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Resumen

El presente trabajo consiste en la realizacién de un plan de negocios para la
elaboracion de una linea de rebozador en una planta panificadora. La problematica se
sostiene en que en la ciudad de Mar del Pata no hay empresas dedicadas a la produccion
de rebozador por lo que las plantas del sector pesquero deben adquirir ef producto de
empresas radicadas en la ciudad de Buenos Aires, generando inconvenientes por altos
costos de transporte y logistica. El objetive del frabajo es determinar la viabilidad y la
factibilidad de la instalacion de [a linea elaborande un plan de negocios compuesto por un
estudio de mercado, estudio técnico, analisis econdmico y un estudio del negocio. Los
resultados a los que se alcanza indican que mediante una inversién de capital de U$S
1.253.582, es viable la incorporacion de fa linea a la planta panificadora, obteniendo una
tasa de retorno de Inversién del 31%. Las conclusiones sostienen que la capacidad de
produccion resuelve [a problematica instaurada, significando una disminucién en el costo de
dicha materia prima en 0,3 U$S por kilogramo para las empresas que elaboran productos
rebozados, contribuyendo al desarrollo local de la ciudad de Mar del Plata.

Palabras Claves:

INVESTIGACION DE MERCADO, DISENO DE PROCESOS, ANALISIS DE FLUJO DE
MATERIALES, REQUERIMIENTOS DE INSUMOS, DISTRIBUCION DE PLANTA,
ANALISIS DE COSTOS, PROYECTO DE INVERSION, ESTRATEG!AS DE NEGOCIOS.
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1. INTRODUCCION

Desde hace ya 10 afios, las tendencias en los habitos alimenticios en fa Argentina
han sufrido cambios debido a: la falta de tiempo, las mujeres trabajando fuera del hogar y la
creciente tendencia de las familias unipersonales, lo cual genera una menor dedicacién para
la elaboracion de comidas caseras. Un producto que experimentd un crecimiento del 8%
anual (Diario Clarin, 2013) dentro del auge de la "comida rapida” es la hamburguesa v,
ademas, la comida frita. Sin embargo, ante las sucesivas alteraciones de los deseos de los
clientes, los productos rebozados se estdn imponiendo a olras comidas rapidas. Esto se
evidencia en el fuerte incremento que se experimenté en el afio 2011 con un caudal de
ventas de 4.300 toneladas; en relacion a 2006, afio en el cual se consumieron 2.300
toneladas de las llamadas “patitas de pollo” rebozadas siendo sus principales consumidores
los adolescentes y nifios (Diario La Nacién, 2012).

Uno de los ingredientes de los productos mencionados, es el rebozador, el cual es un
insumo gue se obtiene a partir de una masa no fermentada hecha basicamente con harina
de trigo, agua y colorante amarillo. Al no estar la masa fermentada posee una estructura de
granos compactes y no porosos de lo que resulta una minima absorcién de aceite en el
producto terminado. Se pueden elaborar diversas variedades, modificando las
caracteristicas organolépticas: color, olor y sabor; o las caracteristicas fisicas, como la
granulometria, humedad y consistencia, logrando a la vista una gran homogeneidad en el
producto final de acuerdo a las necesidades detl cliente. Se utiliza para rebozar carnes rojas,
aves, pescado y milanesas de soja.

Buscandc aprovechar una oportunidad teniendo en cuenta el crecimiento en el
consumo y elaboracién de productos rebozados se desarrolfa un plan de negocios para la
instalacién de una linea de rebozador dentro de una empresa radicada en la ciudad de Mar
del Plata, la cual se dedica a (a elaboracién de panificados y tapas.

1.1. Situacién actual de la empresa

La empresa se encuentra dentro del rubro de alimentos panificados. La misma,
depende de una firma, constituida como S.A., con casi 60 afos de trayectoria en el comercio
y la industria agroalimentaria nacional, la cual posee una importante cadena de
supermercados y una division de industrias productivas. En el afic 2013, la sociedad cuenta
con mas de 2.500 empleados distribuidos entre sus 4 plantas productivas y mas de 30
bocas de expendic localizadas en Mar del Plata y la zona. Estas industrias estén ligadas a la

Introduccién Pagina 1
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actividad avicola, porcina, de chacinados y panificados, con establecimientos que abastecen
a buena parte del pais y destinan una creciente cantidad de su produceion a la exportacion.

La planta Panificadora fue fundada, en la década de los *80, con el objetivo de
desarrollar |la marca propia y que todos los productos que se cofrecen en los puntos de venta
sean exclusivamente de elaboracién propia. l.a misma se encuentra ubicada en el parque
Industrial Gral. Savio. El terreno, de 26.000 m? destinados a la panificadora, es propiedad de
la firma y compartida con la planta faenadora y procesadora de aves, también perteneciente
a la division de industrias productivas. Las secciones adilicias estén dividas en las siguientas
dreas: Oficinas, vestuarios, comedor, Depdsito de envases, Mantenimiento-Depdsito de
carros, Lavadero, Basural, Silos- Almacenes de materia prima- Dosificacion, Lineas de
produccién (Pan francés, panificados, pasteleria y tapas), Camaras de refrigeracion,
Empaque, Expedicién, Sala de maquinas.

El personal de la empresa se compone de 45 personas distribvidas seguin el
organigrama presentado en la figura 1.

Gerente de
Produgeidn

lefe de planta

Supervisor dg Supenvisar de
tapas panificados

 Supervisor de
pastaleria

Supervisor de Supervisor de
graserio hornos

J

Figura 1 - Drganigrama de la empresa.

Fuente: Elaboracién propia.

En cuanto al proceso productivo, se elaboran 125 productos panificados alcanzando
un total de 1.500.000 kg por afio. Debido a que el consumo en la ciudad de Mar del Plata es
estacional, con picos durante la época estival, la planificacién de produccion sigue las
tendencias de la demanda.

[
Introduccién P4gina 2




'3-))33333'3i))-)).))))-,))))l))))J)J 322223322323323233933923232329

Elaboracién de un plan de negocios para la incorporacion de una linea de rebozador en una

planta panificadora

De esta forma, en meses de verano, la produccién mensual es aproximadamente
140.000 kg, mientras que en temporada baja, ronda 125.000 kg (Gerente de Produccion de
la planta panificadora, Comunicacion personal).

1.2, Descripcion de fa oportunidad de negocio

La planta faenadora y procesadora de aves de la firma adquiere el rebozador de
proveedores localizados mayormente en la ciudad de Buenos Aires. Pero existe otro
segmento, también dedicado a la elaboracidon de productos rebozados, integrado por las
industrias pesqueras instaladas en el puerto de la ciudad de Mar def Plata. De esta manera,
incurren en un costo por el transporte entre las ciudades que son asumidos por dichas
empresas, lo cual repercute en un incremento en el costo total unitario de sus productos
rebozados. Ademas, la lejania implica problemas de planificacion para la adquisicién de la
materia prima, dados por el tiempo que se tarda entre pedido y recepcion.

Teniendo en cuenta que una de las politicas de la firma es la integracién comercial
entre sus plantas y el andlisis de nuevas oportunidades de negocios, se busca
continuamente la ampliacién de las capacidades productivas de todas las divisiones,

La oportunidad se manifiesta con base en que la planta Panificadora pueda
abastecer la totalidad de los requerimientos de rebozador para el proceso productive de la
faenadora y procesadora de aves. Se genera una segunda oportunidad de negocio en la
cual el objetiva es abastecer de rebozador a clientes potenciales dentro del rubro de las
empresas pesqueras marplatenses.

1.3. Explicitacion de los objetivos
Con referencia en las oportunidades de negocios que se detectan con la
incorporacion de una nueva linea de proceso de elaboraciéon de rebozador se plantean los
siguientes objetivos especificos:

» Realizar un estudio de mercado del rebozador en la ciudad de Mar del Plata;

» Disefar la linea de produccion a implementar y la distribucion de planta teniendo en

cuenta las instalaciones actuales en funcionamiento;
+ Eiaborar un analisis de factibilidad econdmica y comercial del proyecto; y

¢ Definir las estrategias del negocio, aprovechande potenciales oportunidades del

negocio.

Introduccién - o Pagina 3
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1.4. Estructura del informe

Mediante una perspectiva integrada entre distintas disciplinas de la Ingenieria
Industrial, se confecciona el proyecto considerando la importancia que la utilizacion de las
mismas representa para una efectiva elaboracién e implementacion del mismo. La
elaboracion de! plan de negocio involucra una serie de lineamientos interrelacionados
distribuidos de forma tal que siga un orden especifico. La estructura se plantea de la
siguiente manera:

« Estudio de mercado para el rebozador en la ciudad de Mar del Plata en el cual se
identifica el perfil de los clientes y se analiza a los diversos competidores que se
especializan en &l sector.

« Estudio técnico que describe los procesos para la elaboracion del producto. En base
al estudio de mercado se determinara la capacidad de {a linea productiva que daran nocién
de la maguinaria e instalaciones necesarias. De esta forma se prosigue calculando los

requerimientos materia prima, mano de obra, envases y servicios.

o Andlisis de la distribucidon de planta teniendo en consideracién las actuales
instalaciones en funcionamiento. De tal forma, se propondra la disposicién de la linea de
produccion analizando los flujos de actividades que se desarrollan de forma continua dentro
de la empresa.

« Estudio de factibilidad econdmica para determinar la rentabilidad dei proyecto y
tomar una decision respecto a su ejecucion.

* FElaboracion de estrategias para la ejecucidon del negocic, mediante un proceso
analitice de descripcion de la situacién, formulacion de estrategias en base a herramientas

de Marketing y finalmente la eleccion de la mas adecuada para la consecucién de los
objetivos de venta.
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2. MARCO TEOQRICO

2.1. Estudio de Mercado

A traves del Marketing se logra planear y ejecutar la concepcién, la fijacion de
precios, la promocion y distribucién de ideas, y los productos para crear intercambios que
satisfagan los objetivos organizacionales (Kerin, 2004).

investigacién de mercado

Es el disefio, obtencion y presentacién sistematica de los datos, y hallazgos
relacionados con una situacion especifica de mercadotecnia. Esta informacion puede ser
utilizada para identificar y definir oportunidades y problemas de marketing. Especifica la
infarmacion requerida para afrontar dichos problemas; disefia el método e implementa el
proceso de recoleccién de datos; analiza los resultados y comunica los hallazgos con sus
implicaciones (Guaragna y Fridman, 2005).

Intensién de compra
Es un enfoque de investigacion de mercado que se utiliza para predecir la demanda.

Se busca obtener infonmacion primaria, por medio de encuestas o entrevistas, indagando
particularmente sobre la intencién de compra de un producto de la persona (Mestre, 2012).

Diseno de investigacion
Es la estructura o marco que indica la forma en que se recogeran y analizaran los

datos. Los tres tipos basicos de disefio son (Guaragna y Fridman, 2005):

¢ Disefio exploratorio: se utiliza para comenzar a examinar y comprender una
situacion, con el fin de identificar el problema y formular las hipotesis.

¢ Disefio descriptivo: es un estudio mediante el cual se describen las caracteristicas de
un fendomeno, estableciendo ia relacion o asociacion que existe entre las variables.’

¢ Disefio causal o experimental: es un disefio explicativo de la relacién entre dos 0 mas

variables, es decir, mediante la aplicacién de este tipo de disefio se puede estabiecer si una
© mas variables causan o determinan el valar de otra variable.

Los disefios gue se utilizan en este estudic son el exploratorio y el descriptivo.
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Perfil del cliente

Es la descripcion de un cliente o grupo de clientes que inciuyen las caracteristicas
demograficas, geograficas y psicograficas, asi como los patrones de compra, capacidad de
compra y el historial de las adquisiciones de un mismo producto.

Para la obtencién de Ja informacién de un grupo de clientes de similares
caracteristicas, se toma una muestra estadistica con la intencion de inferir propiedades de la
pobiacion, para lo cual debe ser representativa de la misma. El numero de sujetos que
componen la muestra debe ser inferior que el de la poblacién, pero suficiente para gue la
estimacion de los pardmetros determinados tenga un nivel de confianza adecuado. Para que
el tamafio de la muestra sea idoneo, es preciso recurrir a su calculo. Se utiliza la técnica de
muestreo especificada en la ecuacion (1).

n= >
e2X(N=1)+Zy*xpx(1-p)

N

Dénde:

n= tamafio de la muestra

N= nOmero de elementos de la poblacidn
Z..*= nivel de confianza

p= proporcion esperada

e= error astadistico o precision

Analisis de la oferta

El analisis de la oferta consiste en conocer los volumenes de produccion y venta de
un determinado producto o servicio en una zona geogréafica, asi como las caracteristicas de
las empresas que lo generan (Dwyer y Tanner, 2007).

2.2. Estudio técnico
2.2.1. Diseiio de instalaciones de manufactura y movimiento de materiales

El disefio de la instalacion y manejo de materiales afecta sustanciaimente la
productividad y la rentabilidad de una compafiia. La calidad y el costo del producto y, por lo

tanto, la proporcién de suministro/demanda se ve afectada directamente por el disefio de la
instalacion (Meyers y Stephens, 2008).

Marco Teérico | Pégi 3]
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2.2.2. Procedimiento del disefio de instalaciones de manufactura

La forma sistematica para elaborar el proyecto de disefio se estructura de Ia
siguiente forma:

+ Determinar qué se va a producir y su cantidad.

+ Realizar la planeacion del proceso productivo considerando la maguinaria a emplear.
+ Establecer ios tiempos de maquina y de las tareas.

« Determinar [a tasa de plata o tiempo de procesamiento.

» Calcular el nomero de maquinas y operarios necesarios.

« Estudiar los patrones de flujo del material para establecer cual es el mas adecuado.
« Determinar los requerimientos de espacio totales.

s Seleccionar el equipo de movimiento de materiales.

» Disenar fa distribucién de la planta.

+ Instalar la distribucién en planta y materializar el plan.

» Ajustar y mejorar lo que se requiera.

Se procede a desarrollar los puntos que requieren de mayor explicacién, en orden de
aparicion.

Disefio del proceso productivo

Para la eleccion de la estrategia de flujo del proceso, se utiliza la matriz producto-
proceso, la cual conecta efectivamente el producto manufacturade con el proceso. Dicho
flujo es la manera de estructurar el proceso mediante la organizacion de los recursos en
torno al proceso o en torno a los productos. En la figura 2 se muestra dicha matriz.

El analisis de la matriz indica que un proceso de manufactura se desarrolla mejor si
se ubica dentro de la franja diagonal. La mejor opcién para el proceso depende del volumen
y €l grado de personalizacion requerido en el producto (Krajewski, 2008).
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Figura 2 - Matriz producto-proceso.

Fuente: Krajewsky, 2008.

Tiempo estandar y tiempo basico

El tiempo estandar se define como el tiempo requerido para producir un articulo en
una estacion de manufactura, con las tres condiciones siguientes (Meyers y Stephens,
2006); '

1- Operador calificado y bien capacitado. se refiere a un operador con experiencia
aunque el tiempo necesario para alcanzar la calificacion varia segun el trabajo y la persona.

2- Manufactura a ritme normal: el ritmo normal es aquel al que un operador, en
condiciones normales, realiza una tarea con un nivel normal de esfuerzo, es decir, aquel con
el cual puede mantener un ritmo confortable.

3- Hacer una tarea especifica: se trata de una tarea con la descripcién detallada de lo
que debe lograrse.

Marco Tedrico Pagina 8
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El tiempo estandar se calcula mediante un estudioc de tiempos e incluye los
suplementos por descansos, ocio, etc. Sin embargo, si los mismos no son tenidos en
cuentia, se trata de tiempos basicos o normales (Meyers y Stephens, 2006).

Tasa de planta

Para alcanzar la meta de produccién, cada maquina y cada operacion deben
mantener cierto ritmo. Se utiliza la tasa planta con el objetivo de conocer Ia tasa a la que
deben fluir las operaciones, procesos, insumas, etc., con el fin de cumplir con la produccién
deseada. Esta se define como la relacion entre el tiempo disponible de produccién y la
cantidad de unidades producidas en dicho tiempo, incluyendo suplementos por tiempo de
ocio (recesos, etc) (Meyers y Stephens, 2006). Su calculo se expresa en la ecuacién (2).

R = Tiempo por turno de 8 h—Suplementos por tiempo de ocio
- Cantidad de unidades producidas en dicho tiempo @)

Calculo de nimero de maquinas y mano de obra

Conocida la tasa de planta, las maquinas por usar y los tiempos de magquina, se debe
dividir dicho tiempe por el valor de la tasa de planta Una vez que se han calculado todos los
requerimientos de maquinas para cada operacién y se han redondeado los nameros, se

hace la recomendacion para la compra de maquinaria suficiente.
De igual manera se realiza para la mano de obra, dividiendo el tiempo basico por el
valor de la tasa de planta, y redondeando el resultado.

Ambos cdlculos se presentan en las ecuaciones (3) y (4) a continuacién (Meyers y
Stephens, 20086).

Tiempo de magquina

Maquina = p

3

Tiempo basico

Operador = -

Hoja de ruta

Es el formato que se emplea para describir la secuencia de etapas que se requiere
para producir {manufacturar} un producto o producto intermedio. Esta hoja acompaiia al
material de una operacidn a otra, diciendo a los operadores lo que tienen que hacer.
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También informa al personal de la planta acerca del nombre del producto o producto
intermedio, la cantidad por producir, el niumero de operacién, la descripcién de ésta, ef
numero de maquinas, el nombre de la maquina, la herramienta necesaria y el tiempo basico
o de maquina (Meyers y Stephens, 20086).

Balance de materia

Es un método matematico basado en la ley de conservacion de la masa que
establece que la masa de un sistema cerrado permanece siempre constante. La masa que
entre en un sistema debe, por lo tanto, salir o acumularse dentro de él (Pardo, Herruzo, de
Luca, Rico y Maroto, 1999),

Analisis de flujo

Este analisis no solo considera la trayectoria que cada parie sigue por la planta, sino
también trata de minimizar: la distancia que viaja, los retrocesos, el trafico cruzado y el costo
de produccion. Ademas, se utiliza para elegir el arreglo mas eficaz de las maquinas, los
puestos de trabajo y las instalaciones {(Meyers y Stephens, 2006). Las técnicas para el

analisis son los cursogramas y el diagrama de recorrido,

Cursogramas

Sirven para representar todos los tipos de actividades o sucesos que se dan en
cualquier fabrica. Las dos actividades principales de un procesc son la operacién y la
inspeccién aunque con frecuencia se precisa mas detalle grafico del que pueden
praporcionar 2s0s simbolos, por fo tanto se utilizan el transporte, el depésito provisional o
espera, y el almacenamiento permanente. En el cuadro 1 se muestra la descripcion de cada

uno de los simbolos mencionados (GIT, 1998).

Cursograma sinoptico

Es un diagrama que presenta un cuadro general de como se suceden tan solo las
principales operaciones e inspecciones, sin indicar quién las ejecuta ni donde se llevan a
cabo. Este sirve para ver de la primera hojeada las actividades de que se trata, con el objeto

de eliminar las innecesarias o combinar las que puedan hacerse juntas (OIT, 1998).
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Simbolo | Nombre Descripcion
O Qperacién Indica las principales fases del proceso, método o
procedimiento. Por lo comin, el material se modifica o
cambia durante la operacioén.
D inspeccidn Indica la inspeccion de la calidad y/o verificacion de la
cantidad,
I:> Transpore Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo
de un lugar a otro.
D Depésito Indica la demora en el desarrollo de los hechos.
provisional o
espera
v Almacenamiento | Indica depdsito de un objeto bajo vigilancia en un almacén.
permanente

Cuadro 1 - Simbologia utilizada para la construceidn de cursogramas.

Fuente: Elaboracion propia en base 2 OIT (1698).

Cursograma analitico

Es un diagrama que muestra la trayecioria de un producto o procedimiento
sefalando todos los hechos sujetos a examen mediante el simbolo que corresponda.
Permite estudiar con mas profundidad el proceso ya que utiliza los simbolos de operacion,
transporte, inspeccion, espera y aimacenamiento. La impertancia de este cursograma radica
en que permite obtener una representacion grafica de las tareas y permite observar cémo
las mismas se relacionan y asi identificar puntos de mejora en el praceso (OIT, 1998).

Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido se emplea como complemento del cursograma analitico y
brinda un esquema con la trayectoria que recorre el material y los operarios desde la
recepcién, los almacenes, elaboracion, empaque, almacenamiento y el envio. Estas
trayectorias se dibujan sobre un plano con la distribucién de la planta y ponen de manifiesto
factores como trafico cruzado, retrocesos y distancia recorrida (OIT, 1998).

L e .. ]
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Distribucion de Planta

Este término se refiere a la confeccion de los planos y planes maestros de la
instalacién; entendiéndose como plan maestro al producto terminado del proyecto de disefio
de las instalaciones que indica la ubicacién de cada maquina, cada estacion de

manufactura, departamento y todos los demas objetos de importancia (Meyers y Stephens,
20086).

Stock de seguridad

Tiene comao objetivo evitar problemas en el servicio al cliente y ahorrarse los costos
ocultos de no contar con los componentes necesarios. Es un excedente de inventario que
protege la incertidumbre de la demanda, el tiempo de espera y los cambios en el
abastecimiento. Estos inventarios son convenientes cuando en la manufactura de los
productos se generan cantidades considerables de material de desperdicio o se requieren
muchas rectificaciones. El inventario de seguridad garantiza que las operaciones no se
interrumpiran cuando se presenten esos problemas, lo cual permitira que las operaciones
subsiguientes se lleven a cabo de acuerdo a lo programade (Krajewski, 2008).

Manejo de materiales

Funcion que consiste en llevar el material correcto al lugar indicado en el momento
exacto, en la cantidad apropiada, en secuencia y en posicién o condicién para minimizar los
costos de produccion (Meyers y Stephens, 2006).

2.3. Estudio econdmico

El analisis de factibilidad econémica permite juzgar cualitativa y cuantitativamente las
ventajas y desventajas de asignar recursos a una iniciativa de negocios (Baca, 2001).

Inversion fija

Es la cantidad de dinero necesario para construir totalmente una planta de procesos,
con sus servicios auxiliares y ubicarla en situacion de poder comenzar a producir. Es
basicamente la suma del valor de tedos los activos de la ptanta.

Los activos fijos pueden ser tangibles o intangibles. Los primeros se integran con la

maquinaria {(que incluye el monto de su montaje), terreno, edificios, instalaciones auxiliares;

y los segundos, las patentes, conocimientos técnicos, gastos de organizacién.
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Se define al activo de trabajo o inversién de trabajo como la disponibilidad de capital
necesario para que una vez que la planta se encuentre instalada y puesta en régimen
normal de operacion, pueda operar a los niveles previstos en los estudios técnicos-
economicos. Se utiliza el método de estimacién que toma entre el 10% vy el 20% de la
inversién fija total para su célculo (Peters y Timmerhauss, 1980).

Costos de produccion

Son los gastos involucrados en mantener un proyecto, operacion, o una pieza de un
equipo en produccién.
Los costos de produccién se dividen en dos categorias (Blank y Tarquin, 2006):
» Costos variables: Son los costos proporcionales a la produccion.

» Costos fijos: Son los costos independientes de la produccion.

Cuadro de fuentes y usos de fondos

Es una herramienta que presenta cual es el origen o fuente de los fondos y cudl es
su destino final. Sirve para evaluar la rentabilidad econtmica, y en tal caso se considera que
tanto el activo fijo como el activo de trabajo seran afrontados en su totalidad con fondos
propios (Zugarramurdi y Parin, 1998).

Rentabilidad

Esta evaluacion es el verdadero objetivo en el andlisis de proyectos de inversion,
debido a gue de este parametro depende la aceptacion o rechazo del proyecto.

La evaluacién de la rentabilidad se basa en una prediccion de futuros resultados.
Para llevar a cabo el analisis se utilizan los métodos de la Tasa Interna de Retorno (TIR) y el
Tiempo de Repago (nRr)

La Tasa Interna de Retorno es un método que tiene en cuenta el valor temporal el
dinero invertido con el tiempo y esta basado en la parte de la inversién que no ha sido
recuperada al final de cada afio durante la vida Gtil del proyecto. La tasa de retorno que se
obtiene por este método es equivalente a la maxima tasa de interés que podria pagarse
para obtener el dinero necesario para financiar la inversion y tenerla totalmente paga la final
de la vida uitil del proyecto.

El tiempo de repago se define como el minimo periodo de tiempo teéricamente
necesario para recuperar la inversion fija depreciable en forma de flujo de caja del proyecto,
(Zugarramurdi y Parin, 1998).
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Punto de equilibrio

El analisis se refiere al punto en donde los ingresos totales recibidos se igualan a los
costos asociados con la venta de un producto; los cambios en las cperaciones se evaluan
de acuerdo con su efecto en este punto.

El estudio que se platea en el proyecto corresponde a un andlisis de equilibrio fineal,
donde los costos variables e ingresos son directamente proporcionales a la produccién. Hay
cinco condiciones fundamentales para dicho analisis (Riggs, 1996):

1~ Elingreso es sélo de operaciones bajo consideracion.

2- Los costos fijos, costos variables por unidad y precios de wventa por unidad
permanecen constantes en el tiempo y en la produccion.

3- Todas las unidades producidas se venden.

4- Produccién de bienes de un solo tipo.

5- Costos definibles como variables o fijos.

Las variables que se utilizan para el analisis son las siguientes (Riggs, 1996):

+ Pv: Precio de Venta.

e CVu: Costo variable unitario.

» CM:. La contribucién marginal es el incremento extra del costo requerido para
preducir una unidad adicional de produccién.

+ TCM: La tasa de contribucidn marginal expresa el porcentaje de cada peso de ventas
disponible para cubrir los costos fijos, o el porcentaje en que cada unidad vendida contribuye
al cubrimiento de los costos fijos.

» CF: Costos fijos totales.

2.4. Estudio del negocio
El estudio del negocio se centra en el proceso de generar y seleccionar estrategias
mediante herramientas y técnicas de analisis intermna y externa de la empresa.
Se pueden integrar las técnicas importantes de fa formulacién de estrategias en un
esquema de tres epatas de toma de decisiones las cuales son: etapa de entrada, etapa de
conciliacion y etapa de decisién (David, 2012).

Herramientas de la etapa de entrada

En esta etapa se resume la informacién basica de entrada necesaria para formular
estrategias (David, 2012):

Marco Tedrico

Pagi n .



33I333372933533339333332333232333323332333332332333333)

Elaboracién de un plan de negocios para la incorporacién de una linea de rebozador en una
pianta panificadora

Matriz FODA

Es una estructura de autoevaluacion para examinar las siguientes variables {Pwyer y
Tanner, 2007):
» Las fortalezas son los focos de excelencia en la empresa.
» Las debilidades son las caracteristicas que representan una situacion desventajosa

en un area clave.

* Las oportunidades son condiciones favorables en el ambiente de tarea de la
empresa.

» Las amenazas son condiciones adversas potenciales en el ambiente de Ia
crganizacion.

Las 5 fuerzas de Porter

Es un modelo de analisis competitivo que representa el efecto colective de las
fuerzas y rivalidades en el entorno. La naturaieza de la competitividad en una industria se
compone de cinco fuerzas (David, 2012):

1- Rivalidad entre empresas competidoras: es generaimente la poderosa de las cinco
fuerzas competitivas. Su intensidad determina el atractivo del mercado a apuntar.

2- Poder de negociacion con los consumidores: La cantidad de clientes, su
concentracion o el volumen de compra determina la capacidad de negociacién de la
empresa con respecto a ellos.

3- Poder de negociacién de los proveedores: El numero de proveedores, la cantidad de
materia prima sustituta o el costo para cambiar de un insumo a otro influyen sobre la
capacidad de negaociacion con respecto a las empresas proveedoras.

4- Desarrollo petencial de los productos sustitutos: La presencia de productos sustitutos
establece un limite de precio antes de que los consumidores prefieran adquirir un bien
alternativo,

5- Potencial ingreso de nuevos competidores: La intensidad de la competencia se

incrementa cuando las barreras de ingreso al mercado no son lo suficientemente altas.

Matriz BCG

La matriz BCG esta especificamente disefiada para mejorar los esfuerzos de una
empresa en la formulacién de estrategias. Represenia graficamente las diferencias en
términos de participacion de mercado y la tasa de crecimiento de éste. La participacion de
mercado se define como la razon entre la participacién de mercado de una empresa y el
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total del mercado para un mismo producto. Dicha matriz se separa en cuatro cuadrantes, los
cuales son (David, 2012):

1- Interrogantes: Los negocios tienen una baja participacién del mercado; sin embargo,
compiten en un mercado de alto crecimiento. Estos negocios se llaman asi porgue la
organizacién debe decidir si los consolida mediante una estrategia intensiva o si los vende.

2- Estrellas: Representan las mejores oportunidades a largo plaze de la organizacién en
términos de crecimiento y rentabilidad. Los negocios con una alta participacién en el
mercado y una alta tasa de crecimiento deben recibir inversién sustancial para mantener o
fortalecer su posicién dominante.

3- Vacas lecheras: Los negocios tienen una alta participacion en el mercado pero
compiten en un mercado de bajo crecimiento. Se llaman asi porque genera efectivo superior
a sus necesidades, que se pueden destinar a impulsar otros negocios.

4- Perros: Poseen baja posicidn en el mercado y compiten en un mercado de lenta o
de ningdn crecimiento. Por su débil posicion interna y externa, estos negocios a menudo se
liquidan, se venden o se reducen.

La ventaja principal de la matriz BCG es que dirige la atencion al flujo de efectivos,
tas caracteristicas de inversion y las necesidades de |a organizacion.

Herramientas de la etapa de conciliacién

En ocasiones se define la estrategia como [a conciliacién que una organizacion hace
entre sus recursos internos y las habilidades, las oportunidades y los riesgos creados por los
factores externos {David, 2012):

Analisis de la matriz FODA
Conciliar los factores externos e internos clave es la parte mas dificil del desarrollo
de una matriz FODA y exige un buen juicio, a pesar de que no hay una serie de

conciliaciones que se la mejor de todas. Este andlisis ayuda a desarrollar las siguientes
cuatro tipos de estrategias (David, 2012):

» Estrategias FO: la empresa puede utilizar sus fortalezas internas para aprovechar
las oportunidades que el entorno prasenta.

« Estrategias DO: la empresa debe encontrar la forma de hacer frente a sus

debilidades minimizandolas y asi aprovechar las oportunidades que el entorno ofrece.

Marco Teérico - Pagina 16
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+ Estrategias FA: la empresa debe utilizar de forma sistematica sus fortalezas internas,
cuidando sus ventajas competitivas a fin de hacer frente a las amenazas que se les
presente, a modo de perdurar en el mercado y de no caer en la liquidez de la misma.

*» Estrategias DA: la empresa debe utilizar tacticas defensivas dirigidas a la reduccién
de las debilidades internas y a evitar las amenazas externas.

Hay cuatro etapas implicadas en la elaboracién del andlisis de la Matriz FODA
{David, 2012):
1- Conciliar las fortalezas internas con las cportunidades externas y registrar el
resultado de las estrategias FO en la celda apropiada.

2- Conciliar las debilidades internas con las oportunidades externas vy registrar las
estrategias DO resultantes.

3- Conciliar las fortalezas internas con las amenazas externas y registrar las estrategias
FA resultantes.

4- Conciliar las debilidades internas con las amenazas externas y registrar las
estrategias DA resultantes.

Matriz de crecimiento de Ansoff

Esta matriz revela una forma importante y dindmica de considerar los productos ¥
mercados atendidos. Resaita los medios bdsicos por los cuales puede crecer una
organizacion (Dwyers y Tanner, 2007):

1- Penetracién de mercado: Consiste en obtener una participacion mayor del mercado
en el que compite en la actualidad con sus productos existentes.

2- Desarrolio de producto: Consiste en fratar de atender a clientes en mercados donde
ya tenia una presencia con una nueva oferta de producics.

3- Desarrollo de mercado: Los productes actuales son ingresados a nuevos mercados.

4- Diversificacion: Objetivo de atender mercados nuevos con productos novedosos.

Estrateqias genéricas de Porter

Seglin Michael Porter, las estrategias genéricas que permiten a las organizaciones
obtener una ventaja competitiva son liderazgo en costos, diferenciacién y enfoque.

A su vez, existen dos tipos allernativos de estrategias de liderazgo en costos y dos

tipos aiternativos de estrategias de enfoque. A continuacion se definen en forma resumida
cada una de las estrategias (David, 2012):

e Te_é..rico pa 1
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 Liderazgo en costos: Hace hincapié en la elaboracion estandarizada de productos a
un costo por unidad muy bajo para los consumidores que son sensibles a los precios.
Comprende las estrategias de bajo costo, que ofrece productos o servicios a una gran
variedad de clienfes al precio mas bajo disponible del mercado; y la estrategia de mejor
valor, la cual otorga la mejor refacién valor-precio disponible en el mercado,

» Diferenciacién. Es una estrategia cuyo objetivo consiste en elaborar productas ¥
servicios considerados Unicos en la industria y dirigidos a consumidores que son
relativamente poco sensibles a los precios.

» Enfoque: Significa elaborar productos y servicies que cumplan con las necesidades
de peguefios grupos de consumidores. Comprende la estrategia de enfoque de bajo costo
gue ofrece productos o servicios a una pequefia variedad de clientes al precio mas bajo
disponible en el mercado; y una estrategia de enfoque de mejor valor que ofrece productos o

servicios a una pequefia variedad de clientes con la mejor relacion valor-precio disponible en
el mercade.

arco Tedrico Pagina 18
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3. ESTUDIO DE MERCADO

Toda investigacién implica la preparacion de un esquema que apunte a la modalidad
de obtencién y analisis de datos para lograr resultados relevantes en la linea de los objetivos
propuestos (Guaragna y Fridman, 2005).

El mercado a analizar es el de productores alimenticios que utilicen el rebozador
como materia prima, radicados en la ciudad de Mar del Plata. Dichas empresas constituyen
los potenciales clientes y deben ser estudiados con el fin de orientarse al mercado para
elaborar un proyecto de inversion y plantear las estrategias del negocio. El estudio se
plantea comenzando con un disefio exploratorio del mercado, para luego concluir con el
disefio descriptive derivado del anterior.

3.1. Diseiio exploratorio
Para la elaboracién de este disefio, se concretaron entrevistas con personal directivo
de la firma y fuentes secundarias, con los siguientes objetivos:
» Comprender como se compone el mercado del rebozador en Mar del Plata.
« Identificar las industrias que califican como potenciales clientes de la empresa.
» Reconocer las empresas competidoras dentro y fuera de la zona de estudio.

= Conocer las tendencias en el consumo de productos rebozados

3.1.1. Resuitados del diseio
+ El mercado objetivo al que se apunta esta compuesto por dos ramas. Por un lado, la
empresa productiva de la firma, encargada del procesamiento y faenado de aves; vy, por el
otro, las empresas del sector pesquero que utilizan como materia prima al rebozador para la
elaboracion de sus productos.
¢ Los clientes potenciales pertenecientes al sector pesquero, los cuales la empresa
puede abastecer son;
» Congelados Artico
Solimeno
Mardi
Agen-Pesca

Inal

Y ¥V ¥ ¥ v

Mar Rey
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Se debe aclarar que existe, ademas, un conjunto de 20 empresas mas pequefas
dedicadas exclusivamente a la elaboracién de productos rebozados.

+ las empresas, que en el afo en estudio (2013) abastecen a los diferentes clientes
los cuales utilizan e rebozador para la elaboracion de sus productos, son Bammi S.A, Marca
Liquida y Malino Argentino S.A.

+ Se evidencia un incremento en [a elabeoracién de productos rebozados con la
implementacion de un nuevo tumo de trabajo por parte de la empresa encargada del
procesamiento y faenado de aves de la firma.

» En cuanto a las pesqueras, la rentabilidad de productos congelados no se pronostica
de forma alentadora para el afio 2014. Con el agravante de la critica situacion, una de las
alternativas de este sector es reformular sus exportaciones hacia productos con mayor valor
agregado, en los que se incluirian los preparados rebozados y platos semi-preparados.

3.2. Diseqio descriptivo

Una vez descrito la informacion basica de! estudio del mercade a abastecer, se
desarrofla un estudio mas detallado y ambicioso para lo cual se elabora una ficha técnica,
mostrada en el cuadre 2. La metodologia de contacto fue desestructurada mediante
reuniones previamente pactadas con los elementos de muestreo.

; Marco muestral | Congelados Artico S A
% | Mardi S.A.

: Solimena Mare
Argen-Pesca

Inal

Mar Rey

Pollo de fas Sierras

. Conjunto de 20 pequefias empresas

 Elemento de muestro |

Unidad de muestreo Cada una de los clientes potenciales y una muestra del

! congiomerado de pequefias empresas

' ‘i‘iembb dédicado

i

Fuente: Elaboracian propia

Estudio de Mercado
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Mediante a ficha técnica, se definen los objetivos para el disefic descriptivo:
+ Describir el mercado del sector pesquero.
» Detallar el perfil de cada una de las unidades de muestreo.
= Definir cuantitativamente el consumo de rebozador de las unidades de muestreo.,

» Caracterizar el perfil de cada uno de las empresas competidoras las cuales les
proveen de rebozador al marco muestral.

» Determinar el precio de venta del rebozador por parte de dichas empresas.

3.2.1. Resultados del disefio

3.2.1.1.  Mercado del sector pesquero

La industria pesquera es una de las actividades econémicas mas significativas en la
ciudad de Mar del Plata, representando el 6,8% del total del parido (Diario La Capital,
2012). La pesca argentina es netamente exportadora, representa un ingreso anual de 1.200
miltones de ddlares (Diario Clarin, 2013) destinando un 95% de lo que se pesca y procesa a
los mercados extranjeros. Especificamente, Mar del Plata nuclea el 88% de la actividad
pesquera en el pais, siendo la merfuza, el calamar y e! langostino los principales productos,
ya sean congelados, fileteados o procesados (Villafafie, 2008).

El afic 2013 no pronostica un panorama alentador para la rentabilidad que generan
los productos congelados debido a la considerable disminucion de las ventas al mercado
europeo, al aumento de los costos internos y, en especial, por una relacidn cambiaria
desfavorable para una actividad que puede sostenerse s6lo con buenos niveles de comercic
exterior. Con el agravante de Ia critica situacién, una de las alternativas de este sector es
reformular sus exportaciones hacia productos con mayor valor agregado, en los que se
incluirian los preparados rebozados y platos semi-preparados (CFC, 2001).

La industria pesquera, con su desarrollo, activé y dinamizé otras industrias conexas y
a su vez, fue la generadora de empleos por excelencia porque convirtio al puerto de Mar del
Plata en el primer puerto pesquero del pais. En el 2013, existen mas de cincuenta empresas
en el rubro, sin embargo no todas utitizan al rebozador como materia prima para su
produccion. Se conoce que existen aproximadamente cinco plantas con maquinaria de alta

tecnologia que fideran el mercado de productos rebozados y unas veinte mas pequenas con
maquinaria nacional.

Teniendo en cuenta que el porcentaje en peso de rebozador es de! 18% del producto
final, y que el rendimiento de [a materia prima es del 97%, es posible estimar el consume de

rebozador debido a que se trata de una demanda derivada. Este desperdicio es el resultado
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del proceso de soplado del producto rebozado en el cual se desprenden las particulas
menos adheridas.

3.21.2. Perfil de los clientes

Planta Procesadora y Faenadora de Aves

Inicié sus operaciones hace aproximadamente 40 afos, completz el sistema de
produccion avicola integrado de la firma. Desarrolla las lineas de faena, trozado y procesado
de pollos. Posee una superficie cubierta de 10.000 m? y un total de 200 empleados
distribuidos en 3 turnos de 8 horas, logrando una produccion de 24 horas al dia de lunes a

viernes y los sabados de 6 horas. La empresa se posiciona a la vanguardia de la industria
avicola llegando al mercado internacional desde el afio 2000, satisfaciendo las exigencias
de calidad y flexibilidad, planteada por los diversos mercados a los que atiende.

Los productos que elabora, utilizando como materia prima al rebozador, se dividen
en las siguientes categorias:

» Snacks: Albondiguitas; Supremitas: Bastoncitos de Muzzarella.
> Patitas de pollo: Clasicas; con espinaca; con jamén y quesa.
> Medallones de pollo: Clasico; con jamén y queso; Light; Caprese; Para Hornear.

La formulacion de los productos preformados, se realiza, en todos los casos, con
pura carne de pollo. De acuerdo a las preferencias de cada mercado, se componen en
distintos porcentajes por pechuga y otros cortes.

En cuanto al mercado interno, la empresa abastece de productos rebozados a los
supermercados de la firma, a clientes minoristas localizados en la ciudad de Mar del Plata y
la region y a clientes minoristas ubicados en Buenos Aires y el conurbano. Por otro lado, el
mercado externo representa un 1% del volumen de sus ventas de productos rebozados,
siendo los principales destinos Chile, Peru, Brasil y Venezuela,

La empresa se encuentra en un marcado crecimiento, tanto en la capacidad de
produccion como en infraestructura y tecnologia. Este desarrollo se impulsa por ampliacion
de la cartera de productos y por la penetracién de nuevos mercados. En el mes de Febrero
de 2013 se iniciaron obras para la expansion edilicia de la planta, ias cuales ampliaran la
superficie cubierta hasta unos 10.800 mZ

En Mayo del afio 2013, se requieren 28 ¥mes de rebozador como materia prima. Sin
embargo, la proyeccion gerencial indica que en los siguientes meses se elevara el
porcentaje de utilizacion de la capacidad agregando un nuevo turno de trabajo, requiriendo
44 Ymes (Gerente de la Planta Faenadora y Procesadora de Aves, comunicacion personal).
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Congelados Arico

Es la empresa del Grupo Macchiavello, que surgié en el afio 1992, dedicada a la
produccion de alimentos congelados de alto valor agregado. Una de sus principales
caracteristicas es el elevado estandar en el control de la frescura de la materia prima con el
convencimiento que, no se puede conseguir fa maxima calidad en el producto final, si no se
cuenta con la maxima calidad en la materia prima, complementada con un proceso confiable
y los recursos humanos mas capacitados. Los productos que elabora utilizando como
materia prima al rebozador son:

» Pescados empanados: aros de calamar rebozados; barritas de merluza; doré de
merluza; corazones de muzzarella con jamdn y queso; Doré de merluza: Barritas de
merluza; Filet de merluza a la romana; Formado de calabaza y meriuza; Formitas de
merluza; Formitas marinas de merluza; Formitas mundial de merluza; Medallones de
merluza; Medallones de merluza con espinaca; Medallones de meriuza napolitano; Milanesa
de merluza; Mitanesa a la provenzal; Nuggets de meriuza.

¥* Pollos: Formados de pollo; Medallones de pollo; Medatlones de polio con espinaca;
Mini pechuga de polic al verdeo; Nuggets de pollo; Nuggets de polio al verdeo: Supremitas
de pollo.

> Vegetales: Croquetas de arroz con jamén; Croquetas de papa con jamoén y queso;
Croquetas de arroz y espinaca; Croquetas de papa y queso; Milanesas de soja.

> Cerdo: Milanesa de lomitc de cerdo.

» Oftros: Barritas de muzzarella; Formado de muzzarella y jamén ahumado.

La empresa cuenta con certificacion 1SO-9001 ademas de planes BPM (Buenas
Practicas de Manufactura) y HACCP (Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control) y permisos para exportar a los mercados mas exigentes tales como Comunidad
Europea, MERCOSUR, Estados Unidos y Medio Criente, entre otros.

Congelados Artico es una empresa lider en el mercado local que experimenté un
crecimiento sostenido del 20% durante los Ultimos afos. En el 2013, su capacidad
productiva era de 350 Ymes de productos rebozados. Se estima que la demanda es de
aproximadamente 63t/mes de rebozador. La totalidad de dicha materia prima la adquiere del
proveedor Bammi 8.A., gestionando los pedidos a través de su Departamento de Compas.
El rebozador es traido en bolsas de 500kg debido a que Congetados Artico dispone de una
maquina volcadora capaz de incorporar todo ef contenido de la bolsa a su proceso de forma
automatizada (Encargado de construccién de la linea de productos rebozados de
Cangelados Artico, comunicacion personal).

— . e ——————— T ——— pa’ 3




3333333233239323I333233223373233232323323332333222223233233)D

Elaboracion de un plan de negocios para la incorporacion de una linea de rebozador en una

planta panificadora

Solimeno Mare

Es una empresa del grupo Solimeno, dedicada a la elaboracion de comidas
congeladas fistas 0 semi-listas. Fue fundada de acuerdo con las tendencias mundiales,
apuntando a consolidarse en el mercado de los productos con zlte valor agregado. La linea
de supercongelados ofrece variadas altemativas de productos en base a pescados y
mariscos especialmente seleccionados y elaborados bajo estrictos controles para satisfacer
a los clientes con garantia de calidad y frescura. Los productos que elabora son:

» Bastones de meriuza rehozados.
¥ Medallones de merluza rebozados.
» Formitas de merfuza rebozados.

La planta cuenta con un laboratorio y control de calidad equipado con tecnalogia de
ultima generacion, que se encarga de realizar controles a todos los productos procesados.

Sofimeno Mare, se consolida como una de las principales industrias pesqueras,
logrando un crecimiento de! 100% en cuanto a la elaboracion de productos rebozados en
los ultimos 5 afios (Diario Digital El retrato de hoy, 2008).

Su capacidad productiva es de 200 t/mes de productos empanados, por lo cual se
deduce que la demanda de rebozador es aproximadamente 37 t/mes. La totalidad de dicha
materia prima la adquiere del proveedor Bammi S.A. El rebozador es traido en bolsas de

25kg (Encargado de la construccion de ila linea de rebozades de Solimeno Mare,
comunicacién persanal).

Mardi S.A.

Es una empresa familiar argentina fundada en 1980, especializada en la elaboracion,
comercializacién, exportacion e importacién de una mezcla variada de productos en base a
pescados y mariscos, frescos y congelados, satisfaciendo la demanda de los mercados mas
exigentes. La marca mas importante de la sociedad, Porto Belo, es reconocida
internacionalmente como simbolo de calidad y prestigio, abasteciendo con productos frescos
y congelados a las principales cadenas de supermercados, hipermercados, empresas de
catering y restaurantes de la Argentina. Ademas, cuenta con un centro de distribucion
ubicado estratégicamente en la ciudad de Buenos Aires. Los productos que la empresa
manufactura son:

# Merluzitas rebozadas
» Medallén de merluza rebozado con provenzal

¥ Medallén de merluza rebozado

iode p—————
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» Filet de merluza rebozado

» Medallon de merluza rebozado con espinaca y queso
» Medallén de merluza rebozado con tomate y queso

> Medallén de merluza rebozado con cebolla de verdeo
> Bastones rebozados de merluza

Mardi S.A. trabaja bajos el plan HACCP asegurando la calidad de sus productos
finales, y manteniendo los estandares requeridos por el mercado.

Su capacidad productiva es de 175 t/mes de productos empanados, estimandaose
una demanda de rebozador de aproximadamente 32,5 t/mes. La totalidad de dicha materia
prima la adquiere del proveedor Bammi S.A.. El rebozador es traido en bolsas de 25kg. Para
el aio 2014, la empresa no prevé inversiones para el aumento de su capacidad productiva

(Encargado de disefio de la linea de productos rebozados de Mardi S.A., comunicacién
personal).

Inal S.A.

Es un frigorifico dedicado al procesamiento y congelamiento de recursos pesqueros,
agricolas y ganaderos con una produccion destinada a la exportacién y a ia demanda del
mercado interno.  Fue fundada en el afio 2005 teniendo como visién la expansion y el
perfeccionamiento de la empresa para mejorar la elaboracion de los productos bajo
estandares de calidad exigidos, contando con equipos de tecnologia de punta que
garantizan la innovacién de los procesos productives. Se elaboran empanadas pre-fritos y
congelados de pollo; pescado y derivados de granja destinados al consumo interno y
externo. Se ofrecen también la produccion de alimentos para ferceros con su marca. Los
productos que se elaboran son:

> Linea de pollo: Medallones de pollo (clasico, con jamén y quese, con espinaca y
queso, con capresse); bocaditos de pollo. (clasico, con jamdn y queso, con espinaca y
queso)

¥ Linea de pescado: Medallon de merluza. (clasico, con espinaca y queso, con tomate
y queso, con brécoli y quese, provenzal, con roguefort, primavera, con queso)

» Linea de bastones: Bastones de merluza (clasico, con queso); formitas de merluza:
filet de merluza rebozado.

» Linea gourmet: Bastones de muzzarella; milanesas de soja; croquetas de papa con
muzzarella.
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Su capacidad productiva maxima es de 150 t/mes de productos empanados, donde
se estima que la demanda de rebozador es de aproximadamente 30 ¥mes, La totalidad de
dicha materia prima la adquiere de) proveedor Molinos S.A. Para el aifio 2014, la empresa
no preve inversiones para el aumento de su capacidad productiva (Gerente de produccion
de inal S.A., comunicacién personal).

Argen-pesca

Fundada en el afio 2004 es una empresa cuyas operaciones y negocios han sido
planificados y conducidos por sus duefios. La planta principal estd ubicada en Mar del Plata,
estratégicamente cerca de los més importantes caladeros del Atlantico Sur; en sus 8.500 m?
cubiertos. Cuenta con planta de descabezado de salazén, planta fileteado de boguerén,
planta de envasado de salazdn en latas, depdsito de maduracion salazén a temperatura
controlada, camara de mantenimiento de fresco (200 t) y tanel de congelado (10 t). Los
productos rebozados que elabora son:

» Medalién de merluza.
» Filet de merluza rebozado.
> Bastones de merluza.
» Formitas de merluza.

Su capacidad productiva es de 150 t/mes de productos empanados, donde se estima
que la demanda de rebozador es de aproximadamente 30 t/mes. La totalidad de dicha
materia prima la adquiere del proveedor Bammi S.A. Para el afio 2014, la empresa no prevé
inversiones para el aumento de su capacidad productiva (Gerente de planta y gerente de
produccién de Argen-Pesca, comunicacién personal).

Mar Rey S.R.L

Las actividades comienzan en el aﬁo 2003, con la instalacién de una planta para el
fileteado del pescado ubicada en el puerto de Mar del Plata. Producto de la escasez de
pescado en el afio 2005, la organizacién debié buscar la forma de optimizar el uso de sus
instalaciones, por lo que acondiciené su planta con maquinarias disefadas para la
produccion de rebozados y empanados de merluza y otras variedades de producto de mar y
de rio; incorperando un mayor valor agregado al producto. Hoy en dia abastece al mercado
argentino, y se encuentra iniciando un proceso de internacionalizacién. Los productos

elaberados son los siguientes:

» Medallones rebozados: Clasico, con espinaca, con tomate, con provenzal.
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> Bastones rebozados: Clasico, con espinaca.

» Filet de merluza rebozado.

Su capacidad productiva es de 110 t/mes de productos empanados, estimandose
una demanda de rebozador de aproximadamente 20 t/mes. La totalidad de dicha materia
prima la adquiere del proveedor Molino Argentino S.A. El rebozador es traide en bolsas de
25kg y se exigen ciertos parametros y condiciones fundamentafes para su compra como la
ausencia de particulas harinosas, ya que producen mayor merma y polvo en suspension
(Gerente general de Mar Rey, comunicacién personal).

Existen aproximadamente veinte pequefias empresas en la zona portuaria de Mar del
Plata dedicadas exclusivamente a la elaboracién de productos rebozados. Su nacimiento se
debe al crecimiento que experimenta el consumo y a los valores de rentabilidad que arroja la
colocacion de una linea que agrega valor a la cartera de productos de las empresas. Por
ende, siguen surgiendo en los alrededores, pequefios establecimientos dedicados a este
rubro, lo que garantiza un aumento en las solicitudes de rebozador. En general, este sector
cuenta con una linea con magquinaria de origen nacional con una menor confiabilidad que las
que poseen las grandes empresas. De esta forma, la tecnologia que manejan no garantiza
un proceso continuo sin paradas de maquina, lo que reduce sus capacidades productivas.

Se pretende estimar la demanda aproximada promedio de cada una de las empresas

mas pequefias mediante un estudio predictivo del conjunto realizando un analisis de una
muestra de la poblacién mediante ia ecuacion 5.

N = NXZ 2 xpx(1-p)
C e2x(N—1)+Z, 2 Xpx{1-p)

(5)

A partir de esta expresion, tomando un tamafio de veinte empresas, un nivel de
confianza del 95%, una proporcion esperada del 20% y un error estadistico del 9%, se
determina que el tamafio de la muestra es de 8 empresas.

Del relevo de estas 6 empresas, se estima que el promedio de capacidad productiva
es de aproximadamente 80 t/mes de producto final, lo cual, teniendo en cuenta la proparcidn

en peso de rebozador y la mema del proceso, se alcanza una cifra de demanda de 15 t/mes
de rebozador por empresa.

Nivel de consumo de rebozador

En el cuadro 3, se detalla la demanda de rebozado para la fotalidad de las empresas
frigorificas y pesqueras de la ciudad de Mar del Plata.
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Empl’esas Demanda de rebozador (ﬂmes‘
Congelados Artico 65
“Solimeno 37
‘Mardi . 325
Inal 30
Argen-Pesca 28
Mar Rey ' 20
Conjunto de 20 300
pequefias --empw : | "
~ TYotal 512,5

Cuadro 3 - Damanda de rebozado de las empresas frigorificas y pesqueras.

Fuente: Elaboracian propia.

En la figura 3, se muestra el consumo de rebozador de las empresas pesqueras en la

ciudad de Mar del Plata, en el cual se evidencia que la mayor participacién del mercado esta
compuesta por pequefias empresas,; sin embargo, la mayor porcién del mercado en forma
individual la posee Congelados Artico con un 13% del total.

Artico
13%

Solimeno

Figura 3 - Demanda de rebozador do las empresas frigorificas y pesqueras.

Fuenta: Elaboracion propia.
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3.2.1.3.  Andlisis de la oferta

La competencia estd compuesta por empresas marplatenses y otras localizadas en
Buenos Aires gue venden rebozador a los clientes potenciales mencionados.

Marca Liguida

La empresa fundada en el afio 1998 y funciona dentre de la Unidad Penal XV de
Batan. £l mismo se localiza préximo al Parque Industrial Generat Savio a 17 km de Mar del
Plata. En la misma frabajan 14 internos bajo el control de un capataz en 3 tumos de 8 horas.

La calidad del rebozador es variable debido a que las caracteristicas organolépticas
suelen no ser homogéneas, es decir en ciertas ocasiones varia su color a tonalidades mas
claras u oscuras generando discontinuidades en la visibilidad del producto final.

La empresa produce 80 toneladas de rebozador mensuaimente que vende a
industrias productivas de la zona, comercializandolo a un precio de U$S 1,7 el kilogramo
(Contador de fa planta panificadora de [a firma, comunicacién personal).

Bammi S.A.

Cuenta con mas de 40 afios de trayectoria elaborando grisines, pan rallado y
rebozador para la venta en la indusfria alimenticia. Destina parte de su produccion a
frigorificos y empresas pesqueras de Mar del Plata aunque se encuentra localizada en la
ciudad de Buenos Aires. La planta cuenta con aproximadamente 40 empleados. Como
empresa proveedora adecla los parametros técnicos del producto en cuanto a las
exigencias de cada empresa.

A pesar de haber sufrido un siniestro en el afic 2008, mantiene una capacidad
productiva suficiente para abastecer a la mayoria de las empresas elaboradoras de
productos rebozados en Mar del Plata. Presenta su producto final en tamafios de bolsas de
25 kg, 50 kg y hasta 500 kg (requieren que el cliente disponga de maquinaria especiaf para
su descarga en su proceso de elaboracion).

En Agosto de 2013, el precio puesto en fabrica del kilegramo de rebozador es de
U$S 1,98. El costo del traslade hacia los clientes que se encuentran fuera de la Zona, es
asumido por cada consumidor segiin su lejania. Para el caso de la ciudad de Mar del Plata,

la tarifa es fijada en U$S 0,09 por cada kg trasladado, resultando para las empresas un
costo de U$S 2,07 el kg.

— T ——————— ——
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Molino Argentino S.A.

Moline Argentino es una de las principales empresas proveedoras de harina de trigo
del pais. Posee mas de 102 afos de trayectoria en el mercado nacional e internacional.

Se encuentra localizada en el partido de Lujan, en la localidad de Open Door y
mantiene una relacién comercial con empresas pesqueras de Mar del Plata. En Agosto de
2013, el precio puesto en fabrica del kilogramo de rebozador es de U$S 1,51. El costo del
traslade es asumide por cada cliente. Para el caso de la ciudad de Mar del Plata, la tarifa es

fijada en U$S 0,09 por cada kg trasladado, resultando para las empresas un costo de U$S
1,6 el kg.
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4, ESTUDIO TECNICO

4.1. Descripcién técnica del producto

E{ rebozador se obtfiene a partir de una masa no fermentada hecha con harina de
trigo 000, agua y colorante amarillo. Al no estar la masa fermentada posee una estructura de
granos compactos y no porosos de lo que resulta una minima absorcién de aceite en el
preducto terminado. Se pueden elaborar diversas variedades, donde es posible modificar las
caracteristicas organolépticas: color, olor y sabor; o las caracteristicas fisicas, como la
granulometria, humedad y consistencia, logrando a la vista una gran homogeneidad en el
producto final de acuerdo a las necesidades del cliente.

La granufometria del producto se puede clasificar utilizando mallas que filtran el
tamafio de las particulas. Los valores posibles que puede tomar el producto segun el
espesor se clasifican de la siguiente manera;

« Malla10: 2 mm.

«  Malla 20: 0,85 mm.
» Malla 40: 0,425 mm.
s Malla 80: 0,185 mm.

La humedad final del producte ronda un valor entre 8% y 9%, habiendo comenzado
con una humedad del 30% al inicio del proceso (Gerente de Produccién de la planta
panificadora, comunicacién personal).

El producto final se presenta en bolsas de 25kg de polipropilenc selladas y con el
etiquetado correspondiente.

4.2. Disefio de la linea

4.2.1. Capacidad de la linea

Como primer paso para el disefio de la linea se debe determinar la capacidad de la
misma. Se selecciona la capacidad de produccion en funcidn de los datos del mercado y las
condiciones edilicias de la empresa a la cual Ia linea debe adaptarse. La capacidad de la
nueva linea debe cubrir el 100% de rebozador requerido para abastecer a la planta
precesadora y fachadora de aves. Ademas, se pretende cubrir una cuota de mercado del
seclor pesquero del 30%. Dicho porcentaje de mercado se alcanzard progresivamente
durante la duracion del proyecto, el cual es de 10 afios. Esta progresion se evidencia en la

figura 4.
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Figura 4 - Cuota de mercado objetive durante los 10 aiios del proyecto.
Fuente: Elaboracién prapia.
Conociendo que la produccién estimada se destina hacia dos sectores diferentes, en

la figura 5 se muestra el porcentaje que compone la produccion anual para cada uno de
estos sectores a lo largo del proyecto,

120%
i
= 100% -
1)
a
£ 80% o
'ﬁ M Produccién destinada a la
s 60% - faenadora y procesadora de
§ aves
' a
: E 40% - B Produccién destinada al
i :g mercade del sectar pesquero
| ]
5 3 20% -
| 3
i (-
| 0% -

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Figura § - Porcentajes de produccidn destinada para cada sactor.

Fuente: Elaboracion propia.

P — ]
Estudio Técnico Pégina 32

33333333 39933303I33393339593339337933392333333333))




II323DII3323I3I3I3232233332333I333923I3I333233332323322I3%2323232

Elaboracion de un plan de negocios para la incorporacién de una linea de rebozador en una

planta panificadora

Tomando estos porcentajes, al inicio del quinto afio del proyecto, se concluye que se
deben destinar 44 t/mes a la planta procesadora y faenadora de aves, y 156 t/mes al sector
pesquero, sumando un total de 200 t/mes. En cuanto a los primeros 4 afios del proyecto, a
produccion destinada al sector pesquero se incrementa en un 30% cada afio, considerando
que la demanda de la planta procesadora y faenadora de aves se cubre al 100% desde el
afio 1 del proyecio.

4.2.2. Analisis del proceso productivo

Para la elaboracidn de rebozador a nivel industrial, se utilizan equipos de tecnologia
moderna automatizando los procesos y logrando un sistema de produccidn continuo, en
contraste con la produccion actual fa cual se utiliza tecnologia menos automatizada.

Con el objetive de organizar el sistema de operaciones para la linea en estudio, se
debe seleccionar una estrategia de flujo, por la cual es posible identificar la naturaleza de las
operaciones requeridas para alcanzar las metas de la empresa en el segmento de mercado
objetivo (Krajewsky, 2008).

Para seleccionar {a estrategia hay que considerar que el rebozador es un producto
basice y estandarizado, y se proyecta un volumen elevado de produccién. Segun la matriz
producto-proceso de Krajewsky, la estrategia de flujo a adoptar es la de flujo en linea donde
el sistema productivo se organiza en torno al producto. i a ventaja radica en que mediante
su aplicacién es posible reducir costos propiciando el desarrollo de una economia de escala.

Una vez definida la estrategia de flujo, se realiza la descripcion de las etapas del
proceso desde |a recepcion de las materias primas hasta el depdsito del producto terminado,

detallando las transformaciones que sufre durante el tiempo de elaboracién.

Almacenamiento de materia prima

El proveedor envia la materia prima a la planta, la cual se deposita en ef almacén y
en los silos.

En cuanto a la harina, se recibe en camién tolva descargando directamente al silo de
almacenaje por transporte neumatico. La recepcién se realiza mediante la conexion del
camidn del proveedor a la toma estandar prevista de la tuberia de llenado de silo (Gerente
de Produccion de la planta panificadora, comunicacion personal).

Se recomienda realizar una limpieza completa del silo para su correcta desinfeccion
al menos una vez al afio. Debe estar construido con materiales que permiten su higiene y

desinfeccion y estar protegido de roedores y aves silvestres. La harina necesita ser

—— Técnim ————————— p——— R — o= 3
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almacenada debido a que si se encuentra recién molida, genera masas pegajosas y dificiles
de manipular. Ademas, su reserva permite que esta mejore su color y las caracteristicas
para su panificacion {Manual de Panaderia, 2013). Por normativa, el almacenamiento debe
cumplir los siguientes requisitos:
¢ La harina debe poseer una humedad inferior al 15% porque de lo contrario favorece
la proliferacién de microorganismos y provoca apelmazamiento de la misma.
¢ Latemperatura del silo no debe superar los 18°C, evitando el deterioro de la misma y
manteniendo su calidad.
El colorante se recibe en bidones y debe almacenarse protegido de la Iuz y Ia
humedad en dichos recipientes herméticamente cerrados. _
Las materias primas que no se introducen en los silos, deberan apoyarse sobre
tarimas (pallets) separadas 0,5m de la pared y 0,14m del piso (INT!, 2009).

Dosificacion

Los operarios se encargan de cuantificar el colorante, correspondiente a la
formulacion especificada por el cliente entregandolo luego al sector productivo. Para el
aditivo se utifiza un recipiente con escala de medidas. Es responsabilidad del encargado de
la amasadora el agregado de harina y agua de acuerdo a la formulacion. La harina es
transportada hasta la tolva mediante un sistema neumatica formado por un tubo de acero
inoxidable por el que circula un caudal de aire a baja presién (menos de 1 bar)
proporcionado por un compresor instalado para tal fin. Se controla el ingreso de la harina
utilizando un medidor masico, regulando la cantidad a depositar en la amasadora. En cuanto
al agua, se vierte mediante un caudalimetro instalado en el sector a tal fin, Con esta
modalidad, se aseguran las correctas dosis de los distintos ingredientes que componen la
formutacion, logrando la estandarizacion del producto final (Gerente de Produccion de la
planta panificadora, comunicacion personal).

Amasado

El amasado es una etapa clave y decisaria en la calidad del producto final. En esta
etapa influira tanto el tipo de amasadora, como la velocidad, ia duracién y la capacidad de
ocupacion de la misma. Es la primera etapa en la cual empieza el proceso en forma
continua de elaboracién. El amasado permite la homogeneizacién de la mezcla logrando la
union intima de los componentes como paso previo a Jas transformaciones necesarias. La

absorcion del agua durante el amasado viene principalmente producida por la proteina de la
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harina que aumenta al doble su volumen inicial, entre otras causas. La masa resultante debe
poseer consistencia y continuidad con una humedad méaxima dei 30% (Gerente de
Produccién de la planta panificadora, comunicacién personal).

Formacién de hoja

La masa experimenta una reduccién de su espesor y de su humedad. Una serie de
rodillos ejercen una accion de compresion sobre las dos caras de la hoja en formacion y se
produce una accién de estiramiento. La combinacién de ambos produce una hoja de masa

con dos superficies perfectamente lisas y con la misma tension (Empleado de Produccién de
la planta panificadora, com. personal).

Laminado

En este proceso se produce en forma continua una hoja de masa de varias capas
superpuestas y laminadas a 90° con relacién al sentido de marcha del reste de la linea. La
hoja de masa resultante presentara una laminacién cruzada que evitara estiramientos
después del estampado. El afinado resultante varia entre 3mm a 5mm de espesor
(Empleado de Produccion de la planta panificadora, com. personal).

Marcado

Luego de la obtencion del espesor adecuado, la masa pasa por un proceso de
rotoestampacion con cilindros, el cual consiste en el marcado vertical y horizontal de la
masa. La finalidad de esté etapa es que las variaciones de ternperatura que la misma sufra
se produzcan de una forma mas rapida y uniforme en el proceso de coccion y enfriamiento.
Aqui se produce un control de la masa mediante observacidn directa y toma de muestras
por parte del supervisor de forma muestral (Empleado de Produccion de la planta
panificadora, com. personai).

Coccidon

El' horneado es un proceso de transferencia de calor y de masa. La masa ingresa en
un horno continue de unos 24 m de largo aproximadamente. En &l se realiza la coccion a
una temperatura superior a los 120°C. Durante este proceso, el producto pierde humedad
alcanzando un valor de 8%, generando vapor que se elimina por medio de una serie de
tomas ubicadas en la parte superior de la camara para una extraccion uniforme en sentido
transversal. (Gerente de Produccién de la planta panificadora, com. personal).
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Pre-molienda

Durante esta etapa del proceso, se disgrega la masa que tiene forma de lamina
continua con el objetivo de separarla en porciones pequefias para que luego el molino
pueda triturar con mayor facilidad el producto y que la cinta de enfriamiento logre disminuir
la temperatura con mayor rapidez {Gerente de Froduccion de ia planta panificadora, com,
personal).

Enfriamiento

Luego de la pre-molienda el producto continlia por una cinta de enfriamiento en ia
cual es expuesto a temperatura ambiente, sin el uso de corrientes de aire forzadas, con el
objetive de disminuir la temperatura del producto. De esta forma, ta masa deja de liberar
vapor. El supervisor realiza ef control muestral de la temperatura de la masa mientras ésta

reposa en la cinta (Gerente de Produccion de la planta panificadora, com. personal).

Molienda

En esta fase, se realiza la ruptura de fa masa generando una granulometria muy fina
y uniforme especificada por cada cliente. La desintegracion es Ia reduccién del tamafio de
particulas blandas débilmente ligadas entre si. La fragmentacién de las particulas se va a
conseguir por medio de la combinacion de fuerzas de compresion, cizallamiento y abrasién
{Gerente de Produccion de la planta panificadora, com. personal).

Tamizado

El producto se separa en distintas fracciones en funcién de su tamafic o
granulometria. El tamiz consiste en una superficie con perforaciones uniformes por donde
pasara parte del material y el resto sera retenido. Para llevar a cabo el tamizado, es requisito
que exista vibracién para permitir que el material mas fino traspase el tamiz. Para la
medicion de la granulometria se utilizan diferentes mallas con un valor que indica la
granulometria del producto. La granulometria esperada por el producto se dirige a la
siguiente etapa del proceso, mientras que aquellas granulometrias méas finas, que no
satisfacen con las caracteristicas del producto, son almacenadas en un recipiente para
después reincorporarias a la etapa de amasado. Ademas, se realiza un confrol de las dos
granulometrias una vez obtenidas del tamizado mediante la realizacién de controles

muestrales (Gerente de Produccion de la planta panificadora, com. personai).
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Embolsado

El producto se envasa al vacio en bolsas de polipropilenc de 25 kg de capacidad. La
bolsa es transportada hacia ia bodega para ser depositadas.

4.2.3. Especificacién de los equipos

En referencia a la descripcién del proceso para la elaboracidn del rebozador se
detalian los equipos a utilizar a fin de lograr la transformacién necesaria.

Amasadora Continua

Conformada por cuatro bateas de acero inoxidable con paletas del mismo material y
eje central con bafio de cromo duro, conectadas entre si mediante dos motores. También
posee dos cilindros laminadores con un motor cada uno. Es totalmente automatica y posee
un tablero comando (Ralem, 2013).

En la figura 6 se muestra el modelo R1000 de la amasadora.

Figura 6 - Amasadora continua,

Fuente: Ralem S.A.

L_________________________________________________________________________ |
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Rotoestampadora

Esta maquina se utiliza para llevar a cabo los procesos de formacién de hoja,
laminado y marcado del amasijo. Estd compuesta por una toiva para la alimentacién, un
cabezal laminador con dos cilindros de acero con bafic de cromo duro montado sobre
rodamientos blindados. Ademas, posee una mesa de descanso de la masa hasta el cabezal
rotoestampador con cinta sanitaria y guia interna, un cilindro de tubo sin costura montado
sobre rodamientos blindados, un cilindro de goma extra-duro de poliuretano regulable segln
la presién del mismo con variador de velocidad y reductora de bafio de aceite, una cinta
transportadora de algodén y naylon, dirigida hacia la malla del horno y un sistema que
levanta recorte con salida del mismo hacia un costado de la maquina completa el equipo
que se muestra en la figura 7 (Ralem, 2013).

Figura 7 - Rotoestampadora

Fuenta: Ralemn S A.

Horno ciclo-térmico

Este equipo se utiliza para la coccidn de la masa. Estd construido en chapa SAE
1010 de 1/8 pulgadas de espesor. Posee una camara de combustién en chapa SAE 1010
de 1/4 pulgadas de espesor, quemadores totalmente autométicos de 300 cal/h en cdmara de
acero inoxidable de calidad 310, termocuplas tipo J, pirdmetros digitales, turbinas de
recirculacién de aire, con un motor para cada turbina de 2 HP y 1500 r.p.m. Ademas, cuenta
con chimeneas de vapor y gases, tensor de cinta autométice, cabezales de entrada y salida
con tambor de 800 mm de didmetro, motor de cabezal de salida con reductor y variador de
velocidad, aislacién por medio lana mineral, con cepillos de limpieza de malla y un cobertor
exterior de chapa con pintura horneada a 220°C (Ralem, 2013).

L
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Pre-molienda

La masa es separada en pequefias porciones mediante un desterrcnador, el cual
disgrega la masa proveniente del homo ciclo-térmico. Posee un sistema recolector, una
grilla de facil recambio y un eje de acero montado sobre rodamientos. El cuerpo de hierro
laminado es soldado eléctricamente {Industrias Tomadoni, 2013).

Cinta de enfriamiento

Estd compuesta por una estructura de cafio de 1,6 m de espesor, una cinta de
alambre tejido zincado con laterales de cadena a rodillo, con un paso de 5/8 pulgadas,
transmision de poleas y cadena a rodillo, con un paso de 5/8 puigadas de 2HP con variador
de frecuencia, pintura horneada a 220°C y una curva en ‘U’ de acero inoxidable (Ralem,
2013).

En la figura 8 se muestra el horno ciclo-térmico incluyendo la cinta de enfriamiento.

Figura 8 - Horno ciclo-térmico y cinta de enfriamiento.

Fuente: Ralem S A,

Molino

Este equipo, mostrado en la figura 9, es utilizado para la molienda de productos de
una granulemetria muy fina y uniforme, pudiendo variar la misma cambiando la camisa de
chapa perforada. Se desarrollan dos granuliometrias. El principio de funcionamiento de la
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maquina es a través de un sistema de molienda por impacto de martillos fijos, con puntas
recubiertas con aporte de material duro resistente al impacto. Posee una tolva para
alimentacidn, un rotor giratorio equilibrado dindmicamente por sistema alectronico, una boca
de descarga con salida a tolva para colocar una bolsa o sistema a determinar y el mando
con motor blindado, poleas y correas (Industrias Tomadoni, 2013).

Figura 9 - Equipo de molienda

Fuente: industrias Tomadoni S.A.

Tamizado

En este proceso se utiliza una zaranda circular vibratoria, indicada en [a figura 10,
que separa sdlidos de liguidos y para clasifica materiales granulados o polvos, con tejidos
metalicos inoxidables. Se fabrican en acero SAE 1010 y pueden realizarse hasta cuatro
clasificaciones simultdneas. Posee un silo de acumulaciéon para cada granulometria y un
sistema de transporte neumatico por vacio (Industrias Tomadoni, 2013).

Embolsado

En este equipo el producto fluye por gravedad hacia la bolsa mediante una
compuerta basculante accionada por un doble cilindro neumatico que permite una carga
rapida (valvula totalmente abierta) y luege una carga de afino (valvula parcialmente abierta).
La boca de entrada incorpora una valvula a cuchilla que permite el ajuste manual del caudal
de alimentacién, indispensable para productos de elevada densidad. E|l equipo de
embolsado se muestra en la figura 11, el cual posee una tolva para alimentacion, puertas de
inspeccién desmontables para limpieza, controlador de peso con funciones autométicas,

E . ________________________________________________________
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cintas de evacuacidn con barandas regulables y una cosedora automatica (Industrias
Tomadoni, 2013).

Figura 10 - Maquina de tamizado.

Fuente: Industrias Tomadoni S A.

Figura 11 - Emboisadara.

Fuente: Industrias Tomadoni S.A.
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Elabeoracién de un plan de negocios para la incorporacion de una linea de rebozador en una

planta panificadora

Luego de especificar cada uno de los equipos a utilizar, en el cuadro 4 se muesira
las caracteristicas técnicas de cada una de las méquinas.

Capacidad
. Potencia
Equipos Modelo Maxima
{(kw)
(kg/h)

Gas
natural
{(m’/h)

Dimensiones
en metros
(ancho x

largo x alto)

Proveedor

Rotoestérn padora 400

4,5x2,5x1,5

Ralem S.A.

Desterronador

04x0,6x0,35

Tomadoni 8. A.

alem §

Molino

.Tomadoni Q.A

Embolsadora PB12-CG 1500 0,1

1.1

0.83x092 % |

Tomadoni S.A.

Cuadro 4 - Caracteristicas técnicas de las maguinas utilizadas enr el proceso.

Fuente: Elaboracion propia en base 2 presupuestos de log proveedoras, 2013

4.2.4. Célculo de la tasa de planta

Luego de seleccionar la estrategia de flujo, de explicar las etapas del proceso y los

equipos a utilizar, se procede a calcular la tasa de planta, teniendo en cuenta que el analisis
se desarrolla para una capacidad de produccién de 200 t/mes en 3 tumos de trabajo de 8
horas cada uno (480 minutos). Cada dia se necesitan elaborar 8.000 kg de rebozador, por lo
tanto, en cada turno de trabajo se producen aproximadamente 2.667 kg.

Este calculo se reaiiza para un turno de trabajo, en el cual se consideran 50 minutos
programados para tiempo de ocio y 30 minutos por posibles contingencias. De tal forma, se
disponen de 400 minutos efectivos por cada turno. Como resultado, la tasa de planta es de
0,15 min/kg.

Estudio Técnico
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Elaboracion de un plan de negocios para la incorporacién de una linea de rebozador en una

planta panificadora

4.3. Requerimientos de la linea
4.3.1. Requerimientos de maquinaria y mano de obra
Una vez calculada la tasa de planta, se establece la secuencia de las etapas que se

requiere para lograr la produccion estimada. El formato gue se utiliza para esta secuencia es
la hora de ruta, la cual se muestra en el cuadro 5.

. Tiempo de
Nimero de Nombre de la Capacidad ]
Operacion i hikg maquina
operaclén maquina (Kg/h)
{Min/kg)
Formacién | | 400 | |
) Rotoestampadora 0,0025 0,1500
de hoja
* Laminado Rotoestampadora. -~ 400 10,0025 0,500
Marcado  Rotoestampadora 400 00025  0,1500
Coccién - Homo'ciclotérmico. 400 0,006 01500
Pre-molienda  Desterronador 480 00021  0,1250
Enfriamiento o Co - 0,0025 - 0,1500.
. enfriamiento | T
Molienda Molino 480 0,0021  0,1250
~ Tamizado  Zarandacircular 480 . 00021 .0,1250
Embolsado Embolsadora 1500 0,0007  0,0400

 Cuadro § - Hoja de ruta.

Fuente: Elzboracion propia en base a Meyers v Stephens {2006}

Conocides los tiempos de cada una de las operaciones, se dispone a realizar el
andlisis para el requerimiente de la mano de obra y de las maquinas necesarias para poder
lograr la produccion deseada. En el cuadro 6 se muestran los requerimientos de cada una
de las maquinas en funcion del tiempo tipo y la tasa de procesamiento.

Para el anélisis de la mano de obra necesaria, se tiene en cuenta que soélo se
necesita personal en la amasadora y embolsadora, situadas al comienzo y final de la iinea

respectivamente. Debide a que el resto de las operaciones se encuentran automatizadas, no

es necesaria la asignacién de operarios para estos puestos.
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Elaboracién de un plan de negocios para la incorporacién de una linea de rebozador en una

planta panificadora

Para la inspeccion dosificacién, la empresa en el 2013 cuenta con dos operarios
encargados de dosificar las materias primas para todos los productos que se elaboran en la
planta distribuyéndolos en los puntos de partida de las lineas de produccién. Estos
operarios, deben ser los responsables de llevar a cabo las operaciones de dosificacion para
el caso del colorante, mientras que el dosificado de la harina y el agua se realizan en el
lugar del amasado,

Nombre de |2 maquina Tiempo de maquina/R Total de maquinas
Amasadora 0,052 1
Rotoestampadora 1 1
Horno ciclotérmico 1 1
Desterronador 0,833 1
Cinta enfriadora 1 1
Molino 0,833 1
Zaranda Circular 0,833 1
Embolsadora 0,267 1

Cuadro 6 - Requerimientos de maquinaria.

Fuente: Eiaboracion propia en base a Mayers v Stephens (200861,

Para la operacién de amasado, se debe realizar en ciclos de 10,5 minutos cada uno
obteniendo 70 kg. En cada periodo, el operario tarda 30 segundos en verter la harina dentro
de la amasadora y 1 minuto en volcar la masa sobre la tolva de la rotoestampadora al final
del ciclo. Ademas, mientras la amasadora se encuentra en operacion, el operario emplea 1
minuto en recoger el polvo que la maquina tamizadora descarta a fin de reincorporarlo al
proceso de amasado. Por lo tanto, el tiempo basico de duracién de amasado es de 2.5
minutos de tiempo ocupado por el trabajador para ia produccion de 70 kg de rebozador.

En cuanto a la operacion de emboisade, se efectiian 16 embolsados por hora. En
cada uno de estos, el operario tarda 25 segundos en colocar y retirar la boisa de ia
embolsadora. De esta forma, el tiempo basico que el operador emplea es de 6,867 minutos
por cada 400 kg de rebozador. Finalmente, en el cuadro 7 se muestran los requerimientos
de mana de obra, donde los tiempos son por turno de trabajo.

Estumeécnico ww— p————nepA— r—y
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Nombre de la

L Tiempo basico Tiempo basico/R Cantidad de operarios
maquina
Operario en
0,036 0,24 1
amasadora
Operario en
0,017 0.1 1

embolsadora

Cuadro 7 - Requerimientos de mano de obra,

Fuente: Elaboracitn propia en base a Meyers v Stephens {2008)

El resultado del analisis indica que un operario puede realizar todo el trabajo debido
a los tiempos ociosos de cada uno, sin embargo, no se recomienda que se asigne
solamente uno, ya que el amasador debe mantenerse cerca de la amasadora para evitar
posibles desbordamientos o para mantener la homogeneizacion de la mezcla.

4.3.2. Requerimientos de materia prima
4.3.2.1. Harina

La harina de trigo tipo ‘000’ es la adecuada para Ia elaboracién det producto, ya que
su alto contenido de proteinas posibilita la formacion de gluten logrando un buen leudado sin
que las piezas pierdan su forma.

Se define como un producio obtenido de la molienda dei endosperma del grano de
trigo que responda a las exigencias de este (CAA, Ley 18.284).

En el cuadro 8 se muestran las caracteristicas que el producto debe cumplir para su
comercializacion.

e Humedad méxima Ceniza maxima Absorcion
arina
(9/100g de producto) (9/100g de producto)  (g/100g de producto)
000 15 0,65 57-63

Cuadro 8 - Caracteristicas técnicas de Ia harina.

Fuente; CAA

Las propiedades que la harina debe poseer son:

» Fuerza: Capacidad de producir un pan de buen volumen, grano fino y uniforme, ¥
textura aterciopelada. Depende de la cantidad y calidad de las proteinas.

1'0 Técnim... — ———— ____Pégina =
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* Tolerancia: Debe tolerar el mezclado. Esta se relaciona con !a calidad del gluten.
» Absorcién. A mayor impregnacion, mayor y la vida de anaquel (Manual Operativo
proporcionado el Gerente de Produccién de la planta panificadora, com. personal).

Molinos Cafiuelas S.A. es el proveedor, transportandola en camiones a granel.

43.2.2. Agua
Se debe utilizar un agua de cuyo valor de dureza se encuentre entre 120 y 180 ppm
de CaCO; (carbonate calcico), y el pH cercano a siete.
Las funciones que ef agua debe cumplir para la elaboracion del rebozador son:

« Estructurante: el gluten se forma debido a la hidratacién de las proteinas de la harina
(al mezclarse estas con el agua).

» Hacer posible [fa gelatinizacion del almidén: cuando el almidén se calienta en
presencia de agua, los granuios comienzan a hincharse. El almidén gelatinizade forma una
pasta que se vueive mas firme durante el enfriamiento.

e Controla la consistencia de las masas: la absorcién de la masa ejerce un efecto
fundamental sobre las caracteristicas de la consistencia

+« Controla la temperatura: es necesario emplear el agua a la temperatura adecuada
para que la masa adquiera la temperatura deseada.

e Vehiculo: permite la distribucién uniforme de los ingredientes que se agregan en
pequefias cantidades.

* Hace posible la actividad enzimatica: las enzimas solo pueden actuar en solucidn.

« Accion leudante: durante el horneo, forma vapor que se desprende en las celdillas de
la masa.

+ Agente suavizante: el agua disuelve el azucar, inhibiendo, en cierto grado, la

gelatinizacidon completa del almidon (Manual Operativo proporcionade el Gerente de

Produccidn de la planta panificadora, com. personal).

El proveedor del agua es O.8.S.E.

4.3.2.3. Colorante
Es una sustancia que confiere, intensifica ¢ restaura el color de un alimento. Es de
color amarillo, otorgandole una tonalidad mas intensa.
Esta materia prima debe ser inocua por si, o a traves de su accién como aditives en

las condiciones de uso, formar parte de ia lista positiva de aditivos alimentarios del CAA, ser

iocn T E—— Tem—Y
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empleada exclusivamente en los alimentos especificamente mencionados en el CAA y
responder a las exigencias de designacion, compesicion, identificacién y pureza que el
codigo establece (Manual Operativo proporcionado el Gerente de Produccién de la planta
panificadora, com. personal).

&l proveedor del colorante es Distribuidor Alonso.

4.3.2.4. Balance de materia de la linea

A continuacion se realiza un balance general de materia con el objetivo de realizar un
conteo de flujo y cambio de masa en el inventaric de materiales del sistema. E! resultado
permite cantemplar las variaciones en la composicién de la masa debido a las etapas que
presentan mermas y a las cormrientes de reciclo. Ademas, posibilita conocer los
requerimientos exactos de materia prima para alimentar el proceso continuo. En la figura 12
se detallan las sub-etapas del proceso en las cuales es necesario calcular las entradas y
salidas para contemplar dichas variaciones.

B= 3lic T C=21c T
Amasadora Rotoestampadora Horno | Zaranda
Humedad: 30% Humedad: 28% N Humedad: 8% Humedad: 8%
,:}'—'ng;flc Z=70 kyglc
y o
2) 76.22% R=6kg/c Closario 1) 0,5%
3)234% 1) 0,46% A Entraglja 4} 91,5%
4)81,58% ) 3) 8%
3)7.92% B: Evaporacion de agua 1

C: Evaparacion de agua 2

R: Producte intermedio

Z: Salida

1) Colorante Amarille

2) Harina 000

3) Agua

4} Masa seca

c) Ciclo de alimentacian

Fiqura 12 - Sub-etapas de! proceso.
Fuente: Elabaracion propia
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La afimentacion de la amasadora se realiza por ciclos, es decir que se la carga a su
maxima capacidad para dar inicio al proceso continuo. Cada ciclo de carga tiene una

duracién de 10 min, permitiendo alcanzar 6 ciclos por cada hora de trabajo.

Balance en amasado

Al completar los 100 kg de capacidad gue posee el equipo seleccionado, se debe
tener en cuenta que parte del contenido proviene del recicla del proceso (R), es decir que se
debe colocar una cantidad de materias primas menor a dicha capacidad. Por lo tanto, la
alimentacion de la amasadora en cada ciclo debe contener 71,65 kg de Harina 000, 22 | de
agua, 0,322 kg de colorante, y 6 kg de producto intermedio proveniente del polvo filtrado en
la zaranda.

En la masa resultante, cuya humedad es del 30%, podemos diferenciar el colorante,
el agua y la masa seca (materia seca de Ia harina) y del producte intermedio. La Harina 000
posee un valor de humedad aproximadamente de! 10% a la entrada de la sub-etapa. A la
salida es posible observar que hay mas agua que en Ia enirada, esto es porque se
considera el agua desprendida de la harina.

En el cuadro 9 se expresan las cantidades de entradas y salidas de la sub-etapa.

_ E'ntrada ' o ‘Salida
Colorante amarillo 0,322 kg 0,35 kg
Harina 000 71,65 kg | '
Agua 221 301
" Producto intermedic - 6 kg
Masa seca 69,65 kg

Cuadro 2 - Cantidades de entradas y salida de 1a sub-etapa de amasado.

Fuente: Elaboracion propia.

Rotcestampado

Durante esta sub-etapa, la masa pierde un 2% de la humedad por evaporacion, lo
que resuita en una humedad del 28% de la misma. El agua se libera al ambiente en forma

de vapor, mientras que la masa secz y ei colorante conservan sus proporciones.

En el cuadro 10 se muestran los valores de las entradas y las salidas en dicha fase.

TR . .
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Coccidn
La masa al cocinarse pierde un 20% de la humedad, por lo cual resulta de un 8%.
Al no existir mas evaporacion durante el resto del proceso, este porcentaje es el que posee

el producto final. Al igual que en la rotoestampadora, no se evidencian mermas en el
colorante amarillo ni fa masa seca. Se detalla el balance para esta etapa en el cuadro 11.

| Entrada’. ' Salida
.Agua SOI 27I |
' Masa seca = - 6965kg : 69,65 kg
Colorante amarilo  0,35kg 0,35 kg
Vapor A - ; 31

Cuadro 10 - Cantidades de entradas y salidas de la sub-ctapa de rotoestampédo.

Fuente' Efaboracién propia.

Entrada | Salida
Agua 271 6
~ Masa seca. . 69.65 kg 69,65 kg
Colorante amarillo d,35 kg .0,35 kg
~ Vapor: - 211

Cuadro 11 - Balance de materia de la sub-etapa de coceidn.
Fuente: Elaboracion prepia
Tamizado

La zaranda filtra el polvo que luego se re-incorpora a la amasadora como producto
intermedio. El objetivo del filtrado es mantener la calidad del producto con los valores de
granulometria deseada. Se separa un 8% en peso de! total que ingresa en la maquina v se
coloca en un recipiente para ser volcado nuevamente a la amasadora. En el cuadio 12 se
presentan las entradas y las salidas de la sub-etapa, obteniéndose de la salida 70 kg
resultantes del ciclo.

De esta manera, en &l cuadro 13 se muestran las cantidades mensuales de cada una
de las materias primas. Los valores de los requerimientos se calculan teniende en cuenta los
requerimientos por cada ciclo del proceso, descripto en el balance de materia; los horarios
de trabajo de la linea; y, por consiguiente, la demanda que se desea satisfacer.

E Té — To—T
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Entrada Salida

Agua 61 561
Masa seca _ 70 kg _ 64,05 kg
Colorante.a.marillo 0,35kg 0,35 kg
" Producto intermedio . . . 6kg

Cuadro 12 - Entradas ¥ saiidas de la sub-etapa de tamizado.

Fuente: Elaboracion propia.

 Harina (times) - Agua{limes) Colorante (times)

"~ 62.858 0.02

204.715

Cuadrd 13 - Requérimientus .rﬁe.nsua!es de la mateﬁa primé
Fuente: Elaboracién propta.
4.3.3. Requerimientos de envases
Ef producto final es envasado en bolsas transparentes de polipropileno con una

capacidad de 25 kg, con un espesor de 60 ym. Las dimensiones de las bolsas son de 60x40
cm. El pedido al proveedor se realiza de a 1000 bolsas por caja.

Se debe tener en cuenta que cada bolsa debe contener una etiqueta que especifique
el nombre del producto, datos de la empresa, informacion nutricional y fecha de elaboracion.

En el cuadro 14 se muestran los requerimientos para cada uno de estos insumos.

Bolsas (unidades/mes) Etiqueta (unidades/mes)

8.000 8.000

Cuadro 14 - Requerimientos mensuales de envases.

Fuente: Elaboracién propia.

4.3.4. Requerimientos de horas-hombre de mano de obra ¥ supervision

Los requerimientos de cantidad de operarios han sido mestrados especificados en el
cuadro 7. En cada turno, deben ser supervisados por un empleado gue controle el proceso,
regulando las maquinas desde los tableros de comandos y por observacién directa de la
linea. En el cuadro 15 se muestran las cantidades de empleados y ias horas-hombre
necesarias por dia de trabajo.




Elaboracian de un plan de negocios para [a incorporacién de una linea de rebozador en una
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Empleados Horas-hombre
Operario Supervisor Operaric Supervisor
6 3 48 24

Cuadro 15 - Requerimientos de empleados y horas-hombre diarios.

Fuente: Elaboracion propia.

4.3.5. Requerimiento de servicios auxiliares

Los servicios auxiliares que se utilizan en la planta son electricidad y gas natural. El
consumo mensual de cada uno de estos servicios se muestra en el cuadro 16, Estos valores
se desprenden de la suma de todos los requerimientos de energia que se necesita para

lograr la produccion mensual deseada, los cuales se indican en las caracteristicas técnicas
de los equipos especificadas en el cuadro 4.

Consumo de Consumo de gas natural
electricidad (kw-h/mes) (m*mes)
38.772 58,2

Cuadro 16 - Consumo mensual de fos serviclos auxiliares.

Fuente: Eiaboracion propia.

4.4. Distribucidn de planta

Uno de los objetives del presente estudio técnico, es la eleccién de ta disposicion de
la linea y las modificaciones de infraestructura que se requieren realizar para cumplir con las
reglamentaciones del CAA. Se debe realizar el andlisis de flujo del proceso y el calculo de

los requerimientos de espacio, asi como también la eleccion la seleccién de los dispositivos
para el movimiento de materiales.

4.4.1. Requerimientos de espacio

Para poder disefar {a nueva distribucién en planta, primero es necesario calcular los
requerimientos de espacio de la linea de rebozador, los almacenes, el sector de

dosificacion, la bodega y sector de expedicion, los servicios auxiliares y las oficinas.

Estudio Técnico | Pégina 51
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Linea de rebozador

Esta area comprende fodas fas maquinas y equipos necesarics para la produccion
del producto final, sumadc a los pasillos los cuales deben permitir el libre flujo, tanto de
operarios, como de los equipos de' movimientos de materiales.

En el cuadro 17 se muestra las dimensiones de cada una de las maquinas, equipos
de transportes necesarios y el espacio total requerido, con un espacio adicicnal (50% del
total) para pasillos, frabajo en proceso y ofras utifidades (Meyers y Stephens, 2006).

BT L = TR S——

Longltud x Andho Espaclo cubierto (m )

'Amasadora Ax 0 5 0 5
- Roisgsm mpa‘m&a‘;ww 3 xwow7 RS 2’1 e
Homo cscio-térm!co e 2 e g e 324 e
Mﬁwewsterronador 0,6)( 0,4 WO 54T
| Clnta e;ifr] dora w 36x1w,2 b s 432
§ Transporte neuméfigo 1M§Wx1 - 15
_ w Mohno e e 1 x06 {}IG .
Transporte neumauco \ N 1,5)(1 e 15 .
Tr;nsporte neumataco 15x1 1’5
- “Ewmbo!sadora {] 92 x U 83 e 077
CBntembléndo o 50% para pasulos e 129 93 S
" Cuadro 17 - Espacio requer\ldowpara la instalacion de fa finea,
Fuente: Elaboracion propia en base a Meyers y Sthepens (2608;
Almacenes

Las materias primas e insumos que deben ser almacenadas, son: harina 000,
colorante, agua vy, bolsas y etiquetas.

La harina se recibe en la planta cada 3 dias y para lograr la produccién deseada de
200 t/mes son necesarios 8188,6 kg de harina por dia, entonces, la capacidad de
almacenamiento requerida es de 27,7 t.

Otro aspecto a considerar es el stock de seguridad para poder responder ante

cualquier contingencia que pueda ocurrir en la entrega de la harina en cuestién. Para

AT T —————— — pagma =
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sobreponerse ante estas problematicas, se fija como objetive salvaguardar
aproximadamente un dia de produccién.

Teniendo en cuenta que la planta posee un silo de 34 toneladas, no es necesaria la
incorporacion de mayor espacio de almacenaje ya que este puede albergar |z cantidad de
harina necesaria por semana.

En cuanto al almacenamiento del colorante, hay que considerar que éste se recibe
en bidones de 5 kg y que se requieren 920 kg para alcanzar la meta de praduccién mensual.
La capacidad requerida de almacenamiento es de 184 bidones/mes.

Los bidones son recibidos 1 vez por semana, por io que se necesita espacio para 46
bidenes en el sector de depédsito de insumos, el cual se muestra en la férmula 2. Las
dimensiones del envase son de 29,25 ¢m? con una altura 29 cm. En consecuencia, se
requieren 0,134 m? para el almacenamiento del colorante.

El almacén que la pianta dispone para el depdsito de los ingredientes necesarios
para la totalidad de la produccion, posee un &rea de 90,24 m?, de los cuales son solamente
utilizados, en el afio 2013, el 90% (81,2 m?). Es por esto que se toma la decision de no
ampliar las instalaciones de dicho sector para el almacenamiento del colorante requeridh ya
que hay 9,02 m® disponibles. Estos bidones se almacenan en un paliet estandar de 1,2 m?
(1.2mx1m)

En cuanto a los envases, segln los requerimientos calcuiados, se necesitan 8.000
bolsas mensuales que son recibidas en cajas de 1m per 0,5m con una aitura de 0.,5m.
Entonces, teniendo en cuenta que se necesitan 2 cajas por semana, el espacio que estas
ocupan es de 025 m? La planta dispone de un sector para el almacenamiento de los
insumos, cuya area es de 130,2 m’, de las cuales, para el 2013, utilizan el 85% (110,6 m?)

para el resto de los insumos destinados a los demdas productos que la fabrica produce. De
taf forma, no se plantea la ampliacién del espacio del sector para el almacenamiento de las
bolsas debido a que hay 19,6 m? disponibles para su utilizacion.

Bodega y expedicion

En cuanto al espacio requerido para la bodega, las bolsas de rebozador se depositan
sobre pallets de 1,2 m de largo por 1 m de ancho (1,2 m?). Considerando las dimensiones de
las bolsas (0,24 m?) y de los pallets, se almacenan 5 bolsas/fila de pailet.

Para evitar el dafio del producto, se apilan 5 filas de bolsas por pallet, logrando un
depdsito de 25 bolsas por paliet. Las bolsas deben estibarse superponiendo la crientacion
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de cada fila sobre el pallet, alternado entre fa primera vy segunda disposicion hasta
compietar la quinta fila, como se muestra en la figura 13.

Paliet 1° disposicidn 2° disposicion
Figura 13 - Disposicidn fisica de las bolsas sohre los pallets,

Fuente: Elaboracion propia

Luego de conocer las cantidades de bolsas que se ubican por pallet, es necesario
calcular la cantidad de pallets necesarios para depositar en la bodega. Debido a que se
selecciona una estrategia de flujo en linea y se trata de la fabricacion de un Unico producto,
es pesible aplicar una estrategia de fabricacion para mantener en inventario, [a cual es
factible para productos estandarizados con volimenes altos y pronosticos razonablemente
precisos, minimizando el tiempo de entrega al cliente (Krajewski, 2008). Para mantener el
stock necesario se debe proyectar un espacio de bodega suficiente para poder saivaguardar
el producto terminado durante 3 dias méas un stock de seguridad (SS).

Las cantidades de pallets necesarios se obtienen considerando los 3 dias de
deposito, es decir 24 toneladas, mas el SS, el cual se proyecta de 6 toneladas para
responder ante fluctuaciones del mercado y contingencias que puedan ocurrir dentro de ia
empresa. Finalmente, se requieren 48 pallets.

Los paliet son ubicados en un sistema de estanterias selectivas dispuestas en el
espacio que se asigna para ellos. Cada estanteria tiene doce posiciones con cuatro
plataformas de largo, tres de altc y una de profundidad. En cada posicién pueden
depositarse 2 patlet en el ancho de la misma, por lo que se necesitan dos estanterias para
cumplir con las especificaciones anteriores. En la figura 14 se muestra su distribucion.
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Elaboracion de un plan de negocios para la incorporacion de una linea de rebozador en una

planta panificadora

Figura 14 - Distribucidn grafica de los pallets dantro de la estantaria salactiva.

Fuente: Alfa Racks S.A.

Se toma como referencia las dimensiones de las estanterfas provistas por la

empresa Mecalux, las cuales son:
¢ Bastidor (profundidad): 1,1 m (para pallets normalizados de 1,2 m de profundidad).
s Puntales: 0.0805 m de ancho.
s Larguero: 2.225 m (para dos pallets de 1x1.2 m).

Entonces, el largo de cada estanteria, se calcula a razon de que se compone de 4
largueros y 5 puntales, resultando en 9,30 m. Por lo tanto, la superficie ocupada por cada
uno es de 10,23 m2, resultando en 20,46 m2 para ambos.

Se debe adicionar un espacio para que el vehiculo autoelevador pueda realizar las
maniobras necesarias. Se requieren 3,5 m por delante de las estanterlas para tal fin,
resultando en 65,1 m2 para maniobras. Dicho espacio, adicionado a la superficie ocupada
por las estanterfas, conduce un requerimiento de 85,56m2 para la bodega.

En cuanto a la altura, se considera la dimensién de cada puntal, la altura del pallet de
0,15 m; las cinco filas de bolsas de 0,25 m cada ung; y se adiciona un espacio de holgura,
entre el tape de la carga y el puntal superior, de 0,075 m para los dos niveles inferiores y de
0.1 m para el superior. De esta forma, |a altura de cada estanteria es de 4,7 m.

./
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Elaboracion de un plan de negocios para la incorporacién de una linea de rebozador en una
planta panificadora

Sector de dosificacion

Este sector es un area comin a todos los productos que la empresa elabora, en
donde dosifica gran parte de fa materia prima que las diferentes lineas de las plantas
necesitan. No se analizan los requerimientos de espacic debido a que es un sector de sélo

inspeccion y transporte. No existe transformacion ni almacenamiento de 1a materia prima.

Servicios auxiliares

Los espacios referidos & los servicios auxiliares tales como comedor, vestuarios y
mantenimiento, son utilizados por todo el personal existente en la planta. Es por esto que no
$e propone una amptiacion de los mismos debido a que es poco el personal que se adiciona
a la totalidad de empleados en relacién a los existentes, cuya cantidad ronda las 50
personas (dependiendo de la estacionalidad de la demanda).

Oficinas

La planta posee, en el afioc 2013, dos oficinas destinadas a la administracion y
direccidn de la misma. Cada una de estas posee un area de 27,13 m’. Considerando que se
plantea la incorporacion de solo un empleado administrativo para la gestion de la linea, no
se propone la ampliacion de estas debido a que el espacio es suficiente para albergar a mas
de 2 personas, poniende como limitacion que cada empleado debe necesitar 9,2¢ m? (100
pies®) para escritorios, archivos, reportes, etc. (Meyers y Stephens, 2006).

4.4.2. Uhicacion de [a linea dentro de las instalaciones

A partir dei proceso productivo, la distribucién de la linea responde a una distribugion
orientada al producto, es por elio que las maguinas se disponen de acuerdo a éste. Segun
los datos que arroja el cuadro de los requerimientos de espacio de la linea, (ver cuadro 16),
se necesitan 130 m? para la ubicacién de dicha linea.

Por otro lado, se plantea la restriccion de gue la linea debe respetar las actuales
dimensiones de la planta, sin reafizar ampliaciones edilicias. Como el largo total del recorrido
es de aproximadamente 80 m, es imposible su instalacidn de manera lineal debido a las
dimensiones que posee la planta, mostradas en la figura 15. Por lo cual se debe optar por
un disefic mas compacte utilizando una disposicion en U, reduciendo el largo a
aproximadamente 40 m.

Considerando las anteriores restricciones y que cada sector tiene su espacio

asignado para las otras lineas en funcionamiento, la eleccién del espacio se limita a lograr
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no interferir con la distribucion de las lineas de produccion existentes, a evitar el trafico
cruzado y la contaminacion cruzada. Es por esto que se selecciona el sector de depésito
movimiento de carros porque cumple con las anteriores consideraciones. Este espacio se
utiliza para la linea de rebozador que la empresa pasee en el afic 2013. La disposicién final
se muestra en la figura 16.

Esta disposicion presenta como ventaja, que la incorporacion de [a Hinea no interfiere

con el funcionamiento de la planta actual. Cada una de las diferentes lineas de produccién
de la planta se encuentra en un sector apartado de la nueva linea desde el proceso de
elaboracién hasta el envasado de éstos. Solo comparten el espacio de dosificacion, ef cual
es el mismo para todos los productos de la planta.
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Elaboracién de un plan de negocios para la incorporacion de una linea de rebozador
en una planta panificadora

4.4.3. Analisis de flujo del proceso

El siguiente paso en el estudio del disefio de Ia linea, es la aplicacion de
tecnicas para el analisis del flujo del material. Aquellas que se aplican son el
cursograma sindptico, el cursograma analitico y el diagrama de recorrido.

En el Anexo 1 se muestra el cursograma sinoptico, evidenciando las
operaciones principales, asi come las inspecciones efectuadas para comprobar su
resultado, con el objetivo de tener un panorama de la totalidad del proceso productivo
analizado (OIT, 1998). Ademds, en el mismo Anexo, se muestran las referencias de
cada una de las tareas del cursograma sindptico.

Con el objetivo de aumentar el grado de detalle brindado por el cursograma
sindptico (Ver Anexo 1), se desarrollan los cursogramas analiticos evidenciados en el
Anexo 2 mostrando las frayectorias de las materias primas y el producto final
seftalando todas las actividades involucradas en el proceso y que se representan
mediante el simbolo correspondiente.

Para mostrar la trayectoria que recoire la materia prima, el preducto intermedio
y el producto final, se desarrolla el diagrama de recorrido total de la linea. En la figura
17 se puede observar dicho diagrama.

Mediante la observacién del diagrama, es posible afirmar que no existe trafico
cruzado entre las materias primas y el producto, que implique complicaciones de
congestidn e inseguridad. Ademas, no se presentan movimientos hacia atras del
material logrando que no haya retrocesos.

En el cuadro 18 se pone de manifiesto las distancias recorridas por la materia
prima y el producto final.

Nombre Distancia
recorrida {m}

Harina 000 60m1‘m 48,5

Agua 98,75
Colorante 91,56

Rebozador 83,65
Bolsa y etiqueta 32,6
Total 355

Cuadro 18 - MovimierHos de materias primas y producto.

Fuente; Elaborzcion propia.
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Elaboracién de un plan de negocios para la incorporacion de una linea de rebozador
en una planta panificadora

4.4.4. Equipos de movimientos de materiales

El manejo de materiales es parte integra! de la distribucion de planta. Debe
asegurarse una adecuada seleccién de los equipos a utilizar para el transporte de
material de un punto al siguiente (Meyers y Stephens, 2008). Se detalia para cada

material en cada una de sus etapas de transporte, los equipos a utilizar que conserven
la calidad del producto y la eficiencia de |a linea.

Sistema de distribucién neumatico por vacio

Se utiliza este sistema, que se observa en la figura 18 para fransportar la
harina desde el silo de almacenamiento hasta la amasadora. Ademas, se adquieren
tres equipos para elevar la masa desde la cinta de enfriamiento hacia el molino, desde
la salida del mismo hasta la zaranda y, por Ultimo, para elevar el producto terminado
hacia la embolsadora.

El principio de funcionamiento es mediante ciclos, Io que significa que por cada
ciclo hay un tiempo de transporte (o carga) y hay un tiempo de ruptura de vacio y
descarga. La secuencia del funcionamiento del sistema se controla mediante un
tablero de comando (Industrias Tomadoni, 2013).

Montacargas - Autoelevador
Este vehiculo es utilizado para mover los pallets que transportan el producto
final desde la ltima etapa del proceso, hasta la bodega y (uego al camién de reparto.

El autoelevador, el cual se muestra en la figura 19, es un vehiculo motorizado
muy versatil que mediante dos barras paralelas planas en el frente permite el trasporte
y elevacion de paliets.
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Elaboracidn de un plan de negocios para la incorporacién de una linea de rebozador
en una planta panificadora
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Figura 18 - Sistema neumatico por vacio.

Fuente: Industrizs Tomadoni S A,

Figura 19 - Autoelevador.

Fuente: industriag Toyota.
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Elaboracién de un plan de negocios para la incorporacidon de una linea de rebozador
en una planta panificadora

Carro de mano de cuatro ruedas
Se usa para cargar y transportar el colorante amarille desde el sector de
dosificacion hasta la amasadora. Es posible observar dicho equipo en la figura 20.

El carro es cargado y movilizado mediante empuyje de un operario. La empresa
ya dispone y utiliza este instrumento actualmente en el 2013.

Figura 20 - Carro de manos.

Fuente: China suppliers.

4.4.5. Acondicionamiento del espacio de colocacion de la linea

En el Anexc 3, se muestran las requeridas para la instalacién de una linea de
elaboracién de alimentos segun las normas del CAA. En el mismo, se detallan las
condiciones que presenta en el aiio 2013 el sector asignado para la colocacion de la
Ilnea dentro de la planta panificadora. Por Ultimo, se especifican |las obras a
implementar para acondicionar el espacio y cumplir de esta manera con las normas
del CAA.

o —
Estudio Técnico Pagina 64




5. ESTUDIO ECONOMICO

La etapa posterior al estudio de factibilidad comercial y técnico corresponde al
analisis economico en el cual se estima {a inversion del proyecto, se realiza el calculo
de los costos de produccion y la evaluacién de la rentabilidad mediante los métodos de
valor presente, tasa interna de retorno y tiempo de repago.

5.1. Inversion fija
Se efectua el calculo considerando el costo de los equipos de produccion y los
correspondientes al acondicionamiento de las instalaciones para cumplir con el CAA.

En los Cuadros 19 y 20 se muestra |a informacién y el precio de adquisicién de
los equipos, de instalacién y puesta en marcha de la linea.

Capacldad Capacidad requerida . Precio
Equipo Cantidad
(kg/h) (kagfh) (U$S)
Amasadora 420 400 1 115.500
Rotoestampadora 400 400 1 44100
Horno 400 400 1 304.500
Cinta de
480 400 1 20.000
enfriamiento
Desterronador 400 400 1 40.950
Molino 480 400 1 33.000
Zaranda 480 400 1 - 42.000
Embelsadora 1500 400 1 30.000
Total 8 630.050

333323223222933233323333332223222333923333323333%3233323533%23>5

Cuadro 19 - Precios de cada uno de los equipos.

Fuente: Elaboracidn propia en base a presupuestos de los proveedores. 2013,

En el Anexo 4 se presenta en forma detaliada ¢! célculo para la inversion del
reacondiciomaiento del silo de harina; la ampliacion y modificacion del sistema
neumatico que transporta la harina desde el silo hasta la amasadora; la inversion en
revestimiento de paredes, techos, pisos y juntas; los componentes y precios para la
instalacion eléctrica e iluminaria, el sistema de evacuacion de efluentes y aguas

residuales, el sistema pluvial y los artefactos de sanitarios y griferia.

Estudio Econdmico
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Elaboracion de un plan de negocios para la incorporacion de una linea de rebozador

En el cuadro 21 se expresan las modificaciones a realizar y la inversion para
cada una, incluida la mano de obra y el transporte de fos materiales hasta la planta.

Equipo Cantidad Preclo

(U$S)

Transporte neumético 6 108.000
Filtro de aire 1 35.000

Caiieria de aspiracién 1 15.000 |

Tablero eléctrico de comando 1 20.000
Cableado eléctrico y neumatico 1 15.000
Montaje - 30.000
Puesta en marcha - 5.000
Varios (soporte, accesos, acoples, etc) - 5.000
Total 233.000

Cuadro 20 - Pracios de los accesorios para la instalacion de la linea.

Fuente: Elaboracion propia en base a presupuesto de proveedores 2013

Silo 696
Slstema neumatlco actual .2...250
Paredes 1.388
Techos 9.286

Pisos - 3424

Zé'c:élbsn o 239 iy
' Instalacn.’m eléctrica e llummarla 589

Ststéma de evacuac;én de efluentes y aguas ;55
residuales
Sistema pluvial 783
Artefactos de sanitarios y griferia 1836
Total 20.946

Estudio Econdmice
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Cuadro 21 - Precios de las modificaciones de infraestructura a realizar.

Fuente: Elaboracion propia en base a presupuesto de proveedores. 2013
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en una planta panificadora

Para continuar con el calculo de la inversion fija, hay que considerar los
equipos utilizados para el aimacenamiento en la bodega segun han sido descriptos. La
empresa, en el afioc 2013, posee los pallets necesarios para guardar el producte el
tiempo propuesto por lo que no se considera la compra de mayor volumen. En cuanto
a las estanterias selectivas, se muestra en el cuadro 22 el precie de cada uno de estos
y sus caraclteristicas.

| Eqmpo o F{roygeq:_{pi' - Ca_ntidad Precio unitario.  Precla final -
Estanteria Ferroforte 2 2.400 4.800

Cuadro 22 - Especificaciones de {as estanterias selectivas.

Fuente: Elaboracion propia en base a presupuesto de proveedores. 2013,

Para finalizar con el célculo, se debe adicionar el monto para la adguisicién de
equipos utilizados para el movimiento de materiales. La empresa cuenta con la
disponibilidad del gato de manos de cuatro ruedas por lo cuat no es tenido en cuenta
para el calculo de la inversién. Aungue para transportar fos pallets desde el final de ta
linea hasta la zona de bodega y su posterior ubicacion en los distintos niveles de los
racks, es necesario contar con un autoelevador capaz de soportar un peso de 625 kg
por la carga mas el peso del palfet mismo. Para su eleccién, se prioriza confiabilidad
de ia marca, la conveniencia del precio y la capacidad de carga. Las especificaciones
del vehiculo seleccionado se presentan en el cuadro 23.

Equipo Proveedor Modelo Precio (U$S)

Autoelevador Toyota 8FBN15 22,900

Cuadro 23 - Especificaciones del autoelevador.

Fuente: Elaboracidn propia en basa a catalogo de Toyola indusfries, 2013.

Una vez cbtenidos los valores monetarios de los equipos, tanto su adquisicién
como su instalacion; e! monto destinado al acondicionamiento de la infraestructura; y

el costo de fos equipos para la bodega y el transporte de materiales, se lleva a cabo el

célculo de fa inversion fija que se debe realizar para la ejecucién del proyecto. La
inversion fija directa, por lo tanto, es de U$S 911.696

Estudio Econdmico Pigina 67



3302020023220 23I30D000I2333D2I3DI3I3I3D00I53I3II3D023D0d)D

Elaboracién de un plan de negocios para la incorporacién de una linea de rebozador
en una planta panificadora

En cuanto a los componentes indirectos de la inversion fija, los gastos en
Ingenieria y Produccion y los gastos indirectos de construccion ya han sido tenidos en
cuenta en los precios de las maquinarias debido a que los presupuestos incluyen la
elaboracion de planos y el trabajo de ingenieria de maontaje. Ademas, los honorarios
del contratista no son considerados porque son las mismas emprasas proveedoras de
maquinaria fas que se encargan del montaje del! proyecto. Por Ulimo, se utiliza la
estimacion de los factores para contemplar contingencias o variaciones imprevistas
que puedan surgir durante la realizacidn del proyecto, tomandose un valor de 0.25
(Chiiton, 1949). Dicho factor de contingencias se afecta a la inversion fiifa directa,
resuitando el valor de la inversion fija total de U$S 1.139.620.

$.2. Costos de produccién

Se procede a calcular los gastos involucrados en mantener el proyecto en
operacion. Los mismos se dividen en costos variables y costos fijos.

5.2.1. Costos variables

Costo de materia prima

El precio de la harina 000 es 0,739 U$S/kg (Molino Cafuelas SA, 2013) y el
precio del colorante es 1,19 U$S/kg. Ademds, el agua es provista por O.S.S.E la cual
corresponde a la categoria D de servicios, utilizando ésta como elemento necesario o
accesorio de la industria, siendo lo que se toma como base para el célcuio del precio.
El precio del agua es 0,397 U$S/m° (0.5 S.E., 2013).

Costo de envases

El precio de las bolsas de polipropilenc es de U$S 0,205 cada una (Ronald
Flex, 2013). Mientras que el precio de las etiquetas es de U$S 0,043 cada una {Gréfica
Magenta, 2013).

Costo de mano de obra

El costo por hora-hombre es de U$S 5,806 para un operario calificado. E| costo
de supervision comprende los salarios del personal responsable de la supervision
directa de las actividades de Ia linea. El salario se obtiene de la misma pianilla, fijando
un costo de U$S 7,344 para un oficial calificado (S.T.I.A., 2013). Para ambos casos, se
adiciona ef 35% del total de estos costos para cargas sociales.
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Costo de mantenimiento

Los costos de mantenimiento se realizan mediante el sueldo de un operario
solamente dedicado al mantenimiento y reparacién de los equipos que se presentan
en la nueva linea. Dicho costo es de 5,806 U$S/h-h (S.T.LA., 2013), teniendo en
cuenta que et horario laboral de este operario es de 8 h/dia y de 25 dias/mes.

Los costos de suministro se estiman como el 15% del costo de mantenimiento
(Peter y Timmerhaus, 1980).

Costos de lahoratorio

Los costos de laboratorio se estiman en funcion de los gastos que se realizan
menstralmente en ensayos para el control de las operaciones, materia prima y el
centrol de calidad de los productos. Ademas, la empresa cuenta con un laboratorio de
calidad, por [0 que también se tiene en cuenta el sueldo del personal que alli trabaja.

5.2.2. Costos fijos
Costo por depreciacion

Ei método de depreciacion es el de linea recta, teniendo en cuenta gue la
duracion del proyecto es de 10 afios. El valor residual es del 10% de la Inversién Fija.

Costo por impuestos

En cuanto a los costos de impuestos fijos a la propiedad, se toma el 2% de la
inversian fija de [a colocacion de la linea.

Costo de seguros

Los costos de seguros se estiman como un porcentaje de la inversion fija,
debido a que estos nuevos equipos necesitaran un segure diferente a la maquinaria
actual existente en las diversas lineas de produccién que la fabrica posee por ser
equipos de tecnologia superior. Se toma el 1% de la inversion fija.

Costo de ventas y distribucion
Para el caiculo de los costos de venta y distribucion, se propone:

e La contratacion de un empleado administrativo, el cual se debe incorporar al
personal de ventas. Las tareas del mismo involucran visitas a potenciales clientes,

presentacion de muestras, publicidad y ejecucion de acciones de marketing.
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+ La tercerizacién del canal de distribucion del producto, con la contratacién de la
empresa “Transporte Lopez”, la cual brinda sus servicios para ef transporte de los
demas productos de la empresa. La tarifa fija diaria de distribucion es de U$S 104,348,
teniendo en cuenta que dicha distribucion se realiza 25 dias al mes.

Costo de administracion y direccion

Estos costas se obtienen mediante la incorporacion al personal administrativo
de un empleado de 1° categoria, encargado de la gestion de la linea.

Costo de investigacion y Desarrollo

Los costos de Investigacidn y Desarrollo no son considerados debido a que no
se desarrollan métodos ni investigaciones para mejorar el proceso actual.

A partir de los requerimientos, precios y disponibilidad de los mismos, se
presentan en el cuadro 24 los costos totales resultantes de acuerdo a cada porcentaje
de utilizacion de la capacidad de la linea en funcién de la proyeccién de ventas
estimada.

5.3. Rentabilidad
Para analizar |a rentabilidad del proyecto, se procede a confeccionar el cuadro
de usos y fuentes para la linea de rebozador, el cuai se muestra en el cuadro 25. Con
los flujos de caja obtenidos, se calcula la tasa de retorno de la inversién (TIR) y el

tiempo de repago para la realizacion de este proyecto.

Costos de produccion Al 47 % de Al 62 % de Al 77 % de Al 92 % de Al 100 % de

utilizacién utilizacién utilizacién utilizacién utilizacion

COSTOS VARIABLES |

Materia prima 8500.70748 1.134.082,32 1.408.457,04 1.682.831,76 1.829.164,92
Envases 11.221,20 14.802,36 18.383,64 21.964,80 23.874.84
Mano de obra i 53.067,04 69.990,12 86.923,20 103.856,28 112.887,24
Supervision 33.551,88 44 255,96 54.968.04 65.676,12 71.387,04
Servicios auxiliares 61.498,80 81.126,12 100.763,32 120.380,64 130.848,48
Mantenimiento 8.842.80 11.664,96 14.487 24 17.309,40 18.814,56

- _____________________ |\ . . . . ]
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Suministros 1.326,48 1.749,72 2.173,08 2.586,44 282216
Laboratorio 21.096,12 27.828,84 34.561,68 41.294 .40 44 885,28
Costo variable anual 1.050.301,72 1.385504,40 1.720.707,08 2.055.909,76 2.234.68452
COSTOS FIJOS
Depreciacion 102.565,80 102.565,80 102.565,80 102.565,80 102.565,80
Impuestos 17.094,30 17.094,30 17.094,30 17.094,30 17.094.30
Seguros 8.547,15 8.547 15 8.547 15 8.547,15 8.547 15
Ventas y distribucion 49.786,83 49.786,83 49.786,83 49.786,83 49.786,83
Adm. y direccién 17.483,66 17.483,66 17.483,66 17.483,66 17.483,66
Costo fijo anual 195.477,74 195.477,74 195.477,74 195.477,74 195.477.74
COSTOS TOTALES 1.245.77946 1.580.982,14 1.916.184,82 2.251.387,50 2.430.162,26
Cuadro 24 - Costos de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.
Ao 1 Afio 2 ARo 3 Ao 4 AfioS5a 10
Fuentes | Crédito Propio 1.253.582.00
Ventas Netas 1.471 304,35 | 1.940.869,57 | 2.410.434,78 | 2.880.000,00 | 3.130.434,78
Total (b) 2.724.886,35 | 1.940.869,57 | 2.410.434,78 | 2.880.000,00 { 3.130.434,78
Usos Activos fijos 1.139.620,00

Activos de trabajo 113.962,00

Costos Totales s/d 1.143.213,66 | 1.478.416,34 | 1.813.619,02 | 2.148.821,70 | 2.327.596,46

Depreciacion 102.565,80 102.565,80 102.565,80 102.565,80 102.565,80

Total {a) 2.499.361,46 | 1.580.982,14 | 1.916.184,82 | 2.251.387,50 | 2.430.162,26

BNAI 22552489 | 359.88743 494.24G 97 628.612,50 700.272,53

Impuestos det 35% 78.933,71 125.960,60 172.987,49 220.014 38 245.0956,38

Beneficio Neto 146.591,18 233.926.83 321.262,48 408.598,13 | 455.177,14

Depreciacion 102.565,80 102.565,80 102.565,80 102.565,80 102.565,80

Flujo de Caja 249.156,98 336.492,63 423.828,28 511.163,93 557.742,94

TIR 31%

Estudio Econdmico

Cuadro 25 - Cuadro de usos y fuentes.

Fuente: Elsboracion propia
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Para conocer dicha aceptacion, es necesario comparar la TIR con un estandar
financiero conocido, el cual es la TRMA con una tasa del 16,75% (Banco Nacion,
2013). Dicho TRMA corresponde a la tasa de interés perteneciente a un plazo fijo
otorgado por la entidad bancaria, en este caso, el Banco Nacién. La comparacién con
dicha tasa corresponde a que el proyecto se financia internamente, es decir con
fondos provenientes de la firma duefa de la planta panificadora.

Ademas, para definir la aceptacion, se debe obtener el tiempo de repago, cuyo
valor debe ser inferior a los 5 afios, el cual se obtiene mediante un método grafico
partiendo de la inversion fija depreciable, que se muestra en la figura 21, debido a gue
el flujo de caja no es constante.

Teniendo en cuenta que el valor de la TIR es mayor al de la TRMA y que ef

tiempo de repago es aproximadamente de 3 afios, se puede concluir que el prayecto
es rentable.

5.000.000,00

4.000.000,00

3.000.000,00 4 /

2.000.000,00

1.000.000,00 /

0,00 T 1 T T T T T 1
c/ a4 s 6 7 8 8§ 10
-1.000.000,00

-2.000.000,00 -

Flujo de caja acumulado (USS)

Tiempo (afos)

Figura 21 - Tiempo de repago del proyecto.

Fuente: Eizboracidn propia

§.4. Punto de equilibrio
En ei cuadro 26 se muestra la informacion necesaria para el céiculo del punto
de equilibric del producto. El andlisis se realiza para el caso en el cual la capacidad de
la planta se encuentra al 100%. En la figura 22 se muestra el diagrama de equilibrio.

studio Econémico i Pigina 72




Elaboracion de un plan de negecios para la incorporacién de una linea de rebozador
en una planta panificadora

Esta herramienta presenta visualmente las relaciones econémicas estaticas del corto
plazo del negocio, ademéas de proveer un enfoque integral de ios pronésticos de venta,
el control de los costos y |a planificacién de los beneficios de la empresa.

Pv CVu CMm TCM CF Punto de equillbrio
(U$S) | (USSikg) | (Pv-Cvu) | (CM/PV) | (U$S/aiio) kg/afio U$S/afia
1,304 0,93 0,374 0,287 |195477,74 | 523.747,07 | 683.148,35

Cuadro 26 « Punto de equllibrio del producto.

Fuente: Elaboracion propia.

1.800.000,00

1.600.000,00
& 1.400.000,00 smmmingresos Totales
% 1.200.000,00 ssmm(nstos Fijos Totales
é 1.000.000,00 =—Costos Totales
Q
% 800.000,00
i 600.000,00

Punto de equilibrio=523,747,07
£ 400.000,00 2 g
200.000,00
0,00 - T T T T T 1
0 200.000,00 400.000,00 600.000,00 800.000,00 1000000 1200000
Unidades de produccidn (kg)

23223232223223323233323323373322323333233237332323223332%23333%%»2%2>

Figura 22 - Punto de equilibrio dal producto.

Fuente; Elaboracion propia.

]
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6. ESTUDIO DEL NEGOCIO

En los mercados de productos industriales, las nuevas demandas de los
usuarios y competidores adaptativos generan continuamente nuevos desafios
estratégicos. De tal forma, es importante definir una estrategia para fograr un sentido
de identidad y tener en claro et lugar hacia donde la empresa se dirige. Una vez que
se ha establecido y planteado de manera formal Io gue se desea, se necesita un plan
para alcanzar los fines deseados.

Un factor a fener en cuenta es la propia capacidad de la empresa para
responder eficazmente a diferentes grupos, en relacién con la fuerza de la
competencia en esos segmentos. La capacidad de produccién de la linea estd
influenciada por las necesidades del mercado, pero al mismao tiempo esta restringida
por economias de produccion y operativas, por complejidades gerenciales y de
marketing, y por recursos financieros limitados (Dwyer y Tanner, 2007).

Para realizar el estudio de negocios, se deben integrar las técnicas méas
importantes de la formulacién de estrategias en un esquema de tres etapas de toma

de decisiones, fas cuales son:

« FEtapa de entrada: resume la informacion basica de entrada necesaria para
formular las estrategias.

» FEtapa de conciliacién: se enfoca en la generacién de estrategias alternativas
viables mediante ia alineacién de los principales factores externos e internos.

» FEtapa de decision: implica la eleccién de una estrategia en base a las
alternativas generadas en las etapas anteriores (David, 2002).

El alcance de este estudio, se timita al mercado del rebozador industrial dentro

del sector de las empresas pesqueras de la ciudad de Mar del Plata, debido a que no

se requiere el planteo de estrategias para la produccion destinada para la planta
procesadora y faenadora de aves de la firma.

6.1. Etapa de entrada
Se utilizan para esta etapa ia matriz FODA, las 5 fuerzas de Porter y la matriz
BCG. La informacion derivada de estas tres herramientas brinda los datos basicos de

entrada para las matrices de las etapas de conciliacién y la posterior decision.

6.1.1. Matriz FODA
Esta herramienta, mediante la cual se desglosaran las diversas estrategias, es
utit para evaluar las fortalezas y debilidades de la empresa; y 2 su vez, las

cportunidades y amenazas que presenta el entorno. Para lograr un estudio
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representativo, la herramienta debe poseer diversas caracteristicas distintivas: debe
ser veridico acorde a la situacidn actual; tener un foco amplio, es decir, observando las
situaciones en mercados fuera del area; debe tener una mirada atenta a las presiones
competitivas enfrentadas por cada cliente; es necesario que se consideren el ambiente
de negocios de los proveedores. En la figura 23 se muestra la matriz FODA.

Figura 23 - Matriz FODA,

Fuente: Elaboracién pragia en base a David (2010)

6.1.2. Las 5 fuerzas de Porter

Para continuar con el estudio de la primera etapa, es necesario utilizar un
madelo que permita conocer las presiones competitivas en las cuales esté inmerso el
proyecto. Esto significa entender el nivel de intensidad de la rivalidad entre empresas
existentes, la facilidad de entrada de nuevoes rivales, y €l margen de negociacién de

L _.__________________________________________________________________________________]
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clientes y proveedores. En la figura 24 se muestra el modelo de las 5 fuerzas de
Porter.

Desarrotlo
potencial de

productos
\sustitutos

Poder de

A Rivalidad
negociacidn de ivalidad entre Poder de

empresas negociacion de

wvéﬁwres ' Qmpetidoras y QECHQMES

Potencial
ingreso de

nuevos
competidares

Figura 24 - Las 5 fuerzas de Porter.

Fuente: Elaboracién propia en base a Dwyer y Tanner (2007)

» Rivalldad entre empresas competidoras: Debido a que se ofrece un
producto relativamente no diferenciado, la rivalidad en este mercado es intensa. Se
debe formular una estrategia que pusda scbreponerse a las presiones de las
empresas competidoras.

+ Poder de negociacién con los clientes: Existe una fuerte presion por parte
de los usuarios a razén de su capacidad de negociacién, teniendo en cuenta que
adquieran grandes volimenes de producto logrando concesiones en los precios, lo
cual limita las oportunidades de obtener ganancia. Otra desventaja es que los clientes
pueden tomar contacto con las empresas competidoras, seducidas por un producto de
menor costo, en el caso de que la negociacion no le resulte favorable.

» Poder de negociacién de los proveedores: La empresa depende en gran
medida del insumo de la harina, que representa aproximadamente el 90% en peso del
producto. Esta situacion la vuelve wvulnerable a aumentos de precios u otras
circunstancias en favor del proveedor. Ademas, la empresa posee un bajo poder de

L _____________________________________________]
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negociacion sobre el distribuidor de harina, debido a que en la ciudad de Mar del Plata
ejerce dominio Molinos Cafiuelas, habiendo pocas posibilidades de cambiar de
proveedor en caso de desacuerdos.

* Desarrollo potencial de productos sustitutos: Como producte sustituto del
rebozador se encuentra el pan raliado, el cual posee caracteristicas similares
organclépticas. La gran diferencia radica en que el rebozador no posee levadura, lo
que genera un producto mas fino y seco, logrando una absorcion de aceite menor yen
consecuencia, un producto mas saludable.

« Potencial ingreso de nuevos competidores: En Mar del Plata se considera
escaso el ingreso de competidores ya que la inversion en maquinaria es muy alta, a
menos que se tenga el apoyo de una empresa reconocida en el mercado. Cualquier
nuevc competidor alejado de la ciudad que ingrese al mercado incurrird en las

debilidades (costos logisticos, tiempo de respuesta) que presentan los proveedores
actuales.

6.1.3. Matriz BCG

La matriz BCG se utiliza para elaborar un analisis cualitativo de relacion que
hay entre la participacién de mercado objetivo del producto y la tasa de crecimiento de
éste (Dwyer y Tanner, 2007). El modelo de dicha matriz se muestra en el cuadro figura
25.

Considerando que fa cuota del mercado a abarcar es menor al 50% v que el
mercado del rebozador en la ciudad de Mar del Plata evidencia un continuo
crecimiento, se puede concluir que el producto a desarroliar en el presente proyecto se
encuentra en el cuadranie |, llamado interrogante. Para consolidar el producto, la
organizacion puede aplicar estrategias intensivas (penetracién de mercado, desarroilo
de mercado o desarrolio de producto) (Dwyer y Tanner, 2007).

Estudio del Negocio
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| Pacticipacién del mercado |

indice de crecdmiento del mercado

Figura 26 - Matriz BCG.

Fuente: Eiaboracién propia en base Dwyer y Tanner, 2007,

6.2. Etapa de congiliacién
El propésito de cada herramienta de conciliacion es generar estrategias
alternativas viables, y no seleccionar qué estrategias son las mejores.

6.2.1. Anadlisis de la matriz FODA

Una vez realizada la matriz especificada en la figura 23, se elaboran a partir de
ella, los cuatro tipos de estrategias FO, DO, FA y DA.

Teniendo en cuenta los lineamientos anteriores, en la figura 26 se muestra la
generacion de estrategias viables.

Si bien todas las estrategias son atractivas para el éxito del proyecto, se
propone la eleccién de las estrategias de acuerdo a los lineamientos FO donde se
deduce que la empresa puede potenciar sus fortalezas aprovechande Ilas
oportunidades que el mercado presenta,

]
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Figura 28 - Andlisis FODA.

Fuente: Elaboracion propia.

6.2.2. Matriz de Ansoff

En ella, se resaltan los medios basicos por los cuales puede crecer la empresa.
Segln la matriz de Ansoff, mostrada en ia figura 27, es posible desglosar cuatro tipos
de estrategias distintas para su posterior eleccién, en funcién del producto-mercado.

Considerando que el rebozador es un producto actual de la empresa y que
tiene como objetive insertar dicho producto en nuevos mercados, es decir, a las
empresas pesqueras de la ciudad de Mar del Plata; se formula, segin el modelo de
Ansoff, una estrategia de desarrollo de mercado.

|
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Figura 27 - Matriz de Ansoff.

Fuente: Elaboracién propia en base 2 Dwyer y Tanner, 2007 .

6.2.3. Estrategias genéricas de Porter
En este modelo se formulan estrategias que permiten a la empresa obtener

ventajas competitivas (David, 2010). A partir de ello, se enuncian en el cuadro 27 las
diferentes estrategias enunciadas en este modelo.

Estrategias genéricas

0 * Liderazgo en i B
T o Diferenciaciéon = Enfoque
E Tipo 1

< Grande Tipo 3

- Tipo 2

o]

'S B o Tipo 4
g ‘Pequefic S _ Tipo3d .

Cuadro 27 - Estrategiaa genéricas de Porter.

Fuente: Elaboracién propia en base a David, 2012,

Las & estrategias de Porter son;

Tipo 1. Liderazgo de costos-bajo costo.
Tipo 2: Liderazgo de costos-mejor valor.
Tipo 3: Diferenciacién.
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Tipo 4: Enfoque-bajo costo.
Tipo 5: Enfoque-mejor valor.

Considerando que el rebozador es un producto estandarizado con un precio
por unidad bajo y destinado a un mercado donde los consumidores son sensibles al
precio, se elige una estrategia de liderazgo en costos, Bajo esta estrategia se
selecciona fa denominada tipo 1, es decir, de bajo costo, que ofrece el producto al
precio mas bajo disponible en el mercado. Esta eleccion se debe a que el producto es
nuevo en el mercado a captar, por o que se debe estimular la intencion de compra
mediante la venta a un precio menor al que actualmente pagan los potenciales
clientes.

6.3. Etapa de decision
Tomando como entrada todas las estrategias que fueron seleccionadas con
cada una de las herramientas utilizadas en la etapa de conciliacién, se procede a
formular la estrategia de desarrollo:

“Se propone captar nuevos clientes aprovechando la cercania de éstos,
la aita capacidad del proceso productivo y la elaboracién de un producto
estandarizado; el desarrollo del mercado se realiza a través del
reconocimiento de [a firma a nivel regional, de las nuevas tendencias de
agregar valor al producto pesquero y logrando, como ventaja competitiva,
un liderazgo en costos para diferenciarse de la competencia”.
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7. CONCLUSIONES

La elaboracion de un plan de negocios es un desafio que involucra diversas
disciplinas para la realizacion de un estudio técnico-economico dentro de un mercado
global que exige que las empresas sean cada vez mas competitivas en relacién al
precio, calidad, tiempo de entrega y cumplimiento con las especificaciones del cliente.
El propésite de este proyecto de factibilidad fue enfocado en cumplir con las
exigencias antes mencionadas, logrando la apertura de una nueva unidad de negocios
en [a ciudad de Mar del Plata.

Durante la primera etapa del proyecto fue posible alcanzar un amplio
conocimiento tanto de la compania en estudio como de su entorno. En base a éste, se
determind que existen 6 empresas que nuclean el 40% del consumo det rebozador,
mientras que el restante 60% lo componen 20 pequeiias empresas, siendo el consumo
total aproximado en la ciudad de 512,5 t. Ademas, en Mar del Plata, se localiza una
empresa proveedora, mientras que el resto, en la ciudad de Buenos Aires. Por otra
parte, el precio de venta del producto promediado por las empresas competidoras es
de U$S 2,00 por kg, mientras que se proyecta ofrecer el rebozador a un precio de U$S
1.3 por kg.

Del analisis de dicha informacion, se pudo cancluir que la distancia entre las
empresas competidoras y las que se abastecen de rebozador, incurre en las
siguientes deficiencias:

+ Costos logisticos

+ Tiempo de entrega.

* Planificacion de la logistica

+» Comunicacion entre las partes

La planta se encuentra radicada en la misma ciudad que las empresas
consumidoras de rebozador estudiadas en el proyecto, lo que posibilita sobreponerse
a las deficiencias antes planteadas generando una ventaja competitiva.

En una segunda etapa, teniendo como referencia el enfoque de orientacion al
mercado, se estudio la factibilidad técnica para la construccién de la linea de
rebozador reacondicionando las instataciones edilicias actuales, en funcién de Ia
estrategia de flujo del procese y de los requerimientos de espacio que la linea
solicitaba. Fue posible diagramar la distribucion de planta para la instalacién de la
linea dentro del sector que la planta panificadora destina para el movimiento y
almacenamiento de carros. El espacio requiere de mejoras edilicias tanto de pareces,

pisos y techos, y demas instalaciones de servicios auxiliares (cafierias, sistemas

b . _._ . ]
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pluviales, griferia, sistemas de evacuacion de efluentes y aguas residuales e
instalacion eléctrica) segln la normativa definida por el CAA.

En una tercera etapa, se confeccion¢ el analisis econdmico derivado de los
estudios de factibilidad técnico-comercial para determinar la viabilidad del proyecto y
sus costos asociados. La TIR del proyecto es de 31% vy el tiempo de repago de 3 afios,
por lo tanto se concluyd que el proyecto es econdmicamente atractivo considerando
que el valor de la tasa interna de retorno es mayor a ta tasa minima de retomo
aceptable y que el tiempo de repago es inferior a la mitad de afios del proyecto.

Finalmente, a partir de herramientas para la formulacion de estrategias con el
fin de aprovechar la oportunidad de negocio, fue posible la seleccidn de una estrategia
global combinando diferentes perspectivas. La misma se caracteriza por captar nuevos
clientes aprovechando la cercania de ésios, la alta capacidad del proceso productivo,
y la elaboracion de un producto estandarizado; ademas de generar un desarrollo de
mercado logrando, como ventaja competitiva un liderazgo en costos.

Por todo lo anterior expuesto se concluye que se han cumplido los objetivos
propuestos y que la realizacién del plan de negocios permitid la vinculacién entre
universidad-empresa logrando propésito de favorecer el desarrollo comercial de la
ciudad de Mar del Plata.
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9. ANEXO

9.1. Cursograma sinéptico
En el presente Anexo es posible observar el cursograma sindptico
representado en la Figura 28, evidenciando las operaciones principales y las
inspecciones efectuadas para comprobar su resultado. Ademas, en el Cuadro 28 se
muestran las referencias de cada una de las tareas del cursograma sinéptico.

Boiswe y etiquata - Apia - Colorants Harira

- r‘l

Figura 28 - Cursagrama sinéptico.

Fuente: Elaboracion propia en base a2 QT {1008},
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Tarea Referencia
Inspeccion 1 Verificar la cantidad de harina a dosificar
Inspeccidn 2 Verificar la cantidad de colorante a dosificar
Inspeccion 3 Verificar la cantidad de agua a dosificar
Operacidn 1 Amasar la mezcla
Operacion 2 Formar fa hoja
Operacion 3 Laminar la masa
Operacion 4 Marcar la masa
Inspeccion 4 Verificar la uniformidad de la masa
Operacion 5 Hornear la masa
Operacioén 6 Pre-moler la masa
Operacion 7 Enfriar la mezcla
Inspeccion 5 Contrelar la temperatura de la masa
Operacion 8 Molienda de la masa
Operacién 9 Tamizado del producto
Inspeccion 6 Controlar la granulometria del producto
Operacién 10 Embolsar el producto

Cuadro 2B - Referencias de las operaciones ¢ inspecciones de !a linea.

Fuents: Elzboracién progia en base a QIT {1988).

9.2. Cursogramas analiticos

En dicho apéndice se presentan los cursogramas analiticos evidenciados en

los cuadros 29, 30,31, 32 y 33. En ellos se muestran las trayectorias de ias materias

primas y el producto final sefialando todas las actividades involucradas en el proceso.

cha: 2 1 3 3

Dbjeto: Harina 000

Actividad: Transporte y dosificacion

Resumen
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Actividad Nim

O Operaciones 1
— Transporie 1
[1 Inspecciones -

D Demoras -
V' Almacenamiento 1

Simbolo
Descripeion ORI O D!V Observaciones
Depésito de la haripa en el silo X
Trasporte hacia la amasadora X ‘Con transporte neumatico
Dosificado en la amasadora | X I

étodo: Del material

Cuadreo 29 - Cursograma analitico de ta harina.

Fuente: Elaboracion propia en base a OIT (1998},

Fecha: 22/11/2013

Objeto: Agua

Actividad: Transporte y dosificacion

Resumen

Actividad

O Operaciones

> Transporte

[] Inspecciones

D Demoras

V' Almacenamiento

Descripcion

.. Simbolo

REIREE

agua

Almacenamiento en el tanque de t

Observaciones

L
H
b
i i

Anexo
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Descriocié Simbolo
scripeion Observaciones
o= {0 \V4
Trasporte del agua hacia la VR
amasadora Mediante tuberias

Deosificado en la amasadora

X

Cuadro 30 - Cursograma analitico del agua.

Fuente: Elaboracion propia en base 3 OIT (19ea),

do. Del material

Fecha: 22/11/2013 |

Objeto: Colorante

Actividad: Transporte y dosificacién

Resumen

Actividad

(O Operaciones

— Transporte

L1 Inspecciones

D Demoras

Y/ Almacenamiento

Descripcion

Simbolo

Observaciones

Depdosito en el almacén de

materia prima

Transporte del colorante al

sector de dosificacion

B e T R

sector de dosificacion

H
i
H

hacia la amasadora

%
E
|
1
I
!

P X

i

v
I

Con carro a mano

H
i
i

|

Cuadro 31 - Cursograma analitico del colorante.

Fuente: Elaboracion propia en base a2 QIT (19598).
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Método: Del material Fecha: 22/11/2013

Objeto: Envases

Actividad; Transporte

Resumen

Actividad NGm,

O Operaciones -

—> Transporte 1
[J Inspecciones -
D Demoras -
V' Almacenamiento 1
Simbolo
Descripcioén

3 '|::> 0 5 T Observaciones

Almacenamiento de bolsas y
etiquetas en el depésito z

X A mano

etiquetas

Fuente: Elaboracion propia en base a OIT {1888},

Método: Del material Fecha: 22/111/2012

Objeto: Rebozador

Actividad: Transporte y dosificacién

Resumen
Actividad % Ndm.
QO Qperaciones . 9
= Transporte 6
Inspecciones | 3

D B
D Demoras -
vV

Almacenamiento 1

Ae = i — S ; T
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Simbolo
Descripcion ; ; Observaciones
o20d0!p V.
Amasada X
Se vierte desde la amasadora x
hacia la rotoestampadora. Con carro a mano
Formacion de la hoja X
Laminada X
Marcada X
|n5peccionando I uniformidad U e A :
de la masa
Transportada hacia el horno X Mediante la cinta
Horneada X
Transportada hacia el T
desterronador X Mediante la cinta
Pre-molida ) 4
Transpoftada hacia la cinta de o [
enfriamiento X Mediante la curva en U
R . e e
Inspeccionando la temperatura X E
Enfriada X
Transportada hacia el molino X Mediante transporte
. N — el neumatico
Molida X
Trasportada hacia el tamizador X Mediante transporte
R N 1 nmeumatico
Tamizada X
Inspeccionando el tamaiio de la x
granulometria
Transporte hacia la embolsadora X t Mediante transporte
i : __________________neumético :
Lo e — T S ——
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Elaboracién de un plan de negocios para la incorporacién de una linea de rebozador
en una planta panificadora

Siviae
Descripcién

Observaciones
O|=i0.:D0,V
Embolsada en bolsa de 25 Kg X

Colocacién del producto en el <« LT
pallet A mano
Transports del producio a s -

bodega Con el autoelevador
Almacenamiento del producto «i
en bodega
Total 100931

Cuadro 33 - Cursograma analitico def rebozador.

Fuente: Elaboracidn propia en base s OIT {1898),

9.3. Acondicionamiento de la infraestructura actual
En el presente Anexo, se especifican las condiciones requeridas para la
instalacion de una linea de elaboracion de alimentos. Ademas, se detallan las
condiciones que presenta en el afio 2013 el sector asignado para la colocacion de la

linea y las obras a implementar para acondicionar el espacio y cumplir con las normas
del CAA,

Condiciones requeridas de infraestructura

Segun el CAA (Capitulo 2, 2010), las instalaciones donde la linea sera
instalada, debe poseer las siguientes condiciones:

» Los pisos, deberan ser de materiales resistentes al transito, impermeables,
Inobservantes, lavables y antideslizantes; no tendran grietas y seran faciles de limpiar
y desinfectar. Los liquidos deberan escurrir hacia las bocas de los sumideros (tipo
sifoide o similar) impidiendo la acumulacién en los pisos.

lavables, y seran de color claro. Hasta una altura apropiada para las operaciones,
deberan ser lisas y sin grietas y faciles de limpiar y desinfectar. Los angulos entre las

paredes, entre las paredes y los pisos, y enfre las paredes y los techos 0 cielos rasos

e . Bt S — e _ T

+ Las paredes, se construirdn o revestiran con materiales nc absorbentes y
|
|
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deberan ser de facil limpieza. En los planos deber4 indicarse la aftura del friso que
sera impermeable.

» Los techos o cielorrasos, deberan estar construidos y/o acabados de manrera
que se impida la acumulacion de suciedad y se reduzca al minimo la condensacién y
la formacién de mohos y deberan ser faciles de limpiar.

¢ Las ventanas y otras aberturas, deberan estar construidas de manera que se
evite la acumulacion de suciedad y ias que comuniquen al exterior deberan estar
provistas de proteccidn anti plagas. Las protecciones deberan ser de facil limpieza y
buena conservacion.

e En las zonas de manipulacion de los alimentos todas las estructuras y
accesorios elevados deberan estar instalados de manera que se evite la
contaminacion directa e indirecta de tos alimentos, de la materia prima y material de
envase por condensacion y goteo y no se entorpezcan las operaciones de limpieza.

¢ Los lavabos, vestuarios y cuartos de aseo del personal auxiliar del
establecimiente deberan estar completamente separados de las zonas de

manipulacion de alimentos y no tendran acceso directo a éstas, ni comunicacién
alguna.

+ Debera disponerse de un abundante abastecimiento de agua potable, a presién
adecuada y a temperatura conveniente, con un adecuado sistema de distribucién y
con proteccion adecuada centra la contaminacion.

* lLos locales de los establecimientos deberan tener iluminacién natural y/o
artificial que posibiliten la realizacion de las tareas y no comprometa la higiene de los
alimentos. Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas o aplicadas y que se
encuentren sobre ta zona de manipulacién de alimentos en cualquiera de las fases de
produccidn deben ser de tipo inocuo y estar protegidas contra roturas. La iluminacién
no debera alterar los colores.

» Los establecimientos deberan disponer de un sistema eficaz de evacuacion de
efluentes y aguas residuales, el cual deberd mantenerse en tode momento, en buen
estado de funcionamiento. Todos los conductos de evacuacién (incluidos [os sistemas
de alcantarillados) deberan ser suficientemente grandes para soportar cargas
maximas y deberan construirse de manera que se evite la contaminacién del
abastecimiento de agua potable.

+ Deberan proveerse instalaciones adecuadas y convenientemente situadas para

lavarse y secarse las manos siempre que asi lo exija la naturaleza de las operaciones.

Anexo | - Pégina
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En los casos en que se manipulen sustancias contaminantes o cuando la indole de las
tareas requiera una desinfeccion adicional al lavado deberan disponerse también de
instalaciones para la desinfeccion de las manos. Se debera disponer de agua fria o fria
y caliente y de elementos adecuados para la limpieza de las manos. Debera haber un
medio higiénico apropiado para el secado de las manos. No se permitira el uso de
toallas de tela. En caso de usar toallas de papel debera haber un nimero suficiente de
dispositivos de distribucion y receptaculos para dichas toallas.

« Las instalaciones deberan estar provistas de tuberias debidamente sifonadas

que lleven las aguas residuales a los desagies.

= Debera proveerse una ventilacién adecuada para evitar el calor excesivo, |a
condensacién de vapor, ta acumulacién de polvo para sliminar el aire contaminado. La
direccién de la corriente de aire no debera ir nunca de una zona sucia a una zona
limpia. Debera haber aberturas de ventilacién provistas de las protecciones y sistemas
que correspondan para evitar el ingreso de agentes contaminantes.

Condiciones actuales de infraestructura
Una vez disefiada la distribucion fisica propuesta para la instalacion de la linea,

se procede a caracterizar las condiciones fisicas en las que se encuentra actualmente
dicho espacio.

+ Ei techo actual del espacio en estudio, esta construido en chapa gaivanizada
en formato de dos aguas, con una altura méxima de 3,5 metros y una altura minima de
2,5 metros. Este material no cumple con las condiciones aptas para la elaboracién y
manipuleo de productos alimenticios debido a que la chapa genera locaies
extremadamente frios en invierno y calurosos en verano, Cuando afuera hace frio, el
calor del interior hace condensar el vapor y chorrear agua. Con el paso del tiempo
"envejecen” y pierden el zinc protector oxidandose. Requieren un buen trato en obra
ya que son faciles de doblar. Si no se respetan los solapes y el resto de ejecuciones
indicadas por los técnicos fabricantes puede pasar agua al interior de la fabrica. Por
ser livianas corren el riesgo de ser levantadas por fuertes vientos.

« El piso de las instalaciones de la ubicacién de la nueva linea es de baldosas de
terrazo de 30x30 cm con una superficie méxima de 230 m®, Esta disposicion presenta
dificutad para la limpieza debido a que las juntas entre baldosas no quedan
perfectamente niveladas imposibilitando que ios liquidos puedan escurrir hacia las

bocas de los sumideros generando la acumulacién en los pisos. Estos sumideros

T T S T T e
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deberan ser instatados al momento de acondicionar el piso debido a que la planta para
el afio 2013 carece de ellos.

« Las paredes del area en estudio son de cemento de color claro sin ningln
material revestido. Esto genera la acumulacion de suciedad y la formacion de mohos y
humedad. La zona también carece de juntas entre el piso y las paredes, las cuales
permitan una mejor limpieza y mantenimiento del area.

e La iluminaria del espacio se presenta mediante iluminacién natural e
iluminacion artificial. Posee una ventana la cual recibe la iluminacién del lado norte de
la fabrica. En cuanto a la iluminacidén artificial, contiene seis tubos fluorescentes
suspendidos distribuidos de a pares airededor del techo, los cuales carecen de
proteccion alguna contra roturas.

» Debido a que el area elegida para la instalacién de ia linea es utilizada para
otras actividades las cuales nc son de elaboracion de alimentos, no dispone de un
sistema evacuacion de efluentes y aguas residuales, ni instalaciones adecuadas y
convenientemente situadas para lavarse y secarse las manos siempre que asi lo exija
la naturaleza de las operaciones.

» El transporte para dirigir fa harina desde el silo hacia el sector productivo, en el
ano 2013, se encuentra en desuso. Este, ademas de ser reacondicionado, necesita
una extension en su tubo principal para poder llegar hacia la boca de la amasadora,
que es donde comienza el proceso de produccidon. El movimiento se realiza mediante
un tubo neumatico por aspiracion.

+ El silo de almacenamiento de harina se encuenira en desuso desde el afio
2012, por lo que no se encuentra en condiciones, en el afio 2013, como para
almacenar la materia prima demandada. No cumple con los requisiles de
aimacenamiento de materia prima exigidos por el CAA, debido a que posee hongos,

suciedad y demas,

Obras a implementar
Para cumplir con las condiciones explicitadas por el CAA, se decide
implementar ias siguientes mejoras dentro del espacio en estudio:
» La instalacién de un techo inclinado hierro galvanizade sin estructura metalica
de unos 230 m® El proceso de galvanizado tiene como principal objetivo evitar la

oxidacion y corrosion gue la humedad y la contaminacién ambiental pueden ocasionar
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sobre el hierro. No es necesario pintar ni realizar ningun tipo de mantenimiento.
Asegura un recubrimiento en toda {a pieza por dentro y por fuera.

» La colocacion de un piso de cemento alisado de 2,5 cm de espesor con una
superficie de 230 m®. Estos pisos son resistentes y de facil mantenimiento. Ademas de
la instalacion de juntas de cemento alisado entre el piso y las paredes de 10 cm de
radio y con una longitud total de 58,5 metros lineales alrededor de todo el perimetro de
la zona.

* Las paredes deben ser provistas, en todo su perimetro, de un revestimiento de
cemento alisado con hidréfugo terminado a la liana con una superficie minima de 105
m?, teniendo en cuenta que se necesita una altura minima de 1 8 m. El cemento
alisado contiene un alte nivel de resistencia a los impactos y al desgaste, es de facil
limpieza e impermeable. E! hidréfugo le genera una aislacién al material, protegiéndofo
de hongos y humedad.

» Para la utilizacién de artefactos de iluminacion, se propone colocar 8 tubos
fluorescentes de 40 Watt cada uno de color blanco de bajo consumo, que genera
menor calor en el ambiente y tiene un mayor rendimiento luminoso (con proteccion de
acrilico anti-roturas). Ademas se debe realizar la instalacién eléctrica del espacio fisico
en estudio.

+ La instalacion de un sistema de evacuacién de efluentes y aguas residuales,
solamente para el area donde se instalara la nueva linea, cumpliendo con las normas
de la ley N° 5965 del Organismo Provisional para el Desarrollo Sostenible.

+ Implementacion de un sistema pluvial con cafierias de PVC compuesto por
tuberias, coladeras e instalaciones complementarias que permite el rapido desalojo de
las aguas de lluvia para evitar posibles dafos materiales y humanos debido a su
acumulacion o al escurrimiento superficial generado por la lluvia.

* La colocacion de artefactos sanitarios y griferia, compuesto por:

¥ Una mesada de granito.

¥ Lna bacha simple de acero inoxidable

# Un toallerc de losa con barral

» Un juego de griferia, con conexion de agua caliente y fria.

» La limpieza y extensién del tubo del transporte neumatico, el cual posee las
siguientes ventajas:

~ Este sistema tiene como elemento motriz el aire y carece de

componentes mecanicos fo que asegura un movimiento silencioso.

yo—— CE— —— . o
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» Su velocidad de transporte promedia unos 10 m/s, o que fo hace
muy rapido, consiguiendo una gran frecuencia de envios.

~ Por ser el recorrido oculto  inaccesible, al circular por el interior de la
conduccion, el contenido no puede verse, perderse ni sustraerse.

» Las instalaciones de transporte neumatico se caracterizan por su
gran sencillez de utilizacion y mantenimiento. Al carecer de elementos
mecanicos de arrastre, no precisan de engrases periédicos.

» La limpieza, desinfeccion y destape del silo mediante la contratacién de una
empresa del rubro. Posibilitando la puesta en marcha del mismo y de las paries
secundarias que éste conforma (cafios, tubos y accesorios).

9.4. Calculo del costo de acondicionamientos
En el presente apartado, se detallan los célculos y los componentes para
obtener la inversién que debe realizarse para:
* Acondicionar el silo de almacenamiento de la harina que se encuentra

actualmente en desuso en la planta panificadora,

= Ampliar y poner en marcha el transporte neumatico que va del silo a la
amasadora y que en el 2013 no esta en funcionamiento.

» Acondicionar el sector de ia planta panificadora en el cual se instala (a linea de
produccion de rebozador.

Para ei calculo del costo de acondicionamiento del silo, la empresa encargada
de la limpieza fija una tarifa de 34,783 U$S/h-h. Se estima que se necesitan 2
operarios trabajando 5 h por dia, durante 2 dias (Encargado de mantenimiento de fa
planta panificadora, comunicacion personal).

Para el correcto funcionamiento del sistema neumatico actuai para trasportar la
harina desde el silo hasta la amasadora es necesaria la colocacion de 12 metros de un
cafio anti-desgaste de 100 mm de diametro aproximadamente, con costura lineal. El
costo de la instalacién es de U$S 1.206 (Presupuesto perteneciente a Metaltrgica San
Juan brindado por el Gerente de Produccion de la planta panificadora, comunicacién
personal). Ademas, hay que contemplar que se debe trasladar el medidor masico que
desemboca en [a amasadora. Para esto, se contrata a una empresa la cual fija un
costo de instalacion y de mano de obra de 34,783 U$$/h-h. Se estima que se
necesitan 2 operarios trabajande 5 h por dia, durante 3 dias (Construcciones Confort,
2013).
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A continuacién, se detallan los costos por metro cuadrado de construccion
{Construcciones Confort, 2013):

¢ Revestimiento para paredes en U3S 13,216 Incluye cemento Fertland.
policarbonato, arena gruesa y juntas.

» Eitecho en U$S 40,374, Incluye chapa de hierro y chapa de hierro galvanizada.

» El piso en USS 14,887. Incluye cemento Portland, hidréfugo y arena gruesa.

Agimismo, el costo por metro lineal para ia junta de cemento alisado es de U$S
4,01 (Construcciones Confort, 2013).

En el cuadro 34 se especifican los componentes con sus respeclivos precics
del sistema de evacuacion de efluentes y aguas residuales.

PRECIO INVERSION
UNITARIO (US$S) (U$S)

DESCRIPCION UNIDAD CANT.

CANO PVC 3.2 PIDESAGUE

Cm 45 6,478 26,152
CLOACAL 0.110X4M |
CANO PVC 3.2 PIDESAGUE
m 3 5.459 16,376
CLOACAL 0.060 X 4 M
RAMAL Y PVC 0.110 X 0.110 U 2 7.002 14,002
CEMENTO PORTLAND Kg 5 0,216 1078
PILETA DE PATIO PVC 5
U 2 5325 10,650
ENTRADAS
REJILLA HF° 20X20 U 2 3,51 7,019
CAMARA INSPECCION |
U 1 69,464 69,464
COMPLETA 60X60
SOMBRERETE
U 1 3,588 3,588
P/VENTILACION .
MANO DE OBRA H 40 7.29 291,617
CANASTA 1 {CAMION
h 0,20 60,56 12,111
VOLCADOR)
Total 455,057

Cuadro 34 - Costos de los componentes def sistemna de evecuzcion de efluentes y sguas residuales.

Fuente: Elaboracion prepia en base 2 presupueste de proveedores, 2013

Anexo - i Pégina 99




333332273779233339333737993I333733333333333233323233333333D

Eiaboracion de un plan de negocios para la incorporacién de una linea de rebozador
€n una planta panificadora

Para la instalacion electica e iluminaria, se muestran en el cuadro 35 ias
cantidades y costos de cada uno de los elementos que la componen.

i PRECIO INVERSIO
DESCRIPCION UNID. CANT.
UNITARIO (U$S) N (U$S)
CABLE UNIPOLAR 1.5 MM m 5 0,303 1,515
CABLE COBRE AISLADO 1X2.5
m 129 0,497 64,113
MM2
CABLE UNIPOLAR 4 MM m 96 0,706 67776
LLAVE 1 PUNTO M 5/8 u 1 4,226 4,226
LLAVE 1 PUNTO Y TOMA 10 A U 2 2,572 5,944
TOMACORRIENTE C/TTM S/B U 3 3,472 10,416
TOMACORRIENTE TRIFASICO
] 3 16,225 48,675
(BASE IND 3X32A + TIERRA) .
FUSIBLE TABAQUERAS
u 8 7.836 62,688
UNIPOLARES FRONTAL 15A
DISYUNTOR DIFERENCIAL
BIPOLAR (2X63A 30MA U 1 105,064 105,961
SCHNEIDE)
INTERRUPTOR
, U 1 3,797 3,797
TERMOMAGNETICO DIN 1X10A
INTERRUPTOR |
TERMOMAGNETICO (P60 1X16A U 1 8,118 8,118
MERLIN GERIN)
CINTA AISLADORAPVC 20MT. @ U v 1,050 2.1
FLUORESCENTE 2 X 40W
U 4 26,059 104,236
COMPLETO
MANOC DE OBRA h 13 7,29 94,77
CANASTA VOLCADORA h 0,08 60,56 48448
| Total 589,115

Cuadro 35 - Costos de los componentes para la instalacign eléctrica.

Fuente: Elaboracion propia en base s presupuesto de proveedores, 2012

AI’IEXD o - égina 10
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En el cuadro 36 se muestran los componentes y sus costos del sistema pluvial
que se debe instalar en la planta para el buen funcionamiento de la linea.

i PRECIO INVERSION
DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
UNITARIO (U$S) (U$s)
CANO PVC 3.2
P/DESAGUE CLOACAL m 13 6,477 84,207
0.110X4M
CANO DE CHAPA
m 20 4,158 83,153
GALVANIZADA 100 MM
CODO C/BASE
. U 2 3,573 7,146
P/IDESAGUE
PILETA DE PATIO PVC 5
u 2 5,325 10,650
ENTRADAS
REJILLA H°F° 20X20 U 2 3,509 7.019
CAMARA INSPECCION
U 2 §9,465 138,930
COMPLETA 60X60
EMBUDO P/DESAGUE
U 2 5,467 10,934
PLUVIAL 110 MM
MANO DE OBRA h 60 7,29 437,426
CANASTA 1 (CAMION
h 0,05 60,56 3,028
VOLCADOR)
Total 782,494

Cuadro 36 - Costos de los componenies del sistema pluvial.

Fuente: Elaboracion propia en base a presupuesto de proveedores, 2013

En el cuadro 37 se muestran las cantidades y costos de cada uno de los

accesorios para la instalacion de artefactos de sanitarios y griferia.

. PRECIO INVERSION
DESCRIPCION UNID. CANT.
UNITARIO (U$S) (U$S)
LLAVE DE PASO 0.013 U 1 3,804 3,804
LLAVE DE PASO DE U 1 6.503 6,503

exo —— - égi na 1
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CODO IPS 13 MM
CANO H-3 TRICAPA 13 MM
CODO IPS 19 MM
CANO H-3 TRICAPA 19 MM
TEE IPS 13 MM
TEE IPS 19 MM

TANQUE DE RESERVA 500 L.TA.
Fec®

GABINETE P/MEDIDOR DE
AGUA APROBADO ASSA

MEDIDCR DE AGUA

BACHA SIMPLE ACERO INOX.
52X32X28

MESADA GRANITO RECONST. 4 |

CM DE ESPESOR
TOALLERO LOSA C/BARRAL
PERCHA DOBLE LOSA
PORTA ROLLO LOSA
MANO DE OBRA

CANASTA (CAMION
VOLCADOR}

cC ¢ 3 Cc 3

> o c c 3

F

16,35

9,55

40

1,03

0,209
1,329
0,326
2,168
0,289
0,431

103,980

20,792
45,719

62,963

80,776

139,826

12,545

88,611
7.29

60,56

Total

Cuadre 37 - Costos de los artefactos de sanitarios y griferia.

Fuente: Elaboracidn propia en base a presupuesto de proveedores, 2013

0,418
21,729
0,978
20,609
0,289

0,431

103,990

20,792

45,719

125,926

420,035

419,478
25,090
265,833
291,600

62,377

1.835,601
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