveniencia de la operacion de venta.

La cadena de logistica de fabricante — mayorista estara a cargo de una
empresa tercerizada Expreso Junin. Dicha empresa cuenta con vehiculos en
oOptimas condiciones y con personal altamente calificado para garantizar
resultados confiables. Expreso Junin sera la empresa proveedora del servicio
de distribucion de nuestra empresa aunque contaremos también con un
proveedor sustituto Transporte Scapapan S.A. Esta empresa actuara en caso
de imprevistos que nos impidan llevar a cabo la logistica de nuestros productos
terminados. Es por ello, que es de suma importancia contar con un sustituto

gue nos garantice la continuidad de nuestra cadena logistica.

El servicio ofrecido por la empresa Expreso Junin constara del traslado
de los productos terminados desde nuestra planta ubicada en el Parque
Industrial de Junin, Provincia de Buenos Aires, hasta la ubicacion de nuestro

cliente potencial, los mayoristas.

Nuestros productos seran transportados en bolsas de polipropileno de

25 kilogramos, por lo que necesitaremos transportar una totalidad de 2880
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bolsas de alimento balanceado para porcinos, de las cuales 1440 bolsas
corresponden al producto final Nutrilacteo 1 y la cantidad restante a Nutrilacteo
2. Como conclusién, nuestro objetivo serd transportar diariamente 72 toneladas
de producto terminado con la finalidad de abastecer la demanda del mercado.

Una vez definidas las cantidades a distribuir, el servicio que nos ofrecera
Expreso Junin ser4 de acuerdo a nuestras necesidades de distribucion
teniendo en cuenta variables tales como precio, calidad y cercania. De esta
manera, el servicio estard compuesto por dos semirremolques con trailers de
cinco ejes en donde el vehiculo motor estara compuesto por dos ejes y el
semirremolque de otros tres, siendo la carga maxima a transportar de cada uno
de 36 toneladas. Este tipo de transporte ofrecerd rapidez en la carga y

descarga debido a sus barandas rebatibles y su compuerta trasera.

SEMIRREMOLQUES

llustracién 78 - Tipo de Transporte

Ademas, como elemento indispensable para llevar a cabo la logistica de
nuestros productos, se utilizaran pallets de una capacidad de 1300kg, logrando
transportar por camién el maximo establecido de 28 pallets. De la totalidad de
los pallets, 27 seran cargados con 52 bolsas mientras que el pallet faltante sera
cargado por 36 bolsas de producto final. A continuacién se pueden observar las

siguientes tablas que muestran la cantidad y la manera de distribuir.
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BOLSAS DE
PRODUCTO N KG 2 KE
EO 1
NUTRILACTEO 36 36000 1440
CANTIDAD A
NUTRILACTEO 2
TRANSPORTAR 36 36000 1440
TOTAL 72 72000 2880
CANTIDAD DE
CANTIDAD TOTAL TOTAL DE
DEPALLETs | CORASPOR | piisas
PALLET
27 palletsde52
bolsas cad
SEMIRREMOLQUE 1| 28 pallets olsas agatinoy| 440
1palletde 36
bolsas
FORMA DE 27palletsde52
TRANSPORTAR . lpa € ; €
olsas cadaunoy
SEMIRREMOLQUE 2| 28 pallet 1440
a pafiets 1palletde 36
bolsas
TOTAL 56 pallets 2880

Tabla 70 - Cantidad y Forma de Transportar

Los motivos que justifican la eleccion de utilizar pallets para el

almacenamiento de los productos dentro de los semirremolques son:

v' Ofrecen una plataforma estandarizada y sélida con la finalidad de
trasladar las mercancias de una forma segura y rapida.

v' Poseen un bajo coste de mantenimiento

v' Su tamafio esta estandarizado por la Organizacion Internacional
para la Estandarizacion (ISO)

v' Poseen larga vida util y facilidad en caso de reciclado.

Los tipos de pallets que se utilizardn son los americanos cuyas medidas
son de 1.200 x 1000 mm. En cuanto al peso, un pallet americano ronda los 25
kg y soporta cargas de hasta 1.500 kg. Ademas, este tipo de pallet puede ser
manipulado sin restricciones, ya sea por cualquier autoelevador o medio de

manutencion.
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llustracién 79 - Pallet Americano

Finalmente, una vez realizada la carga de los dos semirremolques, se
utilizaran lonas con la finalidad de cubrir la estructura trasera que va unida a la
cabina y proteger a la mercancia de las inclemencias del tiempo. Otra razén
por la que estas lonas son de maxima importancia a la hora del transporte es la
seguridad. No solo para mantener asegurado todo lo que se transporta, sino
también frente a la posibilidad de desprendimiento de la carga lo cual derivara

en un accidente.

Las lonas son de PVC ya que posee la propiedad de aislante y evita las
consecuencias de una lluvia o cualquier factor climatico. Ademas, estan
cosidas con maquinas industriales que ayudan a mantener su integridad y
robustez lo maximo posible. Por ultimo, las lonas seran sujetadas con correas y

ganchos a la estructura del semirremolque.
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Proceso de carga y descarga

En la actualidad, entre los puntos criticos de ineficiencia, se encuentran
las esperas prolongadas que se producen en las operaciones de carga y
descarga de mercancias. Los motivos principales de dicha inefiencia pueden
ser por camiones que llegan con retraso y no pueden cargar, cambios de Ultima
hora en el punto de carga previsto, asi como también la imposibilidad de
descargar en el punto de destino por motivos varios.

Dentro de las posibles alternativas de solucion, la opcién elegida por
nuestra empresa sera la de pactar los horarios de carga y descarga.

El objetivo sera establecer con la empresa de logistica, Expreso Junin,
los horarios fijos de carga entre la empresa y el transportista, y de descarga
entre el transportista y el mayorista. Este pacto debera corresponder con el
nivel de servicio o pedidos que se produzcan durante un periodo de tiempo
determinado.

La ventaja de éste método, es que no se necesita estar cada dia
estableciendo horarios de carga y descarga excepto frente a alguna situacion

en particular.
Dentro del pacto con Expreso Junin, se negociara:

Hora de la carga de productos terminados en la planta.
Tiempo del Trayecto.
Hora de la descarga de productos terminados al mayorista.

Numeros de cargas a realizar durante el periodo de tiempo pactado.

YV V V V V

Establecer un Responsable Unico de Contacto (RPC) en cada parte del
proceso, el cual se encargara de contrastar periédicamente si se cumple

lo acordado.
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En lo que respecta a los procesos de carga y descarga de productos finales,
se utilizaran autoelevadores los cuales tienen un contrapeso en la parte
trasera, que a través de una horquillas, también denominadas ufias, puede
bajar, subir y trasladar las cargas ubicadas en los pallets de madera. Ademas,
tienen la capacidad de soportar cargas muy pesadas sin perder en ningun

momento la versatilidad.

llustracién 80 - Autoelevador

El funcionamiento del autoelevador recae en la operacion de ciertas
palancas que haran mover la horquilla de apoyo de la carga, permitiendo
encontrar el punto perfecto para tomar la carga con seguridad seguido de su
traslado. Bombas hidraulicas y movimiento por cadenas haran el trabajo de
fuerza, el contrapeso (en la parte posterior) se encargara del correcto balance y
finalmente los operarios contratados para ese puesto seran los encargados del

accionamiento.

Proceso de carga de productos finales

v' Comprobar la documentacién de la carga.

v' Preparar las condiciones de carga. Antes de cargarlo, el camion
semirremolque deberd estar vacio, limpio y en las condiciones
higiénicas adecuadas. Ademas, se debera constatar que el cargador
posea los medios y areas adecuadas para realizar la carga.
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v Identificar la zona de carga. En esta etapa, se debera verificar que el
camion semirremolque se encuentre en la zona definida por el
cargador. Cabe destacar que las mismas estaran sefializadas.

v" Comprobar la autorizacion de carga.

v' Ubicar camion de semirremolque. Esto consiste en aproximar el
camién en el lugar de carga en la hora pactada. Esta hora podra
variar en quince minutos.

v' Comprobar los medios de carga.

v’ Carga del camién semirremolque. En esta etapa, el transportista
deber& estar presente y comprobar que la cantidad de unidades de
carga paletizadas coincidan con las previstas asi como también
deberd comprobar que no hayan deterioros externos en la
mercancia. Luego, el transportista deberd comprobar que las
unidades de carga paletizadas tengan la estabilidad necesaria para
ser transportadas.

eso de descarga de productos finales

Comprobar la documentacion de la descarga.

Identificar la zona de descarga y estacionar el semirremolque en la zona
definida por el receptor.

Comprobar autorizacion de descarga. Esta etapa del proceso consiste
en acudir a la oficina de recepcién a la hora pactada con una tolerancia
de quince minutos, y hacer la entrega de los documentos
correspondientes.

Preparar condiciones de descarga. El receptor debera disponer de los
medios y areas adecuados para realizar la descarga.

Comprobar los medios. Consiste en verificar que tanto los medios como
las areas de descarga estén en condiciones adecuadas.

Ubicar el camién semirremolque. El transportista estard presente
durante la operacion de descarga.
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v Descarga del camion. Durante esta etapa, el transportista comprobara la
inexistencia de deterioros externos en la mercancia y que la cantidad de
unidades de carga paletizadas coincidan con las previstas. Ademas, el
mayorista deberd comprobar que las unidades de carga tengan la
estabilidad necesaria para ser manipuladas. Una vez verificado lo
anterior, se procederd a realizar la descarga de los productos y la
entrega de la documentacion para iniciar la marcha de salida.

Costos de Transporte y distribucion

Los costos de transporte se dividen en dos grandes grupos. Por un lado,
los costos provenientes del servicio de transporte ofrecido por la empresa
tercerizada Expreso Junin. Y por el otro, el costo adicional de los pallets
necesarios para transportar las bolsas de polipropileno de alimento balanceado

para porcinos.

De acuerdo al servicio ofrecido por la empresa para satisfacer nuestras
necesidades de distribucion, teniendo en cuenta la cantidad de pallets
necesarios para transportar la cantidad de producto terminado y la cantidad de
kilbmetros a recorrer, los costos totales para la distribucion y transporte se

podran observar en la siguiente tabla.

COSTOS DE TRANSPORTE
PRECIO PRECIO PRECIO
uniTario | CANTIPAD | rorar | DESCUENTOf  inal
- COSTO DE SERVICIO
2 oE TRANSPORTE | 5 85| 1908kmM | $162.180 ; $162.180
g COSTO DE PALLETS | $ 144 | 200 PALLETS| $10.368 15% $ 8813
- TOTAL $170.993

Tabla 71 - Costo de Transporte
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CANTIDAD
MAYORISTA DE KM POR
DIA
Andina S.A 56
Prima S.A 109
La Aguada S.R.L 112
Bichos Distribuidora 80
Discovery S.R.L 120
TOTAL POR SEMANA 477
POR MES 1908

Tabla 72 - Calculo de KM

De acuerdo a la tabla anterior, el costo total del servicio de transporte
ofrecido por Expreso Junin es de $162.180.- mensual. Dicho monto se pagara
al inicio de cada mes e incluye dos semirremolques de una capacidad de 36
toneladas cada uno, los cuales asistiran diariamente a la planta de alimento
balanceado de acuerdo al horario pactado previamente y seran los
responsables de la distribucion de los productos finales a nuestros clientes
potenciales. El precio final otorgado por la empresa de transporte fue calculado
de acuerdo a los kildmetros a recorrer, los cuales son de un total de 1908 por

mes.

Finalmente, en lo que respecta a los costos provenientes de la compra

de los pallets, la empresa proveedora de los mismos sera Tomol.

TOMOUL

FABRICA DE PALLETS Y EMBALAJES

Tabla 73 - Logo de TOMOL

Es una empresa ubicada en Buenos Aires, encargada de realizar pallets
de gran calidad, con madera Eucaliptus Grandis y Pino Eleotis. Ademas de la
cercania con nuestra planta productora, la empresa ofrece descuentos por

cantidad.
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Tomol nos beneficiard con un descuento por cantidad del 15% ya que el
mismo es aplicable a partir de la compra de 150 pallets. Los motivos principales
de comprar una cantidad de pallets mayor a nuestra necesidad para el
transporte y distribucion, son por un lado cubrir dos dias de produccién con la
finalidad de no depender de la devolucidén de pallets por parte de la empresa al
dia siguiente, y por el otro, la posibilidad de contar con un stock de emergencia
el cual permitira cubrir imprevistos. Esto resulta ser de gran importancia, ya que
frente a posibles urgencias, contaremos con un stock de pallets que nos

permitiran resolverlas.

Planificacion de la distribucion

Tal como mencionamos anteriormente, la empresa Expreso Junin S.A sera
qguien nos proveera de un servicio de dos semirremolques de carga completa
de 56 pallets en total. Por cada camion se transportaran 28 pallets de los
cuales 27 seran de 1300 kg y el restante de 900 kg. Cabe destacar que la
mitad correspondera al producto Nutrilacteo 1, y la otra mitad a Nutrilacteo 2.

En lo que respecta al armado de los pallets, los mismos estaran a cargo de
los operarios pertenecientes al area de expedicion los cuales, una vez recibido
el pedido de los mayoristas, armaran los pallets para posteriormente cargarlos

en el los camiones.
Finalmente, nuestros clientes potenciales seran cinco.

<> Prima S.A.

<> Andina S.A

<> La Aguada S.R.L.
<> Bichos Distribuidora.

<> Discovery S.R.L.
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De acuerdo a lo definido anteriormente, se programarda la distribucion de la

siguiente manera.

Clientes - Mayoristas LUMNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
Prima S.A 72 toneladas
Andina 5.A 72 toneladas

La Aguada S.R.L 72 toneladas
Bichos Distribuidora 72 toneladas
Discovery S.R.L 72 toneladas

Tabla 74 - Programacion de la Distribucion

La tabla anterior representa una red de distribucién en donde figuran las
entregas de productos a los mayoristas. El objetivo principal de la planificacién
sera determinar las cantidades que se necesitan en fechas especificas,
incluyendo los ciclos de fabricacion de los canales de distribucion.

Lo que se encuentra en gris representa el dia en que se hara la entrega de
los productos terminados a nuestros clientes junto con las cantidades
correspondientes, mientras que lo que se encuentra en amarillo corresponde a
la produccién con la cual se abastecera a los mayoristas. La distribucion de la
produccion esta basada en una decision completamente estratégica, en donde
se abastecera al cliente con la producciéon del dia anterior no solamente para
mantener un orden y una secuencia, sino también para evitar una posible
pérdida de calidad de los productos debido al tiempo en almacén y finalmente

para disminuir los costos de inventario y mantenimiento.
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Servicio Auxiliar = Mantenimiento

La planta productora de alimento balanceado para porcinos contara con

un area de Mantenimiento encargada de conservar en las mejores condiciones

de operacion y produccion a la maquinaria vinculada al proceso productivo. De

esta manera, la mayor responsabilidad del Departamento de Mantenimiento

sera la optimizacion de las operaciones dentro de la planta.

Por otro lado, como tareas secundarias, el area de Mantenimiento se

encargara de:

v

<

Seleccionar y capacitar al personal con la finalidad de cumplir con
los menesteres y responsabilidades del proyecto.

Elaborar un programa anual de mantenimiento a las instalaciones.
Minimizar costos y periodos de mantenimiento.

Disponer de relevacibn de maquinas, equipos en general y
equipos de trabajo de produccién para llevar a cabo las labores
del mantenimiento planeado.

Realizar visitas de supervision a las instalaciones para detectar
necesidades de mantenimiento.

Revisar las especificaciones estipuladas para la compra de nueva
maquinaria con la finalidad de asegurar que cumplan con las

ordenanzas del mantenimiento.
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Maquinaria utilizada - Diagrama de Bloques

Corte de bolsa
(actividad manual)

Balanza
(Automatizado)

Batea

Mezcladora (Bajo
mezcladora)

Extractor (Rosca
extractora)

Cernidor

Rosca (T40)

Noria elevadora
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Noriaelevadora

Prensa Peletizadora

Enfriador
- Sistema hidraulico
- Sistema de aspiracion

¥

Zaranda

¥

llustracion 81 - Maquinaria
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Descripcidn del mantenimiento necesario

El mantenimiento aplicado en la planta productora de alimento
balanceado para porcinos sera del tipo TPM (Mantenimiento Productivo
Total). Dicha eleccién tiene como fundamento que las actividades de
mantenimiento preventivo tradicional, podran efectuarse no solo por parte del
personal de mantenimiento, sino también por el personal de produccion, un

personal capacitado y polivalente.

El Mantenimiento Productivo Total enfoca sus objetivos hacia la mejora
de la eficiencia de los equipos y las operaciones mediante la reduccion de
fallas, no conformidades, tiempos de cambio, y se relaciona, de igual forma,
con actividades de orden y limpieza. Actividades en las que se involucra al
personal de produccion, con el proposito de aumentar las probabilidades de
mantenimiento del entorno limpio y ordenado, como requisitos previos de la
eficiencia del sistema. Es por ello, que las tareas involucradas en el
mantenimiento de la maquinaria del proceso productivo seran repartidas entre
el Area de Mantenimiento y los operarios de la linea de produccion.

Por un lado, el area de mantenimiento de la planta productora de

alimento balanceado sera el responsable de realizar las siguientes tareas:

<> Balanza. Control del funcionamiento y rigidez de las celdas, el
cual debera ser realizado con una periodicidad de quince dias.
Por otro lado, la calibracion del equipo debera realizarse
anualmente.

<> Batea. Control de la cadena y engrase de los rodamientos cada
guince dias.

<> Noria. Limpieza de los cangilones cada dos meses, y control del
estado de las cadenas y el engrase de los rodamientos cada
quince dias. Por otro lado, el area de mantenimiento sera el
encargado de realizar la limpieza del pie de la noria cada vez que
se cambia el producto a procesar en la linea.
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<> Mezcladora. Limpieza interior cada quince dias; y limpieza
exterior diaria.

<> Extractor. Control del estado del helicoide, de la cadena, y el
engrase de los rodamientos cada quince dias.

<> Cernidor. Consiste en un mallado cuya funcion es separar los
desechos o productos no deseados, de aquellos que van a
continuar en el proceso. El drea de mantenimiento es quien se
debera encargar de la limpieza de dicho mallado cada quince dias
(éste periodo de tiempo puede variar de acuerdo al tipo de
producto en proceso).

<> Rosca (T40). Control de cadenas que forman parte de la rosca y
engrase de los rodamientos cada quince dias.

<> Noria Elevadora. Limpieza de los cajilones cada dos meses,
control del estado de la cadena, y el engrase de los rodamientos.

<> Prensa Peletizadora. Verificacion del correcto funcionamiento del
engrasador automatico. Limpieza del bastidor y alimentador que
conforman la prensa cada quince dias y cambio de matriz cada
cuatro meses.

<> Esclusa. Control del engrase de los rodamientos cada quince
dias.

<> Enfriador. Limpieza interna y control del aceite del sistema
hidraulico mensualmente.

<> Zaranda. La funcion de dicha maquina es separar el producto
peletizado del polvillo el cual es reprocesado. La limpieza interna
y externa la realizara el area de mantenimiento.

<> Noria (Producto Terminado). Al final de la zaranda, el polvillo
generado es menor, por lo que la limpieza ser& realizada por el
area de mantenimiento con menor frecuencia (aproximadamente
cada veinte dias).

<> Embolse. Etapa final de la linea de produccion la cual consiste en
el embolse del producto terminado. El area de mantenimiento se

encargara del control neumatico a fines de evitar pérdidas, y de
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un control del estado de la correa de la rosca. El producto final
embolsado continda por una cinta transportadora a la cual se le
debera realizar un control del estado de los rodamientos por parte

del area de mantenimiento.

Por el otro lado, las tareas que seran realizadas por los operarios de la

linea de produccion son las siguientes:

<> Corte de bolsa. Los operarios utilizaran una trincheta de forma
manual. Dicha operacién consiste en la apertura de la bolsa y la
colocacion de la materia prima, resultando ser el punto de partida
para el proceso productivo de alimento balanceado para porcinos.

<> Prensa Peletizadora. Detectar un sobre esfuerzo en la prensa,
verificando el nivel del amperimetro y la temperatura de salida del
producto. En caso de ser detectada dicha anomalia, el area de
mantenimiento procedera al cambio de rodillos. Ademas, los
operarios se encargaran de realizar la limpieza externa
diariamente.

<> Embolse. Limpieza semanal de la cinta transportadora del

producto final embolsado.

Metodologia de Andlisis

Se llevara a cabo un andlisis en el Area de Mantenimiento de la linea de
produccion, con la finalidad de identificar oportunidades de externalizacién, en
las que se pueda aportar un valor agregado en calidad, productividad y ahorro,
de modo de agilizar el negocio del proyecto. En otras palabras, analizar la
posibilidad de implementar Outsourcing en la planta productora de alimento

balanceado para porcinos.
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Principales motivos de analisis:

v Flexibilidad de recursos: contar con el personal necesario en el momento
gue se requiere su presencia.

v" Ahorro de costos: reduccion de los mismos debido a flexibilidad en el
proceso y la flexibilidad interna maximizando la administracion del
tiempo.

v Calidad de servicio: procesos optimizados.

v' Competitividad: al re-direccionar los recursos propios al corazéon del
negocio.

v Legalidad, solvencia y transparencia: seguridad en procedimientos,
acciones y decisiones.

v Agilidad: rapidez en la toma de decisiones frente a constantes cambios.

<\

Focalizacién en objetivos estratégicos.
v' Acceso a tecnologia de avanzada.

Objetivo del Analisis

Aplicar la metodologia del Outsoursing para la calibracién de las balanzas.
Nuestro analisis se basara en verificar si la tercerizacion de dicha tarea es
correcta. Al asignar la tarea de calibracidon a un servicio contratado, se lograran
reducir los costos fijos provenientes del personal capacitado y de equipos

necesarios para llevar a cabo dicha operacion.

El principal inconveniente que se presenta es la descalibracion de la
balanza, lo que trae aparejado la falta de precision en el pesaje de materia
prima y producto terminado. Las consecuencias a dicho problema son la
incertidumbre acerca de la formulacion de los productos y la imposibilidad de
asegurar que la cantidad de producto despachado sea la solicitada por el

cliente.

El agente externo que se encargara de calibrar la balanza ubicada al
inicio del proceso productivo, sera el mismo que realice el calibre del pesaje de

la embolsadora anualmente.
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Costos Insoursing vs. Outsoursing

Con el propésito de verificar si la tercerizacion de dicha tarea es
correcta, se realiz6 una comparacién de costos entre aplicar Insoursing e
involucrar al Departamento de Mantenimiento de la planta productora de
alimento balanceado para la calibracién de balanzas, o aplicar Outsoursing y

contratar un servicio para la misma operacion.

Insoursing Outsoursing
Costo de M.O $80.000 0

(Personal Calificado) | ($40.000/mes)

Costo de equipo $50.000 0
Frecuencia de tarea 2/afo 2/afo
Cantidad de balanzas 2 2

Costo del servicio 0 $10.000/balanza
COSTO TOTAL ANUAL $260.000 $40.000

Tabla 75 - Costos Insoursing vs. Outsoursing

A partir del analisis desarrollado anteriormente, podemos concluir que
resulta conveniente que el mantenimiento de las balanzas con su respectivas
calibraciones sean realizados por un tercero contratado (Outsoursing) y de ésta
manera, la planta productora de alimento balanceado para porcinos podra
dedicarse a lo que es esencial para su negocio, facilitando la creacién de valor

en la empresa.

Andlisis de posibles proveedores del servicio
tercerizado

Para la eleccion del posible proveedor del servicio de calibracién se

tendran en cuenta los siguientes criterios.

v' Costo del servicio contratado. (Valor Ponderado: 10)

v/ Calidad de servicio y recomendaciones. (Valor Ponderado: 9)
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v' Posibilidad de obtener descuentos y promociones. (Valor
Ponderado: 8).

v’ Certificaciones y cumplimiento de las normas correspondientes.
(Valor Ponderado: 8)

v/ Cercania a la planta productora. (Valor Ponderado: 7)

v Flexibilidad del servicio. (Valor Ponderado: 7)

Proveedores del servicio de calibracion de balanzas
Criterios de seleccion Industria de Balanzas IPeCo Sipel Kyaserv
Costo del servicio 8 7 7 9

Calidad y recomendaciones 6 7 8 8
Descuentos y promociones 6 6 9 8
Certificaciones 9 9 9 9
Cercania 5 7 8 8
Flexibilidad 9 7 8 9
Tabla 76 - Criterios de seleccién
Proveedores del servicio de calibracion de balanzas
Valor ponderado | Industria de Balanzas IPeCo Sipel Kyaserv

10 80 70 70 90

9 54 63 72 72

8 48 48 72 64

8 72 72 72 72

7 35 49 56 56

7 63 49 56 63
TOTAL 352 351 398 [ a

Tabla 77 - Matriz de Ponderacion

De acuerdo a la matriz de ponderacion realizada anteriormente, la

empresa proveedora del servicio de calibracién de balanzas sera Kyaserv.

Kyaserv es una empresa ubicada en la localidad de Wilde, partido de
Avellaneda, provincia de Buenos Aires; la cual dispone de un servicio técnico
especializado en balanzas para el pesaje, tanto mecanicas como full-

electronicas, de todas las marcas y modelos.
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KYASERV

llustracion 82 - Logo KYASERV

Por un lado, la empresa cuenta con un personal en constante
capacitacion, especializado en equipos electrénicos, mecanicos e hibridos; y
por el otro, Kyaserv brinda un servicio acompafiado de instrumentos de

medicion, herramientas y equipos adecuados para este tipo de intervenciones.

La politica de la empresa consiste en brindar al cliente la mayor
informacion posible, sin ningun tipo de restriccion en el acceso a la informacion
técnica.

Plan Anual de Mantenimiento

Tipo Frecuencia
Loaigo INOmpre ael equipo 1area i 1o|slalm|B]s]|A
BL Balanza Calibracion X
\S N1 Noria Control X X
'O MZ Mezcladora Control X X
g CR Cernidor Control X X
© N2 Noria Control X X
e GR1 Prensa Control X X
Q EC Esclusa Control X X
% EF Enfriador Control X X
© ZA Zaranda Control X X
8 N3 Noria Control X X
3 EM Embolsadora Control | X X
CT Cinta Transportadora | Control X X
N4 Noria Control X X
N5 Noria Control X X

Cuadro Xl - Plan Anual de Mantenimiento
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Orden de Trabajo

Equipo/ Instalacion:

O.T. N°
ORDEN DETRABAJO Fecha:
Equipo/ Instalacién: Linea:
Descripcion del Trabajo a Realizar:
O.T. N°
ORDEN DE TRABAJO Fecha:

Planta:

Descripcion del Trabajo a Realizar:

Tipo de Mantenimiento Preventivo I:l Reparacion I:l
Trabajo a Realizar En forma interna I:l Por terceros I:l

Reforma I:I
Infraestructura I:l

Prioridad: Alta I:l Media I:I Baja I:'

Documentacién adjunta Si I:l No |

Para obras de infraestructura: AUTORIZADO POR:

Firmaresponsable de sector

Firma del Gerente

Solicitud de materiales:

Cantidad Descripcion
Pasado a compras
Fecha:
Entregado a Mantenimiento: Entregado al Solicitante: Conformidad del trabajo:
Fecha: Fecha: Fecha
Firma y aclaracion Firmay aclaracion Firmay aclaracion

llustracién 83 - Orden de Trabajo
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Almacenamiento y Stock
Gestion de Stock

Materia Prima

INGRESO DE
MATERIA PRIMA Y
PESAJE

DESCARGA
REALIZADA POR
OPERARIO
NUMERO DE LOTE
AR
Y ORDENARLOS EN
ALMACEN
y
TRANSPORTAR
MATERIA PRIMA A LA
LINEA DE
DESCONTAR LA
MATERIA PRIMA DEL
SISTEMA

llustracion 84 - Proceso de Gestion de Stock de Materia Prima
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En una primera instancia, ingresan los camiones proveedores de materia
prima y pre mezclas a la planta productora de alimento balanceado para
porcinos. La mercaderia que ingresa sera pesada en la balanza de camiones
que se encuentra en la entrada de la fabrica con la finalidad de controlar que el

peso sea el mismo que el indicado en el remito adjunto a la mercaderia.

Luego, la materia prima almacenada en pallets, a granel o en big bag
sera descargada por un operario junto con la ayuda de un autoelevador,
mientras que el responsable del area de recepcidén de materia prima procedera
a ingresar los datos del remito en el sistema por el cual se rige la empresa.
Cabe destacar que los datos a ingresar seran el nombre del conductor junto
con sus datos personales, la cantidad recibida, numero de lote y fecha de
vencimiento, fecha y hora en la que ingresé a la planta. A continuacion, el
sistema creara un numero de lote interno, el cual tendra la finalidad de
distinguir la materia prima una vez que ingresa a la fabrica, y por ultimo se
imprimirdn las etiquetas correspondientes para cada pallet de producto
ingresado a fines de garantizar la trazabilidad de las materias primas. De ahora
en mas, cada pallet de materia prima sera rastreado por su nuevo numero de

lote, el cual se va generando en serie.

Una vez ingresada en el sistema, la materia prima sera ordenada dentro
de la planta de produccion, en el sector de almacenamiento ya sea en el
depdsito en caso de estar almacenada en big bag o en pallet, o en los silos en
caso de ser a granel. La misma sera ordenada mediante el sistema “primero en
entrar, primero en salir’ mas conocido con el nombre de FIFO. Este sistema de
almacenamiento de flujo fue elegido debido a que es ideal para materiales que
tienen fecha de vencimiento lo cual garantiza que el cliente reciba los productos
en buen estado, minimiza los costos de manipulacion y almacenamiento y

finalmente maximiza la capacidad del almacén.

Adicionalmente, el sector de almacenamiento de la fabrica estara
sectorizado segun el tipo de materia prima. Por un lado se encontraran las

materias primas propiamente dichas, y por el otro las premezclas.
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Los operarios encargados del transporte de la materia prima desde el
almacén a las lineas de produccién, deberan respetar el sistema FIFO que se
menciond anteriormente. De esta manera garantizaremos que siempre se
utilice la mercaderia que ingres6 primero a la fabrica, evitando el desperdicio

por vencimiento.

Los operarios de cada linea seran los encargados de anotar los lotes de
materia prima que se estan utilizando y la cantidad, ya que una vez que se da
el cierre a la orden de produccion, el supervisor de la planta debera cargar
dicha orden al sistema para descontar la materia prima que se utilizé para la

fabricacion de producto terminado.

Producto terminado

CARGA DEL
PRODUCTO
TERMINADO EN EL
SISTEMA

ALMACENAMIENTO
EN BOLSAS DE
25 KG

TRANSPORTE Y
ALMACENAMIENTO
EN GALPON
EXCLUSIVO

CARGA DE PEDIDOS
EN CAMIONES Y
PESAJE

llustracion 85 - Proceso de Gestion de Stock de Producto Terminado
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Una vez que se cargo la orden de produccion realizada en el sistema de
la empresa, se obtendra como resultado la carga del producto terminado. Dicho
producto tendra de manera automatica un niamero de lote que serd otorgado

por el sistema e ira en serie.

El producto terminado serd almacenado en bolsas de polipropileno de 25
kg, formando pallets de 1.000Kg, es decir, una totalidad de cuarenta bolsas.
Ademas, cada pallet tendra una etiqueta con su namero de lote, su fecha de

elaboracién y vencimiento.

Una vez realizado el empaque correspondiente del producto terminado y
Su correcta disposicion en pallets, el mismo sera almacenado en un galpén
exclusivo para el area de expedicion, el cual también regira por el sistema FIFO

(Primero en entrar, primero en salir).

El galpon de expedicion contara con una oficina, donde se recibiran los
pedidos que seran cargados en los camiones y en donde se realizaran los
remitos de los mismos. Cabe destacar que a medida que se remita la

mercaderia por su lote, se le dara de baja en el sistema.

En lo que respecta al cuidado y limpieza del galpon, no es necesario el
uso de ningun tipo de conservante, solo basta con que las condiciones del
galpon sean las adecuadas (galpén cerrado, sin exposicion directa del sol y sin
humedad).

Por dltimo, los camiones enviados por la empresa Expreso Junin
ingresaran a la fabrica y seran cargados con los pedidos correspondientes. El
operario de expedicion sera el encargado de armar los pedidos establecidos
previamente por nuestros clientes, es decir, formar pallets de 1.300 kg. Luego,
una vez realizada la carga de producto terminado, se pesaran para corroborar

gue se encuentre toda la mercaderia incluida en el pedido.
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Control de calidad

Recepcion de materia prima

Uno de los objetivos principales en la recepcién de materia prima es
realizar un control de calidad de la misma para garantizar sus Optimas
condiciones y evitar su descomposicion. Los analisis deberan ser especificos,
fiables y precisos. Asimismo, deberan ser eficientes y rapidos, dada la
importancia de los aspectos econémicos, como el tiempo de comercializacion.
Las materias primas deberan estar protegidas del exceso de humedad para
evitar contaminaciéon por hongos que pueden producir micotoxinas, con efectos

perjudiciales.

En lo que respecta a la harina de plasma, harina de pescado y el maiz
extrusado, se tomara una pequefia muestra al azar de las mismas para luego
enviarlas al laboratorio de calidad. Una vez analizadas por los veterinarios
profesionales, el encargado de recepcion de materia prima recibira los
resultados de los analisis. En caso de que los resultados sean negativos, se
comunicara con el proveedor directamente para solucionar el problema;
mientras que en caso de ser positivos y estar en Optimas condiciones, las
materias primas seran enviadas a las lineas de produccion correspondientes

para ser procesadas.

Finalmente, las materias primas restantes seran aceptadas a través del
analisis de calidad enviado por los proveedores el cual sera enviado al

laboratorio de calidad tercerizado para dar la aprobacion final.

La aplicacion de eficientes planes de control de la calidad microbiologica
de la materia prima recibida, conjuntamente con el correcto mantenimiento de
las zonas de recepcion, reduciran el riesgo de contaminacién antes de su

incorporacion al proceso productivo.
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Despacho de producto terminado

El proceso productivo para obtener como producto terminado Nutrilacteo
1 y Nutrilacteo 2 serd controlado en cada una de las estaciones por el
supervisor de produccién y por los mismos operarios. Esta decision garantizara
parcialmente que el producto final no posea imperfectos.

Para garantizar totalmente que el producto terminado se encuentre en
Optimas condiciones y cumpla con todos los requisitos establecidos por la
empresa y por el cliente, se realizara un ultimo control de calidad.

El control de calidad consistira en extraer muestras al azar del primer
lote obtenido por cada turno de trabajo; es decir, durante la jornada laboral se
tomaran tres muestras de los primeros lotes, las cuales seran enviadas al
laboratorio de calidad para luego ser inspeccionadas por los veterinarios
profesionales. Posteriormente, el encargado de expedicidon recibird los
resultados y tomara la decisién de enviar los lotes al almacén para su posterior
distribucion o en caso de presentar fallas, se comunicara directamente con el

encargado de produccion para solucionar el problema.

Politicas de aprovisionamiento

Para lograr un buen desempefio en la empresa resultara de gran
importancia definir las estrategias que se van a utlizar para el mayor
aprovechamiento de los recursos asi como también estructurar las politicas de
aprovisionamiento, teniendo en cuenta las posibles variables que se puedan

presentar interna o externamente.

De acuerdo a lo mencionado anteriormente, las politicas de

aprovisionamiento que implementara la empresa son las siguientes.

e La empresa contratard la compra de sus insumos con proveedores

certificados que garanticen la calidad de los productos terminados.

199



sidad ecnologica Nacional

tad i ReEgionaliasPiata

e La empresa contara con proveedores sustitutos con la finalidad de
garantizar el abastecimiento a las lineas de produccion.

e Se comprara la materia prima con sistema de crédito con plazo maximo
de un mes (treinta dias).

e El transporte de los insumos se realizara dentro de los primeros 5 dias
de realizada la compra y sera responsabilidad del proveedor gestionar
gue dichos materiales estén en la bodega de la empresa en los plazos
establecidos.

e Los proveedores responderan a la empresa por la totalidad de la
mercancia que salga defectuosa o no presenten los estandares de
calidad preestablecidos en el contrato de compra.

e La totalidad de los insumos seran transportados al almacén de materias
primas, bajo la supervision de un sistema de inventarios que controle
cualquier movimiento que se realice con ellas.

e Mantener la continuidad del abastecimiento.

Tamano de lote

En esta seccion se determinara cuantas partes producir en un lote, es
decir el tamafio del mismo. Para ello, se utilizara uno de los primeros modelos
de gestion de inventarios EOQ Economic Order Quantity Model desarrollado

por Harris.

Al producir mas de un producto contaremos con la presencia de un costo
de setup, lo que establece una relacién entre setup y tamafio de lote, ya que a
mayores tamafios de lotes de un producto suponen menores setups, caso
contrario a tamafos pequefios de lote donde el setup deberia repetirse con
mayor periodicidad. Este es el motivo principal por el cual el modelo EOQ fue
seleccionado, ya que el mismo tiene en cuenta las restricciones maximas y
minimas sobre lo mencionado anteriormente y por otro lado, los supuestos que
plantea dicho modelo coinciden con nuestra politica para obtener un nivel de

servicio del 95%.
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Los supuestos del modelo son los siguientes.

<> Produccién instantanea. No existiran restricciones de capacidad y el lote
entero se producira en forma simultanea.

< Entrega inmediata. No transcurrird tiempo considerable entre la
produccién y la disponibilidad para satisfacer la demanda.

<> Demanda determinista. No existira incertidumbre sobre la cantidad u
ocurrencia de la demanda.

<> Demanda constante. La misma podra ser representada por una linea
recta.

<> La produccion de un lote incurre en un costo fijo de setup.
Independientemente del tamafio de lote 6 del estado de la planta, el
costo de setup sera constante.

<> Productos pueden ser analizados separadamente. Existiran condiciones
gue aseguraran la separabilidad de los dos productos finales.

A continuacion, una vez definido el modelo junto con sus supuestos, se

calculara el lote éptimo.

2xAxD

Q=

Donde:

Q* = lote Optimo

A= costo fijo de Setup ($)

D= tasa de demanda (unidades por mes)

h = holding cost ($ por mes). Es equivalente al costo por mantener una unidad

en inventario durante un mes.
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En el caso del costo fijo de setup, el mismo representard el 1,5% del
valor de fabricacion de una unidad. El valor es bajo, ya que los dos productos
que fabricard la planta de alimento balanceado se realizaran en dos lineas de
produccién diferentes por lo que el tiempo de setup resultard ser bajo y

consecuentemente el costo del mismo.

Para calcular el holding cost se tuvieron en cuenta los costos
relacionados con los inventarios tales como el costo de almacenamiento y los
costos indirectos de administracion para el mantenimiento de los mismos. Por
un lado, en lo que respecta a costos de alquiler los mismos seran nulos ya que
el depésito para el inventario forma parte de la planta productora de alimento
balanceado. Por otro lado, los costos de mantener una unidad en inventario
representaran un 5% de su precio de fabricacién. De esta manera, el holding

cost sera de $30 por mes.

Una vez definidas las variables anteriores, se procedera a calcular el lote

Optimo.

2 x 0,34% x 69120 unidades/mes

¢r= 30 $/mes

Q *=39,6 unidades = 40 unidades

El resultado obtenido representa un lote éptimo de 40 unidades es decir
un lote de 1000 kg. Cabe destacar que el tamafio definido anteriormente
correspondera al lote de produccion que se llevara a cabo a lo largo de las dos
lineas y al lote que serd almacenado una vez finalizado el proceso productivo.
Luego, el operario encargado del sector de expedicidon sera quien organice los

pedidos de acuerdo a los requerimientos de nuestros clientes.
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Stock de seguridad

Con la finalidad de obtener una eficiente gestion de stock resultara de
gran importancia la realizacion del calculo de stock de seguridad, es decir, el
nivel extra de stock que se deber4d mantener en almacén para poder hacer
frente a cualquier imprevisto tales como rotura de stocks, retrasos en las
entregas por parte de los proveedores, fallas en la maquinaria y aumentos
repentinos en la demanda del producto.

A continuacion, se realizara el calculo de stock de seguridad.

SS= PME —-PE xDT

Donde:

SS= Stock de seguridad

PME= EIl plazo maximo de entrega en el que el proveedor nos haga llegar el

producto suponiendo que hubiera un retraso (5 dias)

PE= El plazo de entrega normal en el que el proveedor nos envia la mercancia

en circunstancias normales (3 dias)

DT= La demanda total que se ha calculado para los dos producto determinado
en una situacion de normalidad. (2880 bolsas de alimento balanceado para

porcinos por dia).
SS =5 dias — 3 dias x 2880 unidades/dias
S$S =5760 unidades

El stock de seguridad que debera contar la empresa sera de 5760

unidades lo que equivale a dos dias de produccion de jornada completa.
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La decisibn de contar con dos dias de produccibn como stock de
seguridad sera aplicado tanto a producto final como a materia prima.
Consecuentemente, se deberé tener en cuenta a la hora de hacer los pedidos a
los proveedores.

Estrategia de abastecimiento

El alineamiento de los objetivos de la empresa con el proceso de

abastecimiento estratégico resultara crucial para alcanzar el éxito.

El abastecimiento estratégico implica considerar a todo el mercado y a
los distintos proveedores seleccionados y a los sustitutos. Ademas, sera
importante mantener una coherencia con los objetivos de la planta productora
de alimento balanceado para porcinos.

En primer lugar se fomentara la creaciéon de relaciones estratégicas con
los proveedores las cuales permitirdn alcanzar los objetivos organizacionales.
En segundo y ultimo lugar, se ejercera una gestion y evaluacion de programas

de abastecimiento con los proveedores.

Como se hizo mencion anteriormente, la materia prima ingresara a la
planta productora de alimento balanceado de tres maneras diferentes: en
bolsas de 25 kg, a granel la cual sera almacenada en silos y en big-bag.
Adicionalmente, se encuentran los proveedores de empaque quienes son los
encargados de abastecernos de materia prima para la estibacion de los

productos finales.
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Las siguientes tablas representan las caracteristicas y la forma en que

ingresaran las materias primas.

Materia Prima Maiz Extrusado
Proveedor Ceres Agropecuaria S.A

Granulos de mediana a gruesa
granulometria. Producto 100% de
origen vegetal sin aditivos ni
conservntes y 100% libre de dioxinas.

Descripcion

Proteina (7,5%); Extracto Etéreo por
Composicion Hid. Acida (4,2%); Humedad (12-

Quimica 12,5%); Absorcion (+300%);
Solubilidad (-50%)
Abastecimiento Agnt]

Todos los dias

Tabla 78 - Maiz Extrusado

Materia Prima Maiz Micronizado
Proveedor Ceres Agropecuaria S.A

Es un producto de origen vegetal
obtenido de la molienda de granos

Descripcion
limpios y sanos al cual se le extrae el
germen y parte del pericarpio
A Humedad méxima (14%);
Caracteristicas

Granulometria (Menor a 500

Fisico - Quimicas R
micrones)

A granel

Abastecimiento
Todos los dias

Tabla 79 - Maiz Micronizado
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Materia Prima

Soja Extrusada

Proveedor Ceres Agropecuaria S.A
Es un concentrado con un importante
S contenido proteico y se obtiene a
Descripcion

partir del procesamiento del grano a
través de una extrusora en seco.

Composicion |Aceite (7%); Humedad (7%); Proteinas

Quimica

(50%)

Abastecimiento

A granel

Todos los dias

Tabla 80 - Soja Extrusada

Abastecimiento

Materia Prima Soja Micronizada
Proveedor Ceres Agropecuaria S.A
Gran capacidad para absorver agua.
Uy Posee alto valor biolagico, acidos
Descripcion
grasos insaturados y posee proteinas
y grasas vegetales sin coresterol.
Proteina (35%); Humedad (7%); Grasa
Composicion (20%); Fibra cruda (3%); NSI méax
Quimica (80%]); Cenizas (5,5%); Carbohidratos
(20%)
Big bag

Todos los dias

Tabla 81 - Soja Micronizada
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Materia Prima Perlac
Proveedor Arla Foods 5.4

Polvo de suero de leche dulce
S obtenido por pulverizacion con alto
Descripcion
contenido de lactosa. Estimula la

absorcion de calcio, magnesio y zinc.

Composicion Proteina (28%); Grasa (35%); Lactosa
Quimica (30%); Minerales y Vitaminas [7%])

Palets de 1000 kg con bolsas de 25 kg
Una vez por semana

Abastecimiento

Tabla 82 - Perlac

Materia Prima Suero de queso
Proveedor Lacteos La Cristina 5.4

Es un polvo uniforme, sin grumos, de
Descripcion color blanco amarilleto de sabor salado -
dulzon y posee alto valor nutritivo.

Acidez (3%); Materia Seca (7%); Grasa
{23%); Proteina Bruta (10%); Lactosa (7%);
Calcio (35%); Fosforo (12%)

Composicion
Quimica

Palets de 1000 kg con bolsas de 25 kg

Dos veces por semana

Abastecimiento

Tabla 83 - Suero de Queso
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Materia Prima Harina de Pescado
Proveedor Agustiner 5.A
Se obtiene del procesamiento de
pescados, eliminando su contenido
Descripcion de agua y aceite. Posee una fuente
concentrada de proteinas y una alta

proporcidn de aminodcidos.
Energia digestible (3%); Proteina
(65%); Metionina (2%); Cistina (1%);
Lisina (3%]); Calcio (6%); Fésfora
disponible (3%); Acido linoleico (1%);
Grasa (14%); Fibra (2%).
Proteina (65%); Humedad max (14%);
Ceniza max (20%); Ausencia de
insectos e impurezas.

Composicién
MNutricional

Caracteristicas
Fisico - Quimicas

Abastecimiento Big bag

Una vez por semana

Tabla 84 - Harina de Pescado

Materia Prima Harina de Plasma
Proveedor Licteos La Cristina S.A
Posee alto contenido proteico y se
abtiene por la deshidratacion de la
Descripcion sangre. Posee un alto contenido de
Hierro lo que permite cubrir la necesidad
diaria del porcino.
Humedad (8-12%); Cenizas (3,5%);
Composicion Proteinas (40%); Grasa (20%);
Quimica Macrominerales (11,5%); Microminerales
(7%); Vitaminas (6%)
Palets de 1000 kg con bolsas de 25 kg

Abastecimiento

Una vez por semana

Tabla 85 - Harina de Plasma
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Materia Prima Premezcla - Sabor Aroma N1y N2
Proveedor Vetifarma 5.A

Premezcla vitaminica mineral para el
engorde del animal. Contiene macroy
microminerales, vitaminas,
monensina y clortetraciclina.

Descripcion

Calcio (20%); Sodio (6%); Magnesio
(9%); Vitamina A,E, D3 y B1;
Magnaneso; Cobre; Yodo; Cobalto;
Clortetracicling; Selenio y Monensina

Composicion

Palets de 1000 kg con bolsas de 25 kg
Una vez por semana

Abastecimiento

Tabla 86 - Premezcla N1y N2

Materia Prima Premezcla - PreMix N1
Proveedor Vetifarma S.A

Es un suplemento vitaminico mineral

de pre iniciacion formulado

especialmente para el sistema de
destete precoz. Ejerce actividad

antibacteriana en el tracto digestivo.
Se utilizara para el Nutrilacteo 1.

Descripcion

Calcio (20%); Sodio (12%); Magnesio
Composicion [(9%); Proteina Bruta (28%); Fibra bruta
(10%); Vitaminas (30%).

Palets de 1000 kg con bolsas de 25 kg
Una vez por semana

Abastecimiento

Tabla 87 - Premezcla PreMix N1
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Materia Prima Premezcla - PreMix N2
Proveedor Vetifarma S.A
Es un suplemento vitaminico mineral
de pre iniciacion formulado

especialmente para el sistema de
destete precoz. Ejerce actividad
antibacteriana en el tracto digestivo.

Descripcion

Se utilizara para el Nutrilacteo 2.

Calcio (20%); Sodio (12%); Magnesio
Composicion |(9%); Proteina Bruta (28%); Fibra bruta
(10%); Vitaminas (30%).

Palets de 1000 kg con bolsas de 25 kg
Una vez por semana

Abastecimiento

Tabla 88 - Premezcla PreMix N2

Empaque Bolsas, Etiquetas y Film
Proveedor Envaplast

Bolsas de polipropileno de 25 kg

Descripcion | Etiquetas de polipropileno 20 cm x 20 cm
Film stretch 50 cm de Skg

Abastecimiento Una vez por semana

Tabla 89 — Empaque

A continuacion se definird el porcentaje a utilizar de cada una de las
materias primas para obtener un lote de 1000 kg de cada producto terminado.
Esto resultara ser el punto de partida para luego establecer el cronograma de
abastecimiento junto con las cantidades que se solicitaran a nuestros
proveedores. El cronograma incluira el stock de seguridad y permitird una
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organizacion eficiente tanto en los empleados encargados de los procesos de

recepcion de materia prima y despacho de productos terminados, como dentro

del almacén.
LOTE DE 1000 KG de Nutrilacteo 1
Materia Prima Porcentaje |Cantidad (KG)

Maiz Extrusado 20, 7% 207
Maiz Micronizado 24% 240
Soja Extrusada 14,5% 145
Soja Micronizada 5,2% 52
Perlac 6,2% 62
Suero de Queso 12,3% 123
Harina de Pescado 4,6% 45
Harina de Plasma 6,2% 62
Premezcla - Sabor Aroma N1y N2 0,1% 1

Premix N1 6,2% 62

TOTAL 100% 1000

Tabla 90 - Porcentaje de participacién de cada materia prima -N1

LOTE DE 1000 KG de MNutrilacteo 2
Materia Prima Porcentaje |Cantidad (KG)

Maiz Extrusado 20,7% 207
Maiz Micronizado 24% 240
Soja Extrusada 14,5% 145
Soja Micronizada 5,2% 52
Perlac B6,2% B2
Suero de Queso 12,3% 123
Harina de Pescado 4,6% 46
Harina de Plasma 6,2% 62
Premezcla - Sabor Aroma N1y N2 0,1% 1

Premix N2 6,2% 62

TOTAL 100% 1000

Tabla 91 - Porcentaje de participacion de cada materia prima - N2
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CRONOGRAMA DE ABASTECIMIENTO (KG)

SEMANA 1
MATERIA PRIMA LUNES MARTES | MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
Maiz Extrusado 15.750 15.750 15.750 15.750 15.750 15.750
Maiz Micronizado 18.300 18.300 18.300 18.300 18.300 18.300
Soja Extrusada 11.000 11.000 11.000 11.000 11.000 11.000
Soja Micronizada 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000
Perlac 29.000
Suero de Queso 28.800 28.800
Harina de Pescado 21.550
Harina de Plasma 29.000
Sabor Aroma N1 N2 468
PreMix N1 29.050
PreMix N2 29.050
Empaque 18.420
SEMANA 2
Maiz Extrusado 15.750 15.750 15.750 15.750 15.750 15.750
Maiz Micronizado 18.300 18.300 18.300 18.300 18.300 18.300
Soja Extrusada 11.000 11.000 11.000 11.000 11.000 11.000
Soja Micronizada 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000
Perlac 29.000
Suero de Queso 28.800 28.800
Harina de Pescado 21.550
Harina de plasma 29.000
Sabor Aroma N1 N2 468
PreMix N1 29.050
PreMix N2 29.050
Empaque 18.420
Tabla 92 - Cronograma de Abastecimiento |
CRONOGRAMA DE ABASTECIMIENTO (KG)
SEMANA 3
MATERIA PRIMA LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES VIERNES SABADO
Maiz Extrusado 15.750 15.750 15.750 15.750 15.750 15.750
Maiz Micronizado 18.300 18.300 18.300 18.300 18.300 18.300
Soja Extrusada 11.000 11.000 11.000 11.000 11.000 11.000
Soja Micronizada 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000
Perlac 29.000
Suero de Queso 28.800 28.800
Harina de Pescado 21.550
Harina de Plasma 29.000
Sabor Aroma N1 N2 468
PreMix N1 29.050
PreMix N2 29.050
Empaque 18.420
SEMANA 4
Maiz Extrusado 15.750 15.750 15.750 15.750 15.750 15.750
Maiz Micronizado 18.300 18.300 18.300 18.300 18.300 18.300
Soja Extrusada 11.000 11.000 11.000 11.000 11.000 11.000
Soja Micronizada 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000
Perlac 29.000
Suero de Queso 28.800 28.800
Harina de Pescado 21.550
Harina de plasma 29.000
Sabor Aroma N1 N2 468
PreMix N1 29.050
PreMix N2 29.050
Empaque 18.420

Tabla 93 - Cronograma de Abastecimiento Il
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Almaceén

Como punto de partida para establecer las caracteristicas y condiciones

necesarias del almacén, se debera tener en cuenta la siguiente informacion.

e La exigencia de almacenaje de todos los componentes de materias
primas y productos terminados. En este caso se expresara en toneladas
de acuerdo a la cantidad recibida por los proveedores y la cantidad
producida diariamente. Ademas, se debera tener en cuenta el stock de
seguridad de ambos.

e Tipos de materias primas que se utlizaran en la planta, con la
especificaciéon de sus datos fisicos.

e El porcentaje de las distintas materias primas en las mezclas mas
importantes de los alimentos que se producen, con la finalidad de
calcular la capacidad de almacenaje necesaria de cada una.

e CoOmo la materia prima se entrega en la planta (big bag, en bolsas de 25
kg o a granel).

e Sise desea un control de la materia prima entregada.

Tanto las materias primas para la produccion de alimentos balanceados
como los productos terminados no existen solamente en una forma y un estado

homogéneo, lo que significa que hay diversas exigencias de almacenaje.

Al proyectar el tipo de almacenaje de materias primas y productos sera

importante contar con la siguiente informacion.

< Angulo de friccion (el angulo en el cual el material caera).

<> Densidad (peso de materiales).

< Angulo de deslizamiento (el &ngulo necesario del piso de un silo para
alcanzar a vaciarse completo sin ayuda).

«> Caracteristicas corrosivas (riesgo de corrosion de almacenamiento).

< La absorcion de humedad a través del aire.
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Una vez definidos todos estos aspectos a lo largo de la seccion “Gestion de

Stock” se tuvieron en cuenta tres factores que podran influir en el almacenaje.

e Ambiente (altura del silo y del almacén).
e Clima (cambios grandes en temperatura, humedad atmosférica,
condiciones de lluvia, viento y riesgo de inundacion).

e Geografia (distancia de transporte y vias de acceso).

Finalmente, conociendo las exigencias y las condiciones indicadas de la
diversidad de las materias primas, podemos concluir que el almacén cumplira

con las mismas y se adaptara a cada materia prima y producto final.

Silos — Materia prima a Granel

La planta productora de alimento balanceado para porcinos contara con
un silo, el cual es una estructura diseflada para almacenar la materia prima
enviada por los proveedores a granel (soja extrusada/sincronizada; maiz
extrusado/micronizado) y ademas sera parte integrante del ciclo de acopio.

Para la eleccion del tipo de almacenaje mas conveniente, se tuvieron en

cuenta los siguientes criterios.

<> Estructura y porcentaje de humedad de la materia prima a granel.
<> Geometria y tamafio del silo.

<> Ubicacion de la entrada y salida de la materia prima.

<> Posibilidad de inclinacion del piso del silo.

< Sistema de llenado.
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Una vez definidos y analizados los criterios en cuestion, las principales

caracteristicas que tendra el silo de almacenamiento seran las siguientes:

<> Material. Acero pulido.

<> Ubicacion. Afuera de la intemperie, en un tinglado. El silo estara ubicado
en la parte exterior de la planta.

<> Llenado. El servicio ofrecido por el proveedor de las materias primas
mencionadas anteriormente, contara con un camién con descarga a
granel el cual serd el responsable de realizarla en una fosa que se
encontrara al lado del silo. Luego, se utilizard una noria de elevacién la
cual cumplira con la funcién de transportar la materia prima de manera
vertical y/u horizontal hacia el silo.

<> Complementos. El silo contara con un techo, escalera lateral y puerta de
inspeccién y ventilacion.

%
e

Tabla 94 - Silo para materia prima a granel
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Recursos Humanos

Organigrama de la empresa

Encargado de Supervisor de oo Operario de
m::epaén de produccion (1 ExEI ':m" gad un @ Mantenimiento (2
ria prima (1) por turno) por turno)
\ \4 A4
Operarios para Operarios en Operarios para
recepcion de linea de Expedicion (2)
materia prima (1) produccién (4) P
A
Operarios para
manejar el
autoelevador (1
por turno)

Cuadro XlI - Organigrama

El esquema anterior es un organigrama general el cual representa la
estructura organizacional de nuestro proyecto. Ademas, es de tipo vertical ya
gue manifiesta el rango mas alto de la empresa en la parte superior, y

desciende con los cargos inferiores.

El Organigrama permite conocer graficamente las relaciones vy
responsabilidades que estan involucradas en las operaciones asi como
también asigna autoridades y marca jerarquias, con la finalidad de optimizar la

coordinacion y practicidad en la comunicacion interna.
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CANTIDAD DE EMPLEADOS

AreaRRHH  |Encargado 1
Encargado compras 1

Area Compras |Encargado recepcion MP 1
Operario 1

Encargado 2

Area Produccion |LPeMVIsOr 2
Operario linea 20

Operario autoelevador 3

Encargado Ventas 1

AreaVentas |Encargado Expedicion 1
Operarios 2

Area Supervisor 1
Mantenimiento |Operarios 3]
Financiera Encargado 1
TOTAL 44

Cuadro XlII - Cantidad de empleados

Roles y funciones

Gerente General

La planta productora de alimento balanceado para porcinos estara a cargo
de dos gerentes generales los cuales seran los que formen parte de la
sociedad por acciones simplificada. Sus funciones principales dentro de la
empresa consistirdn en liderar la gestion estratégica, dirigiendo y coordinando
las distintas areas para asegurar la rentabilidad, competitividad, continuidad y
sustentabilidad de la empresa, cumpliendo con los lineamientos estratégicos,

las normativas y reglamentos vigentes.
Finalmente, deberan cumplir con las siguientes funciones.

v Planificar los objetivos generales y especificos de la empresa a corto y
largo plazo.

v Definir politicas generales de administracion
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Organizar la estructura de la empresa actual y a futuro; como también de
las funciones y los cargos.

Dirigir la empresa, tomar decisiones, supervisar y cumplir con el rol de
lider.

Controlar las actividades planificadas comparandolas con lo realizado y
detectar las posibles desviaciones.

Coordinar con el encargado de ventas y de compras para llevar a cabo
reuniones con la finalidad de aumentar el numero y calidad de clientes,
realizar las compras de materiales, y proponer mejoras para resolver los
posibles desperfectos de la empresa.

Tomar decisiones en la seleccidn, capacitacion y ubicacion del personal
adecuado para cada cargo.

Analizar los problemas de la empresa en el aspecto financiero,
administrativo, personal, y contable.

Liderar la formulacion y aplicaciéon del plan de negocios.

Asegurar el cumplimiento de las normativas y reglamentos vigentes.

Encargado de Recursos Humanos

El objetivo principal del encargado de Recursos Humanos de la empresa es

el fortalecimiento de la relacion empleador-empleado, es decir, debera actuar

como intermediario entre ambos. Por otro lado, para gestionar el departamento

de recursos humanos, es de suma importancia que dicha persona cuente con

los conocimientos de las leyes de empleos federales y estatales, al igual que

las regulaciones que deben ser aplicadas a los profesionales de Recursos

Humanos. En otras palabras, debera conocer todas las leyes que influyan de

manera directa e indirecta con sus funciones, y asegurar su correcta aplicacion.
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Finalmente, deber& cumplir con las siguientes funciones.

v

Garantizar una buena comunicacioén entre los niveles de la empresa, con
la finalidad de mantener un ambiente organizacional adecuado donde
sea mas armonica la comunicacion y las jornadas laborales.

Elaborar y controlar el proceso de reclutamiento, seleccion, ingreso
e induccion del personal, a fin de asegurar la elecciéon de los candidatos
mas idéneos para los puestos de la organizacién, mediante la aplicacién
de procedimientos formales.

Supervisar y verificar los procesos de servicios en la administracién de
personal, a objeto de dar cumplimiento a los planes y programas sobre
los beneficios establecidos por la empresa.

Supervisar y controlar los pasivos laborales del personal activo
(vacaciones, anticipos de prestaciones sociales, fideicomiso, entre otras)
y liquidaciones de prestaciones sociales, a objeto de cumplir con las
procedimientos establecidos en la empresa.

Anticiparse a las necesidades de los empleados con el objeto de
solventar cualquier inquietud o insuficiencias que padezcan.

Cumplir con las normas y procedimientos de seguridad y salud en el

trabajo.

Encargado del Area de Compras

El encargado del area de compras es un puesto clave dentro de la

empresa ya que sus decisiones comprometen grandes desembolsos de capital,

tanto a nivel de aprovisionar a la organizacibn como de definir y gestionar

estratégicamente una compra.

Su misién sera establecer la politica de compras en coordinacién con el

area productiva y el area financiera en términos de calidad, cantidad y precio.
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Ademas, tendra a cargo las siguientes funciones.

v' Prospeccion, busqueda y negociacion con proveedores. Poseer y
gestionar informacion de proveedores: catalogo de materiales y
productos ofertados, calidades en relacién a precio, tiempos de entrega
y fiabilidad de dichos tiempos.

v' Control de calidad de las materias primas y componentes. En este caso,
el encargado del Area de Compras debera estar permanentemente
comunicado con el Encargado del Area de Veterinaria y disponer de los
datos de los resultados de las pruebas de control de calidad de materias
primas.

v/ Controlar toda la gestién documental que acompafa a cada compra.

v Informacién a tiempo real del stock de la organizacion. Aunque el area
de compras no esté relacionada directamente con el control de
inventario; resulta conveniente que el encargado de compras disponga
de informacion a tiempo real del estado del almacén de materia prima y

producto terminado.

Finalmente, el encargado de compras tendra bajo su responsabilidad al
encargado de recepcion de materia prima quien a su vez es el responsable del
seguimiento del operario, cuya funcién principal sera la de realizar el esfuerzo
fisico de carga, descarga y transporte de materia prima dentro de la planta

productora de alimento balanceado para porcinos hacia el almacén.

Por un lado, el encargado de recepcion de materia prima realizara tareas
estratégicas de planificacién y adaptacion continua. Uno de los objetivos mas
importantes sera definir la estrategia futura y cémo planificar su
implementacion. Esto udltimo hace referencia a fomentar la adaptacion de
nuevas técnicas operativas o la busqueda e identificacion de tecnologia util de
acuerdo a las necesidades. Por el otro lado, el operario encargado de la
recepcion de materia prima realizara las siguientes tareas operativas diarias y

rutinarias.
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Garantizar la correcta recepcion de materias primas.
Primer control de calidad (visual y comprobaciones de medidas).
Revision de documentacion adjunta a la mercancia, embalaje y cantidad.

Resolucién de incidencias.

AN N NN

Transporte a zona de almacenamiento y registro final en el almacén.

Encargado de Produccion

Los encargados de la produccion de la planta productora de alimento
balanceado para porcinos son los responsables de dirigir eficientemente la
produccién de la empresa, es decir, gestionar de manera equilibrada los
recursos disponibles para fabricar bienes.

A nivel estratégico, la actividad principal del encargado de produccién
sera disefiar y desarrollar el Plan de Produccion de acuerdo al Plan
Estratégico de la empresa. Para ello, debera estimar la capacidad productiva
disponible.

Por otro lado, en un contexto mas tactico, sera el encargado de realizar
el Plan Agregado de Produccion, el Plan Maestro de Produccion,

la Planificacion de Recursos Materiales (MRP) y elaborar planes de mejora.

Otra responsabilidad a cargo del jefe de produccién sera gestionar el
factor humano, es decir, tener la capacidad de dirigir personas ya que
la productividad global de su é&rea dependerd en buena medida de la

motivacion de los operarios.

De acuerdo al organigrama de la empresa, luego del encargado de
produccion, podemos observar que se encuentra el supervisor de la

produccion.

El supervisor de produccion tendra las siguientes funciones dentro de la

empresa.
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v Supervisar toda la transformacion de la materia prima y material de

empague en producto terminado.
v Controlar el funcionamiento de maquinarias y equipos.
v' Entrenar y supervisar a los operarios a lo largo del proceso productivo.
v" Monitorear los indicadores y puntos de control en los procesos.

v' Realizar informes, analizar resultados, y generar reportes de produccién

gue respalden la toma de decisiones.

v Ejecutar y supervisar planes de seguridad industrial. Controlar higiene y

limpieza de la fabrica.

v" Programar o planificar el trabajo del dia, establecer la prioridad y el

orden, tomando en cuenta los recursos y el tiempo para hacerlo.

v Supervisar los procesos y paradas de mantenimiento de las maquinas.

Finalmente, los operarios de produccion se dividen en dos grandes grupos.
Por un lado, los operarios que trabajaran en la linea de produccion, y por el

otro, aquellos que manejaran el autoelevador a lo largo del proceso productivo.

Los operarios en la linea de produccién seran los responsables de controlar
y realizar los procesos de recepcion, manipulacion, transformacion vy
elaboracién de alimento balanceado para porcinos, respetando en todo
momento las normas de calidad, de medio ambiente, seguridad y técnico-

sanitarias establecidas por la empresa.

Los operarios pertenecientes al primer grupo son cuatro por turno de trabajo
y por linea de produccién. A continuacién se realizara una breve descripcidon de

sus funciones.
<> Operario 1 “Balancero y Prensero”

<> Operario 2 y 3 “Linea de Embolse”. Uno sera el encargado de

obtener la bolsa de 25 kg y el otro de cocer y estibar. Estos roles van
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cambiando a lo largo del turno de trabajo para evitar enfermedades
laborales por la realizacion de tareas repetitivas.

<> Operario 4 “Etiquetado”. Tendra la funcion de colocar las etiquetas
tanto a las bolsas como a los palets terminados.

En general, los operarios en la linea de produccién tendran la

responsabilidad de cumplir con las siguientes funciones.

v' Controlar los parametros tales como temperatura, parametros de
calidad, y medioambiente durante el proceso productivo.

v’ Identificar y registrar lotes de materias primas, materiales, productos

intermedios, productos terminados.

v' Preparar y acondicionar el espacio de trabajo aplicando las medidas

establecidas por la empresa.
v' Controlar y regular los procesos automaticos de la maquinaria.
v Registrar, identificar y segregar productos defectuosos.

Los operarios pertenecientes al segundo grupo, deberan operar
correctamente el autoelevador con el fin de asistir en la logistica de la planta,
cumpliendo todas las especificaciones de calidad e higiene y seguridad
industrial, preservando el medio-ambiente. Ademas, seran los encargados de
abastecer a la produccion con las materias primas asi como también
transportar los productos terminados desde la linea de produccién hasta el

almacén.
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Encargado del Area de Ventas

El encargado del &rea de Ventas conllevard una gran responsabilidad,
ya que los productos que ofrecera seran la principal fuente de ingreso para la

empresa.
Dentro de las principales funciones se encuentran.

v Preparar planes y presupuesto de ventas. Esto consiste en planificar
las acciones tomando en cuenta los recursos necesarios Yy
disponibles para llevar a cabo dichos proyectos. Como punto de
partida, debera conocer quién es el cliente y que necesidades habra
gue satisfacer para luego definir los canales de comercializacion.

v Establecer metas y objetivos. El lider de ventas establecera metas a

largo plazo asi como también debera definir objetivos a corto plazo.

v Calcular la demanda y pronosticar las ventas. Es un punto de vital

importancia para calcular la rentabilidad de la empresa.

Luego del encargado del area de Ventas, de acuerdo a los niveles definidos
en el Organigrama, le sigue el encargado de la expedicion de productos
terminados quien tendra a cargo dos operarios que cumplirAn con las

actividades operativas de despacho del producto final.

La responsabilidad del encargado de la expedicion serd liderar y supervisar
la planificacion y ejecucion de los programas de produccion y mantenimiento de
los sistemas productivos de expedicion con el fin de garantizar los volumenes,

la productividad y disponibilidad de las maquinas.

Adicionalmente debera liderar y supervisar la planificacion y ejecuciéon de
los procesos de despacho y descarga de los distintos productos, con el fin de
disminuir los tiempos y lograr el despacho en las condiciones pactadas con los
mayoristas, asi como también deberd liderar y supervisar los procesos
administrativos correspondientes con el fin de generar informacién confiable,

cumplir requisitos legales y evitar perjuicios econémicos.

224 |



ersidadiiecnologica Nacional

[ dEREgional iarPlata

En lo que respecta a los operarios encargados de la expedicion de los dos

productos finales, tendran las siguientes funciones.

v' Acondicionamiento del producto a las condiciones exigidas por la
empresa tercerizada de transporte y cliente.

v Expedicion fisica y documental del producto.

v Actualizacion de los registros para dar de baja el producto en el
almacén.

v El transporte desde el almacén a la zona de consolidacién con el medio

de transporte contratado para la distribucién de los productos.

Supervisor de Mantenimiento

El supervisor de Mantenimiento tendra como principales funciones las de
dirigir el funcionamiento, conservacion y reparacion de maquinas, equipos y
sistemas con la finalidad de conseguir Optimos resultados en los servicios
administrativos y de seguridad en general. Ademas, debera poseer una gran
capacidad de liderazgo, orientacion a resultados, participacion, comunicacion

efectiva y capacidad de resolucién de problemas.

A continuacion se detallaran todas las funciones que deberd cumplir el

encargado de Mantenimiento de la empresa.

v Ejecutar las compras de materiales e insumos necesarios para el

cumplimiento de las solicitudes de servicio.

v Supervisar y dar seguimiento a los operarios a su cargo, quienes
realizaran el mantenimiento correspondiente durante el proceso

productivo.

v Supervisar y controlar que los operarios realicen las rutinas diarias de
revision de equipos e instalaciones.
v Realizar pedidos de repuestos, herramientas y suministros a traves del

area de compras.
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Definir el Plan Anual de Mantenimiento.

v Evaluar y controlar el cumplimiento del servicio de la empresa
tercerizada para la calibracion de balanzas.

v Proponer modificaciones locativas viables que optimicen los espacios.

v Planear y coordinar la ejecucion de los programas de mantenimiento

productivo total.

Encargado del Area Econdmica — Financiera

El encargado del Area Econdmica — Financiera de la empresa tiene la
responsabilidad de asegurar una excelencia operacional en el cumplimiento de
sus funciones, una gestion adecuada de las relaciones con los grupos de
interés externos e internos y una labor de colaboracion para la elaboracion de

planes estratégicos.

Por lo tanto, debera asegurar el correcto control de las transacciones, la
comunicacion y cumplimiento de las normas externas y la planificacion y

soporte a las decisiones.

Las funciones basicas que debera cumplir el departamento econdmico-

financiero son:

v' Control de la contabilidad. Esta funcién supone captar, medir, organizar,
controlar, plasmar y comunicar todos los costes que se producen en la
empresa, en otras palabras, llevar un control de los costes internos

(directos e indirectos) y de los gastos.

v' Gestion de los costes. Para ello se suelen emplear los ingresos y los
costes diferenciales a través del margen de contribucién para la toma de

decisiones.

v' Presupuestos. Llevar a cabo la elaboracién y control de los
presupuestos de ventas, de produccion, de compras, de mano de obra
directa, de gastos de estructura, entre otros.
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Planes de inversion. Consiste en disefar planes de inversion para no
disponer de capital ocioso. Esto supone buscar las fuentes de
financiacion mas ventajosas para la empresa, teniendo en cuenta la

rentabilidad, el riesgo y la liquidez.

Planes de financiacion. Debera tener en cuenta las variables de coste,

plaza y garantias exigidas.

Gestion del riesgo para garantizar su supervivencia. Para ello, vigilara
los tipos de cambio, los tipos de interés, los precios, la renta variable y
las insolvencias de los clientes para evitar situaciones de peligro y
tension financiera.

Politicas de reparto de dividendos. En el caso de los accionistas, el
encargado del area Economica - Financiera debera ayudar a
seleccionar la mejor formula de reparto y si es conveniente repartir
dividendos.

Administrar y proteger los activos clave de la empresa.

Cronograma de Trabajo

A continuacion, se pueden observar las tablas correspondientes al

cronograma de trabajo de cada area dentro de la planta productora de alimento

balanceado para porcinos de acuerdo a los turnos laborales.

CRONOGRAMA DE TRABAIO
TURNOS
7hs a 15hs | 15hsa 23hs | 23hsa 7hs

RECURS 05
HUMANOS

Encargado de RRHH
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CRONOGRAMA DE TRABAID
TURNOS
7hs a 15hs | 15hs a 23hs | 23hs a 7hs

Encargado Compras

Encargado Recepcion de MP

AREA COMPRAS

Operario Recepcion de MP

CRONOGRAMA DE TRABAJO
TURNOS
7hs a 15hs | 15hsa 23hs | 23hsa 7hs

Encargado 1 Produccion

Encargado 2 Produccion

Supervisor 1 Produccion

Supervisor 2 Produccion

Supervisor 3 Produccion

Balancero y Prensero (1)

Balancero y Prensero (2)

2

AREA PRODUCCION

Balancero y Prensero (3)

Operario 1 Linea de Embolse

Operario 2 Linea de Embolse

Operario 3 Linea de Embolse

Operario 4 Linea de Embolse

Operario 5 Linea de Embolse

Operario 6 Linea de Embolse

Operario Etiquetado

Operario 1 Autoelevador

Operario 2 Autoelevador

Operario 3 Autoelevador
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CRONOGRAMA DE TRABAIO
TURNOS
p 7hs a 15hs | 15hs a 23hs | 23hs a 7hs
E Encargado Ventas
h =
é Encargado Expedicion
1 -
Operario 1
Operario 2
CRONOGRAMA DE TRABAJO
TURNOS
7hs a 15hs | 15hs a 23hs | 23hsa 7hs
E Supervisor Mantenimiento
g
E Operario 1
=
= Operario 2
=
q -
2 Operario 3
=L
Lad
= Operario 4
Operario 5
Operario 6
. CRONOGRAMA DE TRABAIO
g & TURNOS
$209 7hs a 15hs | 15hs a 23hs] 23hs a 7hs
o Z oof .
E Z Encargado de drea
& " | Econémica - Financiera

Tabla 95 - Cronograma de Trabajo de cada Sector
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Aspectos Ergondémicos

Con la finalidad de obtener una valoracion ergonémica simplificada de
las condiciones generales del puesto de trabajo se utilizar4 la metodologia
MAPFRE.

Este método se caracteriza por tener tres enfoques diferentes:

e Descriptivo. Se deberan indicar los datos mas significativos del
puesto del trabajo.

e Evaluativo. Se establecerdn los factores a considerar en la
evaluaciéon tales como esfuerzos, factores psicosociolégicos y
ambientales.

e Medidas correctivas. Se relacionaran las proposiciones minimas
gue deberan incluirse en el puesto respecto a los factores
analizados anteriormente.

El método sera aplicado a los operarios que forman parte de la planta
productora de alimento balanceado. Las actividades que realizan los operarios
son diferentes de acuerdo al sector en que se encuentren trabajando; es por
ello que en el siguiente analisis se tendra en cuenta cada una de las

actividades.

Valoraciones

Profesiograma de los Puestos de Trabajo Andlisis

1 2 3 4 5
1. Equipamiento. Disposicion y espacio
2. Carga fisica estatica - postural
3. Carga fisica dinamica
4. Tensidn. Coordinacidn sensomaotriz —
5. Complejidad. Contenido trabajo —_
6. Autonomia y decisiones ——
7. Monotonia y repetitividad
8. Comunicacion y relaciones publicas —_
9. Turno. Horarios. Pausas ————
10. Riesgos de accidentes —t |
11. Contaminantes quimicos
12. Ruido y vibraciones ——
13. Condiciones Térmicas — |
14, lluminacidn. Ambiente cromdatico l

Tabla 96 - Método MAPFRE

230



rsidadiechologica Nacional

ol tEadPReEgional iaiel ata

Equipamiento, disposicion y espacio

En este item se opt6 por la eleccion de grado 2 ya que el puesto retine

los principales requisitos que hacen compatibles las exigencias del trabajo con

las necesidades biomecanicas basicas.

Carga fisica estatica — postural

Este factor considera la adecuada configuracion del puesto, junto con los

principios de racionalizacién de trabajo, economia de movimientos y esfuerzos,

y esta

orientado a mejorar la eficacia y prevenir las dolencias posturales. La

evaluacion de dicho factor estara dada por las siguientes posturas de trabajo:

De pie con los brazos en extension frontal (aplicado a operarios dentro
de la linea de produccion encargados de corroborar la eficiencia del
proceso productivo y preparacion de maquinaria). El tiempo aplicado
sera de diez minutos y realizard ésta accion aproximadamente 2
veces/hora por lo que la duracion sera de 20 min/hora. El mismo valor se
multiplica por el nimero de horas de trabajo jornal (8 horas) y por la
ponderacion para dicha posicion (0.37 Kcal/min). El valor sera de 59.2
Kcal/dia.

De pie inclinado (para visualizar el orden y las lineas de produccion):
tardara 2 min y realizara esta accion 4 veces/hora. EI mismo valor se
multiplica por el namero de horas de trabajo jornal (8 horas) y por la
ponderacion para dicha posicion (0.37 Kcal/min). EI consumo sera de
23.68 Kcal/dia.

Sentado (para los operarios que manejan los autoelevadores) la
duracion de dicha postura es de 6 horas. El consumo serda de 0.23

Kcal/hora, lo que dara como resultado 1,38 Kcal/dia.

Por lo tanto, el total de la carga estatica postural es de 84,26 Kcal/dia lo

gue resulta equivalente a un grado dos.
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Carga fisica dinamica

La carga fisica dinamica estard aplicada a los operarios dedicados a la
recepcién de materia prima asi como también a aquellos dedicados a la
expedicion del producto terminado. El calculo de la carga fisica dindmica estara
dado por la cantidad de minutos que el operario le dedica a la tarea (380
minutos), por la jornada laboral de trabajo por dia (8 horas/dia), por el consumo
en Kcal/min considerando una carga ligera (3.2), que involucra los masculos de
todo el cuerpo y la intensién del esfuerzo es media. Por lo tanto, la carga fisica
dindmica involucrada tendra un consumo de 256 Kcal/dia lo que representa un
grado 2 de acuerdo al Método MAPFRE.

Tension. Coordinacion Sensomotriz

En este caso lo consideramos de grado 3 ya que engloba los trabajos que
implican la atencién periédica de distintas variables, de modo que la atencion

concentrada sobre algin aspecto del trabajo es permanente.

Complejidad. Contenido Trabajo

Optamos por elegir el grado 1 ya que las tareas son rutinarias y no
poseen ningun tipo de complejidad. En caso de presenciar problemas o fallas,
la empresa cuenta con personas encargadas de brindar soluciones para cada

una de las areas.

Autonomia y Decisiones

Al tratarse de un trabajo donde resulta de gran importancia definir el orden
mas adecuado de las operaciones, se considerd de grado 3. Si bien frente a
incidencias existe la posibilidad de consulta, las derivadas de las tareas

especificas tienen que ser definidas.
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Monotonia y Repetitividad

Se procedera al andlisis de dicho factor, mediante el empleo de la

siguiente tabla.

MNamero de operaciones diferentes por
ciclo
Hasta 2 De3al0 |Superioral0

o G £
.F = E
2 o - 5 5 4
5 £ w
S S
S £
= m E 4 4 3
= -1
= [a]
a ° 2
E = E 3 3 2

4 o
= O &
"E [ -
2 £
= = 2 2 1
a S &

vi m

Tabla 97 - Analisis de Monotonia y Repetitividad

Debido a la relacion que existe entre la cantidad de operaciones por ciclo
(entre 3y 10) y el tiempo de realizacion de la tarea (superior a 30 minutos), nos

derivo a tomar el grado 2.
Comunicaciones y Relaciones Publicas
Para este factor, el grado que mejor responde a nuestra empresa es el

uno ya que existiran grandes posibilidades de comunicacién verbal evitando las

barreras (ruidos) o limitaciones fisicas que restringen la comunicacion.
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Turnos. Horarios. Pausas

De acuerdo a la tabla de la metodologia MAPFRE para este factor, nuestra

empresa responde a un grado cuatro.

Horario de trabajo

Tipo Grado
Mormal, flexible opcional 1
Horario fijo diurno 2
Horario diario rotativo 2x8 3
Horarios a turnos rotativos 3x8 con descanso fines
de semana 4
Horario a turno rotativo proceso - non stop - 5

Tabla 98 - Clasificaciéon de acuerdo a intensidad

Riesgos de accidentes

El operario podra sufrir una lesion media aunque la probabilidad es baja.

Es por ello que este factor responde a un grado uno.

Contaminantes Quimicos

Al contar con servicio de laboratorio de calidad tercerizado, nuestros
operarios no estaran expuestos a los contaminantes quimicos. Es por ello que

este factor se considera de grado uno.
Ruidos y Vibraciones
Lo definimos de grado 3, ya que pueden existir perturbaciones extra —

auditivas ocasionales, las cuales pueden aumentar la fatiga. Es por ello, que

los operarios contaran con proteccién para los sonidos fuertes.
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Condiciones Térmicas

Se define en este caso de grado 2, ya que se presentan condiciones de

ligero disconfort térmico con escasas o nulas posibilidades de regulacién.

Condiciones de iluminacién y ambiente cromatico

Teniendo en cuenta que los niveles de iluminacién son suficientes
respecto a los niveles recomendados, y que la iluminacion utilizada es la
artificial cuando en algunas tareas sera preciso el empleo de iluminacién
auxiliar, podran existir desequilibrios que no afectaran en general al desarrollo
del trabajo. Por estos motivos consideramos un grado dos para este factor.

Conclusiones - MAPFRE

Para finalizar con el analisis, los resultados de la evaluacion realizados
por el método MAPFRE no presentan divergencias en ninguno de los factores

detallados anteriormente.

La escala utilizada fue desde 1 hasta 5. Para aquellos que fueron
clasificados con el nimero tres y cuatro, se le debera prestar mayor atencion al
entorno y a la condicion de trabajo para prevenir cualquier tipo de situacion
nociva para los trabajadores. Finalmente, para aquellos que fueron clasificados
con el numero uno y dos, se encuentran en Optimas condiciones y no

presentan la necesidad de establecer planes de mejora o modificaciones.
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Seguridad e Higiene del trabajo

En esta seccidn se analizara la manera en que se aplicara la seguridad e
higiene del trabajo en el proceso de fabricacion de alimento balanceado para

porcinos.

En una primera instancia sera contratado un servicio de seguridad e
higiene el cual sera el encargado de realizar relevamientos de las instalaciones,
a los efectos de identificar los riesgos generales del establecimiento, y
evaluarlos respecto de los accidentes y enfermedades
profesionales/ocupacionales. En caso de que existan riesgos elevados, el
servicio tercerizado propondra posibles planes de mejora.

Segun la investigacion realizada previamente, existen tres consultoras
externas de seguridad e higiene ubicadas en la localidad de Junin. Para
seleccionar la alternativa mas conveniente, se utilizaran los siguientes criterios

de ponderacion.

e

0

Compromiso y cumplimiento con las propuestas y servicios
ofrecidos. (Valor Ponderado: 10)
% Disponer de equipamientos calibrados con la ultima tecnologia

para realizar las mediciones. (Valor Ponderado:9)

5

S

Confidencialidad de informacion. (Valor Ponderado:8)

e

%

Comunicacion permanente entre consultora — cliente. (Valor
Ponderado: 8)

Calidad en servicio. (Valor Ponderado: 8)

e

%

e

%

Precio del servicio de seguridad e higiene. (Valor Ponderado: 7)

e

AS

Referencias positivas acerca del servicio. (Valor Ponderado: 6)

Una vez definidos los criterios para la eleccion de la empresa consultora
de seguridad e higiene, se realiz6 la matriz de ponderacion que se encontrara a

continuacion.
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Consultoras de Seguridad e Higiene
Opcion 1 Rhysmag Servicios
Opcion 2 | AD Consuftora en Higiene y Seguridad
Opcidon 3 CODESOD

Cuadro XIV - Posibles Consultoras

Criterios de Seleccion Rhysmag AD CODESO
Compromiso y Cumplimiento 9 10 10
Equipamientos de iltima tecnologia 7 9 8
Confidencialidad 9 9 9
Comunicacicn 8 8 7
Calidad 9 9 8
Precio 7 9 9
Referencias 3] 10 8

Tabla 99 - Matriz de Ponderacion

Valor Ponderado | Rhysmag AD CODESO
10 90 100 100
9 63 81 72
a 72 a0 72
a 64 64 56
8 b4 o4 g4
7 49 63 63
] 36 ] 48
TOTAL 438 512 475

Tabla 100 - Matriz de Ponderacion

De acuerdo a los resultados obtenidos por la tabla de ponderacion

anterior, la empresa que se contratara serd AD Consultora en Higiene y
Seguridad.

CONSULTORA

EN HIGIENE & SEGURIDAD

llustracion 86 - Logo de AD Consultora en Higiene y Seguridad
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AD es una empresa cuyo obijetivo principal es el de brindar los servicios
de higiene y seguridad en el trabajo, cuidado del medio ambiente, teniendo
como misién fundamental brindar un servicio con la més alta calidad y el mayor

grado de responsabilidad y compromiso.

Ademas, dentro de sus principales caracteristicas, ofrecen una
respuesta inmediata y personalizada de acuerdo a las necesidades, trabajan
durante todo el afio las 24 horas, cuentan con personal altamente capacitado
en Seguridad e Higiene, prevencion y respuestas a accidentes; y finalmente

ofrecen un acuerdo de confidencialidad de informacion.

Marco Legal

Las actividades desarrolladas en la planta de alimento balanceado para

porcinos estaran reguladas por el siguiente marco legal.

<> Ley 19587/72 Higiene y Seguridad en el Trabajo.

<> Resolucién 295/03 Especificaciones técnicas sobre ergonomia y
levantamiento manual de cargas, y sobre radiaciones.

<> Ley 24557 Riesgos del Trabajo.

<> Decreto 717/96 Comisiones Médicas — Facultades.

<> Decreto 1338/96 Servicios de Medicina y de Higiene y Seguridad
en el Trabajo. Trabajadores equivalentes.

<> Decreto 1167/03 Listado de Enfermedades Profesionales.

<> Resolucion 196/11 Examenes Pre ocupacionales.

<> Resolucion 896/99 Requisitos esenciales que deberan cumplir los
equipos, medios y elementos de proteccion personal.

<> Resolucion 886/15 Protocolo de Ergonomia.

<> Resolucion 84/12 Medicion de la lluminacion en el ambiente
laboral.

<> Resolucion 85/12 Medicion del Nivel de Ruido en el ambiente
laboral.
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Identificacion de Riesgos

Resultarda de suma

importancia

identificar

involucrados en el proceso productivo de alimento balanceado.

los posibles

riesgos

En las siguientes tablas se podran observar los distintos tipos de riesgos

clasificados por rubros y el impacto que generaran de acuerdo al rol que

posean dentro de la planta.

RIESGOS PUESTO DE TRABAIO
OPERARIO SUPERVISOR MANTENIMIENTO
Caidas al mismo nivel MODERADO MODERADO MODERADO
Caidas a distinto nivel MODERADO MODERADO MODERADO
Heridas cortantes por herramientas,
NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO MODERADO

equipos u objetos

Caida de objetos por derrumbe o

8 o MODERADO MODERADO NO SIGNIFICATIVO
v} desprendimiento
E Golpes contra herramientas, equipos
[s] ] NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO MODERADO
E u objetos
Caidas de objetos en manipulacidn NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO MODERADO
Aplastamiento por vuelco de equipos | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO NMODERADO
Atrapamiento entre un objeto movil y
i L MODERADO MODERADO MODERADO
uno inmovil
Chogque contra objetos moviles MODERADO MODERADO MODERADO
RIESGOS PUESTO DE TRABAIO
OPERARIO SUPERVISOR MANTENIMIENTO
Ruido SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO| SIGNIFICATIVO
Vibraciones NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO
Radiaciones MNO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGMNIFICATIVO
3 Huminacion MODERADO NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO
E Incendio SIGNIFICATIVO MODERADO SIGNIFICATIVO
e Explosiones SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO| SIGNIFICATIVO
Estrés Térmico MNO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO
Ventilacion MNO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGMNIFICATIVO
Contactos térmicos NMODERADO MO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO
PUESTO DE TRABAIO
RIESGOS
OPERARIO SUPERVISOR MANTENIMIENTO
§ Contacto con Electricidad SIGNIFICATIVO [ NOSIGNIFICATIVC| SIGNIFICATIVO
= Quemaduras NO SIGNIFICATIVO [ NO SIGNIFICATIVCO|  SIGNIFICATIVO
[T}
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PUESTO DE TRABAIO
RIESGOS
OPERARIO SUPERVISOR MANTENIMIENTO
Inhalacion de polvos y fibras MODERADO NO SIGNIFICATIVO MODERADO
Inhalacion de gases, vapores o humos | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO
Contacto de la piel con sustancias y
8 . MNO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGMIFICATIVO
= agentes daninos
= Contacto de lo vista con agentes
5 . MODERADO NO SIGNIFICATIVO | MO SIGNIFICATIVO
ol darinos
Inmersion MNO SIGNIFICATIVO | MO SIGNIFICATIVO | NO SIGMIFICATIVO
Ingesta de sustancias dafinas para la
ud MNO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGMIFICATIVO
salu
PUESTO DE TRABAIO
RIESGOS
OPERARIO SUPERVISOR MANTENIMIENTO
8 Exposicion a agentes cancerigenos MNO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGMIFICATIVO
= ; .
& Picaduras o mordeduras deinsectos o | o ¢ aniFIcATIVO | NO SIGNIFICATIVO| NO SIGNIFICATIVO
0 animales
o Enfermedades o lesiones causadas
& ) MNO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO | NO SIGMIFICATIVO
por animales
RIESGOS PUESTO DE TRABAIO
OPERARIO SUPERVISOR MANTENIMIENTO
8 Movimientos repetitivos MODERADO MNO SIGNIFICATIVO |NO SIGNIFICATIVO
]
=
‘g Sobre Esfuerzos MODERADO MNO SIGNIFICATIVO MODERADO
[=]
[C)
= Posturas Forzadas MO SIGNIFICATIVO | MO SIGNIFICATIVO | NO SIGNIFICATIVO

Cuadro XV - Tipos de Riesgos
Control de los Riesgos

Una vez identificados los riesgos, el proximo paso sera controlarlos.
Dichos controles son métodos que seran realizados por AD con la finalidad de
eliminar o reducir la exposicion del trabajador al riesgo. Aunque hay mucha
variedad de riesgos, existen ciertas normas gue sirven como guia para su

control.

Si bien la mejor manera de controlar un riesgo es eliminarlo, existen
otras alternativas mas o menos efectivas. La siguiente ilustracidbn muestra la

jerarquia de controles de riesgos.
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Mas efectivo

SUSHtGion Ranking de
— ‘ efectividad de
Ingenieria controles

Administrativos;
Menos efectivo

llustracién 87 - Jerarquia de Control de Riesgos

Eliminacion

Tal como se menciond anteriormente, el medio mas efectivo de control
es eliminar el riesgo totalmente o prevenirlo desde la entrada al medio laboral.
Es decir, es mejor eliminar los riesgos posibles en las etapas de planificacion
de disefio que dentro del ambiente de trabajo, donde los trabajadores quedaran

expuestos a los peligros.

Sustitucion

Si no es posible eliminar completamente el riesgo particular o los
procesos laborales riesgosos, entonces se deberan sustituir con una alternativa

mas segura.

Controles de ingenieria

Los controles de ingenieria son intervenciones para minimizar el impacto
de un riesgo de salud en el ambito laboral. Los controles de ingenieria
comunes son aislacion, cercado y ventilacion. La aislacion significa mover una
sustancia peligrosa o proceso a una parte del lugar de trabajo donde queden
expuestas menos personas. El cercado es un proceso que evita que los

trabajadores entren en contacto con sustancias o equipamientos peligrosos. Y
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finalmente, la ventilacidn, la cual mejora la calidad del clima y el aire del lugar
de trabajo, es una forma de control de ingenieria que ayuda a asegurar que las
temperaturas sean 6ptimas y reduce la cantidad de particulas en el aire.

Controles administrativos

Los controles administrativos protegen a los trabajadores de la
exposicion a riesgos de salud disefiando cronogramas para asegurar el
contacto minimo con el peligro. Los controles administrativos toman en cuenta
la politica y los procedimientos del lugar de trabajo. Pueden incluir alarmas de
aviso, sistemas de etiquetas, reduccion del tiempo en que los trabajadores
estan expuestos a un peligro, capacitacion, rotacién de los trabajadores entre

funciones mas y menos peligrosas.

Equipo de protecciéon personal (EPP)

El equipo de proteccion personal debera ser usado Unicamente mientras
se desarrollan las actividades.
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Estudio Legal

Disposiciones generales

Entre las cuestiones que tienen marcada influencia en el disefio de una
planta productora de alimento balanceado y la seleccién de los equipos, estan
las regulaciones sanitarias y las buenas practicas de manufactura las cuales
engloban aspectos como la higiene, la trazabilidad, el mantenimiento y el

control adecuado del proceso de fabricacion.

La Norma Técnica de Alimentos para Animales es de aplicacion
obligatoria en el territorio de la Republica Argentina para todas las firmas y
establecimientos que elaboren, fraccionen, depositen, distribuyan,
comercialicen, transporten, importen o exporten productos destinados o que
puedan destinarse a la alimentacion animal y para todos los productos,
nacionales o importados, destinados o que puedan destinarse a alimentacion
animal, de acuerdo con lo establecido en el Decreto N°7845/64 y el Decreto N°
1585/96.

Es importante tener en cuenta que las firmas que desarrollen todas o
algunas de las actividades reguladas en la Norma Técnica mencionada
anteriormente, deben garantizar la seguridad e inocuidad de los productos

destinados a la alimentacién animal a lo largo de toda la cadena alimentaria.

Por otro lado, las firmas y establecimientos deben contar con las
inscripciones, habilitaciones y autorizaciones que correspondan, es decir, que
los productos que se comercialicen, asi como los ingredientes que requieran
algun grado de industrializacion deben estar registrados y autorizados por el
Servicio Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria (SENASA). Este
servicio, estd facultado a implementar sistemas y procedimientos de
fiscalizacion, control y monitoreo a los efectos de verificar el cumplimiento de la

Norma Técnica por parte de las firmas responsables. Ademas, Las firmas
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tienen la obligacion de cooperar con el SENASA en las actividades de control y

facilitar toda la informacién y documentacion que dicha autoridad les solicite.

El establecimiento debe contar con un Director Técnico de Planta que
cumpla con las condiciones exigidas en la reglamentacion especifica vigente.
El mismo es responsable de que los procesos, procedimientos técnicos
sanitarios y buenas practicas de manufacturas se implementen en el

establecimiento.

Los productos, para inscribirse y obtener el certificado de uso y
comercializacion, deben contar obligatoriamente con un Director Técnico de
productos que cumpla con las condiciones exigidas en la reglamentacion
especifica vigente El mismo es responsable de registrar los productos,

incluyendo el disefio de todos los aspectos técnicos y antecedentes requeridos.

Desde el punto de vista de la trazabilidad, las firmas son las
responsables de establecer y garantizar en todas las etapas de las actividades
gue se encuentran bajo su control, un sistema de trazabilidad que permita
identificar el origen y el destino de todo producto y de toda sustancia,
ingrediente y materia prima utilizado en la elaboracién, fraccionamiento,
depdsito, transporte, exportacion e importacion de productos destinados o que

puedan destinarse a la alimentacién animal.

Es importante destacar, que tanto las firmas como los Directores
Técnicos deben abonar todas las tasas, aranceles, costos y gastos previstos
por la normativa vigente para la realizacion de tramites, procedimientos,
inspecciones, inscripciones, habilitaciones de establecimientos y otras

actividades.

De esta manera, podemos concluir, que el marco regulatorio tiene
implicancias concretas en los pardmetros de disefio de las futuras plantas de
alimentos balanceados, abarcando localizacion, lay out general, equipamiento,
instalaciones auxiliares, lugares de trabajo adecuados para la atencion,
limpieza y mantenimiento de equipos y dispositivos, automatizacién de

_procesos que minimicen errores y permitan auditar registros de formulaciones.
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Normativas Involucradas

> Resolucion-760-2011-SAGPyA - Secretaria de Agricultura, Ganaderia,
Pesca y Alimentos.

> Resolucion 562/2011.

> Resolucion 512/2011.

» Resolucion-510-2011-SENASA - Servicio Nacional de Sanidad y Calidad
Agroalimentaria.

> Resolucion 49/2008.

> Resolucion-414-2005-SENASA - Servicio Nacional de Sanidad y Calidad
Agroalimentaria.

> Resolucion-618-2002-SENASA - Servicio Nacional de Sanidad y Calidad

Agroalimentaria.

Registros y Habilitaciones

Se crearon los siguientes Registros Nacionales Unicos y Obligatorios, los
cuales son administrados por la Direccion de Higiene e Inocuidad en Productos
Vegetal y Piensos de la Direccion Nacional de Inocuidad y Calidad
Agroalimentaria del SENASA.

Registro Nacional de Firmas de Alimentos para Animales

Consiste en obtener una Licencia o Habilitacion Comercial la cual debera

ser tramitada en dependencias del municipio.

A continuacion, en base a la revision de las ordenanzas y guias de tramites,
se detallaran los documentos y tramitaciones orientativos para obtener la

licencia comercial.
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LICENCIA COMERCIAL
Fotocopia del Documento Nacional de Identidad
Certificado de Antecedentes
Fotocopia de Inscripcion a Rentas
Constancia de Inscripcién en AFIP

Fotocopia de Titulo de propiedad, Boleto de Compra - Venta (sellado
por Rentas)

Estatuto

Libre deuda municipal de la sociedad

Planos de Obra Actualizados y Derechos Municipales

Libreta de Sanidad de las personas que van a trabajar

Informe de seguridad de incendios de Bomberos Voluntarios

Pago mensual de Derechos de Inspeccidn e Higiene

Informe si la actividad se puede localizar seglin Cédigo de Uso de Suelo

Certificado de Curso de Manipulacidn de Alimentos de las personas
gue van a trabajar

Tabla 101 - Requisitos para Obtener Licencia Comercial

Registro Nacional de Establecimientos de Alimentos para
Animales

Este Registro habilita a establecimientos que comercializan productos
envasados que se transportan hacia otras bocas de venta. Es de alcance

nacional, es decir que se pueden comercializar sus productos en todo el pais.
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Los requisitos para la inscripcion del establecimiento son los siguientes.

INSCRIPCION DEL ESTABLECIMIENTO
Generar solicitud correspondiente
Plano de la planta elaboradora
Certificado del CoCaPri - Departamento Provincial de Aguas (DPA)
sobre sistemas de tratamiento, evaluacion y disposicidn final de
liquidos residuales
Fotocopia de habilitacion municipal vigente
N° de CUIT
Sellado Bancario Provincial
Contrato de Sociedad
Factura de pago de Arancel
Informe de Auditoria por parte del Supervisor Local
En caso de cambio de razén social, se debera presentar copia
autenticada por Escribano Publico, del Acta Notarial de la cesién de la
firma
Croquis y memoria descriptiva de proceso de elaboracién y detalle de
equipos; sistemas de provision y tratamiento de agua de consumo;
sistemas de provision, evacuacion y disposicion final de residuos
sélidos

Tabla 102 - Requisitos para la Inscripcién del establecimiento

Registro Nacional de Productos para la Alimentacion
Animal

Una vez obtenido el registro nacional de Establecimientos de alimentos
para animales, se debera obtener el Registro Nacional de Productos para la

Alimentacion Animal, también como conocido como RNPA.

Este Registro detalla todas las caracteristicas y procesos de elaboracién
de cada producto. Es de alcance nacional, es decir que habilita al producto

para ser comercializado en toda la Republica Argentina.
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INSCRIPCION DEL PRODUCTO
Generar solicitud correspondiente

Descripcion detallada de flujograma de elaboracidn, tiempos
capacidades; controles efectuados sobre el proceso de elaboraciéon y
producto terminado; lapso de aptitud sugerido por el elaborador y
condiciones de conservacion del producto

Protocolo de anlisis efectuado por el Laboratorio de Salud Ambiental
Factura de pago del Arancel de inscripcidn del producto
Rétulo y Tabla Nutricional

Tabla 103 - Requisitos para Inscripcién del Producto

Habilitacion del manipulador

Otro tramite a realizar es la obtencion de la Libreta Sanitaria de cada una
de las personas que van a intervenir en la elaboracién y manipulacién de los
productos. Esta libreta se puede adquirir en dependencias del municipio y debe
ser completada por profesionales de Salud Publica o de la actividad privada,
previa realizacion de los andlisis y estudios complementarios correspondientes.

Inscripcion de director técnico del proceso de elaboracion

Como se hizo mencion anteriormente, los establecimientos elaboradores
de alimentos balanceados requieren de un director técnico que apruebe y
verifique los procedimientos empleados en el proceso de elaboracion. Dicho
director técnico debe estar inscripto en el registro de directores técnicos para la

industria alimentaria.
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INSCRIPCION EN EL REGISTRO DE DIRECTORES TECNICOS
Fotocopia legalizada del titulo profesional
Planilla de solicitud de inscripién en el RDTIA
Curriculum Vitae
Fotocopia del DNI
El arancel de inscripcidén debera ser depositado en la cuenta
Fondo Salud Ambiental. Se deberd presentar la Boleta de
depdsito
Foto 3x3

Validez de registro: 3 afios

Tabla 104 - Requisitos para la inscripcion en el Registro de Directores Técnicos

Marca Registrada

Nuestra marca debera ser registrada para establecer la procedencia de
nuestros productos y de esta manera distinguir a la empresa productora de
alimento balanceado para porcinos. Por otro lado, sin la proteccion obtenida
por la marca registrada, la consecuencia sera la pérdida de valor que esta falta

de exclusividad conlleva.

Una marca es un signo, novedoso y caracteristico que distingue a un
producto de otro, que permite ademas indicar la procedencia empresarial y
asociar el producto a una calidad y caracteristicas constantes. Todo signo que
tenga aptitud para distinguir productos o servicios es registrable, salvo que esté
expresamente incluido dentro de las prohibiciones establecidas en la Ley N°
22.362.

La propiedad de una marca y la exclusividad de su uso se obtienen con
Su registro. Este trdmite debe ser efectuado en la "Direccion Nacional de la
Propiedad Industrial" (DNPI).

Una marca puede ser registrada conjuntamente por 2 0 mas personas.
Los titulares deben actuar en forma conjunta para renovarla o transferirla a
terceros. El término de duracion de una marca registrada es de 10 afios y
puede ser renovada indefinidamente por periodos iguales. Sin embargo, la

renovacion soélo podra realizarse si la marca fue utilizada dentro de los 5 afios

249



rsidadEechologica Nacional

adRegionaliliar Plata

previos a su vencimiento, ya sea en la comercializacion de un producto, en la

prestaciéon de un servicio o como parte de una actividad.

Formalidades y tramites del Registro

En una primera instancia se debera presentar la solicitud a la Direccion
Nacional de la Propiedad Industrial (DNPI), junto con todos los requerimientos.
La DNPI anotara las solicitudes de registro y renovacion en un libro rubricado y

foliado.

Una vez recibida la solicitud, la DNPI verifica el cumplimiento de todas
las formalidades legales, y la publica durante veinticuatro horas en el Boletin
Oficial de Marcas. Dentro de los treinta dias de dicha publicacion, la Direccién
Nacional de la Propiedad Industrial (DNPI) realiza una busqueda de
antecedentes de la marca solicitada y resuelve con respecto a su
registrabilidad. A lo largo del periodo mencionado anteriormente, existe la
posibilidad de recibir oposiciones a la registracion de la marca, las cuales

deberan ser:

<> Por escrito
<> Con nombre y domicilio real del oponente
<> Fundamentos de la oposicion

<> Con Domicilio especial en la Capital Federal

En el caso de recibir las oposiciones con los requisitos anteriormente
descriptos, la DNPI analiza las mismas y comunica al solicitante junto con las
observaciones correspondientes. Luego, el solicitante debe responder a la
oposicion ante la DNPI, quien en el plazo de 10 dias remite la misma al

Juzgado Federal en lo Civil y Comercial de la Capital Federal.

Al cabo de un afo, desde la notificacibn de las oposiciones, se

descartard la solicitud si:
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< El solicitante y el oponente no llegan a un acuerdo y el solicitante
no inicia accion judicial en el plazo indicado.
<> Promovida por el solicitante se produce su perencion.
En caso de que se realicen acciones judiciales y se resuelva anular la
solicitud, esta resolucion puede ser impugnada dentro de los 30 dias de
notificada la misma por la DNPI.

Finalmente, los tramites que se realicen ante la DNPI estaran sujetos al
pago de tasas y el certificado de registro obtenido sera un testimonio de la

concesioén de la marca.

Nuestra marca

La planta productora de alimento balanceado para porcinos ofrece dos
productos. La marca que se registrara llevara el nombre de “Nutrilacteo”
mientras que los dos productos finales llevaran el nombre de “Nutrilacteo 1” y
“Nutrilacteo 2” respectivamente. Los nombres son adjudicados ya que el primer
producto se suministra a partir de los 5-7 dias de vida del animal, y el segundo
producto es la continuacion del primero ya que se suministra luego del

Nutrilacteo 1.

/\
/
/ ,//\\:\\ \

NUTRILACTEO 1

N AL
\//

llustracién 88 - Logo Nutrilacteo 1
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NUTRILACTEO 2

llustracién 89 - Logo Nutrilacteo 2

Contratacion del Personal

La contratacion del personal es un procedimiento necesario para
formalizar la relacion laboral existente con un empleado y la integracion de un
expediente documental de los datos personales y profesionales del mismo; en
otras palabras, es la formalizacion mediante la firma de un contrato donde se
aceptan las obligaciones y responsabilidades de la empresa y el futuro
empleado.

La ley involucrada en esta seccion es la Ley 20.7744 de Contrato de
Trabajo, la cual establece: “Hay un contrato de trabajo, cualquiera sea su forma
o denominacion, cuando una persona en forma voluntaria y personal desarrolla
tareas para otra, dependiendo de ella, por tiempo determinado o
indeterminado, y recibe una remuneracion a cambio”. Si se cumplen estas
condiciones, existe una relacion de trabajo y se generan para ambas partes
todos los derechos y obligaciones descriptas en la Ley mencionada

anteriormente.

Registro de larelacién laboral

El empleador debe registrar la relacion laboral la cual tendr4 una
modalidad de contratacion del tipo indeterminado (Jornada Completa de
Trabajo). Esta modalidad representa el Contrato de Trabajo por excelencia,
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resultante de la aplicacion de todas las normas emergentes de la Ley de

Contrato de Trabajo (Ley 20744) y sus modificaciones.

Cabe destacar que puede ser contratada cualquier persona siendo la
misma sometida a un examen médico y que este tipo de contrato se entiende

celebrado en forma verbal, es decir, no requiere de ninguna formalizacion.

Al definir que la modalidad del contrato laboral sera de tiempo

indeterminado; el empleador debera cumplir con las siguientes obligaciones:

<> Pago de salarios.

<> Mantenimiento del puesto de trabajo.

<> Inscripcién en los Organismos de Prevision.

<> Dar de alta en una ART (Aseguradora de Riesgo de Trabajo)

<> Contratacion del Seguro de Vida Obligatorio.

Antes de registrar la relacion laboral, el empleador debe contar con su
Clave Unica de Identificacion Tributaria (CUIT) y estar inscripto como
empleador. Ambos tramites se realizan en la Administracion Federal de
Ingresos Publicos (AFIP). En el caso de que el trabajador no posea su Clave de
Identificacion Laboral (CUIL), debe solicitarla ante la Administracion Nacional
de la Seguridad Social (ANSES).

Los empleadores que estan en el Sistema Integrado Previsional
Argentino (SIPA) deben utilizar el servicio “Simplificacion Registral” a partir de

su Clave Fiscal.

Con este sistema, el empleador debe registrar a cada uno de los
trabajadores que incorpora o desafecta de su ndémina. Ademas, tiene la
autoridad de modificar determinados datos de la informacion que posee el
“Registro”, o anular el alta comunicada si no se produjo el comienzo efectivo de

las tareas.
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A continuacion, se puede observar un diagrama de bloques el cual
representa todas las actividades involucradas en el proceso de contratacion del
personal.

Recepcion de la
Autorzacion de
contratacion

Y
Realizacitn de
Examen Médico
de Ingreso

L

Novedad de
Personal

Y
Affiacion al
Sistema de

Seguridad Social
=

Ingreso de
Datos al sistema

Y
Elaboracion y
firma del
Contrato
Y

Revision de
Asesoria Juridica

Y
Envio del
Contrato, archivo
y costudia de
documentas.

Y

Tramites de
Ingreso por parte
del trabajador
Y
Entrega de
Actwos Fijos
Institucionales

Y
Realizar
induccion de
personal

OIOXO

.

:

:

f

-f

DDA

Cuadro XVI - Diagrama de Bloques del proceso de Contratacion del Personal
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Etapa 1: Recepcion de la autorizacion de Contratacion

Proviene de dos fuentes; el Director de Recursos Humanos puede recibir
autorizacion para contratar personal, o el responsable de la Junta Directiva.
Esta autorizacibn debe estar acompafiada de las directrices para la

contratacion, tales como: Tipo de contrato, duracion y salario.

Etapa 2: Realizacion de examen médico de ingreso

Se debera autorizar la realizacion del examen médico de ingreso, a la
persona a contratar. El médico laboral realiza el examen y elabora la Historia
Clinica Laboral. Dependiendo del resultado del examen, emite el certificado de

aptitud laboral y hace las recomendaciones pertinentes.

Etapa 3: Novedad de personal

En esta etapa se especifican el nombre completo del seleccionado, la
identificacion, el tipo de contrato, la fecha de ingreso, y el salario del cargo. Las
“Novedades de Personal”’ se le suministran al auxiliar de contratacion, auxiliar
de ndmina y auxiliar de asuntos laborales y seguridad social, a quien también

se le entrega la Hoja de Vida del seleccionado con sus respectivos soportes.

Etapa 4: Afiliaciéon al Sistema de Seguridad Social

En esta etapa se lleva a cabo el procedimiento para realizar las
afiliaciones al sistema de seguridad social en Salud, Pension y Riesgos

Laborales y finalmente para realizar la afiliacién a la Caja de compensacion.
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Etapa 5: Ingreso de datos al Sistema

La persona encargada de la contratacion del personal, crea el nuevo
usuario en el software de la empresa, ingresando todos los datos que sean
necesarios con la finalidad de asegurar el correcto manejo de la informacion

laboral.
Etapa 6: Elaboracion y firma del Contrato

La persona encargada de la contratacién del personal procede a la
elaboracion del contrato el cual es de término indefinido, teniendo en cuenta lo
especificado en las “Novedades de personal”. Una vez elaborado el contrato, la
persona mencionada anteriormente contacta al candidato seleccionado, para

su la firma.
Etapa 7: Revision de Asesoria Juridica

El contrato firmado por el empleado, es enviado al Asesor juridico para

su revisién y verificacion.
Etapa 8: Envio del contrato, archivo y custodia de documentos

El contrato revisado y firmado por el Asesor juridico, se envia para la
firma del Representante Legal de la empresa, con lo que queda perfeccionada
la contratacion. Los contratos firmados son enviados a la oficina de Recursos

Humanos.
Finalmente, la informacién del nuevo empleado es archivada.
Etapa 9: Tramites de ingreso por parte del trabajador

Paralelamente a los pasos anteriores, el nuevo empleado debera realizar
los trdmites de apertura de cuenta de ahorros, realizacion del carné laboral,
creacion del Correo Electrénico Institucional y registro de huella, haciendo uso

de los formatos disefiados para tal fin.
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Etapa 10: Entrega de Activos Institucionales

La persona encargada del seguimiento y evaluacion solicita la entrega
de los activos fijos que sean necesarios para el desempefio de las funciones
del cargo al nuevo empleado. Mediante el formato “Asignacion de Activos
Fijos”, queda legalizada la entrega de los activos, y el empleado contratado se
hace responsable de su tenencia, cuidado y reporte de cualquier situacion que

se presente con ellos.

Etapa 11: Realizar Induccion del personal

La induccion de personal se realiza dentro de los ocho dias siguientes a la

contratacion de la persona, e incluye como minimo:

<> Historia de la empresa

<> Organigrama

<> Sistema de Gestion de Calidad

<> Servicios de Bienestar

<> Entrega Manual de Funciones correspondientes

<> Induccion al cargo

Beneficios para el trabajador, la sociedad y el empleador

Al llevar a cabo el registro de la relacion laboral con el nuevo trabador,
se podran acceder a los beneficios de la seguridad social que las leyes le

reconocen, entre ellos:

<> Cobertura de salud (obra social) para él y su familia.

<> Seguro por accidentes de trabajo y enfermedades profesionales (ART).

<> Cobro de las asignaciones familiares.

<> Percibir una jubilacion cuando corresponda o cobrar una pension por
invalidez en caso de sufrir alguna enfermedad que lo incapacite para
seguir desarrollando tareas.
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<> Cobrar la prestacion por desempleo si se extingue la relacion laboral por

causa ajena a su voluntad.

De esta manera, se beneficia el trabajador y la sociedad, a la vez que el
empleador también se beneficia, ya que al cumplir con sus obligaciones evita

multas y sanciones.

Contrato con Proveedores

Al comenzar con nuestro proyecto debemos firmar varios contratos para
lograr que la empresa funcione, salga adelante y obtenga ingresos, siendo uno

de estos contratos, el de proveedores.

El contrato es una herramienta esencial para la empresa para poder llevar a
cabo negocios y transacciones con proveedores y definir las obligaciones y
responsabilidades de cada parte involucrada en la transaccion. Por otro lado,
dentro del contrato, debera figurar el valor y forma de pago, cuales son las
multas y penalidades para la parte que incumple su obligacién y como las

partes pueden salir de esta relacion.
Los puntos claves a tener en cuenta a la hora de firmar el contrato son:

<> El objeto del contrato. Se definird detalladamente cuél es la prestacion
del contrato haciendo hincapié en lo que incluye y lo que no, cuanto,
cuando y donde. El objeto del contrato dependera del tipo de proveedor
con el que se firmara el mismo, y sera de suma importancia hacerlo de
forma eficiente para mantener un criterio de stocks éptimo sin perjudicar
la cadena de produccion ni de distribucion.

<> Las condiciones economicas. En esta seccidn se negociara el precio por
el servicio del proveedor y cual serda la forma de pago a establecer. La
negociacion mencionada anteriormente consistird en utilizar como medio
de pago las transferencias bancarias al final de cada mes en un plazo de

treinta dias. ElI motivo de la eleccién de dicho medio de pago es que las
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transferencias bancarias permiten reducir la informalidad y resultan ser
mas seguras, permitiendo el crecimiento empresarial, registro y
fiscalizacion de gastos e ingresos, asi como también, permiten tener el
control para realizar el pago.

Las responsabilidades y garantias. En lo que respecta a las
responsabilidades, los proveedores se deberan comprometer a brindar
la informaciébn necesaria sobre los productos ofrecidos, otorgar
productos idéneos y finalmente brindar mecanismos efectivos para la
proteccién de los derechos. Por otro lado, se exigiran las garantias de
los productos, ya que frente a la presencia de algun imprevisto, el mismo
podra ser solucionado en forma gratuita, y en caso de que se repita la
situacion, se podra elegir entre una reparacion, la devolucion del dinero
o el cambio del bien por otro de la misma especie, teniendo en cuenta la
naturaleza del mismo y las caracteristicas del defecto.

Ademéas de estos documentos esenciales, se estableceran clausulas de

confidencialidad respecto a la informacién para el proyecto, asi como requisitos

minimos de seguridad.

Tipos de contrato establecidos

La empresa productora de alimento balanceado cuenta con cuatro tipos de

proveedores, por un lado se encuentra el proveedor de materia prima, el de pre

mezclas, el de empaque y finalmente el de maquinaria. Una vez definidos los

proveedores, se establecera el tipo de contrato a firmar con cada uno de ellos

teniendo en cuenta el riesgo implicado.
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para el comprador

Riegos de coste

llustracién 90 - Riesgos para el comprador

Dentro de los proveedores de materia prima para la fabricacion de alimento
balanceado para porcinos se encuentran: Ceres Agropecuaria S.A.; Lacteos La
Cristina; Arla Food S.A 'y Agustiner S.A.

Para todos los proveedores mencionados anteriormente, el contrato a firmar
sera del tipo Precio Fijo mas Honorarios por Cumplimiento de Objetivos
(FPAF). Esta modalidad de contrato implica pagar un precio fijo (que incluye
honorarios) mas una cantidad de incentivo (una bonificacion) en base al
rendimiento de cada uno de los proveedores. Cabe destacar que la cantidad
total de un posible incentivo se determina por adelantado y se reparte en base

al rendimiento el cual incluye entrega por adelantado y reduccién de costes.

Por otro lado, en este tipo de contrato permite cierta flexibilidad por desvios

en el desempefio, lo cual adapta el valor final en base al mismo.

En lo que respecta a los proveedores de pre mezclas y el de empaque el
tipo de contrato a firmar sera de precio fijo mas honorarios con incentivos. Este
tipo de contrato permite incentivos financieros ligados al cumplimiento de las
condiciones previamente acordadas. Los objetivos de desempefio se
establecen al principio, y el precio final del contrato se determina tras completar

todo el trabajo sobre la base del desempefio del vendedor. De esta manera, a
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los proveedores se le reembolsaran todos los costos autorizados para realizar
el trabajo del contrato, recibirAn un honorario predeterminado y una
bonificacién de incentivo, dependiendo del logro de ciertos objetivos de

rendimiento establecidos en el contrato.

Finalmente, el proveedor de maquinaria sera una empresa espafiola
ROSAL-MABRIK S.A. El contrato que se establecera con la misma, sera por
precio fijo. Este tipo de contrato supone la entrega de la maquinaria necesaria
para llevar a cabo el proceso productivo en una fecha pactada y con un precio

determinado.

La eleccion del contrato por precio fijo con ROSAL-MABRICK S.A tiene los

siguientes fundamentos.

v Este tipo de contrato es el mas utilizado para comprar productos fisicos
tales como maquinaria y equipos, ya que posee un alcance definido y un
presupuesto cerrado.

v' Conocimiento previo del desembolso a realizar.

v' Frente a cualquier tipo de improvisto, no se incrementara el presupuesto
global del proyecto.

v Es el contrato con menos riesgo para la empresa, siempre y cuando esté
bien definido el alcance.

v Implica menos trabajo de gestion para el comprador una vez redactado
el alcance del proyecto

v' Es un contrato muy habitual y conocido que cualquiera esta dispuesto a
firmar (siempre y cuando el trabajo a realizar esté adecuadamente

especificado y el precio esté en mercado).

Tipo de Sociedad

Frente a la decisién de constituir una sociedad, se analizaron diferentes

variables para definir que tipo societario conviene para nuestro proyecto de
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construir una planta productora de alimento balanceado para porcinos ubicada

en el Parque Industrial de Junin.

En Argentina existen una variedad de tipos societarios, cuya diferencia mas
notable desde el punto de vista del socio es la limitacion de su responsabilidad
por las operaciones comerciales. En tal sentido, las sociedades mas buscadas
son la sociedad anénima (SA) y la sociedad de responsabilidad limitada (SRL).

Sin embargo, luego de una ardua investigacion, descubrimos que en
diciembre del 2017 se publicé en el Boletin Oficial de la Nacion la ley N°27.349
denominada "Emprendedores” en la cual se crea un nuevo tipo societario:
Sociedad por Acciones Simplificada (SAS). El objetivo principal es propiciar
la actividad emprendedora y de generacion de capital en el pais, asi como su
expansion internacional. Este nuevo tipo de societario es el que elegimos como
punto de partida para el desarrollo de nuestro proyecto ya que consideramos
gue tiene beneficios de la S.A asi como también de la S.R.L. Por un lado, la
inversion minima exigida por la S.A.S no es tan alta como la exigida por la S.A,
y por el otro, tanto los costos de constitucion como de actuacion son bajos

como en el caso de una S.R.L.

A continuacion, se enumeraran los motivos restantes que fundamentan

nuestra eleccion.

1 EIl tramite de creacion de la sociedad es agil, simple y se puede
realizar desde una computadora, ingresando a la plataforma de
Tramites a Distancia (TAD) de la Provincia de Buenos Aires.
Ademas, una vez realizado el tramite, podemos obtener de manera
automatica el otorgamiento de la C.U.l.T. para la S.A.S. por A.F.I.P.

2. El valor del tramite es accesible ya que posee un precio de $5.000.- y
contempla los gastos de inscripcién y publicacion automatica en el
Boletin Oficial. Dicho costo se puede incluir como integracion del
capital inicial.

3. Permite obtener un mayor acceso a mecanismos de financiacion asi

como también facilidad para abrir cuentas en el banco.
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4. Otorga la posibilidad de realizar facturas Proforma lo cual resulta de
gran conveniencia ya que se realizaran el pago a impuestos una vez
obtenido los ingresos de la planta.

5 Permite incluir hasta tres socios en la sociedad. Esto resulta un
motivo importante a la hora de nuestra eleccion ya que la futura
sociedad estar4 compuesta por dos socios.

6. Nuestro proyecto cumple con los requisitos impuestos para crear una
Sociedad por Acciones Simplificada. Por un lado, la planta
productora de alimento balanceado para porcinos estara ubicada en
la Provincia de Buenos Aires (Parque Industrial de Junin), y por el
otro, en lo que respecta a los Ultimos tres requisitos, se podran

obtener sin ningun inconveniente de manera online.

Los requisitos a cumplir para la creacién de una Sociedad por Acciones

Simplificada son los siguientes.

¢Cuales son los requisitos?

¢ & o

Radicar tu SAS en CABA o Tener CUIL, CUIT o CDI Tener Clave Fiscal 2 o mas Adherir al servicio TAD
Provincia de Buenos Aires Si no tenés, podés obtenerlo de Podés hacerlo por internet o en Lo hacés rapidamente en el sitio
Pronto vas a poder hacerlo en manera gratuita. una oficina de AFIP. web de la AFIP.

cualquier lugar del pais.

llustracién 91 - Requisitos para S.A.S"’

' Fuente: http://www.argentina.gob.ar
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Finalmente, se detallara el proceso completo a realizar para la creacion

de la Sociedad por Acciones Simplificada S.A.S.

PROCESO PARA LA CREACION DE S.A.S
Paso1 |Ingresar al Portal de Tramites a Distancia (TAD)
Paso 2 |Buscar el tramite "Constitucidén de SAS"
Paso 3 |Definir como sera constituida la SAS
Paso4 |[Completar datos de los dos socios junto con sus repectivos roles
Definir la cantidad de acciones que tiene cada socio. En nuestro caso
cada socio contard con el 50% de las acciones

Paso 5

Completar los datos de la SAS: actividad, fecha de cierre y cédigo

Paso 6
postal

Paso 7 |Descargar el contrato y verificacion de informacion

La entidad certificante de firmas elegida sera la firma digital. De esta
Paso 8 [manera, recibiremos al buzdn de tarea del TAD la notificacidn para
firmar

Efectuar el pago. ($5000 + $1000) Los mil pesos agregados se deben a
Paso 9 |que la firma serd digital por lo que deberemos contar con un disposito
Token.

Una vez aprobada la solicitud por la 1GJ, se recibira en la bandeja de

Paso 10
aso TAD el estatuto digital inscripto junto con el CUIT de la Sociedad.

Cuadro XVII - Proceso para S.A.S
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PARTE IV

Analisis Econdmico — Financiero

A continuacion se detallaran los distintos pasos realizados para obtener
los resultados econdémicos y financieros del proyecto. Cabe destacar, que en
cada paso se podran observar las tablas junto con sus resultados
correspondientes, mientras que el desarrollo de cada uno de ellos sera

expuesto en la Seccion “Anexos”.

Proyeccion y Evaluacion

Cuadro de Resultados Proyectado

A partir del prondstico de ventas arrojado por el modelo econométrico, y
del analisis técnico realizado, se determinaran los esfuerzos operativos de
ventas y administrativos para llevar a cabo el proyecto, lo que permitira que se
cuantifiquen y de esta manera obtener los gastos.

Con la informacion detallada anteriormente, se realiz0 el cuadro de
resultados proyectado, en el cual los tres principales items que se tuvieron en
cuenta fueron los siguientes.

<> Ingresos.
<> Costos Directos de Produccion.

> Gastos.

De esta manera, el cuadro de resultados proyectado sera el resultado
final de los ingresos y costos operativos de la planta productora de alimento

balanceado.

A continuacion se detallaran la formula de utilidad proyectada junto con

el cuadro de resultados proyectado en un periodo de tiempo de cinco afos.
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Utilidad Ingresos Costos y gastos
proyectada = proyectados - proyectados
Ao 1 Ao 2 Ao 3 Ao 4 Afo 5

Ventas S 483.648.000 | 5 588.600.000 | 5 647.460.000 | § 712.206.000 | § 747.816.300
Costos Directos de Produccion S 426.525.802 | 5 516.404.988 | 5 564,749,865 | 5 591.492.458 | 5 619.572.181
Resultado Bruto s 57.122.108 | § 72,105,012 | § 82.710.135 | § 120.713.542 | § 128.244.119
Gastos de Administracion 5 8.126.617 | & 10.853.964 | 5 11.605.782 | § 12.186.071 | & 12.315.578
Gastos de Comercializacion 5 3.981.406 | 5 5.313.338 | 5 5.669.112 | 5 5.952.567 | 5 6.017.893
Gastos Generales de Fabricacidn| $ 7.210.024 | & 9.222.447 | § B.6G87.151 | § 9.121.508 | § 5.374.476
Gastos Amortizacion Activos S 1.973.333 | § 1.973.333 | § 1.973.333 | § 1.933.333 | § 1.933.333
Intereses | § 1.514.505 | § 1.185.265 | § 834.075 | 482.886 | 131.696
Imp. a los Ingresos Brutos 16.927.680 20.601.000 22.661.100 24.927.210 26.173.571
Resultado antes impuestos ] 17.388.633 | § 23.045.665 | § 31.279.582 | § 66.109.966 | § 72.297.567
Impuesto a las Ganancias 6.086.021 8.065.983 10.947.854 23.138.488 25.304.148
Resultado después Impuestos | § 11.302.611 | § 14.979.682 | § 20.331.728 | § 42.971.478 | § 46.993.419

Tabla 105 - Cuadro de Resultados Proyectado

Por un lado, los gastos fueron divididos en tres grandes categorias ya
gue al integrar diferentes rubros, la informacion resultara ser mas util para la

toma de decisiones.

Por el otro, para el calculo de los impuestos a los Ingresos Brutos y a las

Ganancias, se tuvieron en cuenta los siguientes datos.

Tasas
Ingr. Brutos A%
Ganancias 35%

Tabla 106 - Tasas Impositivas™

Inversion Inicial

En la fase inicial del proyecto de construir una planta productora de
alimento balanceado para porcinos, resultara necesario realizar una serie de
inversiones encaminadas a la correcta consecucién del mismo. En principio,

estas inversiones deberan ajustarse lo maximo posible, buscando el equilibrio,

'8 Fuente SDC Asesores Tributarios
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con la finalidad de obtener una estructura econdmica lo suficientemente
robusta como para poder desarrollar correctamente la actividad, pero evitando
sobredimensionar la empresa lo que podria disminuir la rentabilidad econémica

del proyecto.

La inversion inicial para la puesta en marcha del proyecto estara

compuesta por los siguientes activos fijos y activos nominales.

Activos Fijos 5
Terreno 35.000.000
CObra Civil e instalaciones 30.000.000
Liave en Mano
Mag y equip. Macionales 20.000.000
Software y equipos informaticos 120.000
Capital de trabajo 24.581.847
Activos Nominales 5
Gastos Preoperativos 500.000

Tabla 107 - Inversioén Inicial

Por un lado, los activos fijos son aquellos bienes con permanencia en la
empresa, por término general, superior a un aflo y son necesarios para la
puesta en marcha del proyecto. Por el otro lado, los activos nominales son
aquellos que poseen una permanencia en la empresa inferior a un afio y son
los utilizados en el desarrollo de la actividad de la empresa (gastos pre

operativos).

Finalmente, en lo que respecta al cuadro de inversiones, y al de
amortizaciones y depreciaciones de activos, los mismos se encontraran

detallados en el Anexo 1: Inversiones.
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Costos Directos de Produccioén

Para obtener los costos directos de produccibn asociados a la
elaboracién de alimento balanceado para porcinos, se tuvieron en cuenta una
cierta cantidad de datos que se encontraran detallados en el Anexo 2: Datos de

Produccion.

Los costos directos tienen una fuerte relacion con el producto en
cuestion, se establecen en las primeras fases de la produccién y siempre se
reflejan en los presupuestos previos o estimaciones de la empresa. Ademas,
resultara de suma importancia la adecuada gestion de los mismos para que la

planta opere de manera eficiente.

En primera instancia se enumeraron los costos directos necesarios para
la elaboracion de alimento balanceado junto con el precio unitario de cada uno
de ellos. A continuacién, se podra observar la siguiente tabla con la informacion

mencionada anteriormente.

PRECIO UMITARIO Proveedor
Maiz Extrusado 5 2,5 s/kg Ceres Agropecuaria 5.A
Maiz Micronizado 3 2,2 sikg Ceres Agropecuaria 5.4
Soja Extrusada 3 3,7 S/kg Ceres Agropecuaria 5.4
Soja Micronizada 5 3,9 s/kg Ceres Agropecuaria 5.4
Perlac 5 10 s/kg Arla Foods 5.4
Suero de Queso 3 34 Sikg Lacteos La Cristina 5.4
Harina de Pescado 3 g S/kg Agustiner 5.4
Harina de Plasma 5 40 s/kg Lacteos La Cristina 5.4
Premezcla N1y N2 5 35 s/kg vetifarma 5.4
Premix N1 3 a5 Sikg wvetifarma S.A
Premix N2 5 a5 Slkg Vetifarma 5.A
Bolsas polipropileno 5 10 s/kg Envaplast
Etiquetas 3 6 slkg Envaplast
Film Stretch 3 25 Sikg Envaplast
Energia Eléctrica 5 74 S kw Parque Industrial Junin
M.0.D. 5 1.086 | 5/unidad

Tabla 108 - Costo Directo Precio Unitario
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Finalmente, tanto los costos directos de produccién como los ingresos
por ventas netos de IVA son los siguientes.

Afio 1 Aiio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

Maiz Extrusado 5 12.474.000 | 5 15.309.000 | S 16.839.300 | S 17.681.895 | $ 18.565.990
Maiz Micronizado 5 12.754.368 | 5 15.653.088 | S 17.218.397 | 5 18.079.317 | 5 18.983.282
Soja Extrusada 8 12.893.760 | $ 15.824.160 | § 17.406.576 | § 18.276.905 | & 19.190.750
Soja Micronizada $ 4.878.720 | 5.987.520 | § 6.586.272 | S £.915.586 | § 7.261.365
Perlac S 15.312.000 | § 18.792.000 | § 20.671.200 | § 21.704.760 | § 22.789.998
Suero de Queso S 103.403.520 | & 126.904.320 | & 139,594,752 | &  146.574.490 | &  153.903.214
Harina de Pescado ] 43.237.920 | § 53.064.720 | § 58.371.192 | § 61.289.752 | § £4.354.239
Harina de Plasma 5 61.248.000 | § 75.168.000 | S 82.684.800 | § 86.819.040 | § 91.159.992
Premezcla N1y N2 5 864.864 | S 1.061.424 | 5 1.167.566 | S 1.225.945 | § 1.287.242
Premix N1 5 53.684.400 | $ 65.885.400 | 5 72.473.340 | 5 76.097.637 | $ 79.502.519
Premix N2 s 53.684.400 | § 65.885.400 | § 72.473.940 | § 76.097.637 | § 79.902.519
Bolsas Polipropileno $ 9.725.760 | 11.936.160 | § 13.129.776 | § 13.786.265 | § 14.475.578
Etiquetas $ 5.835.456 | § 7.161.696 | & 7.877.866 | S 8.271.759 | & 8.685.347
Film Stretch s 4.862.880 | § 5.968.080 | S 6.564.888 | S 6.893.132 | § 7.237.789
Energia Eléctrica s 1.789.498 | § 2.177.820 | 1.790.800 | & 1.880.340 | & 1.974.357
M.0.D 5 29.876.256 | § 29.626.200 | § 29.893.000 | § 29.898.000 | § 29.898.000

TOTAL $  426.525.802 | & 516.404.988 | 5  564.749.865 [ &  591.492.458 [ §  619.572.181

Tabla 109 - Total Costos Directos
Afio 1 Afio 2 Afio 3 Ano 4 Afio 5

5 483.648.000 | § 588.600.000 | 5  647.460.000 | 5  712.206.000 | $  747.816.300

Tabla 110 - Ingreso por Ventas

Tal como se puede apreciar en la tabla de costos directos de produccion,

los mismos se dividen en tres grandes grupos.

Materia prima

La materia prima necesaria para la fabricacion de alimento balanceado
fue detallada en la seccién “Gestion de Stock” junto con las cantidades
correspondientes de cada una de ellas. Luego, los precios unitarios fueron
establecidos de acuerdo a los presupuestos brindados por nuestros

proveedores.
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Mano de Obra

De acuerdo al organigrama realizado en la seccion Recursos Humanos,
se llevdé a cabo el andlisis de los costos de la mano de obra directa. Los
salarios estimativos de cada uno de ellos fueron extraidos de la pagina web del
Gobierno Argentino.

Luego, en lo que respecta a los turnos de trabajo, se tuvo en cuenta que
los salarios de aquellas personas que trabajen en el turno nocturno seran

superiores debido al convenio colectivo de Trabajo.

A continuacién se podra observar la tabla que muestra los costos
directos de mano de obra en un periodo de cinco afos, en los cuales se
tuvieron en cuenta las vacaciones, aguinaldos, premios (2,5% del sueldo bruto)
en caso de que cumplan de manera eficiente con la politica de la empresa y los
costos por cargas sociales (jubilacion, asignacién familiar, obra social y

seguro).
Ano 1 Ao 2 Ao 3 Ano 4 Ano 5
Sector de Produccion S 16.970.272 | § 22.909.867 | $ 25.200.854 | & 26.460.897 | 5 27.706.438
Sector Mantenimiento S 3.045.622 | 5 4.111.590 | § 4.522.748 | & 4.748.886 | S 4.7383.222
Sector Administracion S 7.173.536 | § 9.684.274 | 5 10.652.701 | & 11.185.336 | 5 11.264.806
Sector Comercializacion S 3.479.806 | $ 4.697.738 | § 5.167.512 | S 5.425.887 | 5 5.464.884

Tabla 111 - Costos Directos de Mano de Obra

Cabe destacar que el desarrollo para alcanzar los resultados finales

anteriores estara detallado en el Anexo 3: Mano de Obra Directa.
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Energia Eléctrica

Con la finalidad de obtener los costos directos asociados a la energia

eléctrica se procedi6 a seqguir la siguiente secuencia de pasos.

e Determinar el consumo de potencia nominal (Kw) de cada maquinaria.

e Tener en cuenta la cantidad de maquinaria total por cada linea de
produccién y multiplicarlo a la potencia nominal unitaria.

e Calcular la energia eléctrica asociada a los sectores de mantenimiento y
administracion.

e Obtener el cuadro tarifario 2018.

e Establecer las horas de funcionamiento de los equipos para cada turno
de trabajo y para cada sector.

Una vez cumplidos todos estos pasos, se obtuvieron los siguientes

resultados.

Ministerio de Infraestructura y Servicios
Publicos Argentina

Fuente: Cuadro Tarifario 2018
S Kw [IVA incluido)

Tarifa 3 - BT
Valle Resto Pico
1,8003 1,8752 1,9501
Valle Resto Pico
23-6hs 6-18 hs 18-23 hs
Costo fijo en punta 2439 5/KWh
Costo fuera de punta 165,18 5/KWh
Coseno fi= 0,85
Hs funcion/dia = 24
Hs/dia
Produccion 24
Supervision 24
Administracion 8
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) Funcionamiento Energia Consumida .
. Pot.Mominal . N $/ Kw Dia

Equipo {Hs/dia) {Kw/dia Total

Kw Valle | Resto | Pico | Valle |Resto| Pico | Valle | Resto Pico $/dia
Mezcladora 22 7 12 3 130,9 |224,4| 93,5 | 52357 | $420,8 | $182,3 [ 8388
Bajo Mezcladora 44 7 12 5 26,18 |44,88| 18,7 |5 471 |5 842 |5 3655 1678
Neria de Traslacion 23 7 12 5 | 136,85 |234,6| 97,75 | 5246,4 | $439,9 | $190,6 [ § 8769
Produccion | Cernidor Industrial a4 7 12 5 261,8 | 4488 | 187 | 54713 | 58416 | 5364,7 | 5 L.677.6
Prensa Peletizadora 20 7 12 3 119 204 85 $214,2 | $382,5| 31658 [ & 782,5
Enfriador 28,8 7 12 5 171,36 | 293,8 | 122,4 | 5308,5 | $550,9 | 5238,7 | 5 1.098,1
Mdguina Cosedora 8 7 12 3 47,6 81,6 34 3 8573515305 6638 305
Huminacion int 3,8 7 12 5 22,61 |38,76| 16,15 | 5 40,7 |5 72,7 |5 3.5 5 1449
e Huminacion ext 3,8 7 12 3 22,61 |38,76| 16,15 | 5 40,7 |5 72,75 31535 1449
Mantenimiento 2,5 7 12 5 14,875 | 25,5 |10,625| 5 268 |5 4785 20,75 953
Oficina 2,3 7 12 5 |14,875| 255 |10,625| 5 26,8 |35 478 |5 20,75 953
Administracion Aire acondicionado 2,2 1] 8 1] 1] 14,96 0 5 - 5 2818 - § 281
lHuminacion 15 0 8 0 0 10,2 1] 3 - 5 19,1|5 - s 19,1

POTENCIA TOTAL 166,5

o
£

| Total consumo Energia Eléctrica Diario | 2

| Total consumo Energia Eléctrica Mensual | 148.538

| Total Consumo Energia Eléctrica Anual |

Gastos fabricacion EE + 50% cargos fijos 5 11.492
Gastos administracion EE + 50% cargos fijos 5 1.203
Total $/mes
g 136.008
Relacion
74

Cap.Inst.teorica mes
1833

Tabla 112 - Andlisis de Energia Eléctrica
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Gastos de Fabricacion, Administracion y

Comercializacion

Los gastos operativos de la planta productora de alimento balanceado
no forman parte de los costos directos de los productos, por lo tanto seran
registrados directamente en la cuenta de Pérdidas y Ganancias.

Ademas, resultard de gran importancia aplicar una buena gestién tanto en
los gastos de fabricacion, administracion y comercializacion, de manera
detallada para poder comprender y analizar el impacto que tienen en el

negocio.

Los gastos de Fabricacion son aquellos que influyen directamente en el
proceso productivo de Nutrilacteo 1 y Nutrilacteo 2. A continuacion se

enumeraran los gastos que se tuvieron en cuenta.

1. Gastos varios de Mantenimiento. Este tipo de gastos estan relacionados
con las inspecciones, revisiones, controles y reparaciones que requieren
los equipos de la empresa y los repuestos correspondientes.

2. Distribucion. El costo de distribucion esta asociado al servicio
tercerizado de la empresa Expreso Junin S.A estimado por la cantidad
de kilébmetros a recorrer.

3. Laboratorio de Calidad. El costo del servicio brindado por Vetifarma S.A
para el andlisis de muestras de materia prima y producto terminado.

4. Gas.

5. Articulos de Limpieza.

6. Energia Eléctrica.
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Por otro lado, los gastos de Administracion incluyen todos los gastos
incurridos como consecuencia de la realizacién de las actividades generales y
administrativas de la empresa. En otras palabras, son todos los gastos

relacionados con el funcionamiento de las oficinas administrativas.

Papeleria y utiles.
Seqguros.

Articulos de Limpieza.
Telefonia.

Gas

© 00 & w NP

Energia Eléctrica.

Finalmente, se encuentran los gastos de Comercializaciébn que son
aquellos que estan relacionados a la promocion y venta de los productos
finales. Es por ello, que dentro de este tipo de gastos se encuentran los

siguientes items.

1. Publicidad.

2. Comunicaciones.
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Una vez definidos los tres tipos de gastos, se podra observar en la siguiente

tabla los gastos totales de la planta productora de alimento balanceado.

Gs. Generales Fabricacion Afio 1 Afio 2 Ao 3 Aiio 4 Afio 5
Gs. Varios Mantenimiento S 528.000 | 5 648.000 % 528.000|S 554400 |5 582.120
Distribucicn $ 2.257.108 | 5 2.770.087 |  2.257.108 | § 2.369.963 | 5 2.488.461
Laboratorio de Calidad S 924000 | 51.134.000 | S 924.000 | S 970.200 | 5 1.018.710
Gas S 193.000 | 5 243.000 |5 198.000 | S 207.900 | & 218.295
Art. Limpieza S 105.600 | 5 129.600 | 105.600 | S 110.880 |5 116.424
Energia Eléctrica S 151.695 | 5 186171 | % 151.695 | S 159.279 | § 167.243
Subtotal | $ 4.164.402 | 5 5.110.857 | § 4.164.402 | 5 4.372.622 | § 4.501.253
Gs.Comercializacion
Publicidad S 105.600 | 5 129.600 | 105.600 | S 110.880 |5 116.424
Comunicaciones S 396.000 | 5 486.000 | S 396.000 | S 415.800 | 5 436.590
Subtotal 1l $ 50L.600 | 5 615600 % 501.600 |5 526.680 | § 553.014
Gs. Administracion

Papeleria y utiles S 52.800 | S 64.800 | 5 52,800 | & 55.440 | § 58.212
Seguros S 528.000 | 5 G648.000 % 528.000 | S 554400 | 5 582.120
Art.Limpieza 5 79.200 | & 97.200 | 5 79.200 | & 83.160 | & 87.318
Telefonia 5 79.200 | 5 97.200 | 5 79.200 | & 83.160 | 5 87.218
Gas S 198.000 | 5 243.000 | $ 198.000 | S 207.900 | 5 218.295
Energia Eléctrica 5 15.881 | & 19.490 | 5 15.881 | & 16.675 | & 17.509
Subtotal 1 % 053081 | $1.160.600 | § 053.081 | $ 1.000.735 | § 1.050.772

Total Costos Indirectos % 5.619.083 | § 6.806.148 | % 5.619.083 | § 5.900.038 | § 6.195.039

Tabla 113 - Total Gastos Fabricacion, Comercializacién y Administracion

Costo Unitario de Produccion

En esta seccion se determinara el costo de producir una bolsa de
alimento balanceado para porcinos de 25 kg. En primer lugar se determinaran
con exactitud las cantidades de materia prima necesarias para su fabricacion y
el precio de las mismas, de acuerdo al presupuesto brindado por nuestros
proveedores. En un segundo lugar, se tendran en cuenta el resto de los costos

directos de produccién que participaran en el proceso productivo de la planta.

En la siguiente tabla se podra apreciar el calculo del costo unitario de
produccion de una bolsa de 25 kg de producto terminado, junto con el precio de
venta de la misma y la diferencia, la cual representara los ingresos netos. Cabe
destacar, tal como se menciond en la Seccion Andlisis de Mercado, que el

precio de venta inicial es una decision estratégica para ingresar al mercado de
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alimento balanceado para porcinos, de manera tal que una vez posicionados

en el mercado el precio aumentaré asi como también los ingresos.

Costo Unitario de Produccion
Costos Directos de Produccion | Cantidad | Precio x KG TOTAL
Maiz Extrusado 518 kg 5 2.5 13
Maoiz Micronizodo 6 kg 5 2,2 13,2
Soja Extrusada 3,62 kg 5 3,7 13,2
Soja Micronizada 1,3 kg 5 3,9 5
Perlac 1,55kg | S 10 15,5
Suero de Queso Ikg 5 34 102
Harina de Pescado 1,15 kg 5 38 43,7
Harina de Plasma 1,55 kg 5 a0 62
Premezcla N1y N2 0,025kg |5 35 0,8
Premix N1 0,062 kg 5 35 2,15
Premix N2 0,062kg | S 35 2,15
Baolsas Polipropileno 1 5 10 10
Etiquetas 1 5 6 6
Energia Eléctrica 18,5
M.O.D 24

Tabla 114 - Célculo de Costo Unitario

Capital de Trabajo

Con la finalidad de seguir en la marcha del negocio, se necesitara de
recursos para cubrir insumos, materias prima, pago de mano de obra, compra
de activos fijos y pago de gastos de operacion. Este capital se denomina capital
de trabajo, capital corriente o capital circulante y debera estar disponible a corto

plazo para cubrir las necesidades de la empresa a tiempo.

Para determinar el capital de trabajo de una forma mas objetiva, se
debera restar de los activos corrientes, los pasivos corrientes. El resultado final
representara con cuantos recursos cuenta la empresa para operar si se pagan

todos los pasivos a corto plazo.
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Uno de los objetivos de la empresa serd la correcta administracion del
capital de trabajo con la finalidad de lograr la maximizacién de la utilidad y la

minimizacion del riesgo a traves de las siguientes consideraciones.

<> Naturaleza de la empresa. Identificar el contexto de desarrollo social y
productivo.

<> Capacidad de los activos.

<> Costos de financiacion. Los recursos son obtenidos a través de los
pasivos corrientes y los fondos de largo plazo, en donde los primeros
son mas econdémicos que los segundos.

Sin duda el capital de trabajo resultara util para establecer el equilibrio
patrimonial de la empresa productora de alimento balanceado, donde la
planeacion y control financiero permitiran un proceso de retroalimentacion y
correccion para incrementar el desempefo, por ende es de vital importancia
tomar todas las medidas necesarias para determinar una estructura financiera
de capital, un financiamiento 6ptimo para la generacion de utilidad y bienestar

social.

Finalmente en la siguiente ilustracion se presentara graficamente la

ecuacion del capital de trabajo junto con los resultados obtenidos

Corrientes
Corrientes

No corrientes

O = = n oW T

w o < = ~+ 0 I

No corrientes

Patrimonio

0 —2g3 —=~wT

CT=AC-PC

llustracién 92 - Capital de Trabajo™

*Fuente: http://gerencie.com
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= - Periodo 0 Ao 1 Afio 2 Afio 3 Afo 4 Afio 5
Activo Corriente
Disponibilidades minimas caja y Bancos 1] $ 10.076.000 | S 2.072535 |5 1.135.895 | S 1.249.484 | 5  1.311.958
Crédito a Compradores Mercado Interno | $ 14.809.924 | $ 518.347.328 | 5 109.099.645 | $§ 59.447.354 | § 62.262.364 | 5 65.218.124
Stock Productos Terminados 514.809.924 | § 429.487.786 | 5 90.916.371 | 5 49.539.462 | 5 51.885.303 | § 54.348.437
Stock Materia prima Nacional 513.001.248 | § 299.028.712 | 5 64.723.244 | 5 35.472.880 | § 37.246.524 | § 39.108.850
Stock materiales y Accesorios Nacionales | $  709.170 | $  16.310.910 | 5  3.530.414 | $  1.934914 | § 2.031.660 | $  2.133.243
Pasivo Corriente
Crédito Prov. Materia Prima Nacional $13.001.248 | § 455.043.692 | & 97.084.866 | $ 53.209.319 | § 55.869.785 | 5 58.663.275
Crédito proveedores Accesorios Nacionales| $  709.170 | $ 24.820.950 | 5  5.295.620 | $§ 2.902.372 | S 3.047.490 | 5  3.199.865
Otras Cuentas a Pagar $ 5.038.000 | 5 95.722.000 | 5 20.725.352 | $ 11.358.947 | $ 12.494.842 | 5 13.119.584
Total Capital de Trabajo $ 24.581.847 | § 697.664.095 | 5 147.236.371 | § 80.059.866 | § 83.263.218 | § 87.137.889
Variacion Capital de Trabajo $ 24581847 | § 35.605.215 | $ 12.431.024 | § 6.441.681 | 5 3.203.351 | §  3.874.671
Periodo 0 Ao 1 Afio 2 Afio 3 Afo 4 Afio 5
IVA Capital de Trabajo $ 5162188 | 5 7.477.116 |5 2.820.515 | § 1.352.753 | $ 672.704 | S 813.681

Tabla 115 - Capital de Trabajo

Tal como se puede observar en la tabla de resultados finales, el capital
de trabajo es positivo en cada uno de los cinco afos, lo que implica que los
activos corrientes estaran financiados con recursos a largo plazo, de manera tal

gue la empresa podra atender los compromisos de pago en el corto plazo.

Impuesto al Valor Agregado — IVA

Posicion Técnica IVA y Recupero IVA

El Impuesto al Valor Agregado (conocido por sus siglas como IVA) es el
principal impuesto nacional al consumo, es decir, es una carga fiscal sobre el

consumo la cual sera financiada por el consumidor como impuesto regresivo.

Si bien el consumidor final paga el IVA, ya que dicho impuesto esta
dentro del precio del alimento balanceado para porcinos, los responsables
inscriptos en el impuesto debemos realizar mensualmente la declaracion de
IVA, considerando el IVA cobrado en las ventas como el IVA pagado en las

compras.
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De esta manera, obtendremos la posicién o saldo técnico de IVA cuya

férmula es la siguiente.

Posicion Técnica IVA = IVA Ventas Débito Fiscal — IVA Compras (Crédito Fiscal)

En donde:

Débito fiscal. Cuando un Responsable inscripto realiza una venta, factura de

acuerdo a la condicién de IVA que revista el comprador.

Factura A: si se trata de otro responsable inscripto. Se factura el precio neto de

IVA'y se suma el impuesto para llegar al importe total del comprobante.

Factura B: para todos los demas compradores. En este caso el precio del
producto incluye el IVA y no esta discriminado en la factura.

Crédito fiscal. Cuando un Responsable inscripto realiza una compra a otro

Responsable inscripto. (Costos directos de Produccion y Gastos Generales).

A continuacion se podran observar las siguientes tablas en donde se
detallan el IVA ventas, el IVA compras y la posicion técnica del IVA en un

periodo de tiempo de cinco afos.

IVA Ventas
Afio1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Tnfafio*turno S 101.566.080 | S 123.606.000 | S 135.966.600 | S 149.563.260 | S 157.041.423
TOTAL IVA VENTAS %  101.566.080 | $ 123.606.000 | § 135.066.600 | § 149.563.260 | § 157.041.423

Tabla 116 - IVA Ventas
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IVA Compras

Costos Directos Produccion Afio 1 Afo 2 Afio 3 Afio 4 Afo 5
IVA Maiz Extrusado 5 1.309.770 | 5§ 1.607.445 | & 1.768.190 | & 1.856.599 | §  1.949.429
IVA Maiz Micronizado 5 2.168.243 | $§  2.661.025 | & 2.927.127 | 5 3.073.484 |5 3.227.158
IVA Soja Extrusada 3 2.707.690 | §  3.323.074 | § 3.655.381 | & 3.838.150 | §  4.030.058
IVA Soja Micronizada S 1.024.531 | § 1.257.379 | & 1.383.117 | 5 1.452.273 |5 1.524.887
IVA Perlac 5 3.215.520 | §  3.946.320 | S 4.340.952 | 5 4.558.000 | 5 4.785.900
IVA Suero de Queso 3 21.714.739 | § 26.649.907 | 5 29.314.898 | $ 30.780.643 | 5 32.319.675
IVA Harina de Pescado 5 9.079.963 | § 11.143.591 | 5 12.257.950 | 5 12.870.848 | 5 13.514.390
IVA Harina de Plasma 5 12.862.080 | $ 15.785.280 | S 17.363.808 | S 18.231.998 | 5 19.143.598
IVA Premezcla N1y N2 5 181.621 | & 222,899 | & 245,189 | & 257.448 | 5 270.321
IVA Premix N1 5 11.273.724 | § 13.835.934 | § 15.219.527 | & 15.980.504 | 5 16.779.529
IVA Premix N2 5 11.273.724 | § 13.835.934 | § 15.219.527 | 5 15.980.504 | 5 16.779.529
IVA Bolsas Polipropileno 5 2.042.410 | §  2.506.594 | 5 2.757.253 | 5 2.895.116 | 5 3.039.871
IVA Etiquetas 5 1.225.446 | § 1.503.956 | 5 1.654.352 | 5 1.737.069 | § 1.823.923
IVA Film Stretch 3 1.021.205 | § 1.253.297 | § 1.378.626 | 5§ 1.447.558 | 5§ 1.519.936
IVA Energia Eléctrica S 483.164 | $ 588.011 | & 483.516 | 5 507.692 | 5 533.076
IVAM.O.D 5 - S - 5 - 5 - 5 -
Subtotal I 5 81.583.830 | § 100.120.646 | 5 109.969.414 | 5 115.467.885 | § 121.241.279
Tabla 117 - IVA Compras
Gs. Generales Fabricacion Ao 1 Ao 2 Ao 3 Ao 4 Ao 5
IVA Gs. Varios Mantenimiento | $ 528.000 | S 648.000 | 5 528.000 | S 554,400 | & 582.120
IVA Distribucicn 5 2.257.108 | 5 2.770.087 | & 2.257.108 | S 2.369.963 | 5 2.488.461
IVA Laboratorio de Calidad 5 924,000 | $ 1.134.000 | § 924,000 | & 970.200 | $  1.018.710
IVA Gas 5 193.000 | & 243.000 | & 193.000 | & 207.900 | & 218.295
IVA Art, Limpieza 5 105.600 | & 129.600 | & 105.600 | & 110.880 | & 116.424
IVA Energia Eléctrica 5 151.695 | & 186.171 | & 151.695 | & 159.279 | & 167.243
Subtotal Il 5 4.164.402 [ § 5.110.857 | § 4.164.402 | & 4.372.622 | § 4.591.253
Gs.Comercializacion
Publicidad 5 105.600 | & 129.600 | & 105.600 | & 110.880 | & 116.424
Comunicaciones 5 396.000 | 5 486.000 | & 396.000 | 5 415.800 | & 436.590
Subtotal 111 5 501.600 | § 615.600 | § 501.600 | § 526.680 | § 553.014
Gs. Administracion
Papeleria y utiles 5 52,800 | & 64.800 | & 52,800 | & 55.440 | & 58.212
Seguros 5 528.000 | S 648.000 | 5 528.000 | S 554,400 | & 582.120
Art.Limpieza 5 79.200 | 5 97.200 | & 79.200 | 5 83.160 | S 87.318
Telefonia 5 79.200 | 5 97.200 | & 79.200 | 5 83.160 | S 87.318
Gas 5 193.000 | & 243.000 | & 193.000 | & 207.900 | & 218.295
Energia Eléctrica 5 15.881 | & 19.490 | 5 15.881 | & 16.675 | 5 17.509
Subtotal IV 5 953.081 | § 1.169.690 | § 953.081 | § 1.000.735 | $ 1.050.772
TOTAL IVA COMPRAS 5 87.202.913 | $ 107.016.794 | § 115.588.498 | § 121.367.923 | § 127.436.319

Tabla 118 - IVA Compras
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Posicién Técnica IVA

Afio 1 Afio 2 Afio 3 Aifio 4 Afio 5
IVA Ventas- IVA Compras | $  14.363.167 | § 16.580.206 | § 20.378.102 | $ 28.195.337 | § 29.605.104

Tabla 119 — Posiciéon Técnica IVA

De acuerdo a los resultados arrojados en la tabla anterior, la posicion
Técnica de IVA es positiva, de manera tal que el débito fiscal es superior al
crédito fiscal y se denomina saldo técnico a favor del fisco lo que significa que
la empresa debera pagar por el IVA ventas descontandolo del crédito fiscal.

Recupero IVA

En la siguiente tabla quedara expuesto cual sera el IVA saldo que surge
de la siguiente férmula.

IVA Saldo = IVA inversién — Posicion Ténica IVA

Ao 1 Aiio 2 Aiio 3 Aiio 4 Ao 5
IVA Inversion 5 21.918.318 | S 2.820.515 | & 1.352.753 | & 672,704 | 5 813.681
IVA Recupero 5 14.363.167 | S  16.589.206 |$ 20.373.102 | S 28.195.337 |5 29.605.104
IVA Saldo 5 7.555.151 |-5 13.768.691 |- 19.025.349 |- 27.522.634 |- 28.791.423

Tabla 120 - Recupero IVA

Sintesis Ejecutiva

Durante el afio 2017 el volumen del consumo interno del sector de
alimento balanceado para porcinos fue de 172.920 toneladas. Se estima que
para el afio 2018 el consumo interno del sector sea de 186.831 toneladas lo

gue representaria un aumento del 1,5% en relacién al periodo anterior.
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Sintesis Competitiva

Mercado: Alimento Balanceado para Porcinos

Competencia

oy Tor=Ty ) =Tt T O, ALTA
Market share primeras tres empresas...... 96%
Poder de negociacion con proveedores........ MEDIO
Presion de los productos sustitutos.......w... MEDIO - BAJO
Barreras de Ingreso

Tecnologia del producto. . e BAJA
Tecnologia del proceso.. . IMEDIA - BAJA
Tecnologia del marketing..... e MEDIA - BAJA
Acceso a los canales de distribucion..........  MEDIA
Requisitos de capital... s ALTO

Restricciones legales y gubernamentales.... MEDIA - ALTA
Barreras de salida

Activos especializados... e ssseesnns MEDIA - ALTA
Costos fijos de salida.. s MEDIA
Rentabilidad actual... e e ssssesss e ALTA

Tabla 121 - Sintesis Competitiva

Financiamiento

En un contexto sujeto a la volatilidad de los mercados financieros, las
ventajas de diversificar las fuentes de financiacion son evidentes para las
empresas, independientemente de su tamafo. Es por ello, que utilizaremos
fuentes de financiamiento que permitan montar el negocio a pesar de las
incertidumbres, del contexto de crisis global y que se ajusten a nuestras

necesidades principales.

Como primera opcion se utilizara el aporte del capital propio, es decir,
por parte de los accionistas, con la finalidad de reducir las obligaciones del
endeudamiento e incorporar a expertos de categoria, ya que en nuestro
proyecto, los accionistas seran los gerentes generales de la planta productora

de alimento balanceado para porcinos.

La principal razén para escoger la inversion de capital como fuente de

financiacion es que se comparte el riesgo financiero de la operacion del
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negocio. Los inversores aportan su dinero asumiendo que cabe la posibilidad
de no obtener beneficios.

Como segunda opcién, se utilizara como fuente de financiamiento un
crédito bancario. Al asumir un endeudamiento con el banco, asumimos también
la responsabilidad financiera de los consiguientes pagos y la restriccién de la
capacidad de futuros movimientos en efectivo al tener que vincular una parte
de los beneficios actuales a los pagos mensuales. La cantidad destinada a esa
deuda minimiza la reinversion en el crecimiento y en la distribucion de
ganancias entre los propietarios, es por ello, que elegimos un crédito
relativamente bajo, que pueda ser adaptado a las necesidades de plazo y
precio de la empresa, perfil crediticio y capacidad de repago. Por otro lado,
decidimos optar por esta opcion ya que nuestro proyecto de instalar una planta
productora de alimento balanceado para porcinos es solvente y realista.

Una vez detalladas las dos fuentes de financiamiento del proyecto, la

estructuracion del capital sera definida de la siguiente manera.

Monto Participacion
Aporte Capital 5 115.994.235 92%4
Crédito Bancario S 10.000.000 B%
Total financiamiento | 5 125.994.235 100%

Tabla 122 - Estructura del Capital

La financiacidn externa del proyecto proviene de un crédito solicitado al

Banco Nacion. Las condiciones del mismo son:

<> Monto total del crédito bancario: $10.000.000

<> Plazo: 5 afos.

<> Plazo de gracia: 6 meses. El periodo de gracia es el intervalo de
tiempo durante el cual no se pagan las cuotas del crédito solicitado.

< T.N.A: 17%. La tasa nominal anual es el porcentaje que cobra el

Banco anualmente de acuerdo al monto del otorgamiento bancario.
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< Amortizacion. Sistema Aleman. En este sistema las cuotas son

escalonadas en donde la primera es la mas cara y va disminuyendo

mes a mes. En otras palabras, la amortizacion de capital es mas alta

al comienzo del plan y se pagan los intereses sobre el saldo. Las

ventajas principales que posee el sistema aleman son que a la mitad

de la vida del crédito, ya estara amortizado la mitad del capital del

préstamo y que las Ultimas cuotas a abonar seran inferiores que las

primeras.

<> Comision. 70% ($70.000) por unica vez.

A continuacion se detallara la amortizacion del capital del crédito

bancario junto con sus intereses y el saldo.

Ao 1
mes 1 mes 2 mes 3 mes 4 mes5 mes 6 mes 7 mes 8 mes9 mes 10 mes 11 mes 12
;m?t::mm $ $ - |5 - |5 -5 B § 185185 |§ 185185 |§ 185185 |$ 185.185 | § 185.185 | $ 185.185
pr
Interés § 131696 | S 131696 |5 131696 | 5 131696 | 5 131696 [ & 131696 | & 126818 |$ 124380 | § 121941 | S 119.502 |5 117.063 | & 114.624
Saldo 510,000,000 | $ 10,000,000 | $ 10.000.000 | § 10,000.000 | § 10.000.000 | $ 10,000.000 | 5 9.814.815|5 9.629.630 |5 9.444.444 | % 9.259.259 | $ 9.074.074 | § 8.888.889
Afio 2
mes 13 mes 14 mes 15 mes 16 mes 17 mes 18 mes 19 mes 20 mes 21 mes 22 mes 23 mes 24
?am',’t'::m'o" $ 135.185 | § 185.185 | $ 185.185 | $ 185.185 | $ 185.185|$ 185.185 | $ 185.185|$ 185.185 | § 185.185 |$ 185.185 |$ 185.185 |$ 185.185
pi
Interés S 112186 | § 109.747 | $ 107.308 | § 104.869 | § 102430 |5 99.991 |5 97553 |5 95114 |5 92675|35 90.236 |5 87.797 |5 85.359
Saldo $8.703.704 | $ 8.518.519 | § 8.333.333 | 5 8.148.148 | $7.962.963 | 5 7.777.778 | § 7.592.593 | § 7.407.407 | $ 7.222.222| $ 7.037.037 | § 6.851.852 | $ 6.666.667
Afio 3
mes 25 mes 26 mes 27 mes 28 mes 29 mes 30 mes 31 mes 32 mes 33 mes 34 mes 35 mes 36
Amortizacion
Cauital § 185185 | § 185185 |5 185185 |5 185.185 % 185.185 |5 185.185 | % 185.185 | & 185.185 | & 185.185 | & 185185 | 5 185.185 | $ 185.185
pi
Interés S 829205 80481|5 78.042|5 75603 |8 73.065|5 70726 |5 68287 |5 65848 |5 63409 |5 60970 |5 58532 |95 56.003
Saldo $6.481.481 | 6.296.296 | $ 6.111.111 | $ 5.925.926 |  5.740.741 | § 5.555.556 | $ 5.370.370 | $ 5.185.185 | $ 5.000.000 | § 4.814.815 | $ 4.629.630 | § 4.444.444
Afio4
mes 37 mes 38 mes 39 mes 40 mes 41 mes 42 mes 43 mes 44 mes 45 mes 46 mes 47 mes 43
Amortizacion
Canital § 185185 |5 185185 | 185.185 | S 185.185 | & 185.185 |$ 185.185 |5 185.185 | $ 185185 | & 185.185 |5 185185 |5 185.185 | § 185.185
pi
Interés § 53.654 |5 51.215(5 48776 |S 46.338 |5 43.899 |§ 41460 |5 39.021 |5 36582 |5 34143 |5 3L705|5 29.266 | §  26.827
Saldo 54,259,259 | § 4.074.074 | § 3.888.889 | § 3.703.704 | § 3.518.519 | § 3.333.333 | § 3.148.148 | § 2.962.963 | § 2.777.778 | $ 2.592.593 | § 2.407.407 | § 2.222.222
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Ao 5
mes 49 mes 50 mes 51 mes 52 mes 53 mes 54 mes 55 mes 56 mes 57 mes 58 mes 59 mes 60
Amortizacion
Cavital § 185.185 | § 185.185 | & 185.185 | 5 185.185 | 5 185.185 | 5 185.185 | 5185.185 | § 185.185 | § 185.185 | § 185.185 | § 185.185 | § 185.185
pi
Interés § 243885 21949 |5 19511|5 17.072|5 14633 |5 12194 |5 9755|5% 7.316|5 4873 |5 24395 05 243
Saldo § 2.037.037 | $ 1.851.852 | § 1.666.667 | $ 1.481.481 | $1.296.296 | $ 1.111.111 | § 925.926|$ 740.741|5 555.556 | & 370.370|S 185.185 |5

Tabla 123 - Amortizacién de Capital 5 afios

A modo de resumen y agregando la comisién en el periodo cero, los

resultados finales son los siguientes.

Periodo 0 Afio 1 Afio 2 Ano 3 Afio 4 Afo 5
Amortizacién Capital | 5 - S 1111111 | § 2.222.222 | § 2,222,222 | $2.222.222 | § 2.222.222
Interés 5 - § 1.514.505 | § 1.185.265 | § 834.075 | $ 482.836 | § 131.696
Comision 5 70.000
Tabla 124 - Resultados Finales
Requisitos

Cada banco tiene una serie de clausulas que deberan ser cumplidas al

momento en que se desee obtener un crédito bancario. En el caso del Banco

Naciéon, el mismo posee una serie de exigencias que deberan ser cumplidas

para obtener dicho financiamiento. Desde el punto de vista del aspecto

patrimonial, se debera determinar la capacidad de pago, la cual establece la

liquidez que tendra la empresa, es decir, la capacidad de endeudamiento con el

banco. Esto es sumamente importante ya que comprobara las posibilidades de

pagar adecuadamente la deuda a largo, corto y mediano plazo.

En cuanto a los documentos pertinentes que deben ser consignados en las

oficinas del banco al momento en que se solicite el crédito, se encuentran los

siguientes recaudos.

e Comprobante de ingresos, emitido por un contador publico diplomado.
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e Antecedentes personales tales como informacion personal,
antecedentes penales y educativos, nombres utilizados y domicilios
anteriores en caso de que existen.

« Documento que evidencie la experiencia en gestion de un negocio.

« Planilla de solicitud del crédito al que se va a optar.

e Documento de domicilio donde reside la empresa.

e Documento que valide la capacidad de retorno financiero.

« Planilla donde figuren los futuros clientes potenciales.

« Datos de produccioén y técnicos.

e Licencias y registros necesarios para operar el negocio.

o Copias de los contratos con terceros.

« Plan de negocios el cual debera incluir resimenes sobre operaciones,
productos ofrecidos, estrategias de marketing e informaciones sobre

recursos humanos.

Flujo de Fondos Proyectado

El Flujo de Fondos también conocido con el nombre de Cash Flow es
un reporte en el cual se presentan las entradas y salidas de dinero de la
empresa durante un periodo de tiempo. Ademas, esta intimamente relacionado
con la solvencia, y si bien muestra datos del pasado, es fundamental a la hora

de tomar decisiones estratégicas relacionadas con el futuro.

Se trata de un informe fundamental para evaluar la situacion de la
empresa en el corto plazo ya que brinda informacién sobre la rentabilidad de la
misma. Ademas, a partir del flujo de fondos, se elaboran otros informes e
indicadores tales como el célculo de la tasa interna de retorno (TIR), evaluar las
tendencias interanuales de los distintos componentes del flujo de fondos y

evitar la posibilidad de requerir financiamiento externo en el futuro.
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El Flujo de Fondos proyectado se encuentra dividido de la siguiente manera.

¢ Flujo de Caja Operativo. Son los flujos de fondos que surgen como
consecuencia de la actividad principal de la empresa.
o Ingresos Operativos (Ventas de alimento balanceado).
o Egresos Operativos (Costos directos de produccién, gastos
generales de fabricacion, administracién y comercializacion.

e Flujo de Caja No Operativo. Son aquellos que se encuentran
relacionados a la inversion, compra y venta de activos de largo plazo.
o Ingresos No Operativos (Recupero IVA inversién, y aporte de
accionistas)
o Egresos No Operativos (Inversion activos fijos CAPEX, variacion
del capital de trabajo, Impuesto a las Ganancias e impuesto a los
Ingresos Brutos).

¢ Flujo de Caja Financiero. Consiste en la emision y adquisicién de deuda,
reparto de dividendos, aumento del capital de la empresa e intereses por
préstamos.
o Ingresos Financieros.
o Egresos Financieros (Amortizacion de capital e intereses).

Para obtener los resultados finales en lo que respecta al Flujo de

Fondos, se tuvieron en cuenta los siguientes pasos.

v Paso 1. Establecer el horizonte temporal. La extension del flujo de
fondos depende de la complejidad del negocio y del tamafio de la
inversion.

v' Paso 2. Proyectar ingresos. Suele ser el paso mas complejo del flujo de
fondos, ya que depende integramente de la capacidad de hacer una
buena estimacién de la demanda del proyecto en cuestion. El nUmero de
ventas por periodo, el volumen de cada compra y el precio son las
variables a tener en cuenta. Hay que recordar que el flujo de fondos
opera con el criterio contable de lo percibido, es decir que un ingreso se
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registra solo cuando efectivamente se cobra el dinero y no cuando se

produce la venta.

Paso 3. Estimar la inversién inicial.

Paso 4. Proyectar egresos. Se deberd separar

las erogaciones

en costos y gastos recordando que siempre se emplea el criterio de lo

percibido.

Paso 5. Armar el Flujo de Fondos. En las siguientes tablas se puede

observar el Flujo de Fondos proyectado en un periodo de tiempo de

cinco afnos en donde se tuvo en cuenta todo

anteriormente.

lo mencionado

Ingresos Operativos Periodo 0 Ao 1 Ao 2 Ao 3 Afo 4 Afio 5
Alimento Balanceado 8 - $ 483.648.000 | S 588.600.000 | $ 647.460.000 |  712.206.000 | $ 747.816.300
Egresos Operativos
Costos Directos de Produccidn S - $426.525.802 | $516.404.988 | S 564.749.865 | $591.492.458 | $619.572.181
Gs Generales de fabricacidn s - S 7210024 | § 9.222.447 | & 8.687.151| S 9.121.508 | & 9.374.476
Gs Comercializacion 8 - § 3.981.406 | & 5.313.338 | § 5.669.112 | 3 5.952.567 | § 6.017.898
Gs Administracion ] - $ 8.126.617 | $ 10.853.964 | § 11.605.782 | § 12.186.071 | § 12.315.578
Flujo de Caja Operativo 5 - $ 37.804.151 | $ 46.805.263 | & 56.748.001 | § 93.453.305 | § 100.536.167
Ingresos No Operativos
Recupero IVA Inversion S - $ 14.363.167 | 5 16.589.206 | $ 20.378.102 | $ 28.195.337 | $ 29.605.104
Aporte Accionistas 5$115.994.235 | § g - 3 - 5 - 5 -
Egresos No Operativos
Inversidn Activos Fijos {CAPEX) $101.412.388 | § - 3 - 5 - 5 - 5 -
Variacion Capital de Trabajo $ 24.581.847 | § 35.605.315 | § 13.431.024 | § 6.441.681 | $ 3.203.351 | § 3.874.671
Impuesto a los Ingresas Brutos 3 - $ 16.927.680 | § 20.601.000 | § 22.661.100 | 5 24.927.210 | § 26.173.571
Impuesto a las Ganancias 5 - 5 6.086.021 |5 B8.065.983 |5 10.947.854 | 5 23.138.488 | § 25.304.148
Flujo de Caja No Operativo -$ 10.000.000 |-$ 44.255.849 (-§ 25.508.800 |-$ 19.672.532 |-$ 23.073.712 |-§ 25.747.286
Flujo de Caja sin Financiacion |-$ 10.000.000 |-5 6.451.698 | $ 21.296.463 | § 37.075.559 | § 70.379.683 | § 74.788.881
Ingresos Financieros S 10.000.000 | S g - 3 - 5 - 5 -
Egresos Financieros
Amortizacion de Capital 5 - § 1111111 | § 2222222 | § 2,222,222 | 5§ 2.222.222 | §  2.222.222
Intereses S - § 1.514.505 | § 1.185.265 | § 834.075 | S 482.886 | S 131.696
Flujo de Caja Neto con Financiacion| $ - -5 0077314 | % 17.888.976 | 5 34.019.261 | § 67.674.576 | 5 72.434.963
Flujo de Caja Acumulado | 5 - |-$252.393.973 | §  1.963.324 | § 42.830.923 | $ 110.505.498 | § 182.940.461
Tabla 125 - Flujo de Fondos Proyectado
Rentabilidad |
| Pperiodon Afio1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Flujo de Caja Neto con Financiacion -§  9.077.314 | § 17.888.976 | 5 34.019.261 | 5 67.674.576 | 5 72.434.963
Valor Residual $ 379.665.848
Aporte Accionistas $ 115.994.235
Equity Cash Flow -§ 115.994.235 [-§  9.077.314 | § 17.888.976 | § 34.019.261 | § 67.674.576 | § 452.100.811
TIR Accionista | 0% |
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Periodo 0 Afio 1 Afio 2 Ao 3 Ao 4 Afio 5
-5 115.994.235 |-5 9.077.314 | 5 17.888.976 | & 34.019.261 | 5 67.674.576 | 5 452.100.811
Ingresos Financieros 5 10.000.000
Egresos Financieros
Amortizaciones Capital S - s 1111111 | § 2.222.222 | § 2222222 | & 2222222 | § 2,222,222
Intereses, Comisiones e Impuestos § 1.514.505 | & 1.185.265 | & 834.075 | & 482,886 | § 131.696
Proteccion Fiscal S - s 530,077 | & 414.843 | & 291.926 | & 169.010 | & 45.094
Free Cash Flow -5 125,004,235 |-% 6.081.775 | § 20.881.620 | $ 36.783.632 | § 70.210.673 | § 454.408.635
TIR Proyecto 39%
WACC= 19,20%
VNA{WACC) = 5128.198.007

Tabla 126 - Valores obtenidos por FF

De acuerdo a los resultados arrojados en las tablas anteriores se puede
observar a rasgos generales, que el proyecto posee una rentabilidad que
permite remunerar en forma adecuada el costo de capital que exige para este
tipo de emprendimiento.

A continuacion seran detalladas cada una de las variables financieras

con sus respectivas conclusiones.

Periodo de Recupero de Inversion

De acuerdo al Flujo de Fondos, la inversion inicial se recuperara en el
segundo semestre del afio 2, por lo tanto, el periodo de recuperacién es
relativamente corto lo que trae como consecuencia menor riesgo e

incertidumbre en el proyecto.

Por otro lado, teniendo en cuenta el comportamiento del flujo de caja
acumulado, el proyecto propuesto sera del tipo simple ya que existe una sola
variacion de signo el cual se da en el periodo cero y afio 1 por efecto de la

inversion inicial misma.
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Equity Cash Flow

Se considera al Equity Cash Flow como el flujo de efectivo generado por
la empresa para remunerar a los accionistas, una vez satisfechos todos los
gastos y obligaciones previos. Se obtiene a partir del flujo de caja libre tras
abonar el servicio de la deuda sin considerar el impacto fiscal en el impuesto de

sociedades de los intereses de la deuda y el pago de extraordinarios.

Tal como se puede apreciar en la tabla anterior, el Equity Cash Flow

sera positivo a partir del afio dos y la férmula utilizada es la siguiente.

ECF = Flujo de Caja Neto con Financiacion + Valor Residual — Aporte Accionistas

TIR del Accionista

Para calcular la tasa interna de retorno (TIR) del accionista se estimaron
los flujos de caja de los accionistas, los cuales incorporan los pagos por

intereses y devolucion de la deuda.

Ademas, la TIR del accionista tiene en cuenta la forma de financiacion y
equivale al rendimiento que obtendriamos si financiaramos el proyecto 100%

con fondos propios.

De acuerdo al Flujo de Fondos Proyectado, la tasa interna de retorno del
accionista es de 40% lo que implica que la tasa de rendimiento interno obtenida

es superior a la tasa minima de rentabilidad exigida a la inversion.

La férmula utilizada para el calculo de la tasa interna de retorno es la
siguiente.
Fn

TIR = =0
N
T:O(l +10)
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Donde:

o Fn Flujo de Caja del periodo n.
o N Numero de periodos.
o | Valor de la Inversién Inicial.

Free Cash Flow

El Free Cash Flow (FCF) o flujo de caja libre es una de las diferentes
formas de medicion de los flujos de caja, utilizada en la valoracién de proyectos
de inversion de las empresas. Es un informe formado por el flujo de fondos que

genera la empresa, independientemente del modo de financiamiento.

Adicionalmente, es considerada una magnitud importante ya que nos
permite medir si las inversiones necesarias, intereses o dividendos son muy

elevados con respecto al flujo de caja que se genera.

De acuerdo a los datos obtenidos, la capacidad real de generacién de

beneficios estara dada a partir del segundo semestre del afio dos.

TIR del Proyecto

La Tasa Interna de Retorno (TIR) del Proyecto es la tasa de interés o
rentabilidad que ofrecera la inversidon; en otras palabras, es el porcentaje de
beneficio o pérdida que tendra la inversion. Cabe destacar que la TIR del
proyecto es una herramienta Util ya que genera un valor cuantitativo a través
del cual resultard posible saber si el proyecto es viable 0 no. En nuestro caso,
la TIR del proyecto es positiva y representa un 39% lo que trae aparejado la

viabilidad del proyecto.
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Finalmente, la diferencia principal de esta tasa con respecto a la tasa del
accionista es que la primera tiene en cuenta la estructura de capital junto con

las dos formas de financiamiento.

TIR ACCIONISTA >TIR DEL PROYECTO

La TIR del accionista supera la del proyecto porque la financiacién es

menos costosa que la TIR del proyecto

WACC “Weighted Average Cost of Capital”

El WACC también conocido con el nombre de Costo Medio Ponderado
del Capital, es utilizado como tasa de descuento para el proyecto de inversion
mediante el método del descuento de flujos de caja esperados.

El célculo del WACC tiene en cuenta tanto el nivel de fondos propios de
la empresa y su coste, el nivel de endeudamiento y su coste financiero, y
finalmente la tasa impositiva que debera afrontar la empresa. Por lo tanto, tiene
en cuenta todas las fuentes de recursos de la empresa, ya sean propias o

ajenas.

La férmula utilizada para el calculo del costo medio ponderado del

capital es la siguiente.

WACC = Kex +Kdx1—-Tx

(E +D) (E+D)
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Donde:

o Ke Costo de los fondos propios.
o E Fondos Propios.

o D Endeudamiento.

o Kd Costo financiero.

o T Tasa Impositiva.

En el caso de nuestro proyecto, el costo medio ponderado es de 19,2% lo
qgue implica que al tener en cuenta la estructura de financiacion de la empresa
con deuda y con patrimonio, la misma estara obteniendo 19,2%. Dicho en otras
palabras, a la empresa le costara financiarse el 19,2% combinando la
financiacion con terceros y la financiacion con patrimonio.

VAN (Valor Actual Neto)

El Valor Actual Neto (VAN) es un indicador financiero que sirve para
determinar la viabilidad del proyecto. Se puede definir como un criterio de
inversién que consiste en actualizar los cobros y pagos del proyecto para

determinar que tan viable resulto la inversion.

Ademas, el VAN expresara una medida de rentabilidad del proyecto en
términos absolutos netos, es decir, en nimero de unidades monetarias (pesos
argentinos). Una vez realizado el flujo de fondos proyectado, se puede
observar que el valor actual neto sera de $128.198.007 lo que implica que no
solamente se ha cumplido con la inversion si no que se ha generado una
ganancia o beneficio adicional en un periodo de tiempo de cinco afos. Al

obtener un VAN mayor a cero, existen las siguientes implicancias:

o Devolucion de todos los capitales necesarios.
o Retribucion de todos los capitales utilizados.
o Generacion de un excedente igual al VAN.
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Cabe destacar que el valor actual neto (VAN) posee varias ventajas a la
hora de evaluar proyectos de inversién, principalmente que es un método facil
de calcular y a su vez proporciona utiles predicciones sobre los efectos de los
proyectos de inversién sobre el valor de la empresa. Ademas, presenta la
ventaja de tener en cuenta los diferentes vencimientos de los flujos netos de

caja.

Finalmente, la férmula implementada para el calculo del valor actual neto

(VAN) se expresara a continuacion.

n

FNj

J=

Doénde:

o lo Valor del desembolso inicial de la inversion.
o J Numero de periodos considerado.

o FN Flujos de caja en el periodo j.

o | Costo del capital utilizado.

Analisis de Sensibilidad y Riesgo

Analisis de Sensibilidad

Con el objeto de facilitar la toma de decisiones dentro de la empresa, se
realizard un analisis de sensibilidad, el cual indicara las variables que mas
afectan el resultado econdmico del proyecto y cuales son las variables que
tienen poca incidencia en el resultado final. Ademas, dicho analisis de
administraciéon financiera permitira visualizar las ventajas y desventajas que
posee el proyecto de instalar una planta productora de alimento balanceado

para porcinos.
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El andlisis de sensibilidad consiste en aplicar un cambio en las variables
mas relevantes del proyecto (los inputs seleccionados) y como consecuencia
se obtendra un nuevo valor de la Tasa Interna de Retorno (TIR) lo que permitir4

realizar el célculo de la sensibilidad y mejorar las estimaciones del proyecto.

Ademas, se deberd comparar la TIR inicial y el nuevo valor de la TIR
(por el cambio de variables) y asi obtendremos un valor que, al multiplicarlo por
la constante cien, indicara el porcentaje de cambio o también conocido como

variacion.

TIRo —TIRa

Andlisis de sensibilidad =
TIRa

Donde:

o TIRo es el valor de la tasa interna de retorno obtenida después del
cambio de variables.

o TIRa es el valor inicial de la tasa interna de retorno, antes del cambio de
variables.

Posibles Escenarios

La base para la aplicacion de este método es poder identificar los posibles

escenarios de una inversion los cuales se clasifican de la siguiente manera.

« Escenario pesimista: ElI peor panorama para una inversion, donde el
resultado final de un proyecto es un rotundo fracaso.

« Escenario probable: Como su nombre lo indica, es el resultado mas
probable que se suponga para el andlisis de una inversion, es un
escenario objetivo y esta basado en la mayor informacion posible.

« Escenario optimista: Siempre esta la posibilidad de que se logre mas de
lo esperado, cuando el escenario es optimista, motiva a los

inversionistas a que corran el riesgo.
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Una vez definidos los posibles escenarios, se realiz6 la matriz de

sensibilizacién en donde se tuvo en cuenta las siguientes variables.

Ingresos Operativos Ao 1 Ao 2 Ao 3 Afio 4 Ao 5
Alimento Balanceado Porcinos 0% 0% 0% 0% 0%
Egresos Operativos
Costos Directos de Produccion 0% 0% 0% 0% 0%
Maiz Extrusado 0% 0% 0% 0% 0%
Maiz Micronizado 0% 0% 0% 0% 0%
Soja Extrusada 0% 0% 0% 0% 0%
Soja Micronizada 0% 0% 0% 0% 0%
Perfac 0% 0% 0% 0% 0%
Suero de Queso 0% 0% 0% 0% 0%
Harina de Pescado 0% 0% 0% 0% 0%
Harina de Plasma 0% 0% 0% 0% 0%
Premezcla N1y N2 0% 0% 0% 0% 0%
Premix N1 0% 0% 0% 0% 0%
Premix N2 0% 0% 0% 0% 0%
Bolsas polipropileno 0% 0% 0% 0% 0%
Etiquetas 0% 0% 0% 0% 0%
Film Stretch 0% 0% 0% 0% 0%
Energia Eléctrica 0% 0% 0% 0% 0%
M.O.D. 5% 5% 5% 5% 5%
Gs Generales de fabricacion 0% 0% 0% 0% 0%
Gs Comercializacion 0% 0% 0% 0% 0%
Gs Administracion 0% 0% 0% 0% 0%

Tabla 127 - Matriz de Sensibilizaciéon

Las variables seleccionadas fueron elegidas estratégicamente ya que
afectan directamente a la rentabilidad del proyecto. Cabe destacar que la

variacion utilizada fue de un 5%.

Es importante visualizar qué variables tienen mayor efecto en el
resultado frente a distintos grados de error, de manera tal que su estimacion
permitira decidir acerca de la necesidad de realizar estudios mas profundos de
esas variables, con la finalidad de mejorar las estimaciones y reducir el grado
de riesgo por error. A continuacién, se podran observar las tablas, junto con
sus graficos correspondientes, de la variacidon de la tasa interna de retorno al
modificar individualmente cada una de las variables mencionadas en la tabla

anterior.
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TIR Variacion%
Ventas {unidades) 34% 13%
Costas Directos de Produccicn A7% -21%
Gs Generales de fabricacion 43% -10%
G5 Comercializacicn 37% 5%
Gs Administracion 38% 3%

Tabla 128 - Variacion de TIR

Sensibilidad del Retorno del Negocio

Gs Administracién h

Gs Comercializacian -

s Generales 4 abiieagEN|

]

t (unidades)

-30% -20% -10% 0% 10% 20%
Variocion dela Tasa Inferna de Retorno (TIR)

llustracién 93 - Sensibilidad del Retorno del Negocio

De acuerdo a los resultados arrojados por la matriz de sensibilizacion,
las dos variables que afectan mayormente a la tasa de rentabilidad del proyecto
son los costos directos de produccion en primer lugar, y en un segundo lugar

las ventas o ingresos por unidades.
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Costos Directos de Produccion TIR Variacion®
Maiz Extrusado 40% -3%
Maiz Micronizado 40% -3%
Soja Extrusada 40% -3%
Soja Micronizada 39% 0%
Perlac 41% -5%
Suero de Queso 49% -26%
Harina de Pescado 43% -10%
Harina de Plasma 45% -15%
Premezcla N1y N2 39% 0%
Premix N1 A44% -13%
Premix N2 44% -13%
Bolsas polipropilenco 40% -3%
Etiquetas 40% -3%
Film Stretch 39% 0%
Energia Eléctrica 39% 0%
M.O.D. 39% 0%
Tabla 129 - Variaciéon TIR
Sensibilidad del Retorno del Negocio
M.O.D.
Energia Eléctrica
Film Stretch

Preme;

Bolzas poli

rcla M1 y M2

-30%

-25% -20% -15%

-10%

Variacion de la Tasa Interna de Retorno (TIR)

llustracién 94 - Sensibilidad del Retorno del Negocio
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Al determinar que la variable que mas afecta a la tasa interna de retorno
es aquella que involucra a los costos directos de produccion, se decidié
analizar a la misma de manera individual. Como conclusion, el suero de queso
y la harina de plasma son los dos componentes que mayor incidencia tienen

dentro de los costos.

Modelo de valoraciéon de activos financieros

El modelo de valoracion de activos financieros o CAPM es utilizado para
estimar la rentabilidad esperada del proyecto en funcién del riesgo sistematico.
Su desarrollo esta basado en diversas formulaciones sobre la diversificacion y
la teoria moderna de Portfolio.

Se trata de un modelo teérico basado en el equilibrio del mercado. Es
decir, se presume que la oferta de activos financieros iguala a la demanda.
Considera la situacion del mercado como competencia perfecta y, por tanto, la
interaccion de oferta y demanda determinara el precio de los activos. Ademas,
existe una relaciéon directa entre la rentabilidad del activo y el riesgo asumido

en la cual a mayor riesgo, mayor rentabilidad.

Adicionalmente, se deberd tener en cuenta que el modelo CAPM
unicamente toma en consideracion el riesgo sistematico. Sin embargo, dentro
del riesgo total de un activo financiero también se incluye el riesgo no

sistematico o diversificable, es decir, el riesgo intrinseco del titulo en cuestion.
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A continuacion se expone, dadas las probabilidades de ocurrencia de

diferentes escenarios, junto con sus distintas rentabilidades.

Situacion del Mercado
Probabilidad de Ocurrencia
P(s) Rm P(s)Rm Rm-Rm{m) | (Rm-Rm{m))}2 |P(s){Rm-Rm{m})2
Altamente recesivo 3% -69,50% -2,09% -91,78% 0,8424 0,02527
Moderadamente Recesivo 15% 1,72% 0,26% -20,56% 0,0423 0,00634
Neutro 60% 21,11% 12,67% -1,17% 0,0001 0,00008
Moderada Recuperacion 15% 40,50% 6,07% 18,22% 0,0332 0,00498
Fuerte recuperacion 7% 76,66% 5,37% 54,38% 0,2957 0,02070
100% 22,28%

Tabla 130 - Situacién del Mercado

Rendimiento promedio esperado por Dividendas = 3%
Rm Total esperado = 25,3%

Rm = rendimiento esperado de los mercades para cada escenaro

Varianza (Rm)= 0,06
8 (m)= 0,240
Situacion del Sector
Probabilidad de Ocurrencia
P{s) R{i) P(s)R(j) R{i)-(3) Rm-Rm(m) (4)*(5) P(s)*(6)
Altamente recesivo 3% 26,54% 0,80% -16,18% -91,78% 14,85% 0,45%
Moderadamente Recesivo 15% 34,32% 5,15% -8,40% -20,56% 1,73% 0,26%
Neutro 60% 42,10% 25,26% -0,62% -1,17% 0,01% 0,004%
Crecimiento 15% 49,87% 7,48% 7,15% 18,22% 1,30% 0,20%
Fuerte crecimiento 7% 57,65% 4,04% 14,93% 54,38% 8,12% 0,57%
100% 12,72%
Covar. Proyecto = 1,47%
Requerido por el
Mercado del Proyecto en Exceso
21,27% 42, 72% 21,45%

Tabla 131 - Resultados Obtenidos

De acuerdo a los resultados obtenidos de la ultima tabla, podemos
observar que el proyecto de construir una planta productora de alimento
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balanceado para porcinos posee un rendimiento en exceso por encima de lo
gue demanda el mercado para ese nivel de riesgo. Es por ello, que el proyecto
deberé ser aceptado desde dicho punto de vista.

Merval

Merval (indice bursétil de Argentina) es el principal indice del Mercado
de Valores de Buenos Aires. Este indice mide el valor en pesos de una cartera
de acciones que cotizan en la Bolsa de Comercio de Buenos Aires. El criterio
de seleccion de estas acciones es en base al volumen operado y al nimero de
transacciones en los Ultimos seis meses, bajo la condicion necesaria de una
negociacion en al menos el 80% de las ruedas consideradas. El rebalanceo del
Merval se hace trimestralmente.

Cabe destacar que se trabajé con un intervalo temporal que abarca los

ultimos arfios, con fecha al cierre de los mismos.

A continuacién se expone la rentabilidad anual arrojada por el indice,

gue se calcula de la siguiente manera.

Merval,
RMervaI = Ln - 4
‘ Merval,_
Cotizacion MERVAL
Fecha Valor Cierre Variacion

29/12/2005 5 1.532,5
28/12/2006 5 2.090,8 31,06%
28/12/2007 S 2.163,3 3,41%
30/12/2008 5 1.079,6 -69,50%
30/12/2009 S 2.323,9 76,66%
30/12/2010 5 3.511,7 41,29%
29/12/2011 5 2.461,0 -35,55%
28/12/2012 S 2.854,3 14,83%
30/12/2013 5 5.391,0 63,59%
30/12/2014 5 8.579,0 46,46%
30/12/2015 5 11.675,2 30,81%
29/12/2016 5 16.917,9 37,09%
30/12/2017 5 19.304,6 13,20%

Cuadro XVIII - Cotizaciéon Merval
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Determinacion del costo de capital (Ke)

Para la obtencion del Ke se ha utilizado el modelo de CAPM mencionado

anteriormente. La expresic’)n Se muestra a continuacion

Local CAPM =E(Rix)=RfL+,BLLE(RmL_RfL)

Donde

o RIfL Tasa observada local.
o BLL Beta de la compaiiia local contra indice de Mercado Local (Merval)

o RmL Rendimiento esperado mercado local (Merval)
o E (Ri; x) Rendimiento esperado del proyecto (i), en Argentina (x)

Calculo de Beta

Para el calculo de Beta se utilizaron las siguientes expresiones

Orm
fom e xf = [itx(1+_1 T)

OfimL

By = —7—

ﬁActTotal = BLL = Kexﬁu +Kd xﬂL

Los resultados obtenidos fueron los siguientes

Bu del Proyecto = 0,26
BL del Proyecto = 0,27
B Activo Total Proyecto = 0,26

Tabla 132 - Resultados de Beta
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Reemplazando estos valores obtenidos en la formula de LOCAL CAPM
se obtiene un Ke de 19,08%.

Una vez obtenido el Ke, podemos utilizar la siguiente ecuacion para
determinar el WACC.

D
+ Kd
E+D D+E

WACC = Ke x(1-1t)

Como resultado final se obtuvo un WACC de 19,2%.

Método Montecarlo

A partir de la determinacién de las variables mas significativas en
nuestro proyecto de inversién, se utilizé la metodologia de Montecarlo para

estimar el riesgo del mismo.

El método de Montecarlo es un método de simulacion que permite
calcular estadisticamente el valor final de una secuencia de sucesos no

deterministas (sujetos a variabilidad).

En la practica, este analisis consiste en ejecutar varias veces los
diferentes sucesos variando aleatoriamente su valor en base a una funcion
estadistica que los define, dando como resultado un conjunto de valores
finales. Este conjunto de valores permitira calcular el valor medio y la

variabilidad para el conjunto.

El método Montecarlo permite calcular el valor de coste y plazo del
proyecto en base a un determinado grado de confianza, y asi determinar en
gué medida nuestra planificacion es realista. Esto significa determinar en qué
porcentaje de las simulaciones realizadas, el plazo y el coste totales son
menores a los objetivos del proyecto. Si este porcentaje es menor al grado de
confianza que la organizacion define como aceptable, podemos determinar que

la planificacién no es factible.
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Variables de Entrada

A partir del andlisis de sensibilidad realizado anteriormente de los inputs
o variables de entrada, y la modificacion de manera individual de cada uno de
ellos (ceteris paribus), se determinaron cuales son las que mas volatilidad
aportan al rendimiento del proyecto.

En la siguiente tabla se podran observar las variables que poseen mayor
contribucion en la modificacion de la rentabilidad del negocio, las cuales seran
los inputs o variables de entrada del método Montecarlo.

INPUTS Valor mensual | Valor Semestral Valor Anual
Suero de Queso 5  8.616.960 | 5 63.452.160 | 5 139,594,752
Ventas 5 40.304.000 | 5 294.300.000 | 5 647.460.000
Unidades producidas 1.832 10.500 22.000
Gastos de Fabricacion | 5 347.034 | S 2.555.429 | 5 4.164.402

Tabla 133 - Inputs

Por un lado, cabe destacar que dentro de los costos directos de
produccion, el item mas significativo es el suero de queso, siendo irrelevantes
las demas erogaciones directas. Por el otro lado, las ventas de producto
terminado poseen una fuerte incidencia en el proyecto por lo que se decidio
dividirlas en dos variables diferentes: ingreso por ventas y unidades

producidas.

Variables de Salida

Al momento de la eleccion de las variables de salida del método
Montecarlo se tuvo en cuenta aquellas que posean la mayor incidencia en la
rentabilidad del proyecto de construir una planta productora de alimento
balanceado para porcinos. De esta manera, la decision estratégica incluye a los

siguientes outputs.
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OUTPUTS Actual
TIR Proyecto 39%
TIR Accionista 40%
VAN 5125.667.837

Tabla 134 - Outputs

Resultados obtenidos — Método Montecarlo

La herramienta utilizada para la simulacion de Montecarlo fue @RISK.
La misma cumple la funcién de analizar el riesgo junto con la probabilidad de
ocurrencia y arrojar multiples resultados. De esta manera, frente a dichos
resultados, se podra decidir que riesgos tomar y cuales evitar, tomando la

mejor decision en situaciones de incertidumbre.

Ademas, permite la planificacion de estrategias de administracion del
riesgo mediante la integracion de las variables de entrada (inputs) y las

variables de salida (outputs).

Los inputs del modelo son: Suero de queso, ingreso por ventas,

unidades producidas y gastos generales de fabricacion.

Los valores maximos y minimos en cada periodo proyectado para las
variables mencionadas anteriormente a lo largo del horizonte de proyeccién, a

partir de una simulacién de 100.000 iteraciones se exponen a continuacion.
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Suero de queso Mensual Semestral Anual
Mdximo $ 16.803.072 | § 123.731.712 | §  272.209.766
Medio 5 B8.616.960 | S 63.452.160 | S 139.594.752
Minimo S 3.015936 |5 22.208.256 | S 48.858.163

S.0%

Suero de queso - Distribucion Uniforme

0,415

< L

Valores en miliones

-

- o
= D)

04

Mensual

5,11

w -

Valores enx 1008
o

1,808

os

Valores eny 1077

16

Valores enmiliones

Anual

253

~

Valores en millones

Semestral

2.2

Tabla 135 - Resultados Suero de Queso
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Ventas Mensual Semestral Anual
Maximo 5 78.592.800 | 5 573.885.000 | 5 1.262.547.000
Medio S 40.304.000 | 5 294.300.000 | S 647.460.000
Minimao S 20.152.000 | 5 147.150.000 | 5 323.730.000

Ventas - Distribucion Triangular
S30.744

o N =

w

de @RISK

gvaluacion

e @RISK

luacion

Vaores ena 1077
- 4

"~

Vaores eny 1076

35
4“0

“‘, - 3 .
o - - o~ b
Valores ea mifiones

Mensual Semestral

Valores enx 10°-7
o NN
2 I & W

o
in

o
o

Valores en miliones

Anual

Tabla 136 - Resultados Ventas
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Unidades Producidas Mensual Semestral Anual
Maximo 3609 21473 43340
Medio 1832 10900 22000
Minimo 824 4905 9900

Unidades producidas - Distribucion Beta General

Vaoesene 1074
Ao

@ e

Mensual Semestral

1.5%¢ 4.278

>
© n

Valores enx 104
S O NN W
o w o w =] w =] wn

1,000
1,500
2000
2500
3000
3500
4000
500
5.000

Anual

Tabla 137 - Resultados Unidades Producidas
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Gastos Fabricacion Mensual Semestral Anual
Maximo S 659.364 | S 4.855.314 | § 7.912.364
Medio S 347.034 | & 2.555.429 | § 4.164.402
Minimao S 173.517 | & 1.277.714 | & 2.082.201

Gastos de Fabricacion - Distribucion Triangular

$33454 $80.387

$204.071

$405.7%%

e @RISK

fuadon

e @RISK

aluacion % :
5
2
>

Vaores enx 10~-5

'8 8 § 8 § 8 § 8 &8 § g g8 888 g8 g8
5 2 % & 3§ 8 8§ & ¢ § 8 38 88¢%8¢83¢@§
Mensual Semestral

Valores enx 1076

8 % E % % 8 5 R

Valores enmillones (3)

Anual

Tabla 138 - Resultados Gastos de Fabricacién

Se llevé adelante una simulacién con 100.000 iteraciones, a partir de la
cual, con un intervalo de confianza del 95% se pudieron obtener los siguientes

datos.
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VAN (Valor Actual Neto)
Limite inferior del intervalo 56.283.392
Limite superior del intervalo 5245.052.283
Media 5125.667.837

Tabla 139 - Resultados Obtenidos VAN

VAN

2,5% 95,0%

Valores en x 1048

0 ] 125 245 300
Walores enmillones (£)

llustracién 95 - VAN

VAN

5%

Version
Solo par

RISK

Valores an x 108

0 6 245 300
Valores enmillones (%)

llustracién 96 - Probabilidad VAN igual a cero
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A partir del grafico anterior, se puede llegar a la conclusién de que el
8proyecto cuenta con una probabilidad de 99,6% de tener un Valor Actual Neto
(VAN) positivo.

TIR Proyecto
Limite inferior del intervalo 2%
Limite superior del intervalo 76%
Media 39%

Tabla 140 - Resultados Obtenidos TIR Proyecto

TIR.proyec

2,5% |

ba de @RISK

15 Bitbs de evaluaddn

1,0 1

0,5 -

2% 39% 76 % 80 %

llustracién 97 - TIR Proyecto
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TIR Accionista
Limite inferior del intervalo 2%
Limite superior del intervalo 78%
Media 40%

Tabla 141 - Resultados Obtenidos TIR Accionista

TIR.acc

2,5%

1,2
1,0

eba de @RISK

0s de evaluacion

0,8 4
0,6 4
0,4 1
0,2 |
0,0

0% 2% 40% 78%

llustracién 98 - TIR Accionista
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Conclusiones y Recomendaciones

Luego de analizar cada una de las diferentes secciones que abarcan el
proyecto final, la finalidad del mismo ser& encontrar una respuesta al siguiente
interrogante: ¢Resultard factible instalar una planta productora de alimentos
balanceados para porcinos en la localidad de Junin? Los estudios analizados
determinaron que el proyecto resultard rentable ya que los métodos

cuantitativos utilizados determinaron valores positivos para el proyecto.

A continuacién se mencionaran algunos de los valores que resultaron
estratégicos a la hora de evaluar el proyecto: El Valor Actual Neto (VAN)
resultdé ser de $128.198.007. La Tasa Interna de Retorno (TIR) arrojé un valor
de 40% superior a la Tasa de Descuento propuesta para el proyecto (19,2%).
Por otro lado el periodo de recupero de la inversion resultd ser de dos afios
(segundo semestre del afio dos) y el riesgo analizado es bajo, con una
probabilidad de obtener un VAN positivo de 99,6%.
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Anexos

Anexo 1: Inversiones

Cuadro de Inversiones

Activos Fijos Periodo 0 Afio 1 Ao 2 Ao 3 Afio 4 Afio 5
Terrenos $  35.000.000
Obra Civil e instalaciones 3 30.000.000
Maq y equip. Nacionales 5 20.000.000
Software y equipos informaticos 5 120.000 5 120.000
Capital de trabajo §  24.581.847 | $35.605.315 | $ 13.431.024 | $  6.441.681 | $ 3.203.351 | § 3.874.671
Activos Nominales
Gastos Preoperativos 5 500.000
Total neto de IVA $ 110.201.847 | §35.605.315 | $ 13.431.024 [ §  6.561.681 | $ 3.203.351 | § 3.874.671
VA 5 23.142.388 | 5 7.477.116 | 5 2.820515 | § 1.377.953 | § 672704 | 5 813.681
Total de la Inversion $ 133.344.235 | $43.082.431 | § 16.251.539 | § 7.939.634 | § 3.876.055 [ § 4.688.352
IVA Inversion
Activos Fijos Periodo 0 Afio1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Obra Civil e instalaciones S 6.300.000
Magq y equip. Nacionales 5 4.200.000
Software y equipos informaticos 5 25.200 5 25.200
Capital de trabajo ¢ 5162188 | § 7.477.116 | $ 2.820515 | §  1.352.753 | § 672704 | §  813.681
Total IVA $ 15.687.388 | § 7.477.116 | § 2.820.515| % 1377953 | § 672704 | § 813.681
Cuadro de Amortizaciones y Depreciaciones de Activos
Activos Fijos Periodo 0 Ano 1 Afio 2 Ao 3 Ao 4 Ano 5
Obra Civil e instalaciones 5 600.000 | 5 600.000 | 5 600.000 [ 5 600.000 | 5  600.000
Mag y equip. Nacionales ¢ 1.333.333 | $  1.333.333 | §  1.333.333 [ § 1.333.333 | § 1.333.333
Software y equipos informaticos 3 40,000 | S 40.000 | S 40,000 | S - 3 -
Total Amortizacion $ 1.973.333 | § 1.973.333 | § 1.973.332 | § 1.933.333 | § 1.933.333

Activo

Per. Amortizacion

Depr. Técnica

Software y equipos

Gastos Preoperativos

Obra Civil e instalaciones
Maq y equip. Nacionales

50 arfios

15 afios

3 anios

1 afio

30%
B60%
100%
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Activos Fijos ALICUOTA IVA
Terrenos
Obra Civil e instalaciones 21%
Mag y equip. Macionales 21%
Software y equipos 21%
Capital de trabajo 21%

Anexo 2: Datos de Produccidn

SR Alimento Balanceado Porcinos
roducto
(N1y N2)

Capacidad instalada tedrica 22.000 Tn/afio

Capacidad instalada tedrica 77 Tn/dia

Dias Laborables anuales 285

Horas por Turno a

Turnos Utilizados 3

Hs/ Dig 24

Utilizacion de la capacidad Instalada Tedrica
Ano 1 Anio 2 Ano 3 Ano 4 Ano 5
80% 81% 83% 7% 89%
Precios de Venta 5/Bolsa [Netos de IVA)
Afio 1 Afio 2 Afo 3 Afio 4 Afo 5
S 291 | % 308 | $ 311 % 313 | § 314
| Inflacién (*)
Afo 1 Ao 2 Ao 3 Ao 4 Afo 5

nflacién 10% 35% 10% 5% 5%
Inflacion acumulada 10% 17% 18% 18% 19%
Inflacion en el precio 22% 40% 10% 10% 10%

{*)De acuerdo al Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (INDEC)
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Aplicacion IVA sf Costos y Gastos
Incidencia % IVA | Alicuota IVA

Costos Directos Produccion

Maiz Extrusado 100% 11%
Maiz Micronizado 100% 17%
Soja Extrusada 100% 21%
Soja Micronizada 100% 21%
Perlac 100% 21%
Suero de Queso 100% 21%
Harina de Pescado 100% 21%
Harina de Plasma 100% 21%
Premezcla N1y N2 100% 21%
Premix N1 100% 21%
Premix N2 100% 21%
Bolsas polipropileno 100% 21%
Etiquetas 100% 21%
Film Stretch 100% 21%
Energia Eléctrica 100% 27%
M.O.D. 0% 0%

Incidencia % IVA | Alicuota IVA
Gs. Generales Fabricacion
3s. Varios Mantenimiento 0% 0%
Distribucidn 0% 0%
Laboratorio de Calidad 0% 0%
3as 100% 17%
Limpieza 100% 21%
Gs.Comercializacion
Publicidad y Folleteria 100% 21%
Comunicaciones 100% 21%
Gs. Administracion
Papeleria y utiles 100% 21%
Seguros 100% 21%
Art.Limpieza 100% 21%
Telefonia 100% 21%
3as 100% 17%
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Anexo 3: Mano de Obra Directa

Categorias Cantidad Turnos Basico Premio | Sueldo Bruto . .
— Vacaciones | 1/2 Aguinaldo
Sector de Produccién 1 2° 3 | mensual 2,5% Mensual
Encargado de Produccidn 1 1 $ 52400 [ $ 1.310 | $ 53.710 [ & 4514 | § 26.855
Supervisor de Produccidn 1 1 1 $48.900 (3% 1.223 |5 50123 [ S 4.212 | S 25.062
Operario en Linea de Embolse 4 4 § 220005 5505 22550 (5 1.895 | S 11.275
Operario Prensero y Balancero 2 2 2 S 27.000 | 5 675 | 5 27.675 |5 2326 | S 13.838
Operario Etiquetado 2 S 18.800 (S 470 |3 19.270 [ 1.619 | S 9.635
Operario de Autoelevador 1 1 1 $ 220008 550 |5 22550 [ 1.895 | & 11.275
Encargado de Recepcion de Materia Prima| 1 350005 8755 35875 (5 3015 | s 17.938
Operario Recepcidn de Materia Prima 1 § 220005 5505 22,550 (5 1.895 | & 11.275
Encargado de Expedicicn 1 $32.000 (% 800 |3 32,800 (8 2756 | S 16.400
Operario de Expedicion 2 $ 22.000 | § 550 | & 22,550 | & 1.895 | § 11.275
Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento 1 32000 |5 BOO|S 32,800 (5 2756 |5 16.400
Operario de Mantenimiento 2 2 2 $22.000 (% 5303 22550 [ 1.895 | S 11.275
Sector Administracion
Gerente General 1 1 S 65.000 [ $ 1.6825 |5 66.625 | S 5.599 | § 33.313
Encargado de Compras 1 32000 |5 BOO|S 32,800 (5 2756 |5 16.400
Encargado de Area Econdmica - Financiera| 1 $32.000 (% 800 |3 32,800 (8 2756 | S 16.400
Sector Comercializacion

Encargado de Ventas 1 S 32.000 |5 BOO|S 32800 (5 2756 |5 16.400
Encargado de RRHH 1 S 30.000 | § 750 | S 30.750 | S 2.584 | & 15.375

C: Sueldo Bruto Mensual

Sector de Produccion Afio 1 Afio 2 Aiio 3 Afio 4 Afio 5
Encargado de Produccion S 1.916.400 | 5 2.587.140 | § 2.845.854 | 5 2.988.147 | §$ 3.137.554
Supervisor de Produccion S 1.790.400 | 5 2.417.040 | $2.658.744 | 52.791.681 | S 3.317.990
Operario en Linea de Embolse S 822000 (S 1.109.700 | $1.220.670 | $1.281.704 | $1.409.874
Operario Prensero y Balancero 5 1.002.000 | § 1.352.700 | $1.487.970 | 5 1.562.369 | $ 1.570.180
Operario Etiguetado s 706.800 | & 954,180 | $1.049.598 | 51.102.078 | 5 1.102.078
Operario de Autoelevador S 822.000 | § 1.109.700 | $1.220.670 | §1.281.704 | 5 1.281.704
Encargado de Recepcidn de Materia Prima | S 1.290.000 | $ 1.741.500 | $1.915.650 | $2.011.433 [ §2.011.433
Operario Recepcidn de Materia Prima S 822.000 | § 1.109.700 | $1.220.670 | §1.281.704 | 51.281.704
Encargado de Expedicion S 1.182.000 | & 1.595.700 | $ 1.755.270 | 5 1.843.034 | $ 1.843.034
Operario de Expedicion ] 822.000 [ 5 1.109.700 | $1.220.670 | $1.281.704 | $1.281.704

Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento 5 1.182.000 | § 1.595.700 | $1.755.270 | 5 1.843.034 | 3 1.843.034
Operario de Mantenimiento s 822.000 [ § 1.109.700 | $1.220.670 | $1.281.704 | $ 1.281.704

Sector Administracion
Gerente General S 2.370.000 | 5 3.199.500 | 53.519.450 | $3.695.423 | 5 3.695.423
Encargado de Compras S 1.182.000 | § 1.595.700 | $1.755.270 | 5 1.843.034 | $ 1.843.034
Encargado de Area Econdmica - Financiera | $ 1.182.000 | $ 1.595.700 | $1.755.270 | $1.843.034 | § 1.843.034

Sector Comercializacion
Encargado de Ventas S 1.182.000 | 5 1.595.700 | 51.755.270 | 5 1.843.034 | 5 1.843.034
Encargado de RRHH S 1.110.000 | & 1.498.500 | § 1.648.350 | 5 1.730.768 | $ 1.730.768
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H: Medio Aguinaldo

Sector de Produccion Ao 1 Aiio 2 Aiio 3 Ao 4 Ao 5
Encargado de Produccion S 168.632 | S 227.653 | 5 250418 | 5 262939 | 5 276.086
Supervisor de Produccidn § 157.869 | & 213.123 | 5 234436 | & 246.158 | § 258.465
Operario en Linea de Embolse 5 75.151 | & 101454 | § 111.599 ( & 117.179 | 5 123.038
Operario Prensero y Balancero 5 90.526 | 5 122,210 | 5 134431 | S 141153 | § 148.210
Operario Etiguetado 5 65.311 [ & 88.169 | §  96.986 | 5 101.836 | 5 106.927
Operario de Autoelevador 5 75.151 | § 101454 | § 111.599 ( & 117.179 | & 123.038
Encorgado de Recepcidon de Materia Prima | 5 115126 | 5 155420 | 5 170962 | 5 179.511 | 5 188.486
Operario Recepcidn de Materia Prima 5 75.151 | & 101454 | 5§ 111.599 ( & 117.179 | 5 123.038
Encargado de Expedicion 5 105.901 | & 142,967 | § 157.263 | 5 165.126 | § 173.383
Operario de Expedicion 3 75.151 | & 101.454 | § 111.599 | 5 117.179 | § 123.038
Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento S 105901 |5 142967 | 5 157.263 | & 165.126 | & 173.383
Operario de Mantenimiento 5 75.151 | & 101.454 | 5 111599 | & 117179 | § 123.038
Sector Administracion
Gerente General 5 207.377 | & 279.959 | 5 307.955 | 5 323.353 | § 339.521
Encargado de Compras S 105901 (S 142967 | § 157.263 | & 165.126 | § 173.383
Encargado de Area Econdmica - Financiera | $  105.901 | $ 142967 | $ 157.263 | § 165.126 | $ 173.383
Sector Comercializacion
Encargado de Ventas S 105.901 | & 142967 | 5 157.263 | 5 165.126 | 5 173.383
Encargado de RRHH 5 99.751 | & 134.664 | 5 148.130 | 5 155.537 | & 163.314
I: Vacaciones
Sector de Produccion Afio 1 Affio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Encargado de Produccion § 170,232 | S5 229.813 | § 252.794 | 5 265.434 | § 278.705
Supervisor de Produccion § 159.378 | S 215.160 | & 236.676 | 5 248510 % 260.936
Operario en Linea de Embalse 5 75.962 | & 102548 | 5 112.803 | 5 118.443 | 5 124.365
Operario Prensero y Balancero 5 91.467 | §  123.480 | & 135.828 | § 142,619 | & 149.750
Operario Etiquetado 5 66.038 | & 89.152 | & 98.067 | S 102.971( % 108.119
Operario de Autoelevador 3 75.962 | 5 102548 | 5 112.803 [ § 118.443 | 5 124.385
Encargado de Recepcidn de Materia Prima | S 116.274 | 5 156.970 | 5 172.668 | 5 181.301 | 5 190.366
Operario Recepcidn de Materia Prima 5 75962 | S 102548 | 5 112.803 [ § 118.443 | 5 124.365
Encargado de Expedicion § 1069715 144411 | § 158.853 | 5 166.795 | § 175.135
Operario de Expedicion 5 75.962 | 5 102.548 | § 112.803 | § 118.443 | $ 124.365
Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento 5 1069715 144411 | & 158.853 | 5 166.795 | & 175.135
Operario de Mantenimiento 5 75.962 | 5 102548 | 5 112.803 [ § 118.443 | 5 124.385
Sector Administracion
Gerente General 5 209.304 | 5 282.560 | & 310.816 | 5 326.357 [ & 342.675
Encargado de Compras 5 1069715 144411 | & 158.853 | 5 166.795 | & 175.135
Encargado de Area Econémica - Financiera | $ 106971 | § 144411 | § 158.853 | § 166.795 | § 175.135
Sector Comercializacion
Encargado de Ventas 5 106.971 | 5 144.411 | & 158.853 | 5 166.795 [ § 175.135
Encargado de RRHH 5 100.770 | & 136.039 | & 149.643 [ § 157.125 | § 164.981

318



dadiiecnologica Nacional

Id P ReEgional iasPlata

C+H+1: Remuneraciones

Sector de Produccion Afio 1 Affio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Encargado de Produccion S 2.255.263 | $ 3.044.606 | 5 3.349.066 | 5 3.516.519 | 5 3.692.345
Supervisor de Produccion S 2.107.647 | § 2.845.324 | 53.129.856 | 53.286.349 | 5 3.837.391
Operario en Linea de Embolse S 973,112 | 5 1.313.702 | $1.445.072 | 51.517.326 | $ 1.657.277
Operario Prensero y Balancero $ 1.183.993 | $ 1.598.390 | $1.758.229 | $1.846.140 | 5 1.868.141
Operario Etiquetado S 238.149 | § 1.131.501 | $1.244.651 | $1.306.884 | $1.317.124
Operario de Autoelevador 5 973.112 | § 1.313.702 | $1.445.072 | $1.517.326 | $1.529.107
Encargado de Recepcion de Materia Prima | $ 1.521.401 | $ 2.053.891 | $2.259.280 | $2.372.244 | $2.390.285
Operario Recepcion de Materia Prima 5 973.112 | § 1.313.702 | $1.445.072 | 51.517.326 | $1.529.107
Encargado de Expedicidn S 1.394.873 | $ 1.883.078 | 52.071.386 | 52.174.955 | §2.191.551
Operario de Expedicion 5 973.112 | § 1.313.702 | $1.445.072 | $1.517.326 | $1.529.107

Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento S 1.394.873 | 5 1.883.078 | 52.071.386 | 52.174.955 | §2.191.551
Operario de Mantenimiento 5 973.112 | § 1.313.702 | 51.445.072 | 51.517.326 | 51.529.107

Sector Administracion
Gerente General $ 2.786.681 | $ 3.762.020 | 54.138.222 | 54.345.133 | 54.377.618
Encargado de Compras S 1.394.873 | 5 1.883.078 | 52.071.386 | 52.174.955 | 5 2.191.551
Encargado de Area Econdmica - Financiera | 5 1.394.873 | § 1.883.078 | 5 2.071.386 | 5 2.174.955 | § 2.191.551

Sector Comercializacion
Encargado de Ventas $ 1.394.873 | $ 1.883.078 | 52.071.386 | 52.174.955 | 52.191.551
Encargado de RRHH S5 1.310.521 | 5 1.769.203 | 51.946.123 | 5 2.043.429 | § 2.059.062
Porcentajes
Asignacion Familiar 9%
Jubilacion 13%
Obra Social 7%
Seqguros 2%

D: Asignacion Familiar

Sector de Produccion Ao 1 Aiio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Encargado de Produccion 5 172476 | §  232.843 | § 256.127 | § 268.933 | § 282.330
Supervisor de Produccidn $ 161136 |5 217534 | S 239.287 | 5 251.251 | § 298.619
Operario en Linea de Embolse 5 73.980 | S 99,873 [ § 109.860 | & 115.353 | § 126.889
Operario Prensero v Balancero S 90,180 (& 121743 | § 133,917 | 5 140.613 | § 141.316
Operario Etiquetado g 63.612 | & 85876 | ¢ 94464 | S 99187 | &  99.187
Operario de Autoelevador 5 73.980 | S 99.873 [ § 109.860 | & 115.353 | § 115.353
Encargodo de Recepcidn de Moterio Prima | S 116100 [ $  156.735 | $ 172409 | & 181.029 | § 181.029
Operario Recepcion de Materia Prima 5 73.980 | 5 99.873 | 5 109.860 [ § 115.353 | 5 115.353
Encargodo de Expedicion 5 106380 (% 143613 (S 157974 | § 165.873 | 5 165.873
Operario de Expedicion 5 73.980 | 5 99.873 | 5 109.860 [ 5 115.353 | 5 115.353
Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento $ 106380 | S 143.613 | S 157974 | § 165.873 | § 165.873
Operario de Mantenimiento S 73.980 | S 99.873 [ $ 109.860 | & 115.353 | § 115.353
Sector Administracion
Gerente General 5 213.300 | & 287.955 | 5 316751 | $ 332588 | $ 332.588
Encargodo de Compras S 106380 | $ 143613 S 157974 | S 165.873 | 5 165.873
Encargado de Areq Econdmica - Financiera | & 106.380 | §  143.613 | § 157.974 | § 165.873 | § 165.873
Sector Comercializacion
Encargado de Ventas 5 106.380 | 5 143.613 | § 157.974 | 5 165.8373 | & 165.873
Encargado de RRHH g 99.900 | § 134.865 | § 148.352 | § 155.769 | $ 155.769
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E: lubilacicn

Sector de Produccion Ao 1 Ao 2 Ao 3 Ao 4 Ao 5
Encargado de Produccidn $ 293184 |5 395799 | S5 435379 | § 457.143 | § 430.005
Supervisor de Produccidn S 273994 |5 369.892 | 5 406.881 | § 427.225| 5 498.861
Operario en Linea de Embolse § 126505 |5 170.781 | 5 187.859 | § 197.252 | § 215.446
Operario Prensero y Balancero S 153919 |S 207791 | S 228570 | S 239.998 | S 242.858
Operario Etiguetado S 108.959 | & 147.095 | 5 161.805 | & 169.895 | § 171.226
Operario de Autoelevador § 126505 |5 170.781| 5 187.859 | § 197.252 | & 198.734
Encargado de Recepcion de Materia Prima | & 197.782 | $  267.006 | S 293.706 | & 308.392 | § 310.737
Operario Recepcidn de Materia Prima S 126.505 | & 170,781 | & 187.859 | & 197.252 [ § 193.784
Encargado de Expedicicn §  181.333 |5 244800 | S 269.280 | § 282.744 | § 284.502
Operario de Expedicion S 126.505 | 5 170.781 | § 187.859 | & 197.252 | § 198.784

Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento S 181.333 | & 244800 | S 269.280 | & 282.744 [ § 284902
Operario de Mantenimiento S 126.505 | & 170.781 | 5§ 187.859 | & 197.252 | § 198.734

Sector Administracion
Gerente General ] 362.269 | 5 489,063 | § 537969 | 5 564.867 | 5 569.090
Encargado de Compras S 181.333 | & 244800 | S 269.280 | & 282.744 [ § 284902
Encargado de Area Econémica - Financiera | $ 181333 | § 244800 | § 269.280 | § 282.744 | § 284.902

Sector Comercializacion
Encargado de Ventas §  181.333 |5 244800 | 5 269.280 | § 282.744 | 5 284.902
Encargado de RRHH 5 170.368 | 5 229996 | 5 252.996 | 5 265.646 | S 267.678

F: Obra Social

Sector de Produccion Ano 1 Ao 2 Aiio 3 Ano 4 Ao 5
Encargado de Produccion 5 146,592 | §  197.899 | § 217.689 | & 228.574 [ § 240.002
Supervisor de Produccidn 5 136,997 | § 184946 | § 203.441 | § 213.613 [ § 249.430
Operario en Linea de Embalse 5 63.252 | 5 85.391 | 5 93930 |5 98.626| 5 107.723
Operario Prensero y Balancero 5 76.960 | & 103.895 | 5§ 114.285 | 5 119.999 [ § 121.429
Operario Etiguetado ] 54480 | 5 73.548 | S 80902 |5 849475 85.613
Operario de Autoelevador 5 63.252 | & 85,391 | 5§ 93930 | 5 98.626 | 5  99.392
Encargado de Recepcion de Materia Prima | 5 98.891 |5 133503 | 5 146.853 | 5§ 154.196 | 5 155.368
Operario Recepcion de Materia Prima 5 63.252 | § 85.391 |5 93930 |5 98.626 (% 99.392
Encargado de Expedicidn ) 90.667 | S 122400 | 5 134.640 | S 141372 | 5 142451
Operario de Expedicion S 63.252 | & 85.391 | 5 93930 | S 98.626 | 5  99.392

Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento 5 90.667 | § 122400 | 5 134.640 | 5 141.372 | 5 142451
Operario de Mantenimiento ) 63.252 | S 85.391 |5 93930 | S 986265 99.392

Sector Administracion
Gerente General 5 181.134 | § 244,531 | § 268.984 | 5 282434 | 5 284.545
Encargado de Compras 5 90.667 | § 122400 | 5 134.640 | 5 141.372 | 5 142451
Encargado de Area Econdmica - Financiera | $ 90.667 | S 122400 | 5 134.640 | S 141372 | 5 142451

Sector Comercializacion
Encargado de Ventas 5 90.667 | & 122400 | § 134.640 | 5 141.372 | 5 142.451
Encargado de RRHH s 85.184 | § 114.998 | § 126.498 | $ 132.823 | 5 133.839
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D+ E+F +G: Cargas Sociales

Sector de Produccion Ao 1 Ao 2 Afio 3 Ao 4 Afo 5
Encargado de Produccidn 5 646.081 | 5 872.210 | 5 959.431 | 51.007.402 | 51.057.772
Supervisor de Produccidn 5 603.742 | & 815.052 | § 896.557 | & 941.385 | $1.104.471
Operaria en Linea de Embolse § 273334 |5 375.750 | 5 413.325 | 5 433,992 | § 474917
Operario Prensero y Balancero S 338,818 |5 457405 | S 503.145 | 5 528.303 | 5 533.626
Operario Etiguetado 5 239.623 | 5 323.491 | $ 355.841 | $ 373.633 | 5 375.783
Operario de Autoelevador 5 278.334 [ 5 375.750 [ & 413,325 | 5 433,992 | 5§ 436.466
Encargado de Recepcidn de Materia Prima | & 435.594 | 5 588.052 | 5 646.857 | § 679.200 | 5 682,989
Operario Recepcion de Materia Prima § 278334 |5 375750 | S 413.325 | 5 433,992 | 5 436.466
Encargado de Expedicion 5 399.303 | 5 539.059 [ S 592,965 | 5 622.614 | 5 626.099
Operario de Expedicion 5 278.334 [ 5 375.750 [ & 413,325 | 5 433,992 | 5§ 436.466

Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento § 399,303 |5 539.059 | S 592965 | § 622.614 | 5 626.099
Operario de Mantenimiento ) 278.334 | 5 375.750 | § 413.325 | 5 433.992 | S 436.466

Sector Administracion
Gerente General 5 798.503 | § 1.077.979 | 51.185.777 | 51.245.066 | 5 1.251.888
Encargado de Compras § 399,303 |5 539.059 | S 592965 | § 622.614 | 5 626.099
Encargado de Area Econdmica - Financiera | $ 399.303 [ S  539.059 [ & 592965 | & 622614 | $ 626.099

Sector Comercializacion
Encargado de Ventas 5 399.303 | 5 539.059 [ S 592,965 | 5 622.614 | 5 626.099
Encargado de RRHH 5 375.109 | 5 506.398 | & 557.037 | § 584.889 | 5 588.172

Remuneraciones y Cargas Sociales

Sector de Produccion Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

Encargado de Produccicn § 2.901.245 | § 3.916.815 | $4.308.497 | $4.523.922 | $4.750.118
Supervisor de Produccicn ¢ 2.711.389 | § 3.660.375 | $4.026.413 | $4.227.734 | $4.941.862
Operario en Linea de Embaolse $ 1.251.446 | § 1.689.452 | 5 1.858.397 | $1.951.317 | §2.132.194
Operario Prensero y Balancero § 1.522.811 | § 2.055.795 | §2.261.374 | §2.374.443 | § 2.401.767
Operario Etiguetado S 1.077.772 | § 1.454.993 | 51.600.492 | $1.680.517 | 5 1.692.908
QOperario de Autoelevador S 1.251.446 | § 1.689.452 | 51.858.397 | $1.951.317 | 5 1.965.572
Encargado de Recepcidn de Materia Prima | 5 1.956.995 | 5 2.641.943 | 52.906.137 | 53.051.444 | 53.073.273
Operario Recepcidn de Materia Prima S$ 1.251.446 | § 1.689.452 | §1.858.397 | $1.951.317 | $ 1.965.572
Encargado de Expedicidn § 1.794.176 | § 2.422.137 | $2.664.351 | $ 2.797.569 | & 2.817.650
Operario de Expedicicn ¢ 1.251.446 | ¢ 1.689.452 | $1.858.397 | $1.951.317 | & 1.965.572
Sector Mantenimiento
Supervisor de Mantenimiento $ 1794176 | § 2.422.137 | 52.664.351 | §2.797.569 | § 2.817.650
Operario de Mantenimiento S 1.251.446 | § 1.689.452 | 51.858.397 | $1.951.317 | 5 1.965.572
Sector Administracion
Gerente General S 3.585.184 | 5 4.839.999 | $5.323.999 | 55.590.199 | 5 5.629.506
Encargado de Compras S L794.176 | 5 2.422.137 | 52.664.351 | § 2.797.569 | 5 2.817.650

Encargado de Areq Econdmica - Financiera | $ 1.794.176 | § 2.422.137 | $ 2.664.351 | § 2.797.569 | $ 2.817.650

Sector Comercializacion

Encargado de Ventas S 1794176 | § 2.422.137 | $2.664.351 | $2.797.569 | $ 2.817.650

Encargado de RRHH S 1.685.630 [ & 2.275.600 [ $2.503.160 | $2.628.318 | $2.647.234

321



HiVersidad ecnologica Nacional

=0l adiRegional ta Blata

PARTE VI

Fuentes de Informacioén

http://www.mag.go.cr/bibliotecavirtual/a00144.pdf

http://www.aacporcinos.com.ar/articulos/nutricion porcina 10-

09 nutricion y alimentacion del ganado porcino primera parte.html

http://www.agroindustria.gob.ar/sitio/areas/porcinos/

http://www.fao.org/docrep/V5290S/v5290s49.htm

http://razasporcinas.com/etapas-y-conceptos-importantes-en-la-alimentacion-

porcina/

http://www.indec.gob.ar/

http://www.aacporcinos.com.ar/articulos/fericerdo-07-

2013 produccion de cerdos en argentina situacion oportunidades desafios.

html

http://www.lanacion.com.ar/1885022-crece-la-produccion-de-cerdo-en-el-pais-

pero-se-concentran-la-faena-y-la-elaboracion

http://www.infobae.com/economia/2017/02/21/la-carne-porcina-reqgistro-en-

2016-topes-de-produccion-y-consumo/

http://www.motivar.com.ar/2017/03/produccion-porcina-en-argentina/

http://www.senasa.gob.ar/cadena-animal/porcinos

http://www.senasa.gob.ar/cadena-animal/porcinos/informacion/informes-y-

estadisticas

http://inta.gob.ar/sites/default/files/script-tmp-inta-

cadena de carne porcina nl2.pdf
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http://inta.gob.ar/sites/default/files/script-tmp-

inta_produccin de cerdos en argentina - situacin - op.pdf

http://intainforma.inta.gov.ar/?p=17876

http://intainforma.inta.gov.ar/?p=28583

https://ppryc.files.wordpress.com/2012/06/sistemas-de-produccic3b3n-
porcinal.pdf

http://www.infopork.com/2017/01/asi-fue-2016-los-referentes-la-produccion-

porcina-argentina/

http://www.vet.unicen.edu.ar/ActividadesCurriculares/MateriaPrima/images/Doc
umentos/2014/PRODUCCION%20PORCINA%?20-
%20SISTEMAS%20E%20HISTORIA.pdf

http://www.fcagr.unr.edu.ar/Extension/Agromensajes/16/2AM16.htm

http://www.comunitariasur.org/comunitariasur/nosotros/proyectos/planta-de-

alimento-balanceado-para-porcinos/

http://www.agroindustria.gob.ar/sitio/

http://www.larural.com.ar/

http://www.ciap.org.ar/ciap/Sitio/Archivos/Caract%20%20Socioecon%20del%20
Sector%20Porc%20en%20Arg%20CIAP.pdf

http://www.mapama.gob.es/es/ganaderia/temas/produccion-y-mercados-

ganaderos/sectores-ganaderos/porcino/

http://intainforma.inta.gov.ar/?p=39331

https://www.3tres3.com/situacion-mercado-porcino/

https://sites.google.com/site/proyectodecriadecerdos/analisis-foda

http://www.todoagro.com.ar/noticias/nota.asp?nid=15704
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