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O- BOCQUEJO METOmLOGICO PARA UN ESTUDIO DE CASOS E L  CAMBIO TE~OLOGIC$ 

(en una raras industrial) 

O-O-Introduccibn 

A) Notas sobre la literatura 

S i n  pretender de manera alguna efectuar un aridliaia exhaustivo ae 

Intenta aquí trazar algunas lfneas generdea que surgen de los trabjos pu- 

blicados. Oldn c m d o  predominan en ge~era l  eatudios de tipo g l o W  Ipor 

ejemplo, para ia econoda o la industria manufacturera en su conjunto), a i g  
te un n ~ o  significativo de estudios de caaoa. 

A nuestro criterio los eetudioa pueden agruparse en doe catego- 

das:  

1,- Medicidn d e  la productividad o funcidn de produccidn con el objetivo 
1 

fundamental de estimar el cambio tecnolbgico, - a n a l i z a r  las posibili- 
2 

dades de suatitucibn de factores - (lo que estrictamente serfa un cmbio 

de tecnicas, pero no un cambio tecnolAgico) y en algunos casoe tratar de 

deteminar fuentes d e l  cambio (discriminada por ejemplo, la parte d e l  c- 

b io  tecnolbgico atribdblea a econodas de eecala y al propeeo tecnol6- 

gico propiamente dicho ) . 

a s in  pretender originaiidad en todoa los puntos comentados, ae ha querido 
adelan* aquí un ordenamiento y contenido de varios t6pIcos que se ha 
tratado de analizar en este trahjo.  Cada punto de este capftulo comeg 
ponde a un capftuio del trabajo. 



Aunque es tos es tudios fueron rea1iz;ados fundarnentahnte para los 

sectorea manufactureros en su conjunto, existen algunoa trabajos que ae con 

centraron. en su aplicacidn microeconbmfca, Veaso por ejerrrpla R .  Komiya "Te+ 

n ica l  Progresa and the Psoduction Function in the U.S. Steam Power Zndustryfr 

Review of Economi c and Statistics, Mayo 1962. 

El objetivo es pues la cuantificacidn d e l  cambio tecnoibgico, sin 

entrar  en un mayor a d l i s i s  de sus componentes u de los pasos sucesivos que 

llevan finalmente a la imovacibn. 

2,- El segundo pilpipo de t ~ a b j o s  t ra ta  de profundizar en algunas e t ~ p a s  de la 

generacidn y difus i6n de las innovaciones, Este último concepto compren- 

de en general la introduccidn de nuevoe productos y proceaoa, h a  traba- 

jos  pertenecientes a este grupo consideran coro objet ivos  concretos de su 

estudio una o dos etapas d e l  proceso (desde la generacidn del conocimien- 

to, invento, innovacidn hasta su dif usidn poster ior) ,  tratando da fnvesti - 
gar au interrelacidn (entre inventnr e innovacibn, inves t igacf 6n y desarro 

110 y camSio tacnoL6gfco) o los  facto~ea que determinan alguna de h e  eta- 

paa indicadas (por e jmpl~, factores que iLnf luyen a o b ~ e  la generacidn de 

inventos 1, I 
Los estudios mencionados tratan casi ecxclusivmeata el problema del 

5 cambio tecnoldgico en pafses desanol lados  -; no enfocan pues el problema des 

de la 6ptica de l o a  pafses en proceso de desarrollo y no consideran Zas dif i- 

cuitadea que se pueden encontrar en los  mismos. 

4 Una mencidn especial debe hacerse d e l  trabajo de Samuel Holiander 7 

quien en cierto modo combina mbos erfoques ya que analiza las economías de 

costo que resultaron del uso de distintas temf cas como asimismo analiza con 

detalle las innovaciones y sus fuentes; debe deatscarae a i n  embargo que este 

trabajo ae realisd en wia sola empresa. 

k l o s  pafses desarrollados existe un acople estrecho entre la ac- 

t ividad en ciencia Msica e investigacidn y d e ~ a r r o l l o ,  tanto entre a l ,  co- 

mo en la a c ~ j . 6 ~  i m a u a d o ~ a  d e l  eqxesario, Este contlnuo se rompe en 10s pai  

9es suhdeaarrollados, por  la tanto misten los  dos problema: por una parte 

la forma y el costo de 1.a incoxporsci¿n de tecnúloglias croadaci en el eaeterior 



y por otro lado la. posibilidad de cambiar la situacidn y participar en el pro 

greao m t i v o  que genera el progreso t6cnico. 

B) Nuestro concepto d e l  cambio tecnoibgico y enfoque mera1 del trabajo. 

El punto central de nuestro inter6s es el cambio tecnoldgioo, Con- 

sideramos como aainbio tecnol6gi ca La in.t;Toducci6n y dif uai6n de innovacf oneo 

en mui rama industrial. 2 

A t a l  fin se entiende por innovacibn, el -leo de una nueva t6cnica 

que reduzca el costo de producclbn, modifique la calidad o consista en La i n t r g  

duccidn de un nuevo producto que irrrplique un cambio significativo con respecto 

a las caracterfsticas d e l  producto en uso, A dif ersncia del concepto de la f~ 

cidn de produccidn de la teorfa econdmica que es universal y conforme al cual, 

por 10 .tanto, hay una s o h  innovacidn que desplaza dicha funcibn en el mundo, 

a noaotros nos intmeaa JA introduccibn de nuevas tdcnicas y proditctoa en el 

pala, se *ata de una verdadera creacidn or ig ina l  o de l a  introdu~cidn do una 

innovaci6n por txasferencia del a t e r f o r ,  como asimismo, en ambo3 casoo, SU d2 

f usidn posterior. 

En otras palabras, nos ocupa el aumento ds la productividad que pue- 

de p~oduci rse  por dos razones: 

a )  . Mejoras en la dic ienc ia  debida a la elirninacibn de varios eatxangdanien 

tos; es decir movhientos hacia los  I h i t e a  de la funcidn de produccidn y 

movimientos en dicha funcibn, 

b) Ia expansidn de dichos lfmites, 

El primero penetra la difusib-n de t e c n i c a ~  ya conocidas y uri mayor 
8 uso de las econodas de eacala. - 

AdeMs consideramos cmim cambio temolbgico,  a dif efencia del  adel- 

to científico,  el propeso d e l  conocimiento empleado o sea d e l  uso de nuevos 



m6todoa para producir productos existentes, nuevos diseÍ?os que permitan ia pro 

duccidn de productos con importantea caracterf s t icae nuevaa y nuevas t ecn i  cas 
9 de org&i aacibn, comerciali zacidn y admfnie tracibn, - 

A l o s  fines de este trabajo, lo dicho anteriormente merece loa si- 

guientes comentarios: 

1) A l o s  fines de este  estudio hemos a c l u í d o  de nuestro d l l s i s ,  en 

principio, lo re la t ivo  a or gani zacidn, cornercializacidn y adminiatxaci6n 
porque consideramcis que esta parte deberfa ser objeto de uE estudio eepe 

cffico, si bien la funcidn de produccidn lo incluye dentro del  residuo. 

2) A diferencia de algunos autores que comprenden sl adelanto de la c i q  
i o  cia en general, in~ovaciones y descubrimientos, - se insiste aquí en el 

concepto de que el cambio t ecnoldgico  recien se produce cuando una inven- 

cidn es aplicada en la industria. 

3 )  Considerando e1 cambio tecnolbgico como el uso d e  eficiente de los 

recursos se deberfan i n c l d r  tmbidn las econodas  externas y las mejoras 

en la calidad de la mano de o b ~ a ,  &uf, no hemos analizado ambos elemen- 

tos,  1' 8 menos que sea? sspecff ims a la rana estudiada puea un d i s i s  
general de los mismos aceder-fa loa i fmitea de un estudio de casoa. 

Aunque el objetivo del  estudio sea el cambio tecnoldgico como apl i -  

cacidn del conocbriento, e l l o  no s1gni.f ica p ~ e  no tratemas de investigar la8 

etapa8 anteriores - ac t iv idad  c i en t f f i c a  e inventiva- que permite dar origen 

al UBO poster ior  de un nuevo proceso o producto, Eh efecto, uno de los  objeti 
vos de1 estudio es precisamente profundizar el exainen de l aa  ta reas  de inves- 

tigaci6n y desarrollo ya sea que se realice en las errrpreeas, e n  inst i tutos 

pectalizados o por profesionales independientes. Se busca obisenrar a i  & a t e  

el debido acople con el sector empresario, y deterndnar l o s  factores que dl f i  

cultan su comunicacibn, e impiden una contribucibn mayor a la generacidn de 

cambios termolbgicos. Por otra pmte  existe conciencia en los  autores en c u q  

ta a la continuidad d e l  proceso desde 1s actividad c i e r t f f i c a  hasta l a  innova 



cibn, Por e l l o  se ha querido invest imr la estructura d e l  conocimiento que 

converge hacia el cambio tecnol6gico en la industria. Nueatxo enfoque no Se 

concentra pues en uri determinado momento d e l  proceso total sino que trata da 
12 

' abarcarlo desde la generacidn del conocimiento, - hasta 1s difusidn de la ig 

novacidn creada a r d z  de ella, deteminando a d d a  los canales de tzansmlsibii 

empleados. 

En el estudio de casoa se t r a t a d  de estimar el cambio temol6gico 

con las limitaciones a que se har& referencia y describir ciertas caracterfg 
t i c a a  de la tecnoiogfa q l e a d a  (intensidad de capital, elasticidad de euetL 

tucibn, eficiencia y exsstencia de economías de escala, 3 

Lo indicado hasta aquí, se refiere al diagndstico de la situaci6n 

actual y un andlisis de l a a  tendencias recientes, s i n  embargo, se cree que 

deberfa tratarse que el estudio no se limitare en este sentido. Se preten- 

de, a d d s ,  proporcionar element oa dtilee que pemi tan  orientar una pol f t ica  

tecnolbgica en el futuro, ya sea mediante Za introduccidn y / o  mayor uso de 

nuevos productos o procesos existentes, 

Para ello se hard un a d l i s i s  de las  -tdcnicas d s  convenientes en 
10s distintos procesos, De i-1 modo, se piensa que ea conventen-te fomu- 

lar ciertas recomendaciones que p e d t e n  trazar líneas de aecidn a la acti-  

vidad en investigaci6n y desarrollo, y en sapeciai conclusiones en kuanto a 

fact ibi l idad del esfuerzo nacional en el gector; orientacidn d e l  mismo, mo- 
dos de implantar la actividad investigativa teniendo en cuenta recursos t& 

ni cos, estructua y dim&L ca del cono cimiento infraestructura convertible, 

y dimensionamiento del esfuerzo nacional, 

0-1 Caractexf sti cas de la industria 

fi este capftulo se p~atende comentar cieI?%&S características gens 



rales de la industrie que posteriormente se tratar& de vincular co;? el cambio 

tecnol6gIco. % efecto, el pasado y el presente de la. evolucidn industriei 

condicionan la a~licacidn que se ha efectuado y se va e efectuar d e l  cambio 

tecnol6gico. Por  c i e r t o ,  una I n d u s t r i a  cuyos productos tienen ttna alta elas 

t i c i d a d  ingreso, t e n d r b  probablemente m comportmfento diferente a otra en 

que se enfrenta una demanda estancada. Ademds en la producci6:a de bienes de 

demanda eldstica al precia, en general, existir6 un rrayor incentivo para pro 

ducir  camblos que reduzcan el costo. Digamos desde ya que la tecnologfa pue- 

de modificar esta  si tuacidn,  Por  ejemplo, creando nuevos producto8 con c a r l  

terfsticas y tamhidn elast ic idad precio y o ingreso distinta. Por e l lo ,  no 

hay que interpretar esta parte  como un an&Lisi~ de causas determinantes del 

cambio tecnolb@co, sino una presentacib;i de ciertos factores que pueden haber 

actuado como es tfmulos o desincentivos del cambio tec?.olbgi co. 

Eh p r i a e r  lugar se harB una presentacidn de l o s  productos elaborados 

por la industria a estudiar, des~r ib ie r~do  luego la evoluci.b:i da su producci6n 

consuma y exportacibn. En andl i s i s  de estas tendencias, puede tener siplficg 

cidn por los  cambios que pueden haberse producido eri. la estructura de produc- 

cidn, E s t a  deacripcibn de la ~ r o l u c i b n  de produccib-n, consirno y qortactbn  de 

l o s  productos, tiene una s i g n i f i c a c i b ~  especial en el raso de productos nuevos, 

pues la penstraci6n en el mercado es un fndice fundamental. del k i t 0  o fracaso 

de una innovseidn par t i cdamen te  el meycado mundial, en el nisl se puede 

suponer que en general la coqe t enc i a  es d s  fuerte, Se desc~ibirb luego la 

divisidn de las empresas por tan1150 (se,& el f-ndice basado en el valor de la 

p~oduceidn) o el h e r o  de personas empleadas. 

Puede2 indicarse las sigufentes razones que ?mplicarlan las ventajas 

de empresas sandes para ir&roducir im-ova cior,es, 

1.- Frecueniemente las innovaciones que cansisten en mejoras de equipos requie 

ren un tamaño mfnimo de volimen de operaciones para su empleo eficiente,  

2.- Nuevos proyectos deberfm afectar solo una pequefia parte de la hversibn 
to ta l ,  de manera de poder cubr i r  l o s  fracasos por los &tos ( p r ~ c i p i o  

del seguro).  



3,- La rentabilidad de una imovacibn &epende de la circunstancia de tmer 

una empresa suf ic ien te  control del mercado para lograr ganancias aufi- 
cientes. 

4.  - h a  empresas grandes son d a  dinbicas  y tienen mejor f d e n t ~  ejecutivo. 

En efecto, en un estudio empfrico se kia encontrado que empresas pg 

queñas tardan d s  tiempo eii i i i t rodi lcir  una imovacibn,  Sin mbargci esto6 p0- 

sf blea factores favorables a l  tamaño sebe2 consideraras polo como hipdtesis. 

Ya, hay algunos estudios que l legan a coric1asj.oaes opuestas, W. Comanor se@ 

h que la 5nduatria farrnac&utica de los E3.Ur:. hay considerables deseconoda8 
17 de escala para empresas de gravi tanaño, -- 

Se examinar4 1-uego la estrilct,urei conpe t i t i .va de la industria en ba- 

se a las barreras al ingreso y a l a  coicentracidn. l k i s t en  al respecto tes is  

opuestas: por un lado se ha oeñalado que e l  con.trol d e l  mercado, el poder f& 

nanciero y la estabilidad de empresas parides,  aon necesarios para lrn gasto 

considerable eri investigacibn y deaamollo requerido p w a  innovaciones con- 
18 tlnuas. - 
E3 origen del capi tal  - r a c i o m l  o extrmzj oro- puede ser un factor 

que explique diferericias con respec Lo al calbio ,tecnol6gtco. Jorge Katz se- 

ñd6 al respecto que las i n d ~ ~ s t r i a s  f uertersnte colzcentradas en la Argentina, 

recibieron un f l i r j o  mayor a l  pronledlo de  la invorsibn privada extranjera y 12 

graron tasas de progreso tecnolbgico myores que las medias durar,te el ~ e r f o -  

do 1955-1961. 2 

La emtrada de ca7ital. o empresarios wtranjoros, a su vez, puede 1; 

fluir sobre el comyiortmJento de 10s empresarios riacioilales forzdndoles a l a  
20 modeniizacibn. - No puede dejarse de ntenciomr n q d  que el ingreso de inno- 

vaciones de l  exterior (se9 mediante la sntrada de cayital extranjero o la 

quisi ci6n de procesos o eqlspos a t r a n  j e r o ~  ) puede te2erb efectos econdrnf coa 

(sin conside~ar aquI l o s  plf ti. ?o-so ciales) talea como las ~epercuslanes ao- 

b e  el balance de pagos, que de5sn t e ~ e r s e  en c.&~enta. 



La mayor O menor concentracibn g e o m i c a  ea otro factor  que cabe 

ser  analizado, lo que puede ocasionar d i feregciaa  sigñliflcativaa eTi- la pro- 

ductividad de las d is t in tas  regiones. 

' Tambidn debe examinarse la situacidn ecaildmico financiera de la ifl 

dus-tria por su posible inf'luencia sobre ef progreso tecsolbgico, Por un lado, 

ganancias elevadas coxstituyen m medio y un aIPc2eite para "gastar" en el cag 

bio tecnolbgico, pero puede suceder tambidn que una empresa o una industria 

realiza inversiones para sobrevivir frente a precios descendsntes y costos de 

factores que suben. respecto a l a  situecidn f inamie ra  se ha señalado 
22 que las dificultades financieras reducen el ritmo de Las imovacio~ies. - 

lkisten f i n a h e n t e  factores legales e i n s - t i t uc l . odes  que pueden sey 

v i r  de condicionante o estfmulo pos i t ivo  y negativo del progreso teccolb@co 

(di~posicionea sobre elaboracidn de un producto, medidas a favor de la inver- 

sidn e innovacibn) ,  

La evo1ucib;l de l a  produccrib-n, consumo y eoeportacidn comentada, sir 

ve coma primer paso para la proyeccibn de las teildmcias futuraa. Como ya as 

señalb, el. cambio tecnolbgico puede produci r  una ruptura de la tendencia (si 

ea p o ~ i b l e  hay que estimar este  cambio). Como posible  aproximcibn es b t i l  

sin embargo efectuar una estimaclbn de La demanda futura para determinar si 

el cambio tecnolbgico puede r ec ib i r  un estfmulo exbgeno, Para gata proyec- 

cibn, se& el pxoducto, ae tendrd en cuenta los sigui.e;i-tes ehnentos: va- 

riaciones del ingreao nacional, de su distribucibr, de los  precios relafivos 

(ccmparacibn con producto S competitivos y J o complementarios ) evolucidn del 

stock de bienes duraderos (pra esta clase de bieres). 

Hasta a q d  se ha hecho referencia a la industria d e l  pafs ,  s i n  

embargo es fundamental efectuar coxparaciones con o t ro s  p d s e a  donde el pro 

ducto o los  productos de l a  industria en cuesti63 t ienen d s  desarrollo. 

'Se sabrd pues si cier tas  caracterlsticas de la industria en nuestro p d s  en 

cuanto a -o, monopoliaaci6n, cardcter regional, etc. son p a r t i d a r e s  



de  nuestro pafs o son caracterfaticas comunes o generales de la ind:i::!?J:Ll;i, :ri 

estudiar, 

Por  otra parte, l a  evolucidn de l a  produccidn y del co-ns~rm .-ig:~~lcli.al 

puede proporcionar una primera indicacidn de las posi5ilidades para 1.a ~ 0 1 ' -  - 

taci6n. 

Hasta aho'ra se ha hecho referencia a distintos factores ecoc5:1tcoc 

de la industria, debemos ocupamos ahora de otro elemento fundm~n-[,al, ij sc;;i 

la tecnologfa, 

Una  de las caracterfsticas d s  importantes de la temoJ.o~fa €3 E:]. 

grado de apertura, Puede definirse e1 grado de apertura se& la aiisexir.sia 

de elementos monopbli cos . Una tecnologfa totalmente abierta serfa aqre l ln  

en que no hay elementos monopblicos, o sea, que loa  procesos o eq~i.?~yios p~ !e  

den ser adquiridos a un valor conpetitivo (en ingeniería se e q l e a  e?- +,kr -, 

mino valor maqulnmia; tecnología abierta serfa el caso en que 3or t u , a  Ic::; 

vacf6n solo se pagd el valor maqdnuia) ,  El otro atremo so-rln a?. c?.e 7 i . m  

tecnología totalmente cerrada en que la distancia al valor comp~L3.t.i:vo I; <:V.- 

derfa a ser inf ini ta ,  ya que l a  innovacidn no podrfa adquirirse d e  raryo a l - .  

guno, por  ser secreto comercial de wia dsterminada apresa. &iden l.r~:i:lc~ :,t: 

23 d a t e n .  muchas situaciones i n t e m d i a s  entre ambos extrama, - 
Uno de ~ O B  factores que puede influir en el grado de arerV.wz 8 k  

una tecriolo#a, es  su cornple jidad, o sea el grado de aplicaciJn de curtjc '! - 
nientos c ientff  i cos o temiolbgicos. Cuanto myor es esa aplicaci.611, ,tcil.- 

dsrdn a ser mayores las posibilidades de lograr un secreto erz el ?raceno 

de elaboracidn de un producto. 24 

EL d l i ~ i s  del grado de apertura de la temologfa se efec+;An 

por consuitas directas o encues-has a farpertos en la temologfa de la < Y : - - .  

dustria. 



La aplicacidn que se ha hecho de la ciencia y la -temología en una 
industria en un momento dado, parece ser un problema impor ta i te  para opinar 

sobre su evoluci6n futura. Puede pensmse que frecuenternecte eodste una in- 
teraccibn entre el crecimiento de una industr ia  y la aplicacidn de cf a c t a  y 

tecnologfa. Conio ya se dijo,  por un lado el cambio tecnolbgico puede respon- 

der a una derranda creciente por determinados productos o tmbi.Qn a la nece- 

sidad de nuevos productos, pero por otro lada, el cambio tecnol6gico puede 

influir en la demanda efectiva, creando nuevas necesidades o abaratando el 

costo de productos d a t e n t e s .  

0-2 Estimacidn de l  cambio t e c n o l 6 ~ c o  en el pasado reciente y su wroluof6n 

Para conocer mejor la aituacidri de l t r  rama es fundamental tratar de 

determinar si ha habido cambio tecnoldgico en e l  pasado y m 10 sosible  cuan- 

t i f icar lo*  

La primera apr&cibn. es el uso de fndiaes de productividad. Se 

dist ingue el fndice parcial, usualmente la productlvldad de la -o de obra 

(ya sea por persona o por hora trabajada), del fndice  total de productividad, 

Con respecto al primera, debe tenerse presente que wi cambio en La 
productividad d e l  trabajo puede a5riWrse a dist intas  cmsas y no necesaria 

mente al cambio tecnolbgico; puede tratarse por ejemplo de um eust?f;Licibn de 

mano de obra por  capital,  

Puede definirse l a  tasa de cambio t ec~ .o lbg ico  como la diferencia 
25 tre la tasa de crecimiento del  producto real y la del tnsuno r e d  de factores.- 

Ccmo debe tratarse de una suma ponderada de capital y m a ~ o  de obra, debe ueag 
26 se un factor de ponderacibn, Kendrick usa el. precio de los factores. - 

Otro procedimiento para aislar el res5duo es el fndice de S~low o 
A71 AL AK geomdtrico, Llamando ; y l o s  cambios porcentuales del valor agrg 



-do, de la mana de obra y del eapi td  a precioa constantes y Lifendo U y (1 -a ) , 
las participaciones del trabajo y capital respectivamente, tendresnos que el 

cambio tecnolbgico - ** eatd expreeado por la siguiente easpreidbn A 

En otras palabras, el cambio .tecnol6gico eri igual al m b i o  del pro 

ducto que no estd q l i c a d o  por cambtos en el capital y la mano de o'bra. 

En los procsd9nlentos de estimadbn hae ta  aquí menoionadoe es* 1% 

pl fc i toa  loa supuestos de competencia perfecta y neutralidad d e l  m b i o  tecng 

ldgi co. 

Procedimientos algo d s  comple j o a  para determi- el oambio t a c n o o  

gico son las funcione8 de produccidn que ee comentan a continuaoí6n. Debemos 

mencionar aquí la f uncidn Cobb-Douglas , con sus cono cidaa propiedade 8 neoclg 
2' ' aiaaíi de productividad marginales de loa factores positivos y deoreoientes, -- 

y la funcibn de elasticidad de auati tucf 6n constante. 

28 La fomulacidn de la funcidn GES en la forma de AamS - 

es hornogenea de grada uno donder 

V, K, L, : aon va lo^ agregado, capital y trabajo respectivamente, 

y r p a r b t r o  de eficiencia 



6: p a r h t r o  distributivo que mide la intenaidad de cap i t a l  y muestra tarribidn 

como se distribuye el ingreso entre capital y trabaja. 

p: pm8ms.tro de sustitucibn. Definimos la elasticidad de sustitucidn ( r ) co 

m: 

De l a  f6rmuia (1) puede deducirse l a  siguiente ecqiacibn para estimar 

la elasticidad de sustituci6n y la tasa de m b i o  tdcnico: 

l o g y  - A +  r l a g w t c t  + u  

donde w es el salario medio por persona ocupada y el valor agregado por persa 

na ocupada, De dicha ecuacidn puede deducirse que la tasa anual de cambio 

tecnoldgico desincorporado ( X ) estd dada por: 

Es importante tener en mienta las limitaciones de estas satimciones, 
En primer lugar, se mide no so10 el cambio teonolbgoo,  sino las economías de 

escala. En todas los casos estd implfclto el supuesto de competencia perfec- 
29 ta - , y a d d s ,  supuestos especff i c u a  sobre elasticidad de sus-titucibn. Fi- 

nalmente existen problemas de medicibn, Este bXtim problema es especialmente 

importante en el caso de la es t imcibn  d e l  capital  en la fwicibn Gobb-Douglaa, 

Conceptualmente deberfan medirse los servicios u t i l i z ados  y no e l  stock de ca- 

pital, A ello ee agrega l a  c i r m s t m c i a  de que e l  stock de capital consiste de 

d i s t i n t a s  claaes de bienes en diferentes Bpocaa de su vida bt i l .  30 
Eh sfnt esis, pues, esta estfmci6n d e l  "residuo debe consi derarae 



solo como una primera aproxhmcidn, La seleccibn entra los  distintos procedi 

&entos depende de la disponibilidad de datos, Evidentemente cuando solo mis 
ten pocos datos, la determlnnci6n de funciones es bastanb criticable desde el 

punta de  vista econom6trico. 

A pesar de las  crfticas indicadas, la medida de capital usada en la 

estimacfdn de estae funciones es stock de capital. Este dato no se registra 

en loa cenaos y encuestas a nivel de industriaa; por ello, ae utilizan algunas 
31. va~iantea (HF instalados o margen bruto) . 

Es pm supuesto fundamental a p l i c a r  l o s  posibles cambios temolb@.- 

coa y encuadraslos dentro del  contexto de la evolucidn de IA industria en su 

conjnnto o d e l  sector a que pmtenezca. mta dltima comparacidn no6 dlrd si 

l o s  c&nbios en la industria lechera en el aspecto teanolbgtco ha sido d s  rb- 

pida o no que la de l a  Indxatria alimenticia o el aector manufacturero, 

& lo que respecta a l a s  posiblea variables apl5oativas del m- 

bio tecnoidgico, en los  E23 ,W. se ha tratado de d e t d n a r  la influencia de 

loa gastos efectuados para Invsstigacidn y Desarrollo % por o t r a  pnrte, pa 

ra h industria argentina se ha encontrado en el perfodo 1955-1961 una asocia - 
cidn con el inpeso  de cap i ta l  extranjero. 2.2 

F i n a h n t e  puede tratarse de encontrar relaciones entre cambios tec 

nol6gicos con movimientos m el nivel de salarios, en e1 margen de uti l idadas 

ermpresartales o en la cuantía de las inversiones. 24 

0-3 AnaZisTs de laa  diferencias de productividad 

Eh 1s. seccfdn anter ior  comentanos la inveatigacidn que se efectda 

con respecto a la evolucj-6n de la rama, a f i n  de investigar sf ha habldo 

bios en la productividad a txavhs del tiempo y estimar que pwte puede atri- 

buirse al cambio tecnol6gico en un sentido amplio, con l aa  limitaciones señg 



Puede suponerse tambidn que en cada raii existan diferencias en la 

productividad entre empresas. Estrictamente la fmcibn de produccidn de la 

tsorfa econdrnica serfa h i c a  en cada rmm en todo el mundo y l a s  diferencias 

existentes en l a  productividad obrera ae q l f c a r f a n  por diferencias en la 

proporcidn de factores, 10 que referido a la productivfdad obrera signff ica  

una mayor inteneidad de c a p i t a l ,  

En la realidad empfrica puede suponerse que las diferencias de pro 

ductivldad d s t e n t e s  tanto entre pafses cono en un mismo ~ a f s  son en parte  

atribuibles al uso de distintas t6cnicas porque el proceso de difusidn de las 

innovaciones ee un proceso que demanda tiempo. 2 

En sfntesis pueden darse las siguientes explfcaciones posibles de 

t d e s  diferencias de productividad: 

1) Mayor intensidad de capital. 

2 )  biatenc ia  de econodas de escala. 26 

3 )  D 5 f  erencias en el tipo de tecfiologfa empleada entre eqresas, porque en 

la realidad las empresas no se encuentran opermdcl con la misma funcibr! 

de produccibn. 

Para analizar este problema se emplear& p r o c e d i ~ e n t o s  globales bg 

sados en datos censalea, como asimismo datos obtenidos por una ericuesta rea- 

l izada en empresas de la rama. 

Dentro del primer procedimiento, empleando de,tos censales se deter 

mlna la d a t e n c i a  de econodas  de escala. Para ello se u t i l i z d  modelo del 

t i p o  Cobb-Douglas (Sog. V = log. A i- a iog. L f 8 log, K -t U) 

Corno a y B san l a s  elasticidades de l  producto con respecto KL traba 

30 y al capital, las dos juntas nos dan al cambio porcent~ial  en el producto 

que ocurre c m ~ d o  el trabajo y el c a ~ i t a l  varfan tarnbien e> uila proporcidn 



dada, y por lo tanto pueden determinaree loa retomos a escala. 

Se puede, adeds, estimar loa retornos a escala en la fwicidn CES. 

Da la siguiente veraidn de esta funcibn 

y mediante una adecuada manipulacibn se l lega a l a  eiguiente repaibni  

t R l o g V  + U  l o g V  /L - A + a l o g  

donde R - (1 - u ) (V-1) / v y puede aaf estimarse l o s  retarnos a escala v. 

E h  base a wi d l i a i s  de aomelaciones es deteminb e l  d s t e  corre 

lacidn entre difmencias de productividad y otraa variables tales como nivel 

de salarios, costo uni ta r io  de la mano de obra, costo de materias primas, mag 

gen bruto. A tal f i n  los  datos censales se dividieron por provincias o por 

escalas de tamaño de las empresas, 27 Puede versicaree as5 le hipdtesis de 

que la pr~ducttvidaa de la mano de obra estd asociada s a l  nivel de eaiarioe, 

ya sea como resultado de diferentes califiaaciones de la mano de obra emplea- 

da 4 como consecuencia de df  atinto h p a a t o  de la accidn sindiad,  Se podd 

v e i f  icar -bien distintas hipdtesia s o b ~ e  sustitucidn de faotores aaoclados, 

a diferenciae de productividad, 

Adds ,  del  d l i s i s  de productividad de la rama en el p d a ,  ee de- 

berfa tratar tambidn de analizar la productividad de la rama en uno o d e  p d  

sea extranjeros como wia primera aprmimaci6n al problema del posible retardo 

tecnoldgico d s t e n t e  y / o  de diatinta proporci6n en el uao de factoree -1s 

mentarios. 

El d l L a i s  global hasta aquf camentado ae cornplmentard con un a&- 



lisis similar en base a datos de empresas individuales obtenidos en una mcuea 

ta aspecial. 

Idealmente se espera poder establecm h influencia que m c -  

t o r f s t i ~ s  de La. industria (kmaño, regidn, eta, ) comenhdas an seccidn í 

pueden habw tenido s o b e  el n2vel de h productividad de ZLbB mnpresaa, 

0-4 m s i s  de l a a  inriouacionas 

fas innovaciones constityyen wiidentemante una de i a ~  partes c h v e B  

do1 cambio tecnoldgico. Puede def inirae oomo ia introduccidn de productos y 

procosos nuevos y que, a d d a  sean mejores y10 que -tnpliqueri una reduocidn de 

costas d e l  producto. Este concepto es pues idle reetringido que el Schmpe- 
tar al e ~ c i u F r  Li a p e u r .  de un nuevo mercado, k conquista da nu-8 

fuentes de aprovisiorisjnlento de materias pr ima y una nueva organieacidn de una 

industrid. 

Importa daterminar c'larmnte h a  innovaciones principales m una 
determinada mm industrial para hailar BU p o s i b b  vfncu3aci&ci con la aatf- 
vidad de k v o ~ t i g a c i & n  y desarrollo y analizar su Wusidn en el caao con- 

m e t o  de la rama en nuestro p a f ~ ,  

Para todo  e l l o  es preciso en primer lugar confeccionar irna lista de 
innovaciones suficientemen-te hpor t an te  dentro de la estmictum tecnol6gfca 

* @  a0 la r d .  

E s t a  sohcci&n se basad en una acuesta o coneulh a persoma ss- 
p-s m Za hdustrla y en una &si611 de la llteratzlra e~ipaclalizadd~ 

lha vez confeccionada la llsta de fnrimcionea, ae deteminb la pri  

niera. in t roducddn  de dichas Suiovacionee al p d ~  como una aprcdmcidri al pro 

b lem d e l  retardo tecnolbgico d a t e n t e  en la industria eetud3ada con reapec- 
to al pafs innovador. 



Eh al caso de equipos no a&o interesa au prfmeri.a Introducaibn al 

pba aino tarmMQn au gcoducoibn mciona¿ e 1  caso de n u m a   producto^ 

de conaumo, ~ o n s i d e m m s  que 8810 e ~ t a  6 l t h  commspondci al m o e p t o  de re- 

*do, pues no puede hablaras de iin verdadero cambio tscnoldgLca m d o  d. 
. !@ p o d w t o  (final) es imporhadd, 

Para c a r a c t e r l s  el -do de manos teunoldgico de indus.trla 

no sdlo e8 importante conooeff el atraao de h s  eqreeae inn&onis m al pafe 
oon respecto a su primera apiicaci6n en el mundo, sino el prmeso de difuefdn 

en lo p o a i b h  n k o  de amprssas que pueden consideraras "esr2y imi ta t~ra~~  

y 108 que introducen una Innmddn sblo c m  eonsidaable atnisd. Pana a l l a  

SM pedM esta  informacibn a i a a  mpreeas poductoras e impdadorari de bie- 

nels de c a p i M  (fecha y n h o  de q r e s a a  que adquirlaon un determinado e- 

qufpo ). 

hede msdirse, luego el tiempo que ha transuumido haba que un 

determinado poceeo haya sido htroducido por una proparafdn ~ligdfioativa 
&a h a  amprem~~ y10 de la produccidn de una rams, lo que d & a  ima oom- 

h t m s c i o n a l  para tener  una pauta de camparacMn o d d e m i n a r ,  en 
un momento dado psoparcidn de apresas  y10 de la produccidn que haya m- 

plaado dicho proceso, 42 

BhLcarneaite puede d e t i r  h a  si guientee trea mtegodu~~ de -U- 

awionea & im myox o menor r e t a r d o  en la introduccibn y/ o m i  & de rwi 

innovacf6rl. 

1 ) polftimw d e l  gobimo-restricciones cambiariaa, a p q n  arsditf oio, 
polftiáa fi~ioal, polftica de mpl-acibn, 

2) anüiciones econ&cas de la M u ~ t r i a t  eituacidn de i a  dimmda, 

ooato relat ivo de loa factores, disponibiiidad de factures comple - 
mentarioei, disponibilidad de fondos. 



3)  coqor tamionto  del amprpesario, actitud frente al riesgo y ia immm- 
4 %  cibn, 

Seria convenimte en especial conaentrar h atenci6n y comparar las 

carcrlioionea que han Fnflddo sobe  loa mpreaarlos &tosos y atrasadoe, ee 

decir enfTentasl ol ~ z r p o  de los que tienen una alta proyoraidn de innwaoionee, 

con los que en general han quedado reaagados, & 

O - 5  El ~ d l i s i ~  de h actividad en iriveatigacibri y d e a m o l l d ,  

La actividad inventiva nacional es una de h a   fuente^ p ~ a i b l e e  de 3a 

gwLeraci6n del carabio t e m o ~ 6 ~ c o .  

A& cuando la vinculacibn de imtea tL~c i6n  y deaamoJio nacional con 
t 3 l  ' p rage~so tecncI6gIco no necoaarimmte se produce a corto plazo y en raagni- 

lud ?rmisi51a, es Mgico supon= que d s t e  una relacid3 posi t iva .  & 

Para los pafses, en proceso de desarrollo, d s t e  por supuesto ia 

yo~.ii:.Ylidad de tener u- m b i o  t e t x ~ o l b g í c o  generado por Is 3qor tac i6n  de tec  

r:nlogfas d e l  Ewterior, sin mbargo, d s t e n  importantes vmta jae de ia a c t i e  

rkd ~ c i t o d  m i n v e s t i ~ c i b n  y desarrollo: suede mencionarse especialmente 

hl.' a-I,dent~$, 

7 TJm m o r  tasa de innmaciones aptas para ia industxi~ naciord!. 

2) &a mym cqacidad temica, necesaria hclusive  para incorpomr tec  

no10 gfa bqortadd,  

3 ) Wackoa Lqdirectoa: d5fusidn de capacidad, y conocimiento adqufridos 

cntro otras empsaae, d e c t o s  educacionales, y s o b e  el bafance de 

Pagoda 

Enfoca20 as2 03 p r o b l m  de la actividad en investimcidn y d e a m o  

13.0, laroce jiistif icado un mayor a d i i s i a  de dicha actividad en la rasna in- 



dileiMa1 que se ha elegido. 

Dentro de e&a parte del aetud90 se i n m a t i d  pues 108 rocmaes 

quei sa dedican a i n ~ s e t i ~ c i b n  y desarrollo, en La induat~la mqeetim, as$ 

como en loa ins t i tu tos  e i c i a l e s  vfnculados a dicha kdustr isl .  

El objetivo del eatudeo no puede lhni tarae  a un mero dhgndstim, 
de- proporciomr e k m n t o s  de julcfo btiles para una p o l f t h  tamoldglea 

E h  este sentido ae fomularb ciertas sugeranoias s o h  recuraos 

-8 que deben d d c a r a e  a h a t i m a l &  y desarrollo tanto en el eector 
prLmxdo cano en e l  pbbirao, t m d o  en congideiraci&n h a  poailxiiidadae dg 

w s o s  (e~pechhmn5e h m o s )  con~ertfb1.ea y BU costo de opsrtmfdad, 

Lua@ intemsa detaminar  loa recursos dedicadoe o el volumen del 

pmducto generada en la actividad "1+Dt9 en otros paises. A d d s  de esto, 

ea fmdammhl conoce  la eetrategla de las tareas deearrolhdaa an distintas 

d i a c l p h s  de inveetigaoibr., Para ilevar a cabo sets adLlafs  de ie~peciaZi- 

z n d n   das a ie ra;nab se h a d  un e~tudio de inatitutm Irrrrestigacidn 

r&&ionados con la fnduatritt respectiva, en otros pafaed. 

ibh invsatigmidn scitrpM .tambih para d h *  la mlaailhi qug pue 

de b'bar d a t i d o  mtm det- h m c i 6 n  y ia aatiddaü dantfifga;, 
3 2  ibi . tada p m  razones d o t i m a  al campo apliuada. 

E3, dise% da tan esfuerzo nacional en i&D y el aprmwhmirnieo para 
ei miamo de la infraastmtusa cieni;ffica y tecncZdgfca c o n v e i b l e ,  requiem 

pxmiamnb varios esC,udlos. Elios deben a'barcar ls aetructum y rlidmim 

d d  conocbiarito i n v o l u d y  el r itmo g Z o M  del mmMentd.  

Para e i i o  s 2 m u l t d n ~ t o  dobe eetudlarse la mtmt&a in&itudo- 

nai y nacional en suficientee ceisaa cono para dsf27-d~ h e  granüei p a h s  

(pmaupuestarias, t d t i c a e ,  etc.) que las gobiemian en otros p d a ~ e ,  



Por o t ro  hdo,  el mnto  total. de ventas de la induetria nacional y 

el tamaño de las empresas involucradas, p e d t e  evaluar hip6tesís de eventual. 
esfuerzo privado. 

m conjwito de la i n f o m c i 6 n  que antecede permite tmzm las e n -  
des lfneas de conclusioaes en cuanto al posible esfusrzo nacional, reconocien_ 

do rnedimte la inforrnacidn reunida que d a t e n  detallea estructurales en Ira 
generaci6n y f lnj o de c o n o c ~ ~ e n t o s  que deben ser identif icad.os pmiarnen.te. 

A d d a ,  se deberf a estudiar s l a t d t i c a r a e n t e  3as contribuciones 

producidas durante IE~ n h r o  suficiente de a k s  en los drde~es cientfficos 

y tecnolbgicos. A as-te f in  puede hacerse uso d e  publicaciones recopilativas 

del t i po  del 'l&mical abstra~ts'~,  Para e l l o  se constrirye ur.a o d s  clasifica_ 

dones pam de- al ndmerro de contribuciones y patentes anuales en cada 

oategoda de las disciplinas vinculadas a la T-. Le f i n a l i d a d  ea poder 

diagnosticar La estructura del conocFmiento que converge a innovaoiones en la 

misma, para poder p h e a r  el eventual uso de la infraestrr icbm mnverrtible y 

dada  elmantos d e l  dtseño conmeto de uria satrateg3a -tecnol6gíca loca31. 

fi el an&Usis de  Sa actividad r l I t D "  que se realfzia en el ~ a f s  time 

por supuesto un papel bpor-tarte el debfdo acople cor el sector ernpres-r 

Cabe detectar si d s t e  una actitud espacial por parte de los inveg 

tigadores o de los a p r e a u i o s  que dificu7tm una adecuada comunicaciBn. 

Dentro de este t i20 de investigacidn la encuesta a l o s  q e r t o a  (tec - 
nblogoa) en h industria seniid cano otra informacibn btEsica pxm determinar 
loa r.ecurso8 dedicados a f r I t D f i  y p r o p o r c i o d  taiiibldn elmonto de juicio con 

respecto a la vinculacidn de profesionales y tdcaicos cori el estado tecnoldgl - 
co de la industria y su comprensidn de la urgencta do1 problam del. cambio en 

la industrid, 



0-6 b t a d o  ac tua l  de la tecnologfa y p d u t i c a a  dptimas en In industria. 

Gonforme a l o  indimdo en  la a e a o i h  2, se trata de cidemhm s i  ha 

habido agmbio tecnoldgico en la industria,  aproldmsndo esta p b b  mdiente 

una astim*sibn d e l  m i d u o ,  Pcwkriarmente nos conmtnmr i l  m un andllsis de 

La innLmsdonas y s u  difueibn. Ambos t ipos  de análisis son p r b h e n t u a  ps~a 

edificar la industr ia  en su conjunto en l o  que respecta a l  omnblo tecnoldgico 

productivo. 

Este ariálisia no ea suficiente,  s i n  Bmbargo, para d samlb i r  debida- 

menQ al estado ac tua i  de las empmeasi e l  d i e i s  de l  residuo porque no aig 

le n i  mbi.0 tmnoldgioo propl8isnts aicho y e l  análisis de les innmeiones 

po~ioyue se eonmsta en c ie r tos  ambios roayon9é. No anaiiza puss las pos ib i l i -  

&%S de amnbios menores n i  la f o m  c m  las a q r e s a s  a c t h  aen l s s p w t o  a l  

umjunto da proaesos que qlaen.  En o h s  palabras, a d d a  se debe h tSr  

üe obemar s i  las empresas innovadaras (primeras que mm1im1-1 la introduocibn 

sl &a) o de difusidn "dpidan en un prooeso l o  son también p a ~ a  l o s  -8 

pTo8mos de un determinado producto o para l o s  otsiai produdos. Aún pusde sur 

interesante  establecer s i  en uiia enrpreaa detarminada una ves qus im i n t m h c &  

cb una nusw tdenica, la -lea m toda su planta, e s  deoir  on que n i d i &  i-e 

ranplaaado  l a s  d q u i n a s  o mdtodoa d e j o s  por la i n n m c l d n  ( d ~ ~ u i i b n  i n h  

p l w t a ) ,  Con e l  objeto de d e t d n a r  e s t e  estado de la tscnologfa se h d  

uns encuesta a a p r e s a s  r i~preaentat lvas  en l o  que respecta a W d í o  y producto 

elaborados. En dicha encuesta se pedirfa e l  t i p o  de equipo empleado pani cada 

-o fundemental, su origen y antigüedad, Este  anáiisis complQenta puee, 

m i  d m d p t o  en la sección 3. Fn ests a t i m a  se  describen las d i f m c i s e  de 

pFoauctividad exis tentes  en t r e  p h t a s i  aquí s e  trata de en tn i r  m una inves- 

ti@& de l o s  procesos empleados. 

b ~ t a  aquí se ha hecho referencia a la tecnologia efectivamente en 

uso, en uns deteirminada rama, s e  han comentado formas de msdir a l  grado de 



adelanto tecnol6gi~o y algunos factores que pueden haberlo d d m d r a d o  o que 

se asocian a él. En nuestra gilaibri es de Imporkmia especial aoercarnoe ai 

p o b l a a  de l  potenc5al que d s t e  para aumentar la produ&.idad a tnsvde del 

m b i o  t;emolddco, i n c l ~ q m d o  en .tal concqto  loe cam5los tdaniooe que d e p q  
52 den de ia escala de opracidn. - 

En sentido &S general podernos hablar  de  una Srecha entre h t s g  

nolo* media a q l e a d a  en una determinada rama y la pdct i ca  b p t h  ( ~ e a t -  

pmctice).. Fuade definirse esta dltimr ump le t6cniar s ~ o p i a d s  teniendo en 

cuata tanto Zas conacio:les ~ c o ; ? , ~ J ~ C ~ B  como tdcnicas; ee ia tdcriic~a que nos 

da el. costo dnirao en t d m h o s  de la fimcL6n de ~roduoddn y de lora precios 

mhtivos en cada rnamentd. 2.2 

W s t e n  dos m6todos para o5torier la imfornaci6n requexrfdat el m- 
mero se basarfa en las t d m i c e e  empleadas por  enrrpresas nuwtle en dietintoa mo_ 
-tos y el segundo se Iiasa en una ea~ecificacidn de las t6cniois mds &maadaa 

de. dist intos  momentos, por bgeniwos q e r t o s  eri Za rana, Hemoa elegido m 

principio, la segunda f orrm de detemhacibn porque, c m  ee ved, permitir& 

una hformacibn d s  arrrpiia; a d d ~ ,  elimina efectos supuestos del prfmer d- 
todo, que no necesa~iaraente se dar en 3a p ~ 6 c t i c s  como sert 

7 ) La in ichc ldn de m-presas auev~s ?ara íos distintos producto8 de la 

an f o n m  Sashnte frecuente, de modo t a l  que pueden incorpolra~ 

las tdmicas nuevas que se vW gexermdo. 

2 )  La dectiva ut i l imcibn de Zas th~ ioas  ds adehtadas di~ponibla8 
m mda m e n t o .  

Eu &se a Za fomuhcibn ,  sabre e~tiEiiicione8 de ingenlerfa, se puede 

tener m fn formac ib~  d s  completa s o h e  la iriterrehcidn entre distintos pro- 

cesos y p e d t e  d e t d m r  la best-~ractice internacional (lo que con el otro 

procedimlanto d e f a  el aecsso a q r e s a e  sltimdaa en el *m)". PeTmi- 

.ts tamb& cisiderm las posi5ilidades de e c o m d a e  de secala, aunque m es- 



tQ explotadas en la práctica. 

En síntesis, pare oada proceso fundamental p d t e  aomparar 

a) la práctica usual en el pafs 

b) La best-pmctice nacio~l ' k  *- U L L ' M J )  1 

c) la best-practioe internacional 

d) las e~onomfas de e s m h  que pueden existir en cada uno de los mdtodos 

anterloree. 

Este análisis se efectuerá en base al costo total de d proosso 

sonsidmdo el costo de los factores en el pdg. De este bdo se distinguen 

ehxments los casos en que uria determinada innovacidn no se q l e a  por un 

problama de distintos precios relativos o por otra razbn. h este último ae- 

&I par supuesto debe investigarse, o por lo menos formular h i w i s  de tra- 

brijo, ssspecto a ias razones que pueden explicar la no a d o p w  de equipos en 

prhdpio, convenientes: elevado costo financiero, falta do bformacibn, 

importancia de los sunk-costs representados por el equipo en uso, etc. 

Camo el análisis se hmá para todos los proaesos principales de m 

producto se podrá determinar sus efectos posibles sobre su pl'ecio final. 

Efectuando comparaciones entre los distintos métodos en oada prooeso 

permite estimar aumentos potenciales de produccidn o econamfas de costo en hi- 

pbtssis de distinto -do de rea.Sismo (por ejemplo que las ~mrprseas con La 

be8t-píaotica nacional emplean la best-practice internacional y que las d d s  

empleen La mejor prcictica nacional, etc.) 2 

&no ya menciond Les estimaciones o funciones de costo se basan en 

datas de ingmida. De este modo la unidad Msica del d.lisis iwt8: consti- 
tdQ par el proceso, los difaentes procesos, luego deben ser corrvanientm- 

te agregadas pcrni dar La fimcidri o el costo para una planta. Se diferencia 



de la funcfdn de pruducdbti o C O S ~ ~ S  de la temfa. econdmica por no inco@orar 

el in~nrrno de la capacidad q r e a a r i a l  y por comprender $610 prooeaos t $ m i c o s ,  

E i n  a p k g o ,  son estos precisamente los que c o n s t i t u p n  el ndcleo 

d e l  cambio tecnol6gic0, 25 

Ifn ejemplo d a l  ti30 de d i s i s  que se efeut'targa s e d a  el d a i s  
de 10s C O S ~ ~  mitarios iritra-phtaa efectuado en 70s Eatados Unidos, para la 

produccidn de wr61 en u_m anpread, A difmenola del msnci-do estudio, 

en el caso prosente h detemL~ci6li del costo EO se baaaAa en m a d U e i e  
q m c o  en una planta9 stno en la d o t d z i a c i b n  en b a ~ e  a estimaoiones de In- 

& d a  d i d a s  para Xa miar pdct i ca  nacional e internacional, aaf c m  h 

p d c t i o a  Iiabitual a rJvel de los productos m&s importaates de la rama. , 

Como gmeralmerite ex la shborac i& de un producto d a t e  m m nfi 
mmo de ekpao, p a a  el adllsLs enmeraZo se ti..atm& de aia- los  componen- 

57 tea prtn~pales de iin proceso Industrial, - 
Se p w t M  pues, de una desaripcidn del proceso do elabraci6n da q 

de prodxcb prtricipal a f h  de distirigdr los pToceeoa fmdamenbles para 108 

cuales se am15z& costos ~ l t ~ m t i v o s  Tara diferentes t8micas y v o l b n e s  

de produccibn', 

COT respecto a h m~caesta de h a  qresss  que hmoa mencionado, pa - 
ra obtener une. maostm que resui%e representativa de la rama, objeto del mtu- 
dio, se recopilisrdn premfaJriente dos tipos de infomci6n: 

a) Se & e c l . d  ima encuesta a expertos (ingenieros, t d d c c s ,  e td*)  po 

ra ob.tener u-= de mpxeaaa consideradas de avanzada, medianas 

b Por infmmcl63 de reg5stros oficiales, f f l o m e  c d i d e n c i a l e s  y o- 

tras fbntea, se preparan Ustao de Las mpreaad, 

Ei -padrbn deberfa estar farmado por todas las gmndea mpreaas, a- 



ya produccibn sea un porcentaje sustancial de l a  producci6n nacfonal, p&e 

3mpmtm.te de las medkrtls g una proporcibn merior de Las empresas pequefad. 

aquf he108 hecho xefermcia ftmdarieriht;aImente al m b f o  tec- 

noibgico i n c o r p m d o  a bienes do capital;  si proceso temiolbgitrio sin m-- 

gu puede consia-tir tsmbidn = una mejom de la calidad de h mano de o W .  

En la encuesta a las ernpreaaa indzistriales se p e d i d  datos sobre 

la ocupacibn a&ml de i~ metro de okra de nivel I n t m ~ d i o  y auperfor, lo que 

nos fomuiar  hipbtseis respecto al papel posible de dicho factor 

en la eqdicacibn de diferencias de productivfdad e r t r e  anpreaas. 

Pm o h  parte se s o l i c i t d  i n F m c i &  a Zos rmrpxesarios s o b ~ e  

ha p o a i w d a d  de que la di~pordbiudad de  profesimles o t d d m a  consti- 

tyya un factor  de estamgLbiento en la generacidn de1 cm's.to .temolb&icd, 

Hasta aq.d h-a hech refersencia a la actividad krremtis.a, la in- 

navacibn y 83 proceso de difusi&ri de L1UWd08 pr0096OB y pr~dUCt09~ lb T&s 885 

cioma a n t d o r e s  se han msnciomdo varios faatoree que puedan haber diffcu& 

tado el mpieo del conocjtmlento apUcado en el sector enrpxeaarial para gene- 

rar innovaciones (por ejemplo ee-tmc-tura y magnitud de La actividad llfiivesti - 
&bn y Dazmr~oZlo" d s t e n t e )  y ia ~ u s i 6 - n  de k s  i.mmaciones entre emprg 

m@ (por e jmpb dif icd-kdee  f i n a n c i ~ a s ) ' ~  

Puede pensarse que tanto el -leo de conocimlento~ acnrio de Imm- 

abnes, no sdZQ depmlds de la d a n d a  ( o ~ o r t d d e b 2 e s  de beneficio para e5 5, 
5s prwario) y o f a t a  - (dispo~dbilAded de cisntff icos y t d d m a ) ,  sino tam - 

EL& da h s  - les de h m ~ d s i d x  qiie eedsten y del. uso efectivo que se haos 

de el los.  



La d s t e n c i a  de determinados canalea de corndcaci6n e s a  condi- 

cionada a la caracterfstica de la tecnología: cuando en una rama de actiP28ad 
predominan tecnologfas cmadas, la musibn se produce dentro de cfrculo~ og 

m d o a  fpor ejemplo, tranmisibn a subsidiarias de la q r e s a  matrld. ) 

En a l  caso conmeto de h m m  a eatua;tar se debed verí f imr las 
siguientes caracterfsticas de los  males ,  

1) Wstm d e s  suficientes y de mudad adecuada p a r a  p d t k  una 

comnicacibn f lufda d e l  sector qresarial: 

a )  Con la actividad invei~tiva que ae rersliaa fuera de La ermpresér ( b s -  

t i t ~ t t o s  de investigaci&ri, unlversidsdes, profesionalee o cmau l to -  

res) ? 

b) con otras empresas que creado nuevo8 procesos o productos (por 
ejm?lo mFesas  de ia misma rama en o t r o s  pafaes con loa p~wssdg 

rea de equipo) ? 

c) Cqarar el sis.terma de gemmci#z-i y transferencia 1 0 4  con el de 

otros pafses. 

2) Como se u.tilimq los carigles fasisterites y cual as el p q e l  que el Bao- 
tor m ~ ~ e s a r i a l  deaeñnpeña en la creacidn y funcionaniJen-lx de l o s  úa- 

nales de afus ibn ? 

Si d a t a r ,  rmistas de es?ecialfaacibn puede aaber la pregunta en 

que medida el m&or mp~esarial aprovecha este -1 (una pTimsra indias- 

dbn ~odrfa sstru. dada por la cantidad y mlidad de rePis.tas tdmicas que 

recibe Y, 

Luego pueda disti~guir si a un grupo, por ejanplo los q r e ~ 8 T i o s ,  

ie correqonds un papl.  activo o pasivo con regecto  a la cmirnicacibn (por 

ejenrplo la, m e s a  es pasiva si $610 recibe revistas, pero es activa si en- 
d a  prof esiondes a tns t i tu tos  d e l  ~arterior ) . 



3 )  Ef&iPfd&d de IbB -B ut i l imdo~t  no todos l o s  @eü tienen, 

el m i m o  m a t o  m Za generscidn y difueidn de innmcioned. Ee- 
tudios amrp&ioos sostuvieron que el impacto paraonal ña sido d a  

60 podmao m el proaseo de difusidn de imwaciones, - hIp6tesis 
inttm#snmt;a qua m e  sar sujeta a varlfioacidn, 

Q aisGaraa ~ U B  en la innavaai8n no pareae setar dtddido 

rn 8QmrpaTtimmtaa, m.Ganeaa o monofuncionaled. No se puede h a b b  de gana- 

m i &  sola o f m n H m i a  aaW & gen-1, oabe habitar de m a l s t a m  

que a- todo al -o de genmal& y transferenaia de teanologfa y mi 

d wtudia da wtiddade~l an nanionw de magor gmdo de meaaibri tecnolbgi- 

a. ss dtil tratar Be M i u u :  si ello sa a ~ f .  Si esto ae M i o a  asbe 
II hip&ais de que la soia auoidn sobre Los amalee no impllrr al- las 

ibraf%dankih de la situad&+ aino que deben poneras en marcha aistmms, 

&unque asan pmdderi, en que se varifique la continuidad de h e  funciones 

de @manroiun y t r a n d m a i a .  

w t e  eientido ea aaoneejable tratar de comparar el modo de ope- 

racidn de las pafseei genmdms y perff&icos, en m t d a  tecnoldgica pmm 

reconocer mjm Zgs d i f m c i a s  que d e t a n  entre ellos.  
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TIY~~S~ de es-las funciones modelos que eUminan loe supuestos de neutm- 
lidad del cambio tdcnico y competencia perfecta. 

V&se A.A. Wdters: fProduc.tion and Cost Functiona - hn Economic h e  Survey", 
en Econodtrica, Vol. 31, No 1-2, Ehero-Al~il 1963. 

La primera de h a  altemativas uti l ihdas son los H~P, instabdoa. 81 
uso de asta ~ a r i a b l e  caben dos crfticas inrportmtes. En primer lugar, 
el dato censal computa todos los  H.P., tanto l o a  que estuvieron en actf- 
vidad com los no utilizados. Lxego eeita variable esta sesgmdo hacia 
arriba h mdida del cayitaf. ut i l izado.  Es evidaite tarrbidn que puede 
no habor corresporidencia entre el cayital  usado y la potencia instabu. 

Vdaae B. Mansf Seldt l31n6unt~ial Refleasch and Techn~loffl.ca1 Innmtiona an 
Ecanomekric hlys_-s", New York, V.M. Norton, 1968, 

3. Katz, o& cit. pfg. 160. ES interoaante c o n s i d m r  aquf que alhi un8 
consf dmablo y reht lvamonte d t o a a  abaorcidn de tecnologk &Tan jsra 
puede depender en buena modida de la cont~ibucf6n nacional. de Investiga- 
c i h  y Desarrollo, o sea, "que para generar y ma;itenex SU capacidad de 
abso~ci6n (do tecmlogfas una sociedad debe dedicar un osfuerao consf de- 
rable hacia wia q i i a c ? 6 r i  de su d v e l  do Slves . t i~c ibn  en meraJ., y ha- 
cia la mejorfa de SU sof ie t icacibn tecnoldgica en parti&rl', ( ~ m i e l  
Spwncer y Alaffarder Worodak:  "The Feasibility of Dwelqing Wmsf er of 
Techology h c t i o ~ s l ' ,  en SSyWos, Vol. m, 1957, pbg. 4311'. 

V8a~e al. respecto V.E.G. Salter: tT~oductfvity and Technological Ghangew, 
Camkidge Unfversity Press, 1960, pdg. 103, 
Can respecto a la in temelacibn entre inveraionea y cambio tecnoldglco, 
Johnston, arta cit.  p&g. 172, 



Estr lctmente p d m  d i a n g u i ~ s e  doa t ipoe de e c o n d s  de eeoala: 
a) la i7educcMn de los costoa m i t a r i o ~ i  como consecuonaia de la q s n a i b n  

de una p h t a p  y IA conef guiente distribucidn de &&os gastoa f i j o s  
en t re  un rrolumem mayor, y 

b) =a0 detemT=dos w&odos y quipos  s8i0  res211-b oonverniates a 
m nivel m de ~ o a c c i 6 n .  E s t e  blt3mo deberfa cons idmse  so- 
lamente c m  m b i o  tecnol6gIco. @Base Samuel HoLlander "!he Sour- 
ces of I n c ~ e a ~ e d  Effiqlency . A Stu4v of Du Font Ram, n P h t s I 1 ,  MIT 
Presa, 1965, pág. %l. 

22 Este t ipo de d i s i t l  como aqul se señal6 se iiasfa en f- tnuisvsrsal 
la mum, en e&,udioa,mterimes se coqararon ~ b i o a  tenppo*a 

para  distinta^ induatTfaa. (VQaee Salter Cp. VIIT, S'. Xatz Gp. VI)'. 

@ En el t r a h j o  de Petar Stubb~, 'lonmation axd R e e s a r ~ h ~ ~  (A Study in 
Austram ~ndus2;ry) U. of ~ e l ñ o m  didistinaibn en- 
.brrs k n a m a f o ~ e s  -8 y menorea ae& la importancia de la innmcidn 
dentro de1 volumen de vmks, sb mwgo p a ~ a  procesort.numQa h cks i  
fiaacidn debid hemas m i a  confkrm en- n j ~ e c e a ~ ~  (#B. 40)'. Un pro- 
blam & n i h  fue 1Pr sslecci6n de prooeaos efectuados - un estudio 
de m&6n del NdiodL Ingtitute of E a o n d c  end Sociai Reswzrch, @a- 
t i d  b S t i t ~ t 9  8-cianfc b V b ~ ,  &YO 1969, N g  48) 8n que 8g tmt6, 
%e p ~ w s o s  furan bpmbmtes e5 sus respectivae ampos (pdd. a). 

@ Stubbs m rni tmbeijo ind ica  aSn embmgo, en todos loe oaeos b prim- 
venta y la poduneT6n, EI e&e caeo se podrfa hablar de un cam- 
bio, hcnol6gico a nivsl de1 commidor, pero no de ia produccibn nado- 
nal* 



u VBaqe alrespecto ljatiqml Institiite Vhe CFfPlrcion of Nov Technolowll 
art, ci t .  es?. pdg. 81. 

Y Pueden ~stinguirse por ejemplo dos tipos de actitudes; en prinsr 1- 
Za actitud merca2-ti1 en la cual se toman decisiones teniendo en cqenta 
sola el corto plazo. POT o t ro  lado tenemos la. actitud del aprssario 
i n d u s t d d  que considera h a  pmsyectivas futuras, y por lo ac- 
t h  solre decisiones a k g o  o rnefiano plazo y asme riesgos ~~ 
do v c i a s  a l a ~ g o  plazo lo que mdlfica su act i tud frente a 3aa irino - 
vaciones . 

4 f i  Se a p l i c a d e  pues la idea de &to y fraoas~ introduciiie por F r e m  
pam un tmbaJ'o m la Universidad de Sussed, Sin embargop dicho .tsa- 
bajo se k s a  esenciabnente w- e l  &to y fracaso de las empresas en 
la introduccibn m 01 e m d o  de una d a t e h a d a  f-uiovac~bn, qlean- 
do aquf fizruvaci6n cm& priiner e j q i o  en el mtada (hdrew Robertson 
"Tho ma;gsne2% of T2dustr-ial Imovatioatl, Ixdustria$ Ed~~catfoxal  and 
Research Foundatiox, Lzdres, Occesiunal Tager No 7)'. 

cf& y tasas de c recMer to  del p~oducto en 17 i<dustr-ias en las  Es- 
tados U d d o s  y G m -  TasetaTm. 'lT6ase tm>i6n J. Mimaian llThe Econo- 
ntie of Research a7.d D ~ r e l o p n ~ r i t ~ ~  eil me Rftte & L I ~  pirection of I n ~ e n -  
t ive  AFti~ity - Bew Yor?c, 1962) pdg. 93-U. 

a VBaae St.~b5s, 02. c i t .  p6s^. 146 y rigdentse. &I im t r a b j o  del ~.s.PJ(.o. 
de AustxaUa k l c  ot G ,S ,I a, 0 ," se indica al respecto: TTThe . Aus- 
traiiar ma~~ffacturirg ladz*s*,ries havo dsveloped very rapidiy over the 
paTt 20 or 30 para ,  hscd Zargely on the introductiori iqto this coun 
tv of t e c l w o l o ~  tht :?a~ beer! f d 1 y  developsd mferaead. E o m e r ,  t& 
p o h f  has now been reacliod at l~hicll  t l ie limltatioxs of Inrported techng 
l o a  are  beco~5ng raye clear7-y ayparent, in particular auoh c g i e d  te& 
nobgy does not prm+de a basis f ~ x  substmtial q o T t 8  of manufactmed 
gooda, In ordor .to -orL auccessf ully a coxntry mst M e  s a n e - b g  dig 
tinctitro to offw, snch as a ~ e t r  +pot2uct, or m establtshed product mde 
by hprored os cheaper mthod, copie6 t e h o l o g y  wiil dways lag be- 
h h d  best lqdLis.tri~.I pmctice a d  a m o t  be cpcpected to bo the maln ks fs  
f a  a mar!-ufacmt:lring iad?irtry h q i n g  to ca?turo a 3 u b a h t i . d .  sliare of to- 



.tal world trade  i r i  m;li?factured goods, M-Je a-t the  sometime rn3tnMning 
a policy of full smphpmmt and high wagea. New technology, whm appliad 
in hdustry, leads t o  economic benefits which a re  shared by the mole 
coImrlw2Zty" 

@ Con respecto a las distintas formas de medida de le actividad "1 L Dtt 
vkse  0. f;i-eemn, Wmaiaa of Output of Rea-ch and EkpeTirriantal Devq ic rp  - 
mentiF: A R d e w  Faper VXFSCO (cm ~ W . 2 2 1 8  - Conf. Eui', S h t e  WG 33-87. 

e En los Estahs U~.idos se e fec t id  una L w e ~ t i g a c i h  de 1000 Invento~ en 18 
industr ia  d e l  papel, ref inerf as de petrdleo y la apicul tura,  y se tmtd 
de encontrar alguna v i n c u h c i b n  posible c m  dsacubr2mientos cientff icos  
a n t d o r e s  (Jacob SchmaoWm, 9fChanges in Industry and in the S&te of 
Iha iSsdg~  as D e t e t s  of Industrial 13vention" en The Rate wd D h c -  
tion d' Tnventive Actfv2t7 Econoac and Social Factors, Nat, B. of Econo- 
mic Research - Princeton + 1962, p g. 224--5, 

Representar todas h a  coritribucionea al conocimiento por la suma de ar- 
t f c d o s  y patentes, no es s h o  una medida parcial. Los ~@,fc@os 8W- 

lm ~ e p e s e n t a r  bien Jas inveatimciones de nivel  &S b&aicd. BI m- 
to a h s  actividades suacqtibles do ser patentadaa, Zas patentes ~ e -  
presentan los pragectos que, hable2do fructiTicado, ao decide protagecr- 
los de ese modo. No ~ o q u t a r i  ni los  que fracasan ni los que ee e i ige  
proteger por secreto. No obstante el &todo propuesto, reconocf das 
las iimitacioxe8 arriba anotadas, se pziede considerar como una razona- 
ble indicacfdg de las actividades a los  fines que se discuten a&, en 
el S m t l d o  que h e s t n i c t m  del conocimiento que eomrege a esaa mi- 
siqnes debiera ser simj.3~~ a ia d e l  que resulta m el mtd.ai publica 
do. 
El &pdo propuesto nos pmece aceptable sn indus.trias da tecnologfa a 
bierta, En los  casos de temo1,ogfas cerradaa en que el secreto eea de 
un orden de m a ~ l t u d  importante comparado con la protecoi6n por pa ta -  
tes, deberfa hacerse ~ula mal-tiacldn previa para cqrobar la vigencia 
del mismo. 

V w e  t i i  respecto ~ d &  ~ a f i s f i e ~ d  n~nt rd i rm ~ s t e s ,  of ~ ~ f ~ l i a i a n i  of sn 
Innmation" en R w i e w  of Economic+ S-kt is t ics ,  Nov. 1969, 

52 V&se al respecto Samuel EolLanBer 'The Scuroes of hcreased Ef f iden -  
cSft A Study of Du Porit Rayon F b t s  - Ttie MZT P r e ~ a ,  1965, p&g. u. 



VQase al respecto Salter, op. c i t .  pág. 26: W~~asurea such as this are 
e a t m l y  valusb1.e Fn productivity analpis, f ~ r  they give an idea of 
the p o t e n t i d  l w e I  of podudion a% each data. If complete and bm8- 
diate u t i l i za t ion  of new methods weTe feasible  apd e c o n d c ,  such le- 
v e l ~  of productivity coitld be achieved generaliy. In fact, the paet fs 
al- with us BO that actual labour productivity almp tmila behind 
beat praetice iabour productivity. 

V C a e  A.A. Walters IfPro$uction aria Cost Functims: An Econometric Sur- 
v e ,  Econometrica, Vol'. 31, Enero-Abril 1963. 

V h s e ,  al respecto, Hollander, op. cit., esp. Cap. 4 y S. 

V k s e  al respecto H. Chenem, flProcees md Roduction Functions" en 
Studies in the S t q c t u r e  of- the Araerican Econow, Mit. tf, Leontieff, 
W o r d  Press, N'. Ymk, 1953: lrThe nurnber of m i t a  niay be greatiy re- 
duced m o d y  coneidering variations in those major co@on& in w ~ c h  
t h m  5s the poasibility of significant deaign as +he prlce or q d t y  
of hputs and output changes. This reaults fn combining in  one d t  
aU. technologically coqlementary equipment . (~dg. 299 1, 

2 UQase Richasd S. Eckus 'Uotes an Invention and Imovation in De- 
veioped Gountries +! en A m d c a n  E c o n d c  Rwiew, Mayo 1966, pbg, l W m  

K. Arrov indica kl respecto: lfThe availeble evidenee oertainly suggeets 
that communication p r o b l w  a r e  a mjor W d  perhape predmbant Eiorrrue 
of productiv3ty and incoms dif f erential8It. lfClassifioatory notea on 
the Production and Zi.ansmission, of Techological Xno~ledge~~ en AncLcan 
Economic Review, Mayo 1969, pbg.  33. 

60 &m, =ti ci t .  pdg. 33 y Strassmn op. ci t .  pdg. 31 y siguiente$, 



C A P I T U L O  1 



kpftulo 1 - C a r r r c t d  t i a s  de Za industria lechera 

Como se q s d  en t&rdnoa generalea en ia Metodolo&, ciertoe 

hechos y oaractdsticaa PwLdamentales pueden influir m la gufitacibn, in- 

troduccidn o difusidn d e l  cambio tecnalbgico. Nos ref erimosb aquí a el-- 

toa Idsicos que oarau-krizm la estmcttra de una InduaWLa, W e a  cano gra - 
do de aonoanmclbn, .tamaño de 3 a ~  ermpresaa, ubioacibn g e o d i c a ,  p r e d d -  

d o  d e l  aapftal nacional o cdmnjtsro, stc, 

A& mandoo no ea ha v h c u h d o  en todos l oa  caaas, Z ~ B  4arricte- 

rfsticas amiizadas con al cambio tecnolbgico, se ha crefdo --te p z  

smkr un pano~amta de la situaalbn eaondonica genera1 de la industria estu- 

&da'. 

La situacidn de una industzia, por supuesto, no es eef&&laa; ee- 

td eujeta a muibios que responden en buena medida a ia demanda, sf bien ea 

.ta atima pusde e s e  Wlufda por ia propia acci6n de ias enipreüus, como 

10 puade ser d mimo m b i o  t e c n o ~ g l c o  (por e j q l o ,  mediante la arsacidn 
a8 productos numoa ) . 

EL desarrollo de una industria y d s  e s p e c í f i c ~ n t e  el w b i o  

. t s c n o l b @ ~  responde tSmbBdn a ciertos e a t h u l o s  o deeesthzlloa &,ernos 
que condidonan sus deoisioned. 

Siendo Za leche el insumo principal conviene dar unos pocoe datos 

f ioidamentrtie$, 

Lis produccidn t o t a l  de leche oscila entre loa 4000 a 4500 millo- 

nee de l i t r o s  2: De * t o t a l ,  M 68% aprdmadamente as -lea - in- 
duatriQUleeidn p el rusto ea destind al consumo de leche fld~al; 2 



Ei -Lo-tal destinado a bdustrfaliaacibn se distribuyd en lo8 d i t b o a  

años de la manera indicada en el cuadro l. 

Considerando el valos de l o s  productos elaborados se& datos amsg 

les resulh la dlstribucidn del cuadro 2, que a diferencia del anter ior  incZg 

3fe la leche pastemi =da. 

Distribucibn de h Leche amplsada pa;ra fndusW- 

lieaci6n 
(en porcentajes) 

&@SO 50*3 52 57 

'Mantea3 38 36 31 
Leche en polvo 6.9 7 7 

Leche mndasada 1 4.8 1 1 

otros 1 4 4 

Fuente: Reseña Eatadfstica Añoa 1965-1967. S e o r e t d  de Estado 

de Agricultura y Ganaderfa de la ~acidn. ~ h e c o i d n  Gene 

rai de Lecheda. 



Cuadro 2 

ProductM m & i p a l e s  ehboradoa por la fndwtrZk 

le&- 

(~fstribuef Bn ~orcentml)  

Producto 

Queso de m a  
bltindft 

Año 

1937 1939 1946 1953 1%3 

4 Inclqmz leche en polvo, preperado8 a baae de leohe, duiae da 
leohe y otroa. 

lle este &LtZmo cuadro amge que ha habido un a b i o  z igd f iba t ivo  

en lo que rsspecta a la propmcibn de los  distintos productos ehbomdos, % 
&o soWe el cual oolvcrmma p o s t a i o m t e .  



Debamos obsemar con respecto a 108 productos ehboradoa que solo 

hamos indicado las categorfas o t ipos  de quesos, ( ~ e  considerar cada c h ~ e ,  

solo tanando los indicados en el &timo ceneo, tenddamos 24 productos) 

8 8 

3.9, La mo*acibn de productos Ucteos 

h q m r k c i 6 n  de algunos sulqroductos de la indueria se in ic fd  
antes de 1900; -tal el caso de h manteca y el quesd. Es interesante desta- 

car que ew d g u m s  p d o d o s  las eqmrbaciones representaban wia p~oporcidn 

~ i g n i f  fcatlva del to ta l  producido (Ver cuadro N 3) 1 

Cuadro No 3 
I q o r t a n c i a  relativa de h s  exportaciones de algunos 

proauctos en pedodos seleccionados (volumen ~ f s i c o  ) 

Producto 

Manteca 

Manteca 

Queso 

Queso 

Leche en Polvo 

Reiacibn volumen esportadones 
Produccidn f o t a l  

m %  

Fuentet Secretarfa de Estado de @fcLLtuni y ~ a n a d h ,  

boduccidn lechera kmtfnr3. 

En todos esos productos la situaoidn ventajosa que d s t f a  se ha 

ido reduciendo fuortamentd. S% es aplicable ai -so d8 i a  m ~ e h ,  

en que la proporcidn do la rnortacidn s o b e  el t o t a l  producido sigue a i a d o  

elwrado, (ver cuadro 4 )  paro el volwnen de Is produccidn -y eotportacibn- Isa 



&do, por 10 que la kgsntina ha p e d i d o  su posicidn en este produoto (Uar 

cuadro NQ 5). 4 

Cuadro NQ 4 

~roducci6n y Ekportaci6n da Casafna 
(en miles de toneladas) 

Año Producci6n &por-kcibn Año Produccidn W o r t a c i b n  

Fuente: Reseñas EEitadfatioas Anuales 

Direccidn Genflral de Ischerfd, 



Cuadro NQ 5 

Produccidn de casefna, principales pafaee 

(en miles de tonehdas) 

Ebncia 2am6 26.1 20.1 a'* 9 
I U a  6.1 6.1 6.1 4.1 9.1 
N O ~ U &  5.6 5.9 5.8 S'. 3 5.6 
Nueva Z e h d i a  X.  9 31.1 36. - 36.4 42,l 

k t e :  Resda Estadfstica de la Indu~itria L e c h m  ( c e s e h )  
Direccidn General de bcherf8. 

F3 proceso de deterioro def. .rrolmm de w r t a c i o n e ~ i  es abn d s  
si@fioativo an thdnos  relativos, y as$ se pss6 de un 2.4% del total re- 

presentado por d valor de Las e~cpairtaciones de la industfla Z e c h m  en 1961, 
a una participacidn relativa de 1.2% en 1967. Las exportaciones en 1968 re- 

presentaron un valor de 12.9 millones de d6-es y su dieitribuoibn por pro- 

ducto puede apreciarse en el cuadro N Q 6 ,  



Cuadro NQ 6 

&portacionea de producto8 Zbcteoa en valor y volumen 1968 

Oasefm 
Nce de bche 

b & e  condemsada 

kcha en polvo 

h c h e  pasteurizada 

Manteca 

Queso 

Queso fundido 

Volumen en T$* 

Fuente: Reseña Estadística 1%8 - Direcci6n da L e c h d a  

En al cuadTo NQ 7 se ve conf imda  la cafda de exportaciones 

de productos ldcteos, f endmeno que se mdffeata con particdar intensidad 

en al caso de l a  manteca y caseha, a q.de ya h~múrr hecha referencia. 

k s  q & c i o n e s  de m t e c a  ae destinan en su mayor parte (90% 

an 296748) a Inght-, mientras que el resto se deatina em su m y o ~  ptq 

ta al P&. Sin embargo, en a i g m o ~  hñoa ha habido e d o a  a (Ihile, Alma- 

&, -da, Ruafa, Eapafa y Eistadoe Unidod. 



Cuadro NQ 7 

Ekportacun de Productos de hcherfa (En miles de toneladas) 

Caseína Leche en polvo 

Fuente: Memoria 50s Ejercicio 1968-9 - Centro de La fndustris Leche- 
ra - Buenos Aires 1969. 

Cuadro NQ 8 

Ehporbcibn de Queso por destino (en toneladae) 

EEiUII" 
1 talia 
PeL 
~Qlgi ca 
h d d  
Chile 
I n g l a t m  
Vene suela 
Otros 

Fuente: Reseñas Estadfsticas A n d e 8  - Direccidn de ~conomfa Leaheni, 



Cona se ver6 d s  adelante en su conjunto el mercado mundial no o- 

frece buenas posibilidad,es para la mortaci6r . ;  a e l l o s e  agrega la c i r c q  

tancia que en varios pafses se concede11 fmportantes subsidios a la produc- 

cibn y b q o r t a c i b n  de productos ldcteos, S i n  embargo, debe mncionarse 

e1 esfuerzo realizado en muchos pafsea para incrementar sus q o r t a c i o n e s  

ya sea creando nuevos productos, nuevos t ipos  de alguilos bienes, o tratando 

de mejorar su sitmcibn competitiva, o buscando nuevos mercados. 

Es evidente qua las innovaciones tecnolbgicas en un sentido am- 

plio constituyen un factor  fundamental. Püeden darse c a l g ~ ~ o s  ejemplos: Aus - 
tralia, Nueva Zelandia y Dinamarca amentaron sus ~orportaciones d Japbx y 

falsee del Sudeste asidtico y Dinamarca arrinentb sus exportaciones totales 
5 de  queso 8 veces desde 1938-9. -. Se ha señalado tambi6n que el cambio en 

la estructura de los exportadores con 113 ~ p a r i c i d n  de Niaeva Ze?-mdla, Aus- 

t ra l ia  y Cama como grandes productores y el repwzte eri la s  elaboraciones 

de Francia y Polonia   es pon den a tscnoldgicos como ser: procesos 

continuos y mece,.iizados de elaboracibn con reducci6> de m a o  de obra y cos 

tos de i ~vers ib r i  relativamey-te be. jos, asf corno e l  riyido avmce de h 

pulecidn de 1-eche a gv.ne1 eq las actualea ~ ~ ~ t e q ~ ~ e r f a s ,  can el consiguien 
6 t e  aumento de 1.0s v o l h e n e s  de leche descremda dispo~,ible -. 

1.4.. Evolución de la p roducc ib~  ,y del co-~swno 

En el qunto 3 ya henos ni-encio~iado la sltuacidn de la casefna, pro 

ducto que en m&s del. 90% se destina R la exportacibn, cq*iya producci6n ha 

cafdo sensiblemente. Nos ocupapanos ahora de l o s  d d s  productos, c w  des- 

tino fundamental es el consumo interno. 

En general se n l i s e i ~ a  que entre 1950 y 1956 se produce un semi-  

ble  erecbrtento de la psorlüccí5n t o t a l  de la industria. Posteriomente se 

estanca la produccibn y recien se regist,ra un nuevo i n c r e m e ~ t o  en 1963, 

(Vgase cuadro N o  9) .  



Cuadro N Q  9 

A.oducci¿n por rubro~ principales en la industria lechera argentina 
P 

Produccidn Manteca en beso en Leche en Leche con_ Dulce de Tiidice del ve 
leche en millones de rolles polvo en densada en leche en 1-n ffsico 

m i l 1 , d e l t s .  toneladas d e t o n l .  m i l e s l t s .  as. lts. lts, de i~ produc. 
de la rama 
1960-100 

Fuente: 4 Iridice del volumen de produccibn: CaAE, Distribueidn del Tnneso y Cuen-tas 
Nacionales en la Argentina, Tg III - pp. 42-43 - (henos Aires, 1%5) 

Secretxda de Estado de Agr5cultum y bnaderfrt: Produccidn Lechera k-ntina 



Analizando los p~oductos principales de la industria se puede a- 

preciar que en el caso de h leche de coneiuno se registra un crecimiento 

de un 25% apr-ente entre 1950 y 1956, pero luego el crecimiento se 

detiene. (VBase cuadro NQ 10). 

Cuadro NQ 10 

Froduccidn de leche para consumo 

(cifras en millones de litros) 

Fuente: Reseña Estadfs t ica  1968 - Secretaria de Estado 

de Agricuitura y Ganaderfa, Direccibn General de 

Lecherfa. 



Cuadro ESQ 11 

Consumo per &pita en el palla y en la ciudad de Bs, h. 

( l i tros  por &o) 

t u * aa 
&íos ' Total  del pafs Capital Federal Año Total del paf a Capital Federal 

Fuente: d Estimacidn propia en base a datoa oficfalea 

boducci6n Lechera Ar~ent ina ( ~ e ~ b b l i  ca Argentfna, 

Secretaria de Eahdo de Agricultura y h a d a r f a )  

Se obéimari fluctuscionea sensibles, pero recibn en 1966 el volu- 
men giobal. se acerca a Los niveles regiatrados 10 años antea. 

En lo que reapecb a la leche para cona-, como puede aprecias- 

se en al cuadro M Q  10, efl el año 1953 ae registra el nivel d s  alto, el d 
nimo se ob~erva en 1961 y luego se produce una recuperaci6n pero sin dce 

zar los niveles de 1953 o 1957, h a  cifras del conswno per cdpita regis- 

tran por supuesto una oafda a&  mayo^. (k el cuadro NQ 11 se registluui las 

sumas correspondientes ai t o t d  del pafs y a l a  Capital ~ederal). Es nota- 

b l e  la djfmencia d a t e n t e  entre e1 consumo per cdpita de la oapital con 

respecto ai t o t a l  del pafs, 



Para la manteca la aituacidn ea parecida, Se observa una cafda 

de la produccibn global y una reduccidn myor en el consumo per cdpita. 

( ~ Q a a e  cuadro N Q 12). 

Cuadro N Q 12 

Consumo pe'r &pita de la manteca en la Rep. Argentina 

Año Consumo per c6pita hiio Consumo per &pita 

en Kg. en Kg. 

Fuente: Elaboracidn propia 

El queso e8 uno de  loa rubroa en l o s  cuales la evolucidn ha aido  

favorable, Se observa un constante ascenso de las cif'ras de produccidn en- 

t r e  1950 y 1968, De igual modo se observa una evoZucidn paralela en el co; 

sumo per dplta ,  (ver cuadro No 13) que registra su nivel. &imo en 1966, 



Cuadro NQ 13 

G o n s m  por habitante de queao 

(w* 1 

Consumo par cdpita Ario Consumo per &pita 

Fuente: Reseñaa Estadfsticas Anuales 

Hmoa visto que la situaci6n genemi de la produecidn de h fndus 

tria l echaa,  en ia ddcada. del  60, con ia earcepcidn del queso, leche en p 4  

PO y el dulce de leche, se caracteris6 por m estancamiento, 

Esta  situacidn tiene p o ~  supuesto conaecuenciaa para ia genma- 
ei6n de tecnologfas, Significa que en general no d s t e  un factor  mermo 

dado por la dananda creciente que induce a innovaciones en la tecnologfa, 

Sin embargo, no impide o W i d - t a  Las poeibilidades de un d e a m o l l o  tea- 

noldglco autbnmo. E s t o  algnZfica que el impuiao del cambto debe propanir 

ae la tecnología mi- y de este modo podrd prwoaar un aumento del aoneumo 

ya sea por el abratxmiento de la prriduccibn o por la oreacidn de nuevo8 



productos, ia q e r i e n c i a  ee~tranjem es m este sentido particultamente 

intereaantev Eh l o s  Estados Unidoa, por ejcmiplo, el desarrollo de nuevos 

productos ha determinado un crecimiento notable del consumo, como puede 

preciarse en el cuadro NQ 14. 

cuadro NQ U. 
Efectos de desarrollo de nuevos productos sobre el consumo per 

dpi-ta de productos Ucteos en l oa  dltimos 30 años en los  Esta 

dos Unidos 

Producto 

Leche en polvo 

Helados 

Leche fluida 

y crema 

Cambio en el consumo Productos relativamente nuevos 

per dpi-La 1937-1967 que aumentan el volumen 

($1 

Leche condenada - 45 
y evaporada 

Manteca 

Leche en polvo instantánea des- 

cremada, nuevos ingredientes secos 

para alimentos, 

&esos fundidos, paquetes o enva- 
ses indfviduales "Dips '!. Mejora de 
calidad de quesos. 

Novedades, nuevos gus-tos, leche hg 

lada, mezcla pasa batidos. 

Butter milk de fermentos, Yoghourt 

baja grasa o fortificada, leche 

deamanada. 

Fuente: m o n  H. Webb, New Dairy Product Development en 

Jownal  of D r i i r y  Science, vol. 52, NQ 10. 



A continuacidn se presentan l o s  resultados de una serie de ~ e g r e  

siones que se d e t e d n a r o n  con el f i n  de analisar algunas de las variable8 
que a priori se esperaba tuvieran influencia sobre el consumo de l o s  pro- 

ductos.de la industria analizada. 

Los modelos estimados que se presentan d s  adelante fueron usadoa 

en forma uniforme para todos l o s  pruductos, Esta par te  d e l  e s t u d i o  no tis- 

ne por objetivo ahondar en los determinantes del consumo, sino eatableamr 

ciertas caracterfsticas f~mdarnentales de la demanda de l o a  productos que 

hacen a su crecimiento posible y por lo tanto pueden influir en el nivel 

y l a  dixeccidn del cambio tecnolbdco.  En efecto, puede pensarse que pro- 

ductos de myor crecimiento eri su consumo tienden a alentar a 1  cambio tec- 

nolb@ co; adeds, si una industria elabora d i a  tintos productos, un creci- 

miento dispar de la demanda esperada puede influir en la orientacibn del c m  - 
bio  tecnolbgico incorporado en las futuras inversionea , 

Modelos utilizados 

Se estjmaronregresiones para eocplicar el consumo en e ime~cado . 

in terno de los siguientes productos: 

1) Manteca 

2) Leche en Polvo 

3 )  b e s o  Pasta S d d u r a  J 

4 )  Leche 

5 )  Leche Condenaada 

6 )  Ddce  de Leche 

h s  variables q l i c a t i v a s  del consumo (c) y consumo psr dpfta 
(C N) consideradas fueron: 

PP ,'ICV p ~ e c i o  miriorista del produc-to, deflacionado por el 
7 fndice del  costo de vida. - 

Poa/TCV precio de otros alimentos deflacionados por el fndice 

del  costo de vida, 



PñIlN t produoto bruto interno per cdpita a precios de marcado. 

SyS/PBT: porcentaje de loe  aueldoa y salarios en el PBI. 

Los modelo8 estimados fueron: 

Eh donde los  u i j  representan las elasticidades del consumo per 
8 cdpita respecto a ia variable i de l  producto j 3 e ea la k a e  de l o a  log; 

ritmos naturales y t tiempo. 
( C) 

Eh l o s  modelos se incluye una tendencia. Esta variable represen- 

ta otros factores no consideradas en nuestro caso, fwidamentahente los 

cambioa que se producen en l o s  hdbitos y p a t o s  del consumidor. 

La ecuacidn 2 )  se calculd con el. fin de realizar estimacione~ de 

la demanda futura, la misma se incluy6 el ingreso per d p i t a  y la dis- 

tribucidn del inpeso, ya que se disponfa de las respectivas proyecciones. 

Los resultados 

Lee ecuaciones 1 y 2 arriba presentadas fueron tranaformadae en 

doble lo&bicas  y estimadas mediante el. m6todo de mínimos cuadros. 

3)  log. - log. A + ~ o j t  + a l  j lag. (PBI:N) + o2j  iog. (SYSDBI) + 

Se han comparado nuestras eatimacionea con un trabajo realizado 



conjuntamente por USDA-WTA en el. cual ae eetfma~ elaat3cidadea precio e in 
_CC 

p e s o  y ae realisan proyecciones para productos entre las cuales se incluyen 

algunos de la industria lechera 2. En lo que aigue se presentar& nuestros 

reeuitados y se los coqmardn con los obtenidos en el mencionado trabajo. 

Manteca 

FJ cuadro N Q  15 presenta laa estimaciones de laa ecuaciones 3 y 4 
para Za mmteca, 

Funciones de consumo de la manteca 

Regresidn 
y observ,  LO^. A a 0  a 1 U 2 u 3 cr4 R~ F x2 D-w 

Nota: - Dehajo de los p ~ ~ h . t r o s  se indican los valores d e l  test t para la 

Mpdtesis nuia. 

f Signifieat,ivo a un nivel d e l  5%. 
SIgnlf ica t ivo a un nivel del 10%. 

A d d a  del vaior de los pmhetros ae presenta en las últimas colum- 

nas como as5 en los siguientes cuadroa el coeficfente de detemLnaci6n ajusta- 

do por los grados de libertad, y h a  estadfgmfoa F y x L  (que permite testear 



10 la impol-tancia de la multicollnearidad entre las miables  independientes) - 

Eh la repesi61-1 3, tres variables son significativas: La tendencia 

y las variables precios. 

En lo que respecta a e ~ t e a  dltima8 l o s  signos reedtaron ser per- 

veraoa. Ea d i f i c i l  interpretar una elasticidad precio positiva del propio 

bien. 

Sin embargo la manteca es un bien complensntario de o t ~ o s  alimen- 

tos, lo que just i f icarfa el signo negativo de eeta elasticidad precio. 

Por otro lado creemos que en este caso la funcidn ha aido insufi- 

cientemente especificada, Principaimente esto se debe a que, por falta de 
11 datos no se ha introducido ima serie del precio real. de la marwina -, 

F,n el trabajo USDA-mTA se introdujeron entre l a s  variables -1: 

cativas del consumo de manteca el precio  real de la manteca, el ingreso per 

cdpita y el precio real de l o s  aceites comestibles. El resultado fue sFmi- 
12 lar al nuestro en 10 que a signos de h a  variablea precios respecta -. 

Este trabajo r e d i z a  proyeociones en h s e  a la distribucidn d e l  i; 

greso, el ingreso per cdpita y la tendencia para el ario 1974, 

Las estimaciones se basan en las metas propuestas por el Flan Na- 

cional de Desarrollo 12. Este proyecto propone para 1974 un PBI 1.715 mi- 

l e s  de millones de pesos de 1940 y una distribucidn d e l  ingreso, SyS/PBI m 42,3$. 

La es-tixnacibn de la poblaci6n se basa en un trabajo de l  INDEC. Para 197'4 se 

estima fú -25.875 miles de habitantes %. 

U repesibn 3 podrfa haber s ido  utiiiaada para c a l d a r  las pro- 

yecciones, p e ~ a  en este caso hubiese sido necesario realizar supuestos espe- 



cfficos en lo que reapecta a precios futuros por lo mal se decidid correr 
15 la regmsibn 4 que acluye los precios -. 

De esta f a m a  reamplazarido en la ecuacidn 4 l oa  vdores do las va 
r iables mencionadas anteriormente se obtiene un consumo per d p i t a  de mante 

ca de 1,@ kg. per d p i t a .  M La metodolagla seguida en USDA-WTA cuando 

ias regrssiones kesiittaron ser no satisfactorias, consistid en estimar un 
17 fndice de demanda t o t a l  -, 

En cuanto a la woluci6n fu tu r a  de  la economía este trabajo post! 

la dos hipbtesia, 

Bajo La primera de eiias el PBI cxacard a una tasa similar a l a  

obsmada durante el perfodo 1950-1966, La hlpdteaie alternativa sudere 

que el PBI mecer$ a una tasa anual acurmSativa del  4,5%, h e  estimaciones 

se realizan para 1970-75 y 80, Para el segundo perfodo que ea el que aomantdrg 

rnos, ia estiraacidn de poblacidn util izada ea de 25,796 miles de habitantea. 

Utilizando el fndice de demanda t o t a l  se proyecta pma 1975 un 

conaumo p w  d p i t a  de 1,59 kg. y 1,61 kgi bajo las dos hipdtesis menciona- 

das. 

Es decir que nuestra e s t h c i b n  resulta ser h f e r i o r  a la p w e c -  

tada en USDA-WTA. Sin embargo en este trabajo ae t w o  en cuenta la susti- 

tucidn de raanteoa por margarina. 1é1 metodologfs consfetid en proyectar el 

consurao de margazina y deduci&dole al consumo de manteca el 50% de  ee-h pro 
18 yeccidn -. 

1) La media d e l  consumo psr &pita de manteca en el periodo analizado 

es de 2,00 kg. 

2) USDA-INTA proyecta para 1975 un. conswno p e r  cdpita de 1 9 6 1  kg. (bajo 



el supuesto de que el PBI creced a una tasa anual de  5,551. Si se 

tiene en cuenta la sustituci6n que se real izad por margarina la es 

timacidn baja al 1,1? kg. per cdpita, 

3)  Este trabajo estima un consumo per cipita para 1974 de 1,48 kg. 

4 )  Esto implica un consumo global de 38,295 lY que se compara con una 

estimacidn de 30.243 realizada en USDA-INTA. 

5 )  EL consumo global en 1968 fue de 37.116 !iN por 10 que parecerfa di- 

f f c i l  predecir un descenso del 18% en 7 añoe, que augerirfs USDA-INTA. 

6 )  De todos modos y bajo cualquiera de h a  hip6tesia mencionadas puede 

concluixse que las ventas de  este producto permanecer& relativame: 

te estancadas, 

POLVO 

En el cuadko No Ió se presentan l o s  resultados de las  estimaciones 

3 y 4 paca el caso de leche en polvo, 

Cuadro M Q  16 

Funciones de consumo de la leche en polvo 

Nota: - Debajo de l o s  p d m e t r o s  se h d i c a n  los valores del  test T p w a  la 
hipdt esis nula. 

f: SigriFficativo a un nivel  de confianza del 95$, 
Signif f cativa a un nivel de confianza del 90%. 



2 ajuste global  resd-t6 ser bastaate bueno. Los Raj son altos 

como asf -bien l o s  es tadfpa-os  y Durbin-Watson. 

La tendencia es  positj-va y significativa lo cual estarfa indican 

do un cambio e3 los  gustos de Los consum5dores a favor de este t lpo  de pro 

dueto. 

La ecuacidn 3 se nota una elasticidad-precio del propio producto 

n e ~ t i v o  y menor a la unidad pero no significativa, El signo de h elasti- 

cidad precio de o b o s  dLientos resdtb ser penrerso. @o hay razdn para 
penser que esto  producto sea complementaria de l o s  alimentos incluídos en 

el ICIT), En la ecuacidri 4 utilj-zada para real izar  las proyecciones se ob- 

serva una elasticidad mayor a la u n i d a d  y sipificati-va con respecto a la 

variable distribucldn del  ingreso. Este nos estd  indicmdo que una redistr& 

bucidn da2 ingreso a favor d e l  sector asalariado tendrf a m impacto pos i t i -  

vo en ia demanda por e s t e  producto, 

Nuestros resulta¿os con t ra sk r  con el que se obtiene en USDA-INTA. 

En ese tmbjo se corrieron 32 r epes iones  lineal-ea mdltiples, sin obtener- 

se nin* resultado sritisfac.torrio. E i  c o n s m  per cdpita se in tentd  q l i-  

c a ~  por el precf o minorista cle La leche en pol-vo, de la leche conderisada, 

al ingreso per cdpita y el coc,:>wlo de leche en polvo desfasado un año. 

1) El consumo medio per c A ~ i t a  en este perfodo fue de 0,65 kg. y e l  
punto &imo es de 1,31 observado en 1968. 

2) USDA-IXTA proyecta para 2975 utilizando el fndice de demanda total 

un consumo de 0,98 kg. per cdpita, 

3 )  Se& la ecuacidn 4 el eoasum per & p i t a  estimado p u a  1974. ser ía  

de 2,09 kg. 



4 )  Puede verse como ambos resultados difieren marcadamente. El pr*- 

ro de e i i o s  parecerfa bajo, pues de mantenerse el consum observado 

m 1968 de 1,30 kg. per  cdpita se estarfa subestimando la proyeccidn 

en alrededor de un 30%. 

La estimacidn nuestra podrfa parecer optimista en relacidn al con 

aumo obsemado en 1968 ya que parecerfa poco probable que el consumo crez- 

ca un 61% en 6 años. Sin embargo, si se analiza el quinquenio 1964-1968 

puede verse que el consumo global pasd de 17,665 'IN a 30.873 TN anuales, es 

decir un crecimiento porcentual d e l  75%. 

En basa a lo q r e s a d o  puede suponerse que el consumo se ubicara 

en algún punto entre 1,30 y 2,00 kg. per cdpita para  1974, aproximdndose al 

punta superior si se logra una redis.tri'mcidn d e l  ingreso y continúa la te; 

dencia d e l  pasado reciente. 

lb este dltimo caso puede concluirse que las pexspectlvas de este 

producta san dptimas en 10 que respecta al crecimle?to esprado  de ias ven- 

tas, 

El cuadro M Q  17 presenta los xeeultados de l a s  funciones de consg 

m para el queso de pasta sanidma. Fh un pr inc ip io  se habfd decidido pra- 

yectar el conswno g l o w  de quesos, Sin embargo, debido a que ya se dfspo- 

nfa de dos proyecciones (comentadas 4 s  adelante), no tenfa sentido agregar 

una tercera, a menos que se hubiese ten ido  una bu- base para dudar de l a s  

rmlamas, 

PW otro lado a prioxi parecerfa razonable intentar proyectar co- 

sumo de tipos de buesa, por dos razones.* En primer lugar desde el punto de 
1 

vista da1 produ&ox su in te rds  es conocer les perspectivas de lo s  distintos 

quesos y nr, del apegado, ;.a qlle es dyf fcil suponer que produzca todos los 



quesos o que el capi tal  ins ta lado sea perfectamente maleable, 

Por el contrario hay indicios que indican que l o s  equipos no son 

perfeciammte suatituibles en la produccibn. En especial l o s  quesos de pas - 
ta'dura y senidura requieren ur! mayor t iempo de estacionamiento, 10 cual i~ 

cide directamente sobre el capi tal  f i j o  del errpresario. 

En segundo lugar, desde el punto de vista del consumidor interesa 

detectar pautas de comportamiento. Aaf por ejemplo parece d s t i r  una ait8 
suetitucidn entre l o s  quesos de paeta blanda y semidura, se& informaoibn 

de los srnpreearias do la industria. Estos no pxesentarfan una sustitucibn 

importante con l o s  quesos de pasta dura. 

2 E l  ajuste de Las regresiones es bueno ya que los  R aj son altos 

com as$ -bien el t e s t  F. No puede afirmarse que haya auto-comelacidn. 

La ecuacidn 3 nos muestra wia tendencia positiva y que toma un va 

~ O T  sernejants en la ecuacidn 4. Tambidn una elasticidad precio menor a uno. 

Al igual que en el caao de leche en polvo en el rnodelo 4 La varia 
ble distributiva prese~ta un. elasticidad mayor a uno y ~ignificativa~ POT 
lo tanto, puede afirmarse que una redistribucibn del i n g e s o  a favor de l  seg 

t o r  a a a l d a d o  incrementar& la demanda por este  producto. 

Cuadro NQ 17 

Funciones de consumo d e l  queso de pasta sem5dura 

~ o g . ~  o O cr 7 a 2 a 3  a 4  ~~a j F x2 D-w 

Nota: - Debajo de l o s  p a r h e t r o s  se indican 108 valores del test, .t para ia hipdtesja 
nula. i 

f Sign i f i ca t ivo  a un nive l  del 5% 
88 Significativo a ur nivel  d e l  10% 



1) Ia media del consumo per cdpita de que60 de  pasta seddura durante 

al perfodo analizado es de 1,61 kg., mientras que e l  obsemado en 

1948 es de 2,15, 

2) La estimaci6n puntual d e l  consumo se& la ecuaci6n 4 es de 2,97 kg. 

per cdpita p m a  1974, es decir un crecimiento d e l  38% en 6 años, 

Durante el quinquenio 1964-68 el incramento observado fue  del 25%. 

3 )  De cumplirse las metas propuestas en e l  plan y de mantenerse la ten 

dmcia obserrvada en el pasado reciente puede afirmarse que las ven- 

t a s  de este producto tienden a crecer considerablemente. 

4 )  En USDA-TNTA se estimaron 28 regresiorea m d l t i p l e s  siendo Las ~ m i g  
bles mplfcativas del. consumo par cdpita de queso ( t o t a l ) ,  el pre- 

cio minorista de queso; el i.ngreso p s r  cdpita y el fndtce  de precios 

de productos Mcteos (erxcluldo el queso) y el consumo desfasado wi 

año* 

Como ninguna de estas resultb ser -6t21 para proyectar se eetimb 

en base al fndice de demanda t o t a l  un consumo per cdpita para 1975 de 6 , 4  kg. 

Estos contrastan con las estimaciones realizadas on l t I a  Induetria 

de l  b e s o  en Argentina" FIEL. En este trabajo se proyecta para el mismo año 

un consumo per & p i t a  de 7,8 kg. o aea 22% mayor que la estjmacidn anterior, 

Resulta diffcil evaluar con los  elementos de ju lc io  disponibles 

cual de las dos e a t h c i o n e s  t iene myor posibilidad de acercarse &B a la 

realidad futura. Sin embargo, va1.e la pena nenciozlar que para los años 1965, 

66, 67 y 68 el consumo observado resultd ser  bastante aproximado al estimado 

en el trabajo de FIEL. 

Por otra parte, si el agregado de quesos demostrase tener un dina- 

mismo semejante al queso de pasta semidma la proyeccidn d a  w a c t a  a d  la 
de FTEL. 



5 )  Tomando como base l a s  estimaciones de FIEL y nuestras para 197'4 el 

queso de pasta s d Z u r a  part ic ipad en un 37%, mientras que en el 

t r i en io  66-68 pmticipb en un 30% en el n i b r o  agregado quesos. 

6 )  Fm baBe a 10 anterior puede decirse que el rubro quesos tiene perg 

pectivas de crecimiento y en especial lo8 quesos de pasta &dura 

que awnentarfan su participacibn, 

En el cuadro No 18 se presentan los  resultados de las regresiones 

3 y 4 para La leche f l u í d a .  

Cuadro No 18 

Funciones de consumo de leche 

I Regresidn yObaerv. 1og.A a 0  a 1 a 2 a 3 u 4 ~~8 j F x2 D-W 

I Nota: Debajo de l o s  par&etxos se indican los  valorea d e l  test t parra la E 

1 d: Significativo a un nivel del 5%. 

Se dec id id  correr la regreaidn 3 para el subperfodo 59-68 debido 

a que durante varios años de la decada del 50 el mercado funcionaba bajo 

distintos controles* Sin 'embargo, y como puede verse en el cuadro el res@ 



El test F es no significativo, como aaf tampoco ninguno de los  

pardmetros estimados. Adds, aunque no se n o t ~  la presencia de autoco- 

reiacibn en los  residuos si hay rrailticolinearidad, aunque este flt- pro 

blema no parece ser muy serio. 

Nuevamente h m s  u t i l i z a d o  l a  ecmcidn 4 para realizar proyec- 

cionea, Sin embargo, debe destacarse que la regresibn en ese caso a r r o j a  

resuitadcie relativamente insatisfactorios, 

1) El consumo medio pex cdpita de leche f lufda durante el perfodo 59-68 
fue de 42 litros anuales obaervindose en 1968 un consumo de 67 l i t r o s  

anuales per cdpita. 

2) ik base a la ecuacidn 4 se estima para 19'71, un consuma de 58 lftroa 

p er c4pi ta anuales. 

3) En USDA-IWU se realizaron proyscciones basadaa en una ecuaci6n en 

ia cual el conswno per  cdpita de leche flufda de personas menor o 

igual a 14 años es apl icado por el ingreso per cdpita; precio mlng 

~ i s t a  de la leche fluída y el fndice de produccidn per cdpita de 

bebidas gaseosas. De esta forma se eat- el consumo t o t a l  resul- 

tando para 1975 un c o n s m  per cdp i t a  de 69,2 lta. anuales, lo c d  

no dif iere significativamente de la medida obesmada durante el pe- 

rfodo 51-68 que fue  de 73,4 lts. per cdpita. 

4 )  Por 10 tanto se& nuestras estimaciones esto lrnpiica un aonsurno to- 

ki de 1.401 miles de l i t r o s  en 1974 lo cual contrasta con la es-ti+ 

cidn USDA-TNTA de 1.780 miles de l i t r o s  en 1975, 

El consumo giobal medio del  período 59-68 fue de 1.381 miles de Utros, 

5) En consecuencia nuestra estimaciba implica que este producto permane- 

c e d  relativamente estancado rnientms que la proyeccidn alternativa 



peve c recb ien to  porcentual d e l  11% para 1975 en relaci6n a lo 

p~oducido en 1468, 

DULCE IIE LEm Y f;EW CmIIFGJSADA 

Los modelos comentados anteriormente fueron e s t h d o a  tambihn pa 

ra L ~ B  productos d d c e  de leche y leche condensada, 

Sin embargo, los resultados fueron rmiy insat isfactor ios .  En el 

caso de duice de leche ningdn coeficiente ~ e s u l t d  sfgnificativo, En el c a  

so de la lenhe condensada, aunque se obtuvieron algunos coeficientes si&- 

ficativos, e l  ajuste global de las  regresiones resulta m10 ya que el ea@ 

dfgrafo F presentaba valores muy bajos. 

Admds paxa m b o ~  productos y en todas lae regreeiones d d o r  

d e l  b a t  Dwbin-Watson estaba en la zona de incertidumbre, y se notaba la 
2 presencia de mul-ticolineeridad evidenciada por el es tadfpafo  X , 

19 For esta rasan se decidid no realizar r,ingdn t i p o  de proyecci6n -, 

RJ?Jsmm 

Esta  élecciun de l  babajo ha eatimado funciones de consuma en el 

mercado intamo perca algunos productos de ia industria lechera. En baue a 

los mimos puedan mencZolnarse las siguientea conclusiones: 
20 1) Tk variable tendencia resuitb ser signifiaativa en todos los caeoa - 

siendo posi t iva para queso de pasta riemidura, leche en polvo y la- 

che y negati'va para ia mantea, Para eatos dos Eltimos caeos no 

pudieron introducirse variables para medir la sustituci6n por otro8 

productos, ya sea por difermcia de precio8 (probables hipdtesis 

ql icat ivas  de h sustitucidn de manteca por mwgarina) o por la 



presidn de la propaganda (probable hipdtesis  ewplicativa de la Su= 

t i t uc idn  de Leche por bebidas gaseosas). 

2) En cmto a la variable precios puede coLmnkse  que: a )  para man- 
teca resuitaron pewersos y significativos, S ~ E  embargo, es proba- 

ble  suponer que dentro del rubro d i m e n t o s  en el fndice del costo 

de vida haya bienes complementarios de este producto, b) la leche 

en polvo .GaJnbi4*i. evidencia signos pelveraos pero en este caso el 

resultado es  d i f f c l l  de interpretar, c )  el queso de v e t a  semidura 

presenta wla elasticidad precio del propio producto negativo y sig 
nif icat ivo pero menor a la m i d ~ d ,  El. mismo resultado se obserrra 

para ia le che f lufda. 

3)  Tanto e9 la regresidr 3 corno en la 4 sl producto per cdpf ta (proxy 

d e l  ingreso cdpita) resulta ser r o  ~ i g n i f i c a t i v o  para todos 

Tos productos. Este estarfa Ix l i iemdo que en general los  produc- 
21 t o s  de esta  industria so3 blenea iderioros,  - 

4 )  En la ecmcib-1 3 la variaSle dletztbuti~a presa~zta uin aip-o positi- 

vo y s i p i f i c a t i v o  en tres caso8 a sabor, ~mzteca,  leche en polvo, 

y queso de  pasta serrLduxe, El pr imro  es inel&+,Sco y el resuita- 

do es d f f f c i l  de i : ; z k e ~ ~ e t r u  miextras que e? l o s  otras casos la8 

elasticidades resultaron ser m a y o ~ e ~  * a L ~ O .  

5) Se presenten a l ~ u z a s  es.l;Lnacio>es del proba5le cozswno per &pita  

en 1974. ,91 respecto  l o s  pruductos cpe r e s u l t a r o ~  ser relativame; 

te m d ~  dirddcas, fxero:~ la lec3.e en polvo y el queao de p a s h  se 
22 

mfdu.7-a. - 

1.5. Oomparacibn. d e l  consmo de productos Ucteos en la Argentina con el 

de otros pafses 

üna p=.-bnerti i q r e e i 3 n  g l o h l  puede obtenerse maltz&.ndo el cuadro 



NQ 19, Comparando la h g e n t i n a  con l o s  pafse~ de inayox cansuno de produg 

tos Ucteos, su consumo es muy i n f e r i o r ,  a& ouando ae destacaron reapecto 
a los d d a  paises en proceso de desarrollo, ( ~ 1  promedio d e l  consumo en 

e q u i d e n t e  Ucteo fue de 82 kg. para h6r ica  Latina, acluyendo la A r g e ~  
tina - promedio 1955-1959). 

Cuadro N 19 

Consumo pey cdpita de leche y productos ldcteos en pafsea 
adelantados en kg. de equivalente leche por año (promedio 

centrado en 1958) 

Pafs Leche IX- Manteca Queso Leche cond. Otros MTAL 
q"da y Y Napa 

crema 

Franoia 
R.F. &m. 
B B l  g i  ca 
Dinamarca 
Ff nlandia 
Holmda 
AustmUa 
N. Zelandfa 
Argentina 

Fuente: FAO, "Means of Adjuatment of Dairy Supply and Demandft 
Ronia 1963 - pp. 104 y 105 

mota: - LOS factores de conversidn empleados en caso de no &&ir coefi- 
cLente~ de conversibn nacionales fueron l o s  ~ i g u i e n t e ~ :  

Equivalente m leche de p~oductoe lbcteoa: 

1 kg. de mnteca - 22 kg. de eq. leche 

1 kg. de queso = 9 kg. de aq, leche 

1 kg. de leche condensada 2,6 kg. de eq. leche 

f. kg. de leche en salvo 8 kg, de eq, leche 

1 kg. de mama - 6,1 kg. de eq. leche 



Cuadro M Q  20 

M A N T E C A  

Est imcibn  del  consumo per cdpita 

( k g ~  

P A I S E S  1%0 1961. 1962 1%3 1944 1965 

dlemmia Occid, 

Alemania Orien, 

kgentina 

Australia 

Austria 

BBlgica 

Canadá 

Checoslovaquia 

Dinamarca 

Estados Unidos 

Finlandia 

Francia 

Holanda 

Hungrfa 

1 talla 

Noruem 

Nueva Zelandia 

F o l o n i a  

Reino h i d o  

Rep. de Irlanda 

Suddfrica 

Suecia 

Suiza 

Fuente: P_roduccibn Lechera Argentina - Secretaria de Estado de 

Agricultura y Ganaderfa, pdg. 82, 



Cuadro NQ 21 

Q U E S O S  

Estimacibn del c o n s m  per cdpita 
en ciertos pafses (kilogramos) 

P A I S E S  l%o 1961 1962 1963 1964 1965 

Almartia Occid. 

Uernania Orien, 

Argm tina 

Australia 

Austria 

BQl@ca 

Cana& 
Checoslovaquia 

Dinamarca 

Estados  Unidos 

Finlandia 

Francia 

H o h d a  

I W a  

Noruega 

Muwa Z e h d i a  

Reino Unido 

Rep. de Irlanda 

Su-i ca 

Suecia 

Suiza 

Fuente: Produccidn Lechera Argentina - Secretaria de 

Sstado de Agricultura y Canaderla, 



En principio d a t e  pues un campo potenchi de epcpansibn, si bien 

cabe tener peaente  que las modificaciones en los habitos de consumo no aon 

fdciles de l o s a r  y dependen de una s e ~ i e  de factores, alguno3 de los cua- 

lea fueron analizados en el punto anterior. 

En el caso de l a  leche y manteca es d s  evidente la diferencia en_ 

t r e  ia hgent ina  y los pafses indicados. Con respecto a la manteca puede 

apreciarse IA situacidn -tambi8n en el cuadro NQ 20, en el que se indica la 

molucibn en varios pafses. Sin embargo, cabe destacarse que en algunoa 

p d s e s  ha habido un c r e c ~ e n t o j  se confirma a d e d s  el bajo consumo en nueg 

tro p d s .  

En el caso del queso se evidencia un crecimiento del consumo en 

nuestro pafs, sin embargo hay que tener presente que a6n aquf hay varios 

p d a e s  con consumo superior. (Ver cuadro N Q 21). 

1.6. La situacibn de l a  econoda lechera en el mundo 22 

El mklf sis de las tendencias mundiales de produccidn e tntercambio 

que se r e a l i d  puede tener relevancia para los cambios tacnoldgicos que 

pueden introducirse en la industria de nuestro pafs. El ritmo de crecimien- 

to de una i n d u s t ~ i a  puede ser el resultado de la tasa de crecimiento del 

pmgmso temol6gLco; pero puede suceder tanbien que las perspectivas de la 

daunda mundial pma los productos de una indus t r i a  condicionan el ritmo y 

la direccidn de ias innovaciones t e c n o l b ~ c a s .  En otras palabras, ia situa- 

ddn mundial de la industria en el mmdo puede influir en las innovaciones 

disponibles para nuestro pafs. 

Por o t m  parte, las posi5iUdadea de irLtroducir cambios tecnolb& 

coa en nuestro pafs puede de?ender de las condiciones de la damarida e e r n a .  

En general, en el perfodo 2952-1966 ha habido un creclmien-to de 



la producci6n mundial de productoe %teas. En los cuadros NQ 22 y 23 se 

obsenia d mecimisnto de l a  producci6n de manteca y queso para algunos 

de loa pafses principales. 

Esta af imc ibn  sin embargo debemos calificarla, Como puede 

servaree, tanta para queso com para manteca en caai todos l o a  pafsee el 

pToceao de c.recimiento es totalmente inestable, Esta caracterfatica os 

perkL-ente acentuada en el caso de la manteoa. 

'fambidn en este  producto vale La p e a  señalar que loa pafees que 

han qerimentado un proceso de wans ibn  sostenido aon Rusia, Francia y 

Alemanla Federal y Oriental. Lii crecimiento muy notable de la produccidn 

se obaerva -tam'bi& en la industria quesera de Francia, Lemanita Federal, 

Grecia y Polonia. 

Se pzleda preveer que la tendencia creciente de l a  produccl6n m- 
dial ha de c o n 5 n u a ~  en e1 fu tmo,  En el cuadro I\lQ 24 se obaerva la pro- 

ducci6n prevista para 1975 y 1985 para loa paf sea avanzados en base a un 

estadio terminado en 1968 por la FAO. 



Guadro No 22 

Produecih de manbca  en pafses seleccionados - en ralles de toneladas 
m & r l  cas 

Brgentina B 

Austraiia A 

canada B 

Dinamarca A 

Francia B 

Alemania Oriental A 

R.F. Bl- 

India A 

Pdses Bajos A 

Nueva Zelandia A 

fakistan A 

Polonia B 

~nidn Sovidtica B 

EE.W* B 

Fuente: Dairy Produce C m n w e a l t h  Secretariat. 

A = produccidn t o t a l  

3 = produccidn febril 



Produccidn de queso en pdses seleccionados - en miles de toneLadas dtricas 

Axgantim A 
Checoslovaquia B 
Dimmmm A 

m c i a  A 
R,F, Alemana A 
Grecia A 

I.taLia A 

Palses Bajos A 
Nueva Zelandia A 

Polonia A 

Unidn Smigtica A 

R. h b e  &ido A 

Reino &ido A 

EE. m, B 

Fuente: Dairy Produce Comnueal th  Secrefariat, 

A - produccidn total 
B = prohcci6n f abril 



Cuadro N Q 2,!+ 

Produccidn de productos ldcteos 

(en miles de toneladas de graaa bu t i rod t r i ca )  

proyeccidn proyeccidn 
1961-63 p. 19'75 p. 19B5 

Con, Econ, Europea 

P d s e a  del NO. E, 

Pafsea del  S, Europa 

Eziropa t o t a l  

Japh, Auatrdia y N. 2. 

Total  general 7.364 '8 493 9- 304 

Fuente: OECD k i d t u r a l  Proj ections f o r  1975 and 1985 

Conforme a las estimaciones efectuadas, el consumo en 'Europa y 

hdrica  del Norte s u b i d  en menor proporcidn que la producci6n. En cambio 

para O c d a ,  Argentina y el Jap6ii en su conjunto se estimd que el aumento 

del consumo t e n d e d  a B e r  mayor que la produceibn, 

En e1 mundo se preve un serio deaequi l fkio ,  M como surge d e l  

cuadro NQ 25. Se ha e s t h d ~  que dicho deseqüiiibrio ha de continuar en 

1975 y 1985, En efecto, las disponibilidadea para l oa  pa.fses de la OECD y 

0ceania subirfan hasta 1975, a& cuando resulta posible una reduccidn a par 

tir da ese aiio 3. 



Cuadro NQ 25 

E l  desequilikrio en la ecoriomfa lechera mundial 
(millones de toneladas de equivalente de  leche) 

Periodo base ( x )  1970 

A, Pafses adelantados 

~roduccidn t o h l  

T o t a l  uso interno 

Oferta w a  export. 

B. Pafses en proceso de 

d e s m o l l o  

Produccidn t o t a l  

Import. comercial neto 

Oferta total 

C. Desequilibrio 

en e q u i d e n t e  de leche 0.9 

en grasa butirodtrica 33.6 

(x) Corresponda 1956-1%0 para l o a  pafse~ adelantados y 1955-59 

para regiones en proceeo de desarrollo. 

Fuente: FA0 Weans of Adjuatment of Dairy Supply and Demandfl 

Comnodity Bullet in Series NQ 37 - pp, 5 

Wsten varia8 razonas que explican el desequilibrio existente. 

Puede mencionarse que no sdlo intervinieron f actorea puramente eoondrnioos 

como las p o u t i c a  de apoyo adoptadas por la mayorfa de lo6 paises d e a m o  

lladoa, sino tanbien factores t 6 c n í c o s  que explican La situacibn de la eco 



nomfa Ischem, A d d s  de causas relativas a la etapa primria (mejora en 

el rendimiento de l o s  animales, elirninaci6n de enfermedades, etc ,  ), puede 

señalarse m mejora en e l  proceso de produccibn. 

Abn cuando la produccidn global de la industria lechera no ofre- 

ce perspectivas muy favorables, no ocurre as1 con el queso, para el cual se 

ha previsto aiupantos en la demanda, ya que la elasticidad ingreso para queso 

es sensiblemente mayor que para La leche flufda. Eh el caso de la manteca, 

h elasticidad ingreso tambidn es mayor que para la leche fluída, pero el e- 

f ec to  ingreso ha sido compensado por distintas causas, talea como la mejora 

de La caiidad de IA r ~ a r g c i n a ,  y la nocidn de  que existe alguna ralacidn en- 

tre algunas enfermedades (coronarias) y el t i p o  de grasas consumidas % 
En lo que respecta a Jas posibilidades para colocar m  mayo^ 

produccidn, hay que tener presente que en varios pafses (e j . Sxiza, Alemania, 

Fraqcia) existen res*tri cciones cuantitativas para la hportacidn de produc- 

t os  ~ ~ t 8 0 8 .  A ello se apsga que muchos pafses han establecido subsidios 

a ia m r p o h c i d n  de productos de e s t a  industria (EZ.UU., BQlgica, Francia). 

Concretamente se ha recomendada a l o s  gobiernos de procurar que 

los esfuerzos para mejorar la productividad se dir i jan  hacia la reduccidn de 

costos y no una mayor produccidn, 

1.7. La estruct~rra de la indilstria lechera 

1) Beirreras al ingreso 

h faci l idad con que empresa puede entrar a l  mercado de un 

producto puede depender del  acceso que los  competidores potencialea pueden 
26 tener a la hcnologfk dominante 7 sin embargo puede penaarse tambidn que 

barreras rtl. ingreso ya d s t e ~ t e s  pueden dificultar la introducci6n o difg 

si& de i m c f  ones tecnolbgi  cas. 



&%re l o s  factores que se han señalado como determinando las di- 

f icultades para el ingreso de nuevas empresas pueden 2ndicarse las siguien 
27 tes -: 

1) Naturaleza de l  Productc 

2) Acceso a materias primas y tecnología 

3)  Casto d e l  capital y econodas de escala 

4 )  'Iiasa de operacidn de la industria 

5 )  Btnict t rra  de la demanda final 

Jk manto al pr inm factor  existe una considerable dif erencf acidn 
de producto8 In que podrfa facilitar el ingreso creando nuevas marcas o ti- 

pos de productos, 

%rito l a  t emo log ia  -que se comentar4 en el capftulo 6- como lae 
materiaiii prima son an general da fdcil acceso y no dificultan puea el ingre_ 

so de nuevas eqresas, 

Nos ocuparemos &s adelante de las economfas de escala. Si por 

ahora diferenciamos la aplimeibn posible de econandaa de eacah y la exfs - 
tencis efectiva de m e s a s  de distinto tamaño (como un fndice de la aplica 

cidn efectim de econdas  de  escala)  en la i n d u s t r i a  lechera coaidaten m- 
presas grandes con un n h r o  considerable de empresas pequeñas. 

En lo que respecta al 4s factor  puede suponerBe que ex is te  un gra 

do insuficiente de utilizacidn de La capacidad; tmb idn  actfia una demanda 

ec ihmda 1 i m i t a r  el ingreso de nuevas empresas. 

Eh síntesis puede afirmarse que parecerfa predominar l o a  factores 

que facilitan el ingreso de n u m s  empresas, sin embargo, en la realidad e 8  

t&n condicionados por un& demanda eatasicada. Se puede obsemar que en loa 

bltims años ha cafdo al n h m o  de empresas en La industria (ver cuadro NQ 26), 



fendmeno que posiblmente pueda explicarse por el estancanlento de la deman, 

da, de muchos productos y un proceso de concantracibn, 

. 11) D i s t r i b ~ ~ c i b n  de las enrpreaas se& su t a n a ñ o  

En h metodología se han indicado slgunas relaciones que pueden 

existir antre el cmbio tecnoldgjco y el tamaño de las empresas. 

E s t a  relacidn pueda cambiar a traves d e l  tiempo si el progreso 

tecnoli5gico implica una creciente inveraibn de capital-, pero tambihn puede 

suceder que se reduce el costo de una innovacibn, lo que hace que la tecng - 
28 

logfa sea d s  accesible a pequeñas apresas -. 
Restringiendo nuestros análisis a un enfoque estdtico wi papel 

slpificativo de empresas pequei3as y au permanencia a travds d e l  tiempo, pg 

drfa se r  m fndice de que las verttajas del tanaño no son muy sign2ficativau. 

Como en w? capf-tulo posterior nos o c u p a ~ a ~ o s  d s  detenidamente de la rela- 

cibn entre cm13io tecnolbgtco y tamaño, aquJ nos limitarenias a señalar las 

caraeterfsticas de i~ i d u s t x i a  al respectci. S in  embargo, puede adelantar-  

se que en w o  de existir veatajas derivadas d e l  taraaño, la oxisteneia de 

a p r e s a s  pequeñas puede considerarse un indicador de ma aslgnacidil inefi-  
29 eiente de l a  reciirrsas. Según S-teindl - a l p a s  de las razones que justi-  

fioari  l a  codsteri.cia de empresas grandes y pequeñas son Las siguientes: 

1) Las f i m o  >eqii.sñas eriristen en la medida que e 1  crecimierito de laa gran_ 

des es lento. 

2 )  T.& a t s t m c i a  de canrpetenci.a o l i g o p b l i c a  que se evidencia especialmente 

en mercados p m t i c d a r e s  de firma8 individuales, 

3 ) lMstenc5.a da factores sociales que impulsan a los pequeños empresarios 

a asumir grandes riesgos. 

4 )  MarskiaZl señala La desiritegracibri vertical de l o s  procesos que pueden 

ser realizados en pequefia escala. 



&o 

Producto 

Cuadro No 26 

Ndmero de Establecimientos en l a  Industria hchera  

Queso 9S1 994 1004 967 924- 

Casefna 325 379 404 43 8 480 

Manteca 72 n 74 67 83 

Dulce de Leche $8 90 86 90 98 

Leche on Polvo 23 a 26 23 25 

Leche condensada 

Y e= 6 7 7 7 6 

(x) Dado que en m mismo establecimiento se registra elalmracibn de varios 

productos, los t o t a l e s  consignados no coinciden con la suma de l o s  p a r  - 
ciales en cada línea. 

Fuente: Estos datos se basan en las empresas registradas en la Divisi6n de Eco 

n a d a  Lechera (Secretarla de Agricultura y Ganaderfa). 



ia estructura por  tamaños puede observsrse en los cuadros NQ 27 

y 28. Se observa que el 31% de la produccidn correaponde a eatablecbnien- 

toa  que a m p h m  más de 100 obreros y 4 s  del 20% a establecimientos con u 

na 'escala de produccidn superior a 500 rnillonea de peaos de 1963, 

Cuadro N Q 27 

Industria lechera, produccidn por tamaño de los establecimientos, 

P-amos por n h r o  de personas ocupadas. Año 1963 

Pm~onaa ocupadas Valor de la produccidn N Q  de establg NQ de personas 
en cada eatableck cimientos o c u p a s  

miento 

En miles de Distribucibn NQ D.p. T o t a l  D.p. 
millones porcentual 

32.7 100. - 1758 17293 

Fuentet Datos  elaborado^ para este estudio por el INDEC 



Cuadro NQ 28 

Industria lechaa:  produccibn por taraaño de l o s  establecimientos 
Tramos por valor de la produccibri 1963 

Escala de la produc Valor de la praduccidn N Q  de esita'blg NQ de personas 
cidn en millones de cimientos ocupadas 

pesos. 1963 
En miles de Distribg NQ D,p. NQ D.p. 
lnillones cidn poy 
(1x3 1 eentml 

Hasta 50 

50 - 100 
100 - 500 

500 - 1000 
1000 - 2000 

Fuente: Datos ehhorados para es te  estudio por a l  INDEC. 

La que &S llama la atenciSn es el p a n  ndmero do enrpresas peque- 

ñas que tsm'bidn representan una parte  importante d e l  valor de la producci6n. 

Como puede verse en el cuaüro NQ 29, arnpresaa con u-r monto de produccidn re- 

ducido (iliferior a $ 50 d l l o n e s  en 1963) representaban ma parte Imyiorkante 

d e l  valor tsW de Za prodirccibn (aproximadmente 47%). Tmbidn se obsenia 

la misma camctsrfstica e3 lo que respecta a las empresas que emplean menos 

de 10 personas y cuya prodi~.ccibn representa e l  35% ap~nxirnadamente d e l  t o t a l .  

Para t e n e ~  m idea comparativa se ha.i aonfeccionado los cuadros 

29 y 30 que demuestran la astructura de la industria ori Francia y Argentina; 



aunque los datos de mbos pafses no son estrictamente comparables por con- 

siderarse en Fraricia enpresas y en nuestro pafs sstablecimientos, da wia 2 
des, sin embargo, de l a  significacidn de pequeñoa establacimientos en m- 

bos' paíaes . 
Cuadro NQ 29 

Comparacidn de la Estructura por tm&os 

de la industria lechere en fiancia (F) 1%2 

y Argentina (A) 1963 - Establecimientos 

Tmua40 NQ da Establecimientos Proporcf6n de 
Estab lec identos  

A F A F A F 

Fuente: Francia: Le hit et les Produits Laitiers - 
Col lec t ion  pubE8e par le Gonseil 

du Patrona% Fsaiigais, Paria, 1%8 

Argentina: Datos prsparadoe en base a i n f m m c i b n  

proporcionada por el INDEC, 



Comparaci6n de la estructura por tamaño de 

la industria lechera en fiancia (F) 1962 y 

Argentina (A) 1963 - Valor de IA produccidn 

y personal ocupedo 

I b a f í o  Valor de la produccidn Per so n a l  ocupado 

A F A F A F 

Fuente: Francia: Le hit et l e s  Frodutts Laitiers - 
Collection publiee par le Conse-il 

National du Patronat bancais, Parls, 1968 
kgentlna: Datos preparados sr, base a informacf6n 

proporcionada por  el DJDEC. 

W como surge d e l  cuadro NQ 31, tanbien en los Estadoa Unldos se 

obsewa un gran n h r o  de pequeños eetableciníen+,os que tambidn representan 

una parte importante del valor de la producci6n, si bien dicha pxoparci&n 

es mayor en el caso de la manteca y del queso, 

Es por aupuesto interesante deteminar  la evolucibn de las aqre- 

saa as& su .tamaño en el tiempo, 
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Cuadro N Q  32 

Evolucidn del tamano de las empresas en la produccidn de queso 

NQ de estab, Proporcion Vol. Produc. 68-65 Prom. por 68-65 
de estab, ($) en Ton, (a 1 estab. (-1 

1965 1968 1'365 1968 1x5 1968 1965k) 196s 

n a b .  hasta 
300 Tntaño 626 $10 9$,5 85,2 %10q 61123 - 6  104,2 100,1 - 3,9 & 

de 301 a 500 
F 

%/año 61. 69 6 9 5  7,2 23065 27130 +17,6 378,l 39391 + 3,9 

T O T A L  934 952 100,- 100,- 150408 176910 +17,6 161,- 185,8 +15,4 

( x )  Inmemento p r o p o r c i o d  del volumen de produccidn 

(m) Promedio de produccidn por establecimiento 

(=) I n a m t o  porcentual del promedio anter ior  

Fuente: Datos obtaidos en la Direccidn de hche r l a  - Secre.tar;La cle 

Estado de Agricultura y ümaderla, 



Como puede verse on el cuadro NQ 32 en e l  casa de la produccidn 

quesera, si bien tanto el n b r o  t o t a l  de establecimi~ento~ como ia produg 

cidn t o W  aumentb, no puede decirse lo mismo analizdndolo se& el tarafío 

del' eetableci~ianto.  

Eh las empresas de menor tamafio puede notarse b n t o  una disminu- 

cidn del ndbnero como da la produccibn. la diferencia  de produccidn t.ital 

ha sido absorbida por las empresas de mayor tarnafia siendo interesante des- 

tacar com a medida que snbimos en la eecah de produccidn el incremanto 

relat ivo aumenta, siendo 17,6$ para las empresas que estdn en cl tramo 301 

a 500 y de 98,9$ para las empresas de mayor tamaño. 

Junto a este proceso debe destacmae un inc~emento en el tamaño 

medio de las p l a t a s  para l o s  tramos do 301 a 500 Tn/año y de 1001 a 3000 

!Pn/afio. Como conclusidn puede decSze que el crcci~iento de las empresas 

grandes se hace a expensas de las chicas, 

IIT) La concentrscibn de la industr ia  lechera. 

Se asocia en general una tendencia hacia la concentxacidri con la 

posibilidad de mercados no compet5tivos y m&s coneretamer.l;e con comporta- 

mientos oli gopblí  cos. Se han señalado dis t intas  ef ec tc  s de la concentra- 

cidn de empresas, com por ejemplo, la pos ib i l idad  de que conductas que no 

se h e a n  en 4 mximizaci6n de u t i l t d d e s  detemirian que las #presas no 

se n n m b n w  al d l a  e? la que respecta  al progreso tea io ldgico .  Muchos 

de los factores que deteminan uva mayor cancsntraci6n tiendan a reforzar 

la posici6n de empresas de gran tamaño, Sin embargo, puede e x l a t i r  una 

considerable concsnl;mci6n y al rUíamo tiempo ,Saber un ndrnero considerable 

de eqresas  pequeñas. Por esta r a d n  nos hemos ocupado separadamente de 

ayboa p~cibleraas. Abn. cuando es-trf.ctamexte la rnedicidn en base a empinesas 

y no establecimientos (corno en nuestroei censos) podria ser preferible, he - 
rnos efectuado algmau estimaciones, 



Conforme a la clasificaci6n efectuada por Jorge Kats l, hdug 

tria lechera perteneceda a exnpresas con un bajo gado de desigualdad ya 

que se requiere d a  del 45% del n h e r o  de empreaas para producir el 95% d e l  

valor de produccibn. 

E s t a  estimacidn del grado de desigualdad eEi un fndice de la conce; 

t r ~ t e i d n  relativa de las empresas ya que puede suponerse que las deaigualda- 

des en* amprssas grebndea y peque*s da margen psra inciusidn y prbotlua 

ollgopdllcas por @e de l a a  Emipreaas mayorea Otro lndice de concen- 

tracf&n y una compmacibn Con el grupo de indus.triaa allmenticiaa ae encue; 

tra en el cuadro NQ 33. 

Cuadro NQ 33 

Proporcidn de establecimientos que elaboran d a  del 40% de la 
produccidn bruta - Ind. lechera en la Argentina e ind. &limen_ 

t i c i a  en pafses seleccionados. 

Industria lechera m) 
Ind. alimenticia en: 

KLamania 

Reino Unido 

'Estados Unidos 

Colombia 

Irkmda 

Israel 

Fi l ip inas  

Fuente2 Argentina: en base a datos proporcionados por el INDEC 

O ~ O S  pafses: Mair Merhav: T e a h n o l o ~ c d  Dependenas, 

Monopoly and Growth. Fexgamon Presa, M o r d ,  1969. 



La apazeyite contradiccidn e n b e  ambos Pndicgs puede eacplicmse 

por la c i rms tanc3_a  ya apuntada de la c o d s t e n c i a  por una parte de  un p= 

queño ndmero de grandes es t ab l ec i r en tos  y por otra p a r t e  un número grande 

de empresas pequefías. 

Lo que debe destacarse, a d d s ,  con respecto a estas empresas es 

que su p&icipaci6n en la indus t r ia  ha crecido. En 1955 ya 10 empresas 

de la industria lechera pertenecfan a las  100 empresas d s  -das de la 

industr ia  alimenticia de l o s  Estados Unidos. Se indicd al :respecto que pa- 

ra el perfodo 1935-1955 ff&ste poca duda que la particlpaci6n de estas 10 

empresas en el t o t a l  de act ivos  ha crecido, en gran rnedi da debido al creci 

miento de Fmernost Dairies. (~stimaciones groseras indican que la propor- 
33 cidn de estas 10 empresas subid del 35 al 42%) -. 

Medido por las  cifYas d e  ventas las empresas d s  grandes siguie-  

ron creciendo, procesa que fiie acelerado en  el perfodo 1962-1966. 

BfR resd.tad3 se pudo conse,@r a pesar del estancamiento del 

consumo de productcis Lácteos tradicionales. Los g u p o s  i ld icados  resolvig 

ron el problema ofreciendo nuevos pro6uctos (leches d i 6 t i  cas , leches ins-  

h n t d n e a s ,  leches con bajo contenido d e  materia grasa, quesos con paco 

contanido de misa); crearon tamI)i&n imitacidn de leches. Por Ciltimo di-  

v e r s i f i w o n  sus actiivj-dades, debido no s51o a l o s  problemas inherente3 a 

la produo&$n de leche sino tarn5it5.1 a la accibri antimoriopblica del gobieg 

no, Pnr dltimo cabe se:hlar que la:: empresas lecheras h m  tendido a ofec- 

tuar inversirines directas en pafses errctranj eros fundamentalmente en la nlls 

ma produccidn de la indus t r i a  lechera, 

E h  lo que respecta a las actj-vridades desarrolladas, las empresas 

lfderes han estructurado su crecLniento con base en la leche de consurno 

(fresca o c o n s m d a )  a s o c k d o  m algunos casos al queso, Concretamente 

se han elegido dos formas de comportamiento: 



a) con betae en la distribucidn de leche fresca, producto con baja ren- 

tabilidad pero que proporciona un fundamento estable y un contacto 

permanente con el consumidor. 

b )  fabricantes de leche concentrada, producto d s  rentable, pero que 

d g e  un !flniow-howl' tecnoldgi co considerable 0 inversiones aostosas . 35 

1.8 Conclusidn 

El propds i to  de este capftulo ha sido el de presentar algunas indL 

cadores econdmicos de la industr ia  analizada. Con ese f i n  se estudiaron l aa  

tendencias pasadas y se adelantaron algunas hipdteais futurasi. 

la estructura da la industria y la evolucidn de la produccidn y 

d e l  consumo puede c a d c i o n a r ,  en buena medida, el nivel y orientacidii del 

cambio te cnolb gi co, 

En lo que respecta a la estruc-tura productiva se ha producido un 

cmbio significativo en 1s cornposicidn por producto. A s f ,  por ejemplo, se 

o b s e m  una sigdficativa cafda en la proporc ih  de la produccidn global re- 

presenbda por la manteca, dentras que awnent6 la producci6n de los quesos 

de pasta blanda. Eeta  w o l u c f ~ n  responde a los  cambios en la demanda; en e- 

f ecto el consumo par &pita de manteca y leche ha disminuído inducido por 

una tendanda negatfva que es, fundamen.talrnente, el reaultado de una mecien_ 

t e  penetrwibn de productos competi-tivos (bebidas @seosas y raargarfna). 

Por otra parte, ha crecido el consum de quesos, dulce de leche y leche en 

polvo. ESta wolucfdn, conforme a nuestrae proyecciones, ha de continuar en 

el futuro, en eapecial si se da uxla mayor rediistribucibn del ingreso a favor 
del sector asalariado, variable que actda principalmente sobre el consumo de 

queso y de la leche en polvo. 

k~ posibilidades de la exportacidn de los productos son mas bien 



limitadas, & teniendo en cuenta las  res t r icciones  cuantitativas existentes 

en muchos países. 

lb la medida que al cambio tecnoldgico responde a la demanda, lo 

anterior señala tendencias futuras. Sin mbtargo, es fundamental t e n e ~  pre- 

sente que el p r o p a o  tecnoldgico puede mdifiaar la demanda.. 

fi lo que respecta d tamaño de las empresas se observa La co-mis 

tencia de un pequeño n b r o  de grandes establecimientos y un ndmero i m p o r t e  

te de pequeks empresas. Zos establecimientos pequeños son par t icuXmente  

numerosos en la elaboracidn del queso. 



Asf por ejemplo la accibil del gobierno a travds de la fijacidn de normas 
de-control, higiene y sirnilares que se aplican a los productos elabora- 
dos por asta industria,  

En el apdndice se dan d s  detalles so'bre costos y rendimientos de leckm, 

Promedio 1960-1967 se& dato S Reseña Es tadfstica, Año 1968. Direccibn 
de Econoda Lechera - Año 1969. 

La produccibn de casafna estA asociada a la de manteca, por  esta raxdn 
su ~educcidn es  consecuencia de la menor produccidn de manteca. 

Dairy Society Intemational - Annual Report 1969, p. 1, - Danish @ f c Q  
ture Dsnmaxk as a Food Producer Copenhague 1965, p. 45. 

Reseña Ea-tadfstica de la Industria Lechera - 111 Ca~efna (Searetarfa de 
Estado de Agricfitura y Ganadeda de la Naci6n - ~ i r e c c i d n  Ganeral de 
Lecherfa, 1966) 

h s  seTiss histbricas como aaf tambi6.n h s  fuentes de las  mismas ae pre- 
sentan en el apendice de este capftuio. 

Nbhse además que las ecuaciones suponen implfcitamente la ausencia de 
ilusidn monetaria. 

AgmBment -@DA-TNTk " 3 n ~  Run Projections o f  tha  Supply and Demnd f o r  
Selected A g r i c v l h q l  Products of Argentinan, Final Report Decembex 
1949. Buenos Aires. 

Debido a que no se publican estadfsticas de Margarina ( tanto de precio 
como de cantidad) se intentg recolecbxr esta dato en las empresas produc 
toxas no obtenidndose respuesta satisfactoria. 

Op. c i t .  pdg. 185-186, Puede destacarse aquí que el trabajo mencionado 
tanbien u t i l i z d  enmestas de presupuestos familiares para estimar elaatk 
cidad de ingreso, Al respecto debe notarse que solo 4 producto8 de un 



total de 17 preden-taron resultadas satisfactorios. Entre estos se en- 
cuentm la manteca. para la c u a l  se estima una elasticidad ingreso de 
O,US3 (pbg. 79) .  

- CmADE: "Plan Nacional j i i i l e sa r ro l lo  1970-1974". Volumen 1 

INIEC:  ltProyeecibn U n g u e n a l  de la Poblacidn 1965-2<)001?. 

u En USDA-INTA op. c i t .  se introducen precios entre las variables ql i-  
cativas y cuando las regresiones resultaron ser 'buenas se las utilf zd 
para r e d i z a r  proyacciones suponiendo que los precios oe m t e n d r h  
constantes e iguales a la media del  periodo analizado. En el apdndice 
se presenta otra serie de es.tirriaciones. Estas corresponden a un mode- 
10 l inea l  en las variables originales  sirnilar al modelo 3. - Ndtese que se es& realizando algunos supuestos impllcitos en l a s  p q  
yecciones: 1) Las elasticidades son constantes y no variar& en el pe- 
rfodo estimado, 2) La relacidn que $ay entre  l as  variables independieg 
+,es manifiestas en el estadf grafo X as mantendrrdn en e1 periodo a n d i  
zado, 3 )  No habr4 cam'bioa estructurales en a l  perfodo considerado c o 6  
por ej. la aparicidn de productos susfitutos. 

El inc-ento ~orcentua?.  del consuriu en un perfodo dado puede e a l d -  
se de  la siguiente manera: 

donde C es consumo, N pobl-acibn, Y ingreso por  cbpita, 6Y elasticidad 
ingmso. Se supone SRpl3citar~-ente que l a  elasticidad del  consumo res- 
pecto a ia goblacidn es uno, 

E Como s 6  carece de datos se supone que las pautas de consumo argentino 
se c a m p o r t a ~ i  en forma s5iiilar a la mermicana, por lo cual se proyee 
ta Za tendencia Mst6rica de es te  pafs. 

USDA-WTA p:royecta para 1975 e l  consumo de es te producto en equivalen- 
te de leche un t o t a l  de 36,6 y 64,A m i l l o n e s  de l i . t r o s  de leche conden - 
sacia y d d c e  de  leche respectivamente, 



- 9e xxcluyan de estos correntarios l oa  resultados obtenidos para el dulce 
de leche y la leche condensada. 

21 - Debe d e s t a m o  que estamos hacienda referencia a eJ.as.l;icidades ingresa 
y precio de corbo plazo. &t USDA-DTTA se presentan d g u n a s  eetimaciones 
de elasticiades de l a rgo  plazo en b a ~ e  al &todo suge-rido por Marc 
Nerlove l'pistributed Lags and EstTrnation of Long&m Supply and Demand 
Elas ti ci t i e ~  : Theore.tica1 Conaideration" J o r n a l  of Farm Econonics , May 
1958, pdgm 301-311, 
üm probable licacibn de oste resultado ser&, que el consumo per cd- 
pita en el pe 3 odo mencionado comienza a partir de un nivel inicial alto 
por lo m l  variaciones en el ingreso no afectarfan el consumo, 
No aIsponms sin mbsrgo de una esttmacidn de datos ideales para todos  
los p~oductos, Sin  embargo, para e1 caso de leche flrdda la d i e h k  ideal 
nencionada m t1Producci6n Lechera Argentina1) (Vgase ayJQndi ce) es de 150 
l i t r o s  anuahs p e ~  cdpita* Como puede verse para este producto la hipd- 
tesis mencionada no se cumple, Fa el punto siguiente, se presentan otras 
mridmcias en coglra do es-& kiipbtesis. 
Otras estimciones de elasticidades proc io  e ingreso de algunos produc- 
tos de l e c h d a  es~timadas en base a datos temporales se presenta en Wold 
y Jureen: "Demmd AnalysisM Willey & Sons 1953. 
U&e tambien FAO, op. c i t .  p6gm 19. 

22 - Debe destacarse que en TEDA-INTA se realizason proyecciones de la oferta 
con el f i n  de dete&*iar los  excedentes exportables. Reeultaron ser es- 
tcis productos l o s  d s  didr,icas en el sector ir-terno. '!Within the dairy 
products %he sxp&s of butter and casein, are q e c t e d  t o  decreaae 
sharply in opposi,tion to those af cheese and powdered d l k  which would 
atWn high relative growthtr. Pdgs, 18. 

k2 Este  breve an&,litsis se basa f w i d a m e n W n t . e  sn Weans of AdLdjustmwt of 
3 d ~  S u p p l ~  md Dmandn, FAO Commodity BuZletin Series, Roma, 1963. 

OECD - A g d o u i t - 1  Projed ions  f o r  1975 and 1985, pdg. 49 

E s t a s  hipdt~sis adn cuando no se can f i r oa rao  en el casa argentino, han 
sido demoz.t;.radas para paf sea de i ng re sos  relativamente al tos ,  Fllfi, op. c i t .  

26 - W, Wiliim H. WrkLn, u P o t e n t i d  Comnetition md t h e  ihi ted States Chlorine 
Tndusi;ryft en TIThe ~ o & l  of 1nduskr i i l  ---- Ecanomi~s!~ ,  vol, fX - NQ 3,  Julio 
1961. 



- 27 Ibid. p6g. 273-20. Joe S. Bain: bmiers to New Competition - Cambridge, - 
Xaward Unlversity Press, 1956, 

% E s t e  dltim~ punto ha s i d o  destaca60 por Uan S, Mame, Investment , Por 
Capaci4ty Wpmsion, MIT Press, Cmbridge, !lass. 1967 - pdg, U&-5'. 
V&se tambidn Meir Merhav, ttTeclmolo~ical Dependence , Monopoly and G~~owLh'~ 
Pagarnon Preos, 1969, pdg. 32. "lf a l 1  factors are taken to be perfectly 
divisible, then there is no theoretical. neceosi.ty for  p h n t  s i z e  to increaao. 
The factors se t  free by innuvation could move i n t o  mother industry, In 
reality, howeve~,  technical  progreas is almost invariably b o n d  up with 
an increase i i ~  t h e  scale of planmt;, and in so far it relates to organization, 
also, of %he fim. In addition, t he r s  are economies of scale, which are 
conceptually d i o  t i n c t  from techriical advance , alethough in practice they 
a r e  d i f f i c d t  t o  separate. Both together produce a trend of ~ising scale 
even if, with a widening market, t!le indust ry  remins c r imps t i t i~e~~ .  
Mansfield q o n e  las d i s t i n t a s  tesis al respecto; indica las siguientes 
razones a favor de enpresas grandes: llFirst, costs of innovating ara so 
great  tbt only l a rge  Eims can now become invulved. Secsnd projects inust 
be camied out on a large eriough scale so tizat successes and fail-are can 
in sorne sense balance out ,  Tk;-rd, f o r  innovations t o  be worthwhile, a 
fimn must have srbllicient c o n t ~ o l  over the w k e t  to resp the rewardsff, 
f ~ n  &sf lcld, flTndustr5.al Resoar ch and Tec'.i.iologj.cal Tnnovat ion l f  - 
W.% Norton & Go. Tnc., Nuwm 7 o ~ k  - 1968 -qbg. 81) .  
Tam'rii&n se afind que en las onpresau pandes es más probable que alguna 
unidad tenga qua ser reexplaaada. P a r  ello: '!T~E length  of time a fin1 

W t 3  b e f o r ~  using a new tiechique tends %o be i.iversely related +,o its 
sizsll (E, Mansfield, Tne response of rirms to new techxiq~ies, Q.uirLe~l~;lr 
J o r n a l  of Economics, Vol ,  =TI, Mayo 1963. 

8, Steindl ,  S d l  and Hig Rueipess, E c ~ n o n i c  Problems of ths S i z s  a f  Fims 
Basil Blackswsll, G o r d ,  1'4'7. 

Cf. Ti Sor Scitovsky, HEcor?%mi e T h e o v  - and t h e h a ~ u r e w n  t of Coneentration" 
en Bustness Concentration and Frica Polfcy - Natioml &reau of Ecocomic 
Researcli - Princeton, 1955. 

2 'Production f unctions, f ore ign  capital and , mowth i?l t h o  Argentine mnufac- 
t u r i n R  sector 1946-1961 - (cIE), pdg. 153.. 

2 Ibid. pdg. 14.4. 



22 Ronaw R. b l l i n s  & b e  E. Preaton, "The Stniaturs of Food Processing 
Industries 1935-1955!' en J o u r n a l  of Industrial. Economics, Vol ,  M - 
NQ 3, J u l i o  1961, 

lf belques Aspsds Recents de la Palitique des Grandes Firmes IaitiLrss 
Internationalesu, T. T y 11, 1969. C.N.C.E. (Centro Nacional de  come^- 
cio Brterior, ~ d s  ). Recopileci&n efectuada par INU (~sta- t ion  dfEco- 
namie R u r d e  de Rennes ) . 

2 Fuede mnciomse  al m ~ p e c t o  que en l o s  sec.bares de crecimiento lento,  
los cambios que pueden operarse son bdsicamente mediante la diferencia- 
ci8n de la demanda (colocar productos nuevos y aprovechar al a m o  
las as.tructiiras de las elast i  cidades-precio) y apl icar  la rnecanizacibn 
y la produccicSn automdtica. Gf. F. Perroux llLiinvestiesemsnts d f innova 
tion p o m  un m~dble  h deux Eiecteurs? secteurs & croissance fortes, 
aec-teur mo3ssance faiblen, en Economie Appliqude, Tomo XVI,NQ 4, 1463. 



C A P I T U L O  1 

A P E N D I C E  



II, f i g u r a s  ca rac te r f s t i caade lap roducc ida leche ra  

Como en cualquier estudio industrial el tema del abastecimiento 

y ponriiciones de la materia prima es de importancfa, E h  el caso de la h- 

duatr ia  lechera es a & ~  d s  determinante ya que en general puede afirmarse 

que estos productos son intensivas en materia prima, 

produccidn da la materia prima, (leche) en l o s  tambas ea necg 

saria como i n f o m i b n  'Msica pera aplicar otras situaciones y problemas 

de tipo industrial. Asl por ejemplo, es indispensable determinadas condi- 

ciones de enf'rsnbmiento de la leche para su transporte, La ausencia de 

este proceso, se debe .tanto a falta de condiciones bdsicas como tambien 

la actitud del  sector industrial por  el t i p o  de materia prima que demanda. 

La f d k  de condicione8 Mslcas, as observa principaLnente en l o s  caminos 

de tierra lo cual determina la existencia de una cari-tidad de crernorfas y 

queserfas pequefias , espar cidaa por  el campo. 

Se estima que  existe^ en el pafs alrededor de 45.000 Wbos que 

poseen alredeüm de 2.727.000 vacaa lecheras y un to ta l  de unofi 7 millones 

de oabems de @o lechero Incluyendo vaquillonas, terneros, t o r o s ,  etc, 

(15% do1 t o t a l  de las aistencias  de ganado bovino). IA produccidn total 

de l a c b  es de aproximadamente 4.500 mi l lones  de litros por &o de l o s  cug 

l e a  se consumen directamente la tercera parte, induatrialf dndoae el resto. 

Se& algunas estimaciones de la Direccidn de Lecherfa y de l  IXTA 

las tareas relacionadas directar?erite con la prodiicci6n de leche ocupan alre 

dedor de 250,000 personas. Si a esto  se adiciona el personal ocupado en e l  

sector industrial y en l o s  s e r v i c i o s  de distribucidn y venta, puede estimarse 

que Za produceida lechera da ocupacibn a mds de 300.000 personas. lk cuanto 

al valor producciJn cabe mencionar que la nireccidn General de Jlecherfa estimd 

en 4.642.000 litros la produccf dn en 2967 (1,5% de la producci6n mundial) 



lo que equivale a 43.100 millones do p e a ~ 8 ,  el procesa industrial agrega 

unos 19.900 millones que hacen un t o t a l  de 63.000 millones de pasos de pro 

d u c c i h  total. (A esto  puede agregarse l a  producci61i de terneros que como 

es modalidad de nuestro país, son criados al p i e  de l a  madre. Puede e8-bi- 

marso que la producci6n anual do terneros es de alrededor de 1.770.000 

animaba). 

Las h a s  ae mayor produccidn lechera, d a  o menos direrencf a& 

dentro de la regidn pampema, son las siguientes: 

a )  Cuenca del abasto d e l  Gran Wlsnos Aires. De l fmitea irregulares 

se d i e n d e  principalmente hacia el oeete hasta una distanoia de 

300 k i l b r n e t r o ~  y mds, variable. s e g h  Bpocas de1 año, ya que en el 

perfodo invernal llegan al mercado Importantes v o l ~ n e s  de aonao 

alejadas de abastecimiento temporario. La cantidad de tmbos es 

de alrodadar de 6.600, y la produccidn ariaal es del orden de l o s  

5OO millones de l i t r o s  cuyo des t ino  p r inc ipa l  es el consumo dire2 

to, b i s t o n  alrededor de 630.000 vecas lecheras, Gran perte de 

La actual cuenca lechera, con aproximadamente el 75% de los tamboa, 

por razones de ordan ecolbgico ,  de a f i c u l t a d  para la entrega del 

producto, etc. tienen 1imi4tadas sus posibilidades para una produc- 

cibn verdaderaente intensiva, El f o~raje se obttene en mayor pro- 

porcidn de praderas naturales. 

b) Centro do Santa Fb y eate de  GbTdoha, Es el $roa p r i n c i p a l  de le- 

che para industrieeexistentes en nuestro pafs, Predominan los pe- 

quefíos esta~blecimientos can vtan'bos eata5lecidcia en los l o t e s  de 

las antiguas colonias agrf calas (~afaela,  Eaperanza, etc.  ) en l w ~  

que h produccTbn lechera adquirid gran importancia a partir  de la 

decada iniciada en 1930. Las coopera5ivaa tamberas ~dqu i r i e ron  en 



esta ragidn un dasa~ro l lo  extraordinario, El principal recurso 

forrajero es la aifalfa, complementada can verdeos invernales y 

#tivalesi Eh f o m  perif &rica se distribuyen tres subdreaa cu- 

ya produccidn se destina principalmente al consumo directo de las 

cixdades de Cbrdoba, Rosario y Santa FQ, 

c)  Noreste de Buenos Aires. R e g i h  frecuentamente castigada por  ss- 

qdas.  h a  tmbos se proveen de forraje a p a r t i r  de la alfalfa 

y verdeos estacionales. La produccidn se destina proponderante- 

mente a Zs, industria, aunque o c a s l o m h n t e  se hacen envíos para 

el abasto de leche f lufda d e l  Gran Buenos Aires, 

d )  Sudeste de Buenos &res lpar t idos  de T=dil  y parte de Raloarce). 

Re@& tradicional, actualmente en retroceso* La leche se dest i -  

na p r i n c i p h e n t e  a la industria quesera y al coneiumo de Mar d e l  

Plata. JIl forraje se obtiene bdsicmento de caiipos naturales o 

invemales,  Los xendimien tos son baj os, obsemdndose un despla- 

a d e n t o  de los tambos por la hacisnda para carne y la agfcui tg 

y8 i 

e ) 8 d d s  de las $reas indicadas eoásten otras n m r o s a s ,  de mnor 

importancia, en l a s  cercanfas de los centros pohladas (leche p a  

ra conswno directo) o en peque5ae Breas industriales. 

2. Ormizaci&dde la empresa de producci6n 

Si se c o n c e p t b  los pequeños establecim-entos on los que predg 

mina la intensencidn directa d e l  propietario d s  d e l  70% de las taniboa es 

tdn o s w i z a d o s  sobre la base de la intemmci6n de un mediero. 

El nediero recibe cono remur-eracidn por lo general ent re  el 40 y 

el 50% por el valor de la leche quedando 20s terneros para el dueño de las 

vacas. Ias tareas de l  rnediero se l i m i t a n  al ordeñe, cuidado de la hacienda 

y las instaiaciones ya que la prdctica ha impuesto que no se ocupe de las 



siembras n5 participe de los gastos de la a1Fmentacib.n. 

3* ~ a e s t m c t u r a  general del paf s y problemas relacionados 

3.1 Caminos: 

Para la colocaci6n de la produccidn lechera, uno de los  factoree 

primordiales as el d p i d a  ka.~sporte del tambo a la empresa, o al centro de 

consumo y para erZo es indispensable la d a t e n c i a  de buenos caminos. Por 

eso es muy  comh encontrar que la existencia de tambo8 es  mayo^ en las ~ T O -  

ximidades de los d n o s  pavimentados o cerca de pequeñas fdbricas que por 

su reducida capacidad no pueden alcm zar niveles ecogbmlcos de produacidn 

ni bumas n h e l e s  de calidad, 

P a ~ a  b buena conservacidn de la leche muchoa otros pafses recu- 

rren a la refrigeraci6n de la producctbn inmediatmnente despues del ordene 

para evitar Za urgencia del .tr=sporte a l o a  cen-tros de consumo, y econad- 

zar en l o s  acarreos reduciendo su frecuencia. Eata refrigeracidn es econb- 

mioa cuando el establecirnlento cuenta con corriente el4ctrica de lfnea. 

I3-i siiatitucibn de esa red de electrlficac~bn se han desarrollado 

ten-es de reco7,ecciba y erirren tamionto que tienden a ne jorar las condi- 

ttiones de conservacidn y, que permiten un transporte a granel a l o a  centros 

urbanos p@m el procesamiento, donde el uso de tanques trae una e o o n d a  

relatim de fletes y una rneior consemaci6n de l  producto. 

3.4 Meoanizacibn y personal: 

Ia falta de mecanizacidn de la mayorfa de l o s  tambos,la f a l b  



de insWc50nes que protejan la labor de l  tmbero ha seleccionado para 

esta f m i b n  una nano de obra laboriosa ~ e ~ o  de un r e l a t i vo  nivel de prg 

3.5 Productividad: 

Ihirante muchos años, La productivfdad de Za vaca lechera y en 

consecuerlcia la de l a  explotacidn en canjmqto fue cor,siderada como la medi 

da de capacidad de cada iniii-~iduo pma producir leche, y la selecci8n de 

las va-$ se rdizaba en base a su produccibn. Algunos tsoctas sostienen 

que, por la seleccibn individual puede esperarse un mejormiento gezeral 

de h . ~  p b t d e s  . d d  orden d e l  0,5% anual,rnientraa que por procedimientos 

de prueba de p r o g d e ,  (habilidad de transmitir  por  herencia caracteres) 

es posible esperar a e j o r d e n t o s  del orden d e l  1% md, y es to  puede dupli- 

c a s e  42% sZ año) mando se combina con insminacibn artificial. 

J3s opiszidn muy generalizada eritre los produc-bores de avanzada de 

que Jas vacas lecheras ar,atinas tierieri caracterfeticas gon6ticas muy su- 

periores a h s  de su produccibn habitual, La discrepancia se debe a l a  f a l  

ta adecuada de aJiimntaci6n y por ello desde hace ~ m o s  años empezd a darse 

& m c i a  d-manejo* b s u l b m d o  de este concepto y de o t ro s  enfoques 

dei m m j o  conaenz6 a mdirse IA productividad no en base a la producci6n I n _  

d i v i d d  da aada anhd stm a la produccibn d e l  grupo de animales par uni- 

dad da suparf icie (litros-hao&ea o kilos de pasa-heotdrea), Se ha visto 

adda, 4.m -tiera & idgica en wia mqaracibn m ~ e t i t i v a  con cultivos o 

aon o ~ - a r p Z o % c i a r i e s  ganadmas, por cusmto Za ~ m . t a U d a d  por una &en- 

si& fija de tim es la que hace posible lus oomparacio~es entre diferen- 

tes t ipos de q l o f a c i b n  ~BI  como tanbi&n la determinacj-dn del t i p o  de ex- 

plotacibn d s  conveniente a =da regidn por  su rentabilidad to ta l ,  selec- 

cionando asf l o s  tipos de m l o t a c i 6 n  de granos, c m e  o leche. Es induda- 

ble q m  ia prodtiotividad f i d  de su estaiilec-imien.l;o dgende de la capaci- 

dad d~ a d n i n i s ~ c i d n  del proprieixrio: de la sebeccibn gend-tica de animales, 



da las tecnicas de txabajo, la eficaz comercializacibn y de  la produccibn, 

Como se dijo la productividad t6cnim de nuestras -boa puede 

s a  raedida usando dos p a r b e ~ o s :  la producci6n por hectdrea y la produccidn 

pm vadi hial es la sftuaci6n general de  la Argentina? 

Produccidn por  hectdrea. 

De un informe d e l  mTA (~nstituto Nacional de Tecnología Agope- 

c m . i a )  La produccidn a n d  por h e c t h a  expresada en pasa butirom4trica 

(G,B+) omih en* 23 y 30 Ehs, Si se compara con las cifras promedio 

que m 20- en Xuen  Zalandia de lmos 200 kilos por hectdrea-&o nuestra 

productividad es errctraordinariaínsnte baja, En la producci6n por hectdrea 

aahe kunbZQn la compcwlacibn eansversal de productividad con otraa aotivi 

iladea agropecuarhs, Da t a l  moda comparando l a  efioiencia media con los 

productores mds eficientes se obtiene el cuadro 1. 

Cuadro N o 1 

Productividad comparada de le p~oduccidn 

lechara frente a otraa actividades 

P;@coTas PrOmedios Productores d a  
curri e l t e a  eficientes 

B i g o  22qq-ha. 2 5qq-ha 

M a l  z 2 5qq-ha. 4049-ha e 

~ a m a o  c d a  1OOkg-ha. 180kg-ha, 

Carne invernada 120kg-ha. 240kg-h 

Leche akasto 25 kg.G.B. 150kg-ha* 

Leche industria 25 kg. G.B. 150kg-ha. 

Nivel de 
eficiencia 

Fuente: JNTA, 



Mientras los niveles de produccidn f f  aica promedio de trigo, mafz 

y amm vian de1 4% al 62$, de lo que obtienen los mejores productores, en 

la produccidn l e c h e ~ a  escasamente llegardn a producir l o r i  tambo8 promedio 

e1 '20% de lo aue producen los  productores d s  eff cientes. Estos tíltirnos 

adeds,  ,&&1 no han superado el nivel  d e l  promedio neo-aelandds. 

Produccidn por vaca 

Ia produccidn por vaca tambidn es baja si se la compara con otros 

pafses que compiten en el mercado de productos l&cteos, Dinamarca tiene una 

produccibn de 120 kilos de grasa butirom6trica por vaca. Auetralia 85, Nue- 

va ZeZanüia 65, mientras que Argentina evidencia solo 29, (vease cuadro 2). 

Cuadro N o  2 

Pxoducci6n de leche por vaca en diferentes  pafses 

Pafs % de ganado lechero Leche kg. -vaca Kg. G. B. -vaca 

Dinamarca 90 

Australia 74 

Nueva Zelandia 71 

Ar gen t ina 15 

Fuente: " Geo paf fa Econ6mi ca de la Repdbli ca Argentinau , de Alfonso 

h o l d s  , 

4 ,  Principales defectos encontrados en la m l o t a c i b n  tambera corriente 

Falta de informacidn sobre las reales posibilidades de progreso 



4.2 Produccidn f 0rra.j era 

Falta de un planteo ordenado de la produccibn de pasto verde dg 

rante  todo el año (cadena de pastoreos) y de reservas de forrajes. 

4-3 b e j o  del  forraje--vaca 

E n o r e s  e? e1 m e j o  conjunto del pasto y La vaca. Falta de apg 

treramiento, m a l  estacionamiento de lea pariciones, inadecuado manejo de 
la hacienda s e d .  

4,4 Seleccidn animal 

M o r e s  en c r i t e r i o  de  seleccibn, y an el rechazo de haciendas 

que U e v m  a mantener animales improductivos durante l a r g o s  perfodos. 

4*5 T&micas del ordeñe 

No se cosecha toda la leche producida en la ubre n i  ksta produce 

toda Ja leche que puede por  ordeñe defectuoso. 

&6 Crianza y recria 

Falta de conocimientas sobre la %&mica adecuada de crianza y re 

crfa de terneros de mbo. 

4*4 Aeondi c ionmiento  de la leche 

Errores y falta de conocimiento en el cuidado higidnico en el 

~rd&íee % M e n t o  p o f l b r i o r  de 3.a leche en el tambo y en el transporte 

a La -ea que se basucen en una falta de higiene y de caiidad en &L 

producto final. 

54 Eakcianaiidad de l a  produccidn 

En todos los pafses lecheros la produccidn tiene variacionee 



estacionales, por 10 cual  han buscado estrategias de regularizacidn. As$ 

por ejmplo, Nueva Zelandia ha organizado su produccidn industrial en base 

a una estacionalidad tan definida que permite la detencidn de la fabrica 

dr&ante uno o dos meses al d o ,  

k &gentina se ha hecho poco por modificar las variaciones y 

se& las zonas la &%ha y la m k l m  tiene xehcionea que varían de 1: 1.5 

hasta 1: 5, Esta situaci6n afecta las precios de la materia prima y origi- 

na probhmas de  colocacidn en la dpoca de pico, as5 como de escasez en loa 

meses de invierno. 

D e t e r m i d o  por la ubicacibn de i a  produccidn primaria y de los  

centxos de consuma, akiste una fuerte concentracibn geogdfica. En efecto, 

las provincias da Buenos Aires, C6rdoba, y Santa FB conforme a l o s  datoa 

d e l  de 1963 rewesentan el 98% del  valor t o t a l  de la produccidn de 

l a  rama y el 9?,7% del  valor agregado* Las jurisdicciones indicadas cuen- 

tan, a su m z ,  con el 93$ de loa e s t a b l e c ~ e n t o s ,  y en ellas trabajan el 

96,1$ d d  total de las personas ocupadas y se elabora el 96,2$ del total 

de las materias primas empleadas. 



B) Funcibn de consumo l ineal 

En el t a t o  de e s t e  capitulo ae presentaron estimaciones de 

elasticidades del cana- respecto a diversas variables. En esta parte 

d e l  trabajo se corrid una funcidn incluysndo las mismas variables w c p l j  

cativas que el modelo (1) del texto. Con el f i n  de faci l i tar  y propor- 

cionar infarmcidn para fu tu raa  inveatigaciones que sobre el tema puedan 

llegar a realizarse se ha decidido insertar los reeultados, aún cuando 

no se hayan hecho uso de los misnos. Loa pafametros presentados en el 

cuaüro 3 corresponden aX siguiente modelo: 





C) Datos y fuentes estadfsticas 

Fholuci6n h i s t h i c a  d e l  consumo de algunos productos 

de la industria ldctea (toneladas) 

P R O D U C T O S  

&o S Dulce de Leche Leche en Q e s o  de Pas- 
Leche Condensada Polvo ta Samidura 

Fuente: "Produccibn Lechera Argentinan y "Reseñas Estadls ticesH 

Direccidn Nacional de Lscharfa. 



Cuadro N Q 5 

~ o l u o i 6 n  hlstdrica de loa  precio8 oorrientes de algunos 

productos de la industria ldctea. Base 1460-100 

Dulce Leche Leche Queso de 
%lo Manteca de Condez en Pasmt;a 

Leche sada Polvo Semidura 

Fuente: 1Troducci6n Lechera Argentinan y "Reselias EstadfsticasIf 

Direccidn Nacf onal de Lecherfa. 



Evolucibn his t6rica de Za poblacibn, del producto bruto internacional 

a precios de mercado, de la distribuci6n del ingrseo, del fndice de  

costo de vida y de  precios de otros alimentos. 

(1) (2) (3 1 ( 4  1 ( 5  
PSI p.m. Diatribucidn Indice del  Precio de 

Año Poblacidn Miles de d e l  coato de o t r o s  
( ~ i l e s  ) Millones Ingreso vida Uimsntoa 

B, 1960-100 B.1960-100 B.1960-100 

Nota: La distribucidn d e l  ingreso corresponde a h participacidn de los 
sueldos y salarios en el PBI, 

Fuente: (1) I n s t i k ~ t o  Nacional de Es tadfa tica y Censos ll~royeccibn W n -  
quemal de i a  Poblacidn 196 5-2, OOOkf. 

(2) Bnco Central "Origen del Producto Bruto y Co~posicibn del Gas- 
to Nacional1'. Boletfn N Q  6 ,  1966 y n b r o  del  Boletfn ~atadfstico, 

(3) C@lAnE: f f 1 4 1 1 ,  
(5) INDEC H C ~ ~ t o  del  Nivel de Vida en la Capital Federal y nue- 

va encuesta sobre condicionee de vida de familias obreras 1960. 



C A P I T U L O  2 



CAFjTTLQ 2 - TVOLUCTON DE LA PRODUCTIVIDAD Y ECTIMACIm DIEZ C A M B I O  

TEmoLoGIcO 

Una de las preguntas Idsicas que surge al a n a l i m  el cambio t e 2  

noldgico es daterminar su d s t a n c i a  y aigniffcaaidn* Para ello, hemos ee- 

&do el procedimiento del residuo, es decir .t;Tata de deteminar el incrg 

mento d8i pr0du~t0 que no es apl ioado  por un mayor insumo de factor98 de 

la produssibn. Abn cuando pueden f mndarse criticas a este tipo de est i -  

rnacidn, puea el residuo involucm un conjunto de elementos tales como mejg 

m en Za d i d a d  de los insumoa, e c o n d a s  de esoala y 8151 alguno8 mores 
1 

de rnedidbn (camisibn de algunos insumcis o ponderaaidn equivooada)- 10 con- 

siderama uvl primer paso necesario p&a e n a r  La evolucidn del sector, 

Pasecid interesante tanbien, cornpa~ar loa  aambios experimenta- 

dos en esta industria con l o s  que se observaron para el sector i n d u s t r i a l  

er~ su conjunto. 

Mediante un d i s i a  de comdacionea se *at6, luego, de deter- 

minar que factores pudieron asociarse a l o s  cambios habidos en la produo- 

tividad obrera. 

Gono fue= de los datoa censales no d a t e  in fomcibn  sobre oc; 

paciQn, po tmc ta  instalada ( c m  "proxyM de capital) y sueldo8 y salarios 

abonados, d i o  fue posible r e a l i z a r  eitoe andii~is haota ia feoha del dlti 

mo c a s o  inclusive (1963 ) , 

2,2* E s t i m c i b n  del cambio tecnolbgico 

l3-i un estudio del cambio tecn016~ico un punto de partida funda- 

mental ea Za estimcibn d e l  fndiae de la productividad obrera. Evidente- 

mente as a410 un fn6ice p a r c i a  y como se v e d ,  para aislar el reaiduo, 



llamado algunas veces tasa de cmibio t6cnico y otras llmdidas de nuestra 
2 ignorancia1!-, debemos tener en cuenta el crec2miento do los o-tros insumo8, 

fundamentalmente el ae~vicio d e l  capi-tal, A pesar de todo, -todavfa se usa, 

a veces el fndice de praductibilidad obrera como ''proxy" de un &dice de 

producLtibilidad t o t a l ;  no cabe duda que ea un indfcador del progresa m e -  

rimenado en una industria, aunque es posible que su crecimiento se deba 

no ai cambio tecnoldgico, s i n o  a una creciente capitalizacibn, o a una di- 

f ermte composicidn y /o calidad de la mano de oba, 

Cuadro No 1 

lndicss de la productividad obrera, de l  producto 

y de la omipaci6n en la industria lechera 1946-1963 

(194.6 100) 

Magnitud Valor Agregado Valor  Agregado O cu~ac idn  
por persona o- A 

Aiio cupada d 

4 KL d o r  agreedo se obtuvo deflacion&ndolo por los precioa 

h p l f c i t o s  de la indus-a (vdase apdndice) 

Se cons idad  oomo personas ocupadas al total se& el dato 

cmsal, es decir, incluyendo propietarios y miernbros f d -  

liares. Se procedid asf para tener magnitudes consistentes, 

y a  que para 1963, no se indica la discriminacibn de l  perso- 

naL ocupado. 

Fuente: Estimaciones propias, 



Dei Cuadro NQ 1 aurge que la productiddad obrera (sstrialarnente 

se ha considerado la d e l  personal ocupado ) crece a un ritmo relativamente 

lento hasta 1954,. en re lacidn a la varfacibn ocurrida entre este a50 y 1963. 

Amque en gene- no se obaeman importantes variaciones en la 2 

cupacibn,. a i  puede apreciarse en el aegundo perfodo un importante crecimien- 

to del v a l o r  agregado, Es interesante recordar, que mientras durante el 

primer perfodo el crecimiento obsmado se d l d  a t r a ~ b 8  de una eorpaneidn 

horizontal  de la industria,  el segundo perrfodo evidencia un fen6meno inver- 

so, Esto es asf ya que hasta 1954 el n b e r o  de es~t;ablechdentos aumenta, 

ailentsas qus en 1963 se obeeava una d r h t f  aa reduccidn de los mismos en re- 

laoidn al año mencionado. - 
Como ya se adelmtb,  y con el fin de explicar estas diferencias 

se efectud una estimacidn del residuo, 

Como no aisten datos del capi ta l  empleado en l a  industria, for- 

sosmnfx se dabid s a ~ l o  en base- a variables que, en alguna manera se 

supone, corresponden a Za evolucidn d e l  stock de c a p i h l ,  aunque en reali- 

dELd se debefffa considemr como insumo el seni ic io  prestado por el capi tal  

en cada &a. 4- 

klioando el procedimiento dssmtpto en la metodoloda, ae deter 
5 mind el residuo utilizando la potencia instalada como lfproxyft d e l  capital. - 

(~Baae cuadro NQ 2) .  

6 En general no se obaerva uri residuo 8ignifioativo.- Como laa 
diciones de este ps3.&netro no s d m  SQT exactas y menos en el aaso prese; 

te en que h s  datos son escasos y no de &tima calidad,. se debería considg 

mcr nuesbas estimaciones como indicadoras de una tendencia general, 



Cuadro NQ 2 
' 

Tasas de cambio anuales d e l  producto, insumo de 

factores y del cambio tecno lbg ico ,  (~eterminacibn 

d e l  capital basado en La potencia instalada) 

Taaas anualea de cambio (en $1 

Pe~fodo  Valor k e g a d o  Capi td  Mano de obra Cambio Proporcidn de 
1 (H.P .iris temo-  sueldos y sa- 

talados7 ldgico larios en el 
valor agre-do * 

f V i d l a  a g e g d o  deflacionado por un fndice de precios implícitos 

de h industria, 

M E s t a  cifra corresponde d promedio d e l  perfodo coneiderado. 

N o t s  - DebSdo a que los datos cariaales no son homogéneos no se presentan 
es.F;imaciones pma oWos p d o d o a  que hubiesen tenido interds. El 
p r i n c i p d  problema se presenmt;a con el valor de produccf 6n. A p e  
+,ir de 19'116 este dato se publica a precio de venta efi fdbrica, 
rnientms que a n t - n i m n t e  ae 10 requerfa a costo de factores. Es 
to es una de las causas por l a s  cuales disminuye la proporcidn de 
los  sueldos y salarios en el valor agregado. 

Fuentes f iboracibn propia basada en datos elaborados a partir de la 

i n f o m c i d n  da l o s  censos y encuestas industriales (Vease a- 

pdndioe), 



EZ q o r  avance en el perfodo 1954-63 corresponde a un crecfmien_ 

to impartente de la damanda, 10 c u a l  asoc'iado a un proceso de concentracibn 

antes s&Laao, pueda haber influído ai lograr  por es-ta d a  una myor di- 
7 ciencia industrial. - 

Con el f i n  de tener d s  evidencias que pudieran verificar loa re 
suliados presenbdos en el cuadro NQ 2$ se ha crefdo conveniente efeatuar 

o t ra  estimacidn de l  residuo, Para ello se ha considerado como i n s w  de 

w p i k l ,  el =gen imito, Se 'na señdado que una ventaja de este &toda 

es que cansidera el s a d o  de  u t i l i z ac ibn  del capital, Supone que el ingre- 

so en precios consbn'tes varfa en proporcidn con el volumen de capital  usa 

do, En a t m s  palabms, supone que la taaa de retorno ea constante solo 
8 cuando el stock de capital se u t i l i z a  a plena capacfdt& - 

Cuadro No 3 
T~sas de cambio anuales d e l  p~oducto del i n s w  de factores y de 

oambio tecnvldgico 

(~eteminacidn  ds cap i ta l  basado en el margen bru to )  

Tasas anuales de cambio (en %) 

P d o d o  Prodiicto Capital Mano de  Gbra Cambio 
i 2ecnol6@-co 

1946 -54 1 9 1  1 4  9 -1, O -0,6 

1954-63 591 6,2 111 1 9 5  

1946-63 3 9 2  394 0, 1 0,s 

d Ikm estimar e l  crecimiento del capital, o sea m es-te caso 
d e l  Irwgen bmto, en t6minos  cons-tantos, sigu5endo el pro- 
cedimiento indicado p o r  Aberg se ha deflacionado el valor a 
p e d o  por l o s  precios b p l f c i t o s  de la industria lechera 
y l o s  salarios por los precio8 h n p l f c i t o s  del  ingreso bruto 
nacional, E l  autor citado i n d i c a  que de este modo se eiimi- 
nan las fluctuaciones de la utilidad del empresario causado 
por las fluctuaciones de los precios aectoriaies (srt, c i t .  
pdg* 6 ) .  

Fuente: Klabclracibn propia basada en datos elaborados a partir de la 
informacibn de loa censoa y encuestas industriaies ( d a s e  
ap6ndice) , 



A& cuando m s t e n  diferencias en lo que a valor absoluto respeg 

ta, c o i n o i d a  ambas estimaciones en cuanto al sentido o importancia rela- 

tivo de los dis t in tos  ~erfodos., (Ver cuadro NQ 3). 

' Se obsema Za eacistencia de cambf o temolbgicso en el perf odo 

195i&h Se confirma tambihn la no d s t e n c i a  de residuo en el perfodo 

1946-54. 

De los  reauitados obtenidos, parece concluirse que la variable 

cambio hcnolbgico no es importante en la mplicacidn del crecimiento de 

la produ&vidad en esta  industria, Esto  es asf ya que so lo  el perfodo 

7954-63 evidencia una tasa de cambio teanico relativamente importante. 

No puede desearbase la idea de que el adlculo del capital ha Fn_ 

torpor* un cambio en la calidad del capital,. elanento que ~ o d r f a  conside 

rwse  como cambio tecnol6gico. 

A& cuando esta hip$teais no puede rechazarse e:~ forma concluyan 

te, d s t s  la iaipresi8n entre  los tecndlogos de  la industria que el creci- 

miento en la potencia instalada no vaya acornpa5ado por un significativo 

d i o  en el nivel de la tecnologfa incorporada en los bienes de capital 

de la industxia. 

Por otra parte, las estimaciones no consideran el camlslo temo16 

d c o  odtsiodado cambios en l a  oalidad de los  praductoe. 

Como ambos ses'gos tienden a compe:iaarse,. puede afirmarse pues, 

que abn de poderae ~ e o t i f i c a r  Zas cifras en este sentido diffcilmente c q  

biarfa h tendencia general (o  sea, que a& en el mejor de loa casos, la 

presencia d e l  factor &bio tecnológico ha sido ddbil) . 
Si tal es h redifiad surgen preguntas fhdamentalea: 1) M a t e  

un retardo fmport'arite en la inkroduccidn de las imrmvacionss recient~s?; 

2 )  C h  eficiente es la temologfa ef ecti~amente empleada por las empresas? 



y, 3) Si el inmemento de Za productividad logrado por innovaciones tecno- 

l b g i m s  ha sfdo dhbil, existe rui potencial que podrfa aprovecharse en el fg 

t uro ? 

En capiftulos posteriores trataremos de contestar estos interno- 

gantes, Para ello serd necesario abandonar el enfoque global del sector 

y entrar en un examen mds profundo, 

2& El crecimiento de la industria lechera en el contwcto de h industria 

manufacturera 

En la seccidn anterior hemos estimado el residuo pma la Indus- 

tria lechera, concluyendo que la taaa de cambio tecnoldgico ha s ido modera 

da* E s t a  idea Msica se ve confirmada por la baja taaa de crecimiento de 

la productividad obrera, que se o't>serva especialmente en el primer perfodo. 

Corresponde eata conclusidn a tendencias generales del aector m- 

nufactursro o son cmacterf s t i c aa  propias de la industria que analizamos? 

En esta seccidn trataremos de contestar a esta  p ~ o b i d t i c a .  Para ello hg 

mos 1imit.ada nuestro d l i s i s  al. perfodo 1946-63, ya que tal pexfodo ha si - 
do objeto de un estudio en cuanto al crecimiento del  aector industrial en 

10 
su conjunto. - 

Eh primer termino se ha analizado el perfodo 194.4-54. Dicho pe- 

ríodo se caracteriza en general por una taaa de progreso tecnol6gico muy 

moderado,. pero un crecimiento importante del producto y de la oeupaci6n. 

Durante este perfodo e l  crecimiento del c a p i t a l  y la sustitucidn de factg 

res fueron la fuente principal del crecimiento de la productividad obrera. 

(VBase cuadro NQ 4 ) .  



cuadro NQ 4 

Comparacidn de variables si pif icativas de  la indus-trf a 
lechera con la industria manufacturera. 

(%aas de cambio anuales) 

Variables 

V a l o r  A s e  gado 

Ocupacibn 

Capital 

Progresa TQcnlco 

Valor hgxegada 

Ocupacidn 

Capital 

P~ogrerso % m i c o  

a ) Fer fodo 1946 -19 54 

Lechera Manuf act mera 

b) ~ e r f o d o  1954-1963 
(61. para Industria Manufacturera) 

fiente: Industria Lechera: Estlmacibn propia ( h ~ d r o  NQ 2, 
ssccidn anterior) y o t r o s  datoa: J. Kata, op, c i t .  
pdg. 12, 17. 

En d oaso de ia indusbia Zechma parece confirmarse esta tesis, 

Lg tasa de areci;miento del. capjt-t;al está  muy cerca del promedio de la indus- 

tria, & d a  un aumento superior al promedio de IR remuneracidn obrera a- 

p l i c a  La posibilidad de haber tratado de sustituir mano de obra por capi- 

tal, l o p m d o  una .mayor in tens idad de capital. El menor crecimiento del  



costo uni ta r io  de la mano de obra oon ' ra~pecto  a l a  industria en au c o n j a  
11 ' ' to y la cafda de la ocupacidn parecen confirmar este proceso. - (VQase 

cuadro WQ 5). 

Cuadro N o  5 

Comparactdn de la productivfdad obrera y variables 

relacionadas para el promedlo de la industria m; 
facturera, alimen-ticia y lechera - Perfodo 1946-1954 

Tndlce 1946- 100 

Promedio Xnd, Lechera Ind, Alimenticia 

Valor hgreedo 133 118 111 

Valor Agregado por pers.ocup. 135 109 

O cupacidn 121 92 

Precios implícitos 

Ram.media por o b e r o  

Costo unitario de la mano de 
obra 116 106 

Margen h - t a  uni tar io  96 77 95 

(d) Dato obtenido mediante la deflacidn por el fndice del costo de vida 

Fuente: Datos de La industr ia  lechera, elaboracidn propia; , otros datos: 
J. KEbtz op. c i t .  

Se confirmarfa en este caao la posibilidtid indicada de que las 

empresas busquen un incremento da la impuiesada por JA presidn 

de los precios relativos [incrmento relativo de loa salarios que llevaron 



12 a una diida del margen bruto unitaria) @&ase Cuadro NQ 5 ) .  - 
Como puede aprecierae tambidn en el cuadro M Q  5 las variables p; 

ra la industria alimenticia siguen el sentido de las que corresponden a la 

industria lechera. 

En el pe~fodo siguiente (195441) el aector manufacturero 

menta un proceeo importante de mdemiisacibn lo que se tradizce en una tasa 

significatjlva de cambio tecnoi6g1co (veaea ouadro NQ 4 ) .  Parale-nte se 

obeerva un crecwento  hpor-tante de la produotividad obrera (vease cuadro 

N9 6 ) ,  A su vea dentro da los grupoe fnduetriales el crecimiento de la 

prochictlrridad era mayor m h s  indua-biaa de mayor cambio tdmico. 

Conrpmcibn de la productividad obrera y variables selec 
sfonadas p m  el promedio de ia industria manufacturera, 
dimenticia y lechera - Perfodo 1954-61 y 1954-63 (para 

la industria lechera) 
Indice 1954 100 

Promedio Ind, Lechera Ind. U i m n t i o i a  

V a h r  agregado 150 157 123 

Valor a@e@do por pers. ocup. 155 u2 u? 
~cupacidn 90 111 86 
h m m ,  por obera 128 104 104 

Costo unitario mano de o'bra 77 dB 78 

Margen bmto  u n i t a r i o  117 161 132 

Fuente: Datos p m  Za induatria lechera, elaboracidn propia; 
otros datoe: J. k t a ,  op. c i t .  

En este periodo la evolucidn da la industria lechera es seme jante 

en g e n d ,  a la obssmada pma el promedio del sector manufacturero, 



El aumento en la. produc.tlvidad as explicado tanto por aumen-tos en 

la capi tali zaci6n como asf tambidn por el cambio t4 cnico, Ea te cambio se 

da, a pesar de obsemarse un aumento en la ocupacidn f nf l d d o  quizas por S$ 

. k i o s  infer iores  al proniedio, 10 que se tradujo en un margen bruto unita-  

rio superior al. promedio observado para el sector manufacturero, 

2.4. W i s i s  de las variaciones de Is productividad obrera y magnitudes 
rslacionadas 

En esta seccidn se analizar&  la^ correlaciones eocistentea entre 

los cambios q e r i m e n h d o s  en el tiampo de vari&Sles significativarr de las 

apresas agrupadas por provincias. 

Como el c r s c k l e n t o  de la produccibn, de la producti~idad y otras 

variables no ha s ido  uniforme en las d i s t i n t a s  provincias, td circunstan- 

cia permite ver i f icar  algunas hipdtesis asociadas al cmbio temoldgico,  

Las variaciones fueron calcuiadas entre sucesivos años censales, 

es decir, 1935, 1946, 1954 y 1963. Finaimente, se estimaron tambidn las va 

riaciones para el perfodo 193 5-1963. 12 

Las respectivas matrices de correLaciones se encuentran en l o s  

cuadros 7 a 10; las variables empleadas se descriven con al& detalle 

en e l  capftulo 3 de este trabajo, 

Se observa alguna correlacidn entre  el crecimiento de La produccidn 

y el crecMer,to de la productividad obrera (producci6n por persona ocupada 

o valor agregado por persona ocupada). E s t a  asociaci6n se observa ~ b i 6 n  

para todo el perfodo 1935-1963 como tambidn en cada uno de 103 aubperfodos, 

Correlaciones 1-3, 1-4, 2-3, 2-4 d e l  cuadro NQ 1 e iguales corrslaciones de 

l o s  cuadros NQ 2, 3 y 11). Se observa, a d d s ,  que loa coeficientes de corre 

lac ibn son mayores en l o s  periodos posterioxas a 1935-1946. (En este  perfodo 

no resui-ta signif  5 cativo, el coeficiente,  a nivelea usuales de confianza), 



Gráfico NQ 1 
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Eh wi mdlisis de t i p o  interindustrial esta asociacidn puede atri- 

buirse a un c rech ien to  rcayor de La productividad en las industrias d i d m 5 -  

cas. Como aquf se analiza una sola  industria l a  explicacidn ha de ser dis-  

t i n t a .  En las provincias en que eB mayor el crecimiento de  la produccidn 

es mayor el crecimiento de la productividad. En otras paiabras puede hallar 

se un paralelo con m aspecto de 10 indicado para dfstintas indust-rias; en 

al caso presente puede suponerse que son Las empresas dindmicas las que 
-tienden a amen* la productividad, Conforme al d l i s i a  efectuado, este 

f en6meno se halla asociado a la concentracidn regional de l a s  empresas. 

Considerando los cambios m la productividad obrera cm0 l'pxoxytt 

de la pToductividad t,otal de l o s  factores, la correlacidn puede i n t e r p r e t e  

se como comelacibn entre el crecimiento de ia productividad total y el. crg 

c3miento d e l  producto. Esta t i ene  relaci6n con el problma de  la^ economias 

de escalca y sl crecimiento ec~nbmico, Como en el caso de una s o h  industria, 

M v o  üiferemcias entre productos o regiones, la presidn e e r n a  es igual, 

la productividad c r e s m h  d s  d p i d o  erl mpresaa en que prevaleciera una tec 

n o l o d a  m&s din&ca, o sea que apresas con mayor aumento en e l  producto 

tender& a l a  par  un mayor impacto d e  econodas de escala y10 progreso t6g 

nico, Li 

C m  el fndice de produetivTdad empleado es sdlo parc ia l ,  convie- 

ne investigar cugl es la asociscidn e i s t e n t e  con las  variaciones en el 

stock de capital. A h  cuando la fonaa de mdicibn no ea perfecta, en efec- 

to pasece haberse dado wi cxecimiento en el uso de capital. La relaci6n 

empleada paxa medir el ampleo de c a p i t a l  ha sido el margen bruto/valar agre 

@doa En efecto en e l  p d o d o  1935-1963 corno en los subpedodos ae o b s m  

una correLacidn posi t iva  entre f icha relacibn y los Indices da productividad 

obrera (variables 3 y 4 con 11 en aada uno de loa  cuadras; por ej., correla- 

sidn entra  valor agregado per cdpita y mrgen bruto/valor agregado en cuadro 

NQ 1 r =  0.79). 



DIAGRAMA DE DISPEXSI~ DE LA PRODUCCICN POR P & S ~ A  OCUPADA CCN m 

COSTO SAMLIMJ UNITARIO r; -0.82 
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Paralelamente, se obsenra por lo tanto, una fuerte correlacidn n= 

gativa entra los  fndices de productividad y la re lac idn  sueldos y salarios/ 

valor -@do (correlacidn 3 y 4 con 10f por ej. produccidn por persona 2 
cupada y sueldos y salariosf valar agregado r - 0.93 perfodo 1935-63). U 

Enbe las variables asociadas a cmbioa en los  fndices de produc- 

t ividad esfd la relacidn materias primas/produccibn, Al reBpecto hay que 

tener presente que las variaciones en el u& de materia prima en cada uno 

de l o s  producto8 de U industria son muy rsducidaa, Par ello, esta rala- 

d b n  i a o a  asencialmente una mdificaci6n en la composicidn de los produc 

t o s  elabmadoa ("produc-t.3muc~)* Eato s a~p l i c a  tambidri- el, hecho de  que l o s  

0a~abLas que se producen en c d a  tmo de l o s  perf odos pueden variar, Esto 
es Zo que lm sucedidou Si bien en todo el perfodo se observa una c ier ta  5 
sociacidn positiva e n b e  esta re lac idn  y el fndice de productividad obrera. 

Esto si-ica que el mayor crecimiento de la productividad vendrfa a corres 

pender a las empresas prodiictoras de bienes de mayor insumo de materias p r j  * 
(correlaciones 3 y 4 con 8; por ej. produccibn por persona ocupada con 

materias prims/pxoducci6n, perfodo 1935-1961 r ' 0.77). 16 
h 

s. Una cuestidn que en un d i s i s  de la productividad a travda d e l  

tianpo es de intm8s., es la ~ e l a c i d n  d s t e n t e  entre movimientos de dicho 

fndice con Las variables sn el nivel  de salarios, Las eorplicaciones que 

pueden darse dependen d e l  orden de causalidad que se postda.  Se puede peg 

sar que l o s  oambios en el n i v d  de l a  p~oduotividad se asociar, a una mayor 

retzilmcidn debido a wna mayor d i f i c a c i d n  de la mano de obra. Se puede 

suponer W b i &  que l a  asoeiaci6n se ~ p ~ p z i c a  porque 10s obreros han tendido 

a absorber parte d e l  eumento de  productividad, c d q u i e r a  que haya s ido au 

musac Da138 destacaras que de cualquier m d o  lo que a q d  se analiza son 

Los caab$m en las vaxiablesl En efecto, t a l  como se ver& en el prdxi-mo 

=pftdo,..en una investigac~Bn tmmsvmsd no se encuentra una correlacidn 

c k a  a- t re  e s b s  variables, 



Se obsma una aamehibn eiignifiaatim en el perfodo tu-, pe 

1-0 no eni ios subperíodos (co~rehci6n 3 y 4 con U, ~ d o r  agregado por 

p a s a  o+& n>n a i e l d o ~  y s a M o s  &ro NQ 1 r = 0.B). 

M i c o  NQ 3 



Puede pensmse entonces que on cualqulem de  las das hipbtesis a? - 

tes mencionadas, la. comelac-l6n a610 se da cdmo &a relacidn a un plazo mds 

bien largo, 

Es i n t , e r e e ~ n t e  destacar tmmbi#n, qua para el perfodo t o t a l  se ob- 

sem ~ n z a  c m e h c i b n  del s n l ~ ~ i o  medi o con la relacih sueldos y salmios/ 

produccibn, Rs1,o s imif ica  que el mayar croci rntenlin de sal~ríos ha estrido 

asociado a una reduccldn de la intensidad en el smplea de la niano de abra 

(cuadra N 0 1, correlact61-1 7-U) ,  

Otro prolil.ema de  tTUpo*anci.a es Is. rehci.6n que puedo d s t i r  en- 

t r e  el i-igmfío de las  empyesas y la produdiddad.  Concretamente aquf nos 

ref mimos al crecimiento de l a n  empresas. 

V A L O R  A O R E h u u  POR PFrP30NA OCWFBOA MJLE.S 

e 



E ~ I  efecto ee obaerva una correlacibn poaitiva entre LOB fndioee 
be producdddad y 10s de tamaño (produccidn y valor agrsgiado, ambos por 

astableeimiento ), E s t a  correlacidn ae observa en el perf odo t o t a l  y aada 

zuzo de. los subparfados Ccomelacionee entre variables 3 y 4 con 6 y 151 

por e3, corrdacibn mtxe produccidn por permna ocupada y produccibn par 

establecimiento, perfodo 1935-1963 x a 0.84). 

Se han i n d i a d o  hasta ahoxa dos factorea aaociadoe al cre-eg 

to de ia p d u c t i v i d a d ,  la intensidad de capital y el tamaño, Cabe pra- 
guntmse ahora si d s t e  tarnbidn una aomeiaci6n entre eatoe dltimoa f n q  
ws, En efe&o, ae obaema una comelacldn entre h e  fndioe~i de -o 

(produoci&n y valor agregado por establecimiento) y margen brutb/Pelor 

a g r e m o  (oomelaeiones 6-11 y 1sll en  todo^ los cuadros; la oorrel.aoi$n 
es en general mayor para el total. Por  ej. correlaoidn entre el 

valor agegado/eetablecimiento y margen b r u t o / v d o r  asegado r m 0.95). 
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2.5. Conclusiones 

Se ha tratado de analizar la evolucidn de la productividad obrera 

en la industria l e c h m ,  comparada con La evolucidn del  t o t a l  de la indus- 

tria manufacturera. 

En general el crecimiento de La productividad obrera en l a  indug 

tria lechera no ha sido importante, p r i n c i p h e n t e  durante el perfodo 1946- 

1954, Al Igual que la industria manufacturera en su conjunto, el crecimien- 

to myor se di6 en el perfodo 1954-1963, 

El crechiento de la productividad parece haber estado aeociado a 

un prooeso de capit&aaci6n, n8s fuerte en las regiones de myor creebien_ 

to de Zei pxoduccidn y en empresas que hayan mecido d a  rdpidmente. No 

puede descartarse tampoco la posibil idad de que haya habido cambios signif2 

cativos de productividad asociados a un cambio de la estructura productiva 

en la industria.  

Los resultados en la deteminacidn del residuo sdlo indican cifraa 

moderadas; pareceda haber sido mayor en el perlodo 1954-1963. 

Bbn con todas las r e s m s  que se han formulado no puede dejar de 

afirmarse que la indusk5a en su conjunto habrfa mostrado un modsmdo dina- 

mismo en la que respecta a la introduaoidn y mpleo ef icaz de innovaaiones 

en proceao 'y/o producto S ,  eiamentos f undmentales d e l  cambio tecnolbgico.  

Esta afi-cibn ser& estudiada en capftulos posteriores de este trabajo. 



N O T A S  

G.S. Haddals "Praduc t i v i t y  and Technalogieel Change in +,he aituminous 
C o a  Industryy' iof Agosto 1965, pdg. 359 

Balogh F.; Streeten P.: "The Ccefficisnt of Ig;iore;icefl, Eulleti~ of the 
OduM University Ins t i tu t e  of Economics a ~ d  ~tatis tics,- 
99-102. 

3 - En e1 perfodo 1954-63 este fe~~dmeno es sirililar al oiisemrar?~ en países 
desamollados Ipm la variacidn de sstablechnientos vease el ap6ndIce). 
Si bien la produccidn por establecimiento casi se duplicb, la eqe r i en -  
c i a  de l o s  pafses de  mayor cambio tec7olbgicci ha aido de une, drdstica 
~aduccidn en e l  !Idrne~0 de establecimientos, paralelo a ulr gran aumento 
de  la produccibn. E l l o  este estrechamente relacionado con la fac t ib i -  
lidltd del esfuerzo investigativo privado, como se ver4 e2 el ca;>ftulo 
5. Joint Task Force of the  U.S.D.A. and State Unive~sities md Land 
Srmt Colleges. "P. National P r o r a -  of Eesearc:ri f or Daizxfi, 1T.S .D.A,, 
Waahin&on, 1969. 

E l  dato d,e l o s  FE' instalados ha s ido usado par varios al.~tores como i n d l  
cador d e l  capj.ta1 m uso, en especial  c ~ ~ d o  faltm otras I.nfomnacionas 
estadfsticas, Se mplea 1 I  la ca2acidad .Instalada en ID? de mtores 
p r i r n a ~ i o s  y de motores el Y ctricos.  k s  linitaciores de  enL? ~edicibn 
se comentan m la Seccj.bn 3 del p.r&dmo capftu1.o. Al respecto  puede 
consul*tarse: Ma~k R. Dmiels i 'Diffe~e;zces in Efficiency h n g  Trldustries 
in Developing Countr iestr  AER, M a y o  1969, pdg. 162-3; Ybase tambidn G.S. 
Maddala 4tJ?roductivity and%chnoloef cal k a i ~ g ~  In the Bituminoua Goa l  
Industry 1919-5411, a Agosto 1965, pdg, 354-55, vdase tambidn cap, 3 
secc. 35 .  

/ 

T* Mz, op. &t. presenta lña  s:i@erit,es estj.mciorios de .tasas do m- 
bio tgcnico a n d e s  pat.a e l  período 1954-61: xiaud-naria p eauipo electro 
nico 17,1$; vehIculos 15,$$ y rnetales 13,1$. P ~ e d e  decirse, por lo tan- 
to, v e  relat imeinte la industrie. eetudiade psmnecib  xmrginada de los 
ben6ficios del cambio tdc3ico. 

7 - Un problema asociado a la estimcidil del  reelduo es el su-pnesto de una 
u t i l í ~ a c i d n  noma1 de la capecldad instalada, Si es", eupueoto no se ve 
rifica, e1 residuo resultmd subestimado o sobreestimdo seghrt sea el 



caso, tomo el año 1963 fue en general un año de baja en la actividad 
econbniica el residuo en e l  ~ e r f o d o  1954-63 podrd estar subestimado si 
en el mismo d o  la industria lechera hubiera sufrido los efectos del 
esbmcamlentor M s  pocas evidencias disponibles permiten afirmar que 
la industria estudi* no se compor.tb' en forma similar al sector rnarg 

' m c t ~ m  en el m50 mencionado. ' ?Esta conclusidn surge de observar la 
ser!ie d e l  fndiee  de2 volumen ff sico. de la nroduccibn de esia industria 
se& wStimacion85 de GmADE:-CEPAL (~nvest igaci6n Conjunta: "Dia trf bu- 
cí8n d d  Tngreso y Cuentas Nacionales en Argentina", T. IiI, p-42 ) 
De l% misma smRe que 1963 es un año de v ico  en la industria lechera. 
Por o t r a  lado, Puede suponerse que 17,511 i m b i 6 n  es un año de actividad 
nolP*nan: en esta indusma.  Es to  es ásf ya que a p a r t i r  de 1951 conden- 

un *pido perfodo de eapansidn que se prolonga 'hasta 1956. Lo ante 
didho sugiere que la estimacibn residuo no t i ene  u7 sesgo definido dg 
Ydn-Ee el perfodo 1954-63. El perfodo anterior, es decir 1946-54, no 
puede sm analizado ya que la serie comentada comienza en 1950. 

Ynwe Aberg lTroduction Funetions and Profit Develoments in the Swedish 
F&& ~ n d i s h i e s "  en Srcandim-sh Banken ~ l a r t e r l y ~ e v i e w  1969-1, ~ 8 ~ .  
5-11, ADp3w es probable .que estos vupuestos no se den en l a  realidad, 

p d o r i  ño se g e n e  inf&cidn para evaluar el riesgo introducido. - 

D-te la "segmida mitad de la dscada del  50 se suprFmen l o s  controles 
&e pmd0s -que mgfm para aigimos productos, espec iahnte  la leche fld 

conama POT esto,  la estimci6n de c a p i t a l  durar-te el perfodo 
1954-63 puede wsT!m ~obre~stlmada y, por consigdente, el residuo subel 
timado. 

o Kata, op. c i t .  %m el s e w d a  perfodo se han comparada las cifras de 
1954-63 para la i n d u s d a  lechera con-las de 1954-61 para e l  sector in 
dus-h-ial computadas por Ka%z, aunque no estrictamen%e comparables, pueden 
considmwse representatcvas d e l  perlodo . - b e1 p&mo capf tu lo  se demuestra que la elasticidad de sustitucidn 
en'ZrP! los factores de la producci6n no difiere sigaificativamente de uno. 
lT6tese que esto e s G  corroborado por el hecho de que la participacidn de 
los  mdlarios en el valor agregado no varfa significativamente en el pe- 
rf odo 1946-63. 

P. Gonod, 'Trof i t ab i l i t y  and Productivity", op. c i t .  pdg, 2 y otros, 



2 h glgrmas censos no se i n d i e w  los datas d. algimas provincias, de 
t e  modo para el. peT'Iodo 1935-64, por ejemplo, a610 se contaron con 8 
obaemaciones, (VQase ap6ndice). 

3 Jorge Katz, op. c i t .  pág. 117-120. 

Uswdo como tt~mli de la intensidad, los HP por  persona ocupada, el 
co*&dente de eomelacidn de esta variable con valor agregado por p e ~  
gana ocup-a&s, resulta igual  a 0,58 para el perfodo 1935-1963 (e igni f iea  
t i vo  al. 20%). 

Esta comeIacidn comp ot ras  ws se comentaron y que se cornentardn d s  2 
delmte, puedwn ser del t i po  de lo que se ha llamado c o m l a c i 6 n  espbrea, 
SZ'n E$nbmgo, este problena estadfstico tiende 'a &r correlaciones cerca- 
n= = 0,50. Por 10 h n t o ,  en el presente caso en que se carnenta un 
r = 0,77 dif fci3aeri.e el elemento esp&eo pueda a p l i c a r  esta asociacidn 
Tdi'rl.tiParnente 'a2.f;a, ES d'ecir, que la selacidn t i e n e  sentido ec3nbmic0, 
@do se m?mIacdoria el valor &gre@tdo per &pita cox el casto unita- 
r i o  mateTLaa -S el coef ic9ente de comelacidn baja e O , U  y es 
no s i g n i f i c p t i ~ o .  & este caao e2 elemento esp&eo e ~ t b  ausente, Por 
lo k t o  aunque d s t e  alguna aoociaciqn positiva entra estas variables, 
no puede afirmarse siaqre que las pi.ovin8iaa que son reiatfvamente m&s 
Tntmsims materias prlms tambidn aean lae d e  productivas. a Un Wwe -m isla de las corS.elac.ibries esp&eas, como tambi43 o t r o s  pro 
bLmW ss tadfs t fcos  asociado8 a, las correlacioses que se presentan en 
e&e m j o  puede verse en S a l t i s ,  op. c i t .  

%ha c-ellicidn aJn nnmda es no significetive, nnisatra c~arrunente, q 
mo m el l a r g o  pla-so se manifiesta el proceso de susti-tucibn, En los 
pedodos  intermedios esta ssociacidn no puede verif f car~e. 





R, DETEFO4INACIm n[E LA SEBIE DE FFECIOS IMPLICITOS 

Pkra caa& año el fndi'ce de precioa h p l f c i t o a  se obtuvo cdo! 

l a d o  ia siguiente igualdad: 

L 
Precios irnpU[citqs del &o j 

Pi j  Pij 
1 i 

sfendo j : 1937; 1939; 1946; 1954; 1963. 

'io : es el prec io  promedio de l oa  años 1937 y 1939 de l o s  simentea 

productos i 

1) Leche 7 )  b e s o  fundldo 

2) &&?m 8 )  Leche en polvo 

3)  h t e c a  9 )  Casefna 

4 )  &&so de pasta dura 10 ) Leche condensada 

5) Que'so de pasta semidura 11) Dulce de ,leche. 

6 )  Bueso de pasta blanda 

De esta f ornia se obtuvo la siguiente ser ie  con base 1937=100: 

h lo que respecta a quesos, debido a la gr,m variedad de ti- 



pos, cabfan 3 alternativas: 1) tornar l o s  precios medios d e l  t o t a l  de JA 

produccibn queaera, 2) l o s  precios medios de cada pasta y 3 )  l o s  pre- 

cios de aigbn queso representativo de cada pasta. 

Se e l i g i d  el segundo procedimiento debido a que aparentemente 

introducfa el mnor sesgo en las estimaciones. Por otro lado resultaba 

diff cfl y a r b i t m i o  la eleccidn de slgh queao representativo en cada 

tipo de paata. 

Debido que los  productoe considerados earplican so lo  parte 

del valor de la producci6n (alrededor del  90% de la produccidn en los 

año8 considerados) el resto se deflaciond por La serie de precios irnplg 

c i tos  indicados anteriormente. 

OTROS TNDIGES UTTLIZADOS 

BI este capitulo se han utilizado tambidn. el f n f i c e  de costo 

de vida y el de precios implfcitos d e l  I n g e a o  Bruto Nacional. 

Estos fndices toman l o s  siguientee valores en l o s  &os anali- 

zado S: 

FüENBi IXEGr C o s t ~  del  Nivel de Vida en la Capihd Federal. Febrero de 
1963. 

----------------e*---- --m--- --a----- ---m---- --------m 

1937 1939 1946 1954 1963 ........................ ---m---- ------m- m------- ----m---- 1 ~ ~ ~ ~ ~ e ~ ~ ~ ~ B o  1 100 1 106 1 182 ! 7% ] 7.510 \ 
Bruto Nacional 



DATOS BASICOS CE%3W TOTAL Y PCIR PBüVINCIA 

Loa datos Msicos censales fueron axtrafdos de las aiguientee 

fuentes: 

1) Censo Industrial de 1963. WDEC 

2) Cenao Industrial de 1954, JNDEC P 

3 )  Censo Industrial de 1946, TNDEC. (En esa &oca Minieiterio de huntoa  

TBcnicos , ~ i r e c c i d n  General del Semicfo Ea-kdfstico Nacional, Buenoa 

&T~s, pdg* 110). 

4 )  Estadística ~ndustrial de 1939. DJDEC, ( ~ n  esa Bpoca Ministerio de N 

cienda, 13ireccibn Gene~al de Estadistica de la Naefdn, Buenos Aires, 

1942, pdg. 251). 

5 )  Estadfatica Industrial  de 1940. INDEC. (Eh esa Bpoca Ministerio de 

cienda, ~ireccidn General de ~s tadfs t i ca  de la Naei6n, Buenos Aires, 

1940, pdg. U.5). 

6 Censo Industrial do 1935. INDEC. (lk esa Qpoca Mfnf a t e r io  de Hacienda, 

Gornisidn Nacional de Censo Industrial, Buenos Aires, 1938, pdg, 388). 

Hasta el censo de 1954 esta industria aparece bajo el encabe- 

zamiento de: manteca, cl-ema, quesos y d d s  productos de lechería, Eh 

1963 hj o la C ,I ,I .U. (Claaificacidn Industrial Inte~nacional ünf f o-) 

aparece con el ndnaero 20201, 

f Se tm'bscjb en base a cuadroa confeccionados espeoialments 
para eate estudio por el INDEC. 







- 
H. p/ 
PERS. 
OCUPA. 

01 

CAP.EOEWL 9.651 

ülEMS AIRES 13.659 

18.183 

IA P M A  9.308 

11.311 

4,335 

GRAN S.AIRES 

CnlmJT 3.550 

SAN LUIS 2.1 13 
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Cuadro NQ 12 

ES'I1AnTWOS IX VAaTABf;ES UTILIZADAS EN LA MAmIZ IXE C m C I a  

PERIODO 1935-1963 

FUENTE t Elaborauibn pf opia . - 

V a r i a b l e  . 

Produocidn 

V a l o r  Agrepdo 

Produc uidn /P emonaI O cirpado 

V d o r  A ~ e g a d o  /Personal Ooupado 

ProduocidnIEe.tablecFmiento 

Suelda8 y Salarios /Produccibn 

Materias Primas/froduccidn 

Margen Bruto/Producci6n 

Sueldos y Salarioa/Valor Agregado 

Margen Bnitomalor eeéfaido 

Valor Agregadolffodtrcof dn 

Suelda s y Salarios /P ersonal Ocupado 

Vaior @egado/EstablecZmfento 

vAZXiR 
MfMlMO 

8,93 

17,78 

26,49 

25,13 

23,81 

0, 53 

O, 58 

O, 91 

0,25 

0,94 

0,95 

31,12 

33,72 

VALüR 
W I M O  

2632, ?O 

6810,47 

193,lO 

407,92 

762,08 

2,18 

0,91 

16,17 

1,24 

6,25 

2959 

103,30 

1254956 

MEDIA 

729,% 

1530,89 

121,91 

215,92 

287,G 

0,92 

0,77 

4,56 

Os58 

2935 

1972 

87,W 

524,10 

D E S l I A C I 5 l  
Smm 

889,36 

2225,36 

U6Jk 

227,82 

0 8  5 1  

0,lO 

4 8 6  

0, 35 

li94 

0,4? 

23,25 

Mi% 
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Cuadro NQ 13 

E S T A D I W O  DE VARIABUS UTILIZADAS EN U MAIRIZ DE CCWRELACIW 

PERI ODo 193 5-194h 

FUENTE: Elaboracibn propia. 

DESVIACIL%S 
STNANDARD 

lb30 

23933 

1,26 

3,48 

6,L6 

os 5 1  

O, 11 

41 fu 
&be 

2913 

0,50 

O,?? 

15,26 

' 8  

Variable 

FTodue aidn 

Valor &e gado 

~ r o d u c c i b d P e ~ a o n a i  Ocupado 

Va lo r  Bgregado/Personal Ocupado 

~roduccidd Estab~ecimiento 

Sueldos y SalarioslProduccibn 

Materias Primas/ Produccibn 

Margen Bruto/ Produccibn 

Sueldos y Salar iodValor  Agregado 

Margen Eruto/Valor Agregndo 

Valor Agregado/'Produccibn 

Sueldos y SalariodFersonal Ocupado 

Valor Agregado/ Establecidento 

VALOR 
MPXIMO 

37183 

74987 

5,73 

12,76 

22,60 

1,88 

1905 

12,80 

l , k l  

6,47 

2923 

3,89 

5 4 3 8  

VALOR 
M r n I M O  

2,15 

1,66 

1,43 

O, 95 

1,72 

0930 

0 63 

0951 

0,13 

4 7 5  

0, 55 

1,35 

0,94 

MEDIA 

11,42 

19984 

2, $2 

4954 

5,78 

0,82 

0, $5 

4,22 

O, 68 

2934 

1s 46 

1,91 

10944 



Cuadro NQ 11* 

E S T A D T W O  DE VARIABLE UTILIZADAS EN LA MATRIZ ISE C O R E E U C I O N  

PERIOW 1946-1954 

V a r i a b l e  

Produc cidn 

Valor Agregado 

Froducbidn/Peraonal Ocupado 

V d o r  Agregado /Pereonal Ocupado 

Producci6n /Establecimiento 

Sueldos 'y Salarioa /Produccibn 

Materias Primas Rroducci6n 

Margen E h t o  /'oduccibn 

Sueldos y Salarios /Valor Apegado 

Margen Bruto /Valor Agregado 

V d o r  Agregado /&oducci6n 

Sueldos y Salarioe Rersonal Ocupad 

Vdor Agregado IEstablecinriento 

MEDIA D E S r i I A C I r n  
STANDARD 

FüES'IIE: Elaborecidn propia. 



Cuadro 'NQ 15 

ESTADICRAFO DE VARIABUS UTTLIZAW m LA MA1ñTZ DE CUFWEUCION 

PERIOW 1954-1963 

FiJWlX: Elaboracidn propia. 

DESVIACIm 
STANDARD 

7,92 

15908 

kt55 

8,87 

7,29 

1,03 

O, 16 

0,95 

1930 

O, 26 

O, 5 1  

3985 

14,a 

V a r i a b l e  

~roduccibn 

Valor @e gado 

~roducci6n/Pexsonal Ocupado 

V a l o r  Agregado/Personal Ocupado 

ProduccibnfEstableclmiento 

Sueldos y S d a i o s  /Produccidn 

Materias P r i m a  Rroduccibn 

-gen Bruto lProduccidn 

Sueldos y Saiariosflalor Agregado 

Margen Bruto /Valor Agrewdo 

Valor k e g a d o  /Produccibn 

Sueldos y Salarios /Personal Ocupa0 

Valor -@do /Establecimiento 

VALm 
M I N I N O  

O,34 

O, 54 

1,77 

1964 

O, 68 

0,65 

O, 64 

O,63 

O, 38 

0, 75 

0, 84 

4,Og 

1,08 

VALOR 
MAXIMO 

30,99 

52,38 

18,80 

31,77 

26934 

4,47 

1,17 

3,82 

5,32 

1,58 

2,45 

18,23 

&,52 

11,37 

18,47 

8,83 

u, 05 

13,G 

1,61 

0, 86 

1,?5 

1,32 

1,08 

1,52 

10,76 

22,47 
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CAPITULO 3 - AULISIS Di3 LAS DDTEEJTCIAS CiF: PRODUCTIVIDAD Y CARaCTERISTICAS 

DE LA FUNCION DE PRODUCCTCN 

3.1. Introduccidn 

Conforme a 10 indicado en la metodología de este trabajo, eete ca 

pftuio pretende ql i  car las  diferencia^ de productividad que pueden eocistir 

dentro de una industria en un momento dado, 

1 Tal como ya se señal6 -, las innovaciones -que sean convenientes 

en un sentido econbmico- no se introducen en todaa la8 planta8 de inmedia- 

to. Es decir, que el procesa de difusidn se realiza a lo largo del  ti e v o .  

Abn dentro de una industria que funciona en forma competitiva, el 

momento dptirno de introduccidn de tecnicas no es el mismo para todaa las p l ~  
2 tas, - Ib situaciones que no sean de competencia perfecta la presidn del 

mercado para renovar los equipos es menor; de eete modo en eatoa casos hay 

una razdn adicional que a p l i c a  el uso de t4cnicas de distinto ~ a d o  de 

adelanto en mrnento dado. Tai es en e f e c t o  la aituacidn de la induatria 

lechera, que no es de competencia perfecta, pues existen algunaa empresas do 

minantes conjuntamente con un gran n h r o  de  empresas pequeñas y a d d a  la 

diferenciacidn de productos es notoria. 

Cuando existe un tamaño mínimo para el empleo de ciertas tdcnicas, 

e 1  proceso de difusibn tiene un tope k i m o  que estarfa dado por la dfstri- 

ci6n de las apresas pandes y chicas den t ro  de la industria. 2 

Se puede suponer que la velocidad d e l  proceao de difuaidn depende- 

rd de algunas variables importantes que toman dis t intos  valores para -re- 
sas grandes y pequeñas, consideradaa en conjunto, como ser: precio8 relativos 

de factores que enfrentan; problemas financieros de las ampresas; acceso al 

mercado de capitales, En otras palabras, si tales factores tienen una impor 

tancia decisiva, se puede aventurar la hipdteaia de que la balanza se i n c l i n a  



a favor del grupo de empresas grandes y el proceso de difuai6n ser4 d s  acg 

lerado para este conjunto de empresas. Eate,procaso dldmtco  traer& apare- 

jado cambios en la productividad de las  empresas, 

' Ia que sigue del capf.tulo no pretende sin embargo realizar un 4 
lisis W c o  de la productividad en relacidn al cambio tecnolbgico, sino 

pondrd su atencidn en un punto del tiempo (a50 1963) y anai ízard algunas de 

las hipdteais que pueden eacplicar las diferencias de  productividad obrera 

en un c o n t a t o  estdtico. 

Entre l a a  razoneri comdnmente mencionadas que deteminan tales di- 

f erencias pueden citarse Las siguientes: 

1) Diferencias en la in tens idad de capital, 

2) IMstencias de econodas de escala. 

3 )  Diferencias en el nive l  de tecnologfaa utilizadas. 

4)  Dffereneias en l a  c a l i f  icaci6n de la m o  de obra utilizada, 

5)  Economías externas. 
6 )  Diferencias en la eficiencia administrativa, 

7 )  Diferencias en e l  product-dx. 

E l  objetivo de este capftulo ser4 por lo tanto in ten tar  llegar a 

algunas conclusiones que expliquen la situacidn descripta en el caso de la 

industr ia  lechera, estableciendo a d d s  otras rslaciones posibles con varia 

bles de intexes para caracterizar La industria. 

I.a primera hemarnienta utilizada conaisti6 en la estimacidn de + 
t r i c e a  de correhcibn en base a datos censales, El Inetituto Nacional de  

Estadfstica y Censos conf eccion6 con t a l  f i n  dos clasificaciones de los da- 

tos  globales, permitiendo contar asT con un n h e r o  importmte de obaemacio - 
ne8. Estos dos agrupadentos fueron l o s  siguientes: 

a) Por provincias. 
b) Por  tamiío d e  empresa, El tamaño f u e  determinado claaificmdo las 

empresas se& valor de produccidn y se& el ndmero de personas 

o mipadas. 



En segunda lugar, se efectuaron cblculos de  la productividad obre 

ra en base a una encuesta efectuada a fines de 1964, y se llw6 a cabo ade- 

d a ,  un w n  con profundidad de loa casos &rama encontrados, 

Finalmente ut i l izando las f uncionea de produccidn Eiasticidad de 

Sustituci6n Constante (ESC) y Cobb-Douglas, ee estfmd la elasticidad de sug 

titucidn entre factores  y las econodas de  escala respectivamente. 

3.2, Andliais Regional 

Antes de analizar los resultados des cribiremoa rdpidamente las 

principales variables incluídas en las  matrices. Loa datoa fueron tomados 

del Censo de 1963. k s  siguientes fueran las variables utilizadas. 

1) Produccidn 10) Materias primaa/Produccf 8n 

2 ) lhpleados/ Obreros 11) Valor agregado/ Produccidn 

3 ) Fmer gfd Obrero 12) Sueldos y Salar1 oslPersona1 ocupado 

4 )  P T O ~ U C C ~ ~ ~  obrero 13) Valor agregado 

5 ) Produccibd Persona ocupada 14) Valor agregado/ Obrero 

6 )  ProducciddEs tablecimiento 15) Valor agregado/Persona ocupada 

7 )  Obrero/Establacimiento 16) Valor agregado/ Establecimiento 

8) Sueldos y Salarios/ Froducci6n 17) Sue Idos y Salarios/Valor apegado 

9 )  Margsn bruto/ Produccibn 18) Margen bruto/Valor agregado 

h produccibn eatd  vduada en pesos de 1963 y se refiere a la pro 

ducci6n bruta e incluye: bienes pxoducidos, trabajos realisados o serrricios 

prestados y energfa electrica vendida. Para obtener el valor agregado se 

le resta a la produccidn bruta el valor de las materias primas utilizadas, 

combustfbles consuaidoa, trabajos de cardctar industrial redizados por ter_ 
" 
3 ceros, energfa elQctrica comprada e impuestos internos, - Energfa por obre- 

ro y Margen bruto/Valor agregado son variables utilizadas como proxy de ig 

tensidad de capital. 



Ia produccibn por o k e r o  d i f i e r e  de la produccidn por persona ocg  

pada, en que el primero no incluye los  empleados. 

Prcduccidn por establecimiento; obrero por establecimie~.to y va- 

lor a p e g d o  por establecimiento se han tomado corno indicativas del tamaño 

de los eetsblecinientos. 

En el texto, sueldos y salarios por valor de produccibn, margen 

bruto por v a l o r  de produccidn y materias primas por valor de producci6n, 

q u e d h  indicadas como: costo salarial, unitario, margen baztb unitario y 
8 coato un i t a r i o  de materiales. - 

Sueldos y salarios se refiere a la8 sumas anuales pagadas en con 

cepto de retzibuci6n del trabajo. E s t h  exentas de todo descuento, como aef 

tambidn de las aportes jubilatorios abonados For los anpleadoe , 

P m a  el d l i s i s  interprovincial se estimaron dos  matricea de cg 

melacibn. Ia primera de e l h s  incluye las variables 1-12, mientras que la 

segunda h c l u y e  las variables 13-18, como aaf tarabien la 5 ,  6, 7, 10 y 12. 

La característica diferencial de ambas natrices debe verse en la 

medida de productividad. Mientras que en un caso se tomd p r o d u ~ ~ i 6 ~  bruta, 

m o-Fso se v a l o r  agregado, ambas por obrexo y por persona ocupada. Exi 

el c a ~ o  de ias correiaciones con productividad basadaa en el valor agregado, 

a pr5ol-l. se buscaba ai.slar La influencia que el rubro materias primas podfa 

ejercer sobre Za productividad a travds de la compoaicidn diferencial de prg 

auctos en las distintas provincias. hbas matrices se presentan en los cua- 

droa NQ l y 2 respectivamente, 

Debe destacarse que loa fndices de productividad medidos tanto  p o ~  

ot rero  como por peTsona ocupada, presentan rangos de varlacidn elevados, 

Tcimemos por ejsmplo la. productividad por persona ocupada medida en base al 

valor de producci6n. Su valor d s  elevado es de 2,242 (miles de pesos) mieg  

bis que el d a  bajo es de  124 (miles de -pesos), siendo el d o r  medio de 

1,109 (miles de pesos ) y el deavio standard de 777. (VQase aphdice Guadro 1). 



Por  lo tanto es importan,Le Lra,Lar de analizar posi'tjles hipb-Lesis 

q l i c a t i v a s  de estas variaciones, Tomndo l a s  variables indica-tivas d e  la 

productividad anLes mencionadas, se observa una fuer te  correlacidn negatfva 

c ~ n  los sueldos y salarios/ valor apegado. Confo.rme con lo anterior ae oh- 

senra una comelacibn posi,l;iva enLre las variables de produc,t;ividad con el 

margen bmLo/valor agregado. Eh la medida en que es,La iI2,l;im empresa en 

alguna forma la intensidad de c a p i b l  de la .tecnología empleada, la co.sreQ 

cidn l levarfa a la hipbt;esis de que la mayor pxoduabividad estd asociada al 

uso de tdcnicac d s  inlencivac en capital  (cuBdro No 2: camelacianss 6-10 

y 7-10). 

CAMBIOS DEL VALOR AQtEWO Y VALOR AGREGADO PER W I T A  



Tomenda como p r m  de Intensidad de capital, h energía e l b c t r i a  

por obrero, puede observarse en el Cuadro N P  Z que la correlmidn eR*e anta 

v&able y 'La produccidn por o b e ~ o ,  ea relativamente dts y significativa, 

lo cual confirma la aaodaci6n antes mencionada. 

- Por 10 tanta puede concluirse que a nivel regional una de la8 ear- 

plicaciones de las diferencias de productividad eemu dada por l a  dieitinta 

inkensidad de capital de b e  empresas, Esb reiacidn se confhna  al obser- 

var la correlacidn negativa Ir-- -0,82) entre productividad y eos+.,o a a 3 s r l e i  



Es decir, que las provincias de nayor productividad poaeen 

ca8 ahorradoras de mano de obra, que les peW.te disminuir sus costos iabg 

rale~ unitarios. 

Podrfamos preguntarnos ahora si d a t e  alguna relacidn entre pro 

ductividad media inter-provincial y tamaño medio de los establecimientos. 

C m  fndice  de tamaño se ha tomado l o s  obreroa por  establechiento y l a  pro 

duccidn y valor agregado por establecimiento. 

El valor n d r i c o  del coeficiente de correlacidn es en este  caso 

relativamente bajo. El valor rmbdmu que toma es de 0,39 (Valor agregado por 

persona ocupada con produccidn por establecimfento) y el d n i m o  0,18 (pro- 

ducci6n por obrero con obrero por establecimiento) @dase Cuadro NQ 1 corre - 
laciones 4-6, 4-7, 5-6 y 5-7 y Cuadro N o  2 correlaciones 6-2, 6-3, 6-9, 7-2, 

7-3 y 7-9) Este resu l t ado  es un primer ind ic io  de la inexistencia de ecg 

nomfa~ de escala, pero sobre esie punto volverenos d s  adelante. 

h b s  matrices de correlacibn mueetran la existencia de una asocia 
cidn relativamente elevada entre la productividad y e 1  costo unitario de m- 
t e r i a l e s .  (Cuadro NQ 1, correlaciones 4-10 y 5-10; Cuadro No 2 correlaciones 

4-6 y 4-7. Por ejemplo, correlacibn: Valor agregado por persona ocupada con 

el- costo uni ta r io  materiales 0,63), 

Una primera hipbtesis  que vine& ambas variables aerfa la de pez 

sar que la mayor productividad se a p l i c a  en p a r t e  por econodas en el uso 

de materias prirnas. Sin  embargo, este supuesto no es aceptable en eate ca- 

so, pues la correlacidn es positiva. Adeds, en la industr ia  lechera l a s  

variaciones que pueden producirse en el uso de materias p r b a a  son dnlmas, 

pudiendose e s t h r  que las economías en el empleo de insumos intermedios e l  

2%. Debe buscarse pues o-tra expiicaci6n. La hip6tesis que se impone es La 
que asocia variaciones en el insumo de materias primas con cambios en el 

product mix .  En efecto, existen fndf cios que la productividad es mayor en 

la elaboracidn de los  productos que -lean d a  materias primas, sobre todo 



CAMBIOS aJ LOS SrxEwxls Y SAURIOS Pm WXU Y EL VALCR B[1REGADO 

PEEL CAPITA 1935-1963 m O, 82 



CAMBIOS EN EL  VALm AGREGADO PER CAPITA Y LA PRODUCCIQN P(B1 FSTABLECI- 

MIENTO r=0,80 



l a  manteca y l a  leche en polvo. 

Habiendo analizado algwurias de ].as causas que pueden explicar d i f e  

rencias interregionales de productividad, cabe preguntarse cual es l a  rela- 

cidn d s t e n t e  entre productividad y salar io  medio por persona ocupada. 

En l a s  matrices de corro la cid^ a nivel provincial, puede obsesvq 

se que una elevada correlacibn e:?tre ambas veriables. (Cuadro NQ 1 correla- 

ci6n 5-12 y Cuadro No 2 correlacidn 5-7. Por ejemplo, correlacidn entre va- 

l o r  agregado por persone oc~ppsda y yueldos y sa la r ios  por persona ocupada 

r - O,92). 

En la medida e? qiie l a s  diferencias de p-oductividad son origina- 

das por factores no relacionados e l a  celificacidn de l a  mmlo de obra, l a  
correlacidn serd a l t a  solo ei. e l  caso ea -e lo8 obreros bayan tenido l a  

fuerza suf ic iente  para capturar a trav6s de neyores sa la r ios  l a s  diferencias 

interprovinciales de producti7ido.d. 

Debido a l  n ive l  de agregacidn con q~ic e s t & ? S  trabajando, aqui l a  

disyuntiva no puede s e r  to'elmente clarificede.  En par te  l a s  diferencias 

de sa la r ios  pueden e t r ibu i rse  a d i s t in tos  sa la r ios  de convenio de c o n f o d -  

dad con l o s  respectivos contratos colectivos, de manera que en l a s  provin- 

c ias  más desarrolladas s e  pagan sala-ioo medios mayores. Es razonable supo- 

ner adeinás, que en l a s  provincies d s  desarrolladas s e  da una mayor ca l i f i -  

cacidn de l a  marlo de obra. Sin embargo, e s t a  asociacidn no se  debe a una 

e s t r i c t a  vinculacidn entre  prodcctividad 7 sa la r ios  a nivel  de l a  industr ia  

lechera, como se  ver6 en l a  pr6xim. sccci61 de es te  capítulo. 

Se han encontrado hasta ahora los  siguientes factores  que en a l a  
na medida podrían acpliear l a s  diferencias de productividad in t e rp rwinc ia i l  

diferencias l a  inte;lsiclad de capits.1 de l a s  tecnologías empleadas y dife- 

rencias de product-rnix. 

Para t emina r  podrirnos pregxntam.os ahora cual e s  l a  asociacidn 

d s t e n t e  entre lss variables txp1icatira.s de l a s  diferencias de p r o d u c t x  



dad, En primer lugar, puede apreciarse que el coeficiente de correiacidn 

entre los fndices de tamaño y product-mix no es muy elevado (cuadro NQ 1 cg 

rrelaciones 6-10 y 7-10, Cuadro N g  2 correlacidn 4-8). Esto estarfa indican_ 

do que l a  dif erenciacidn provincia l  de los  productos elaborados no estd aso 

ciada a diferenciacidn regional del tamaño medio del eatablecimiento, 

Se obeerva una correlacidn significativa entre costo uni tar io  de 

materiales y margen brutolvalor apegado (r - 0,65, Cuadro NQ 2 correlaoidn 

4-10) Esto nos indicarfa que los producto8 de mayor productividad o b ~ e r a  

tienden a ser d s  intensivos de capital.  

En el Cuadro N o  1 se ha indicado la correlacidn existente entre 

las variables empleados/obreros y los Tndicee de productividad. A p r i o r i  

se esperaba que esta variable fuese indicativa de la calificacidn de la % 

no de obra. Sin embargo, el resuitado de la correlacidn ea negatfva (T = 0,60 

Cuadro NQ 1, correlaci6n 2-&) , 10 que resulta extraño. Posiblemente serfa 

d s  razonable pensar que al predominar dentro d e l  rubxo erapleados el persg 

nai de t i po  administrativo, se podrfa ver i f icar  la posibilidad de que un q 

ceso de personal administrativo fuese un factor negativo en la productividad, 



Cuadro NQ 1 

Matr iz  de wrrelacidn con respecto a la produccidn per d p i k  

y magnitudes reiacionadas - Industria leche= argentim 

se& provincias - 1%3 

Produc cidn/ Obrero 

ProduccibnlPessom o c u p a  

~roducci6n/EstabLecimiez1to 

Obrero /Estable  cimiento 

Sue1.y Sal/~roduccibn 

3íar gen ~ m t o  /~roduc cidn 

Materias ~ r h s  /froduccidn 

Talar ~gre~adol~roduccid~ 

Suel. y Sal. /Pers Ocupada 

f Significativo a un nivel del 5% 
M Sigrilficativo a un nivel del 10% 



Cuadro NQ 2 

Matriz de correlaciones con respecto al valor agregado por persona ocupada 

y magnitudes relacionadas - IndusMa lechera argentina 

W p a d o s  por provincias 

I 2 

Valor Agregado --- 0,ll 

Obrero por establecimiento --- 
~roduc ci6n por establech. 

Materia primal~roducci6n 

Suel. y Sal./Pers. ocup. 

Valor agregado/ Obrero 

Valor agre gadoj ~ers. ocup . 
Valor agre -do/ Establec. 

Suel. y Sal./Valor agreg. 

Margen Bruhflalor agreg. 

~roducci6nlPersona ocup, 

f Significativo a un nivel del 5% 
Significativo a un nivel d e l  10% 



3.3. m i s i s  de l a s  empresas por escala (correlacibn) 

En la secci6n anterior se presentd un andlieis del comportamiento 

provincial  de la industria, lleghdose a algunac conclusiones de in teres .  

Esta seccidn pretende completar el an4lisis anterior,  agrupa.ido 

l e a  eqxesas por -o. Concretamente noa ocuparemos aquí de la determi- 

nacidn de relaciones d s t e n t e a  entre variables a i  gnif i cativas con la pro 

ductividad laboral entre apresas que dif ieren en su tdo, Nuevamente la 

h e m d e n t a  de an&lisis consist id en la estimacidn de una matriz de correla 
11 

cibn, - 
Esta seccidn se basar& por 10 tanto en el andlisis del Cuadro NQ 

3, donde se presenta dicha m a t r i z .  l3-1 algunos casos que se indican en el 

t ex to  se estimaron otros coeficientes de correlaci6n no indricadoa en o1 c z  

dro con el fin de cot iaar  l o s  argumentos expuestoa, 

Vemos en primer lugar la relacidn existente entre productividad 
12 laboral e intensidad de capital ,  - 

Para apreciar mejor la asociacián entre estas variables en el 

grdf ico NQ 5 hemos indicado l o s  datos referentes a la productividad obrera 

(estrictmente el va lo^ agregado p o r  hora obrero) y la intensidad de capi- 

tal (medida por energfa consumida por hora obrero). Los n h r o s  que se indi 

can corresponden rs las d i v i s i o n e s  efectuadas por e a c d a  de tamaño a e g h  va- 

l o r  de produccidn, en base a los datos censales de 1963. 

Surgen varias observaciones d e  interesa R-i primer lugar debe des - 
tacarse que si bien miate asociacidn general entre i n t ens idad  de capital y 

productividad obrera, i~ relacidn estd muy lejos de la idea de funcidn de 

produccidn que uno esperaría a pr io r i .  u En efecto,  psra  una intensidad 

de capital igual.  u untos 13 y 18) la p~oductividad varfa en d s  d e l  doble, 



Observaciones similares pueden obtenerse en otros puntos del grdf i co, 

Es tambign notorio el hecho que no exista una relacidn clara - 
t r e  tamaño e intensidad de capital  (esta relacidn se da para las observacig 

nes 1, 3, 8, 13, U, 16 y 19, pero no para las  d d s ) .  L!L 

La conclusi6n que puede extraerse de lo anterior es clara: deben 

existir diferencias muy significativas en la eficiencia de tecnologfas al- 
ternativas empleadas, si esta v e z  i n c l d m s  en t a l  concepto tambidn el ni- 

vel de la eficacia organizativa y administrativa. 

Cuando se efectdan andl ia i s  de la productividad a travde d e l  ti- 

po suela pensarse que ha habido wi desplazamiento de la funcidn de produc- 

cibn, de tal Inanera que una curva superior es representativa del cambio 

que se ha producido por el progreso tdcnico, o sea que rr$s de una curva re- 

presenta la tecnología ap l i cab le  a una indu~tria. Como nuestro concepto de 

fúncibn de produccidn es ex-post, parece razonable pensar que en un momento 

dado en l a  realidad se dan dist intas funciones de produccf 6n para laa emprg 
sas se& e l  n ive l  de l a  tecnologfa aplicada. Esta pos ib i l idad nos parece 

de gravitacibn, suficiente como para ser explorada, pero antes conviene reg 

l izar  un andlisis de casos -elirinando el factor product-mix-, ( ~ 6 a s e  sec- 

cidn pr&rna). 

Ccmo aparentemente l a s  diferencias en el uso de cap i ta l  no son si 

ficientes para explicar la s  notables variaciones en la producttvidad obrera 

debemos analizar otros  factores  que pueden explicar esta situacidn. 



R E L A C T m  EI'iUE PaODUCTIVIDAD OERERA E C~TEITSIDAD DE CAPITAL 



La exis tencia  de economías de escala que no puede rechazarse tot- 

mente, no podrfa j u s t i f i c a r  si tuaciones cona las expresadas por puntos 18  y 

20, L!+; 16, 13  y 11 por ejemplo, que corresponden a productividades obreras 

iguales o menores para empresas de mayor tamaño y que u t i l i z an  más cap i ta l  

(medido en energía consumih). (Sobre economías de escala  vease seccidn 3.6). 

En l a s  secciones anter iores  hemos mencionado l a  vinculacidn que 

puede existir entre  productividad y diferente  product-mix. Puede e s t e  fac- 

t o r  s e r  tan importante como para j u s t i f i c a r  l a s  discrepancias observadas? 

En base a una apreciacidn tkcnica general parece d i f í c i l  asignar t a l  impor- 

tancia  a e s t a  causa. Pero además es d i f f c i l  suponer que l o s  agmpamientos 

efectuados responden directamente a una diferencia  fundamental en l a  composi 

cidn de l a  produccidn. (Recordamos aquí que no s e  encontrd una correlacidn 

s ign i f i ca t i va  entre  tanaño y e l  fndice de l  product-mix). s i n  embargo, esta-  

dfsticamente s e  comprueba aquí tanbien l a  relacidn hallada anteriormente en_ 

t r e  l o s  fndices de productividad y e l  costo un i t a r io  de materiales. Es de- 

c i r  que e s t e  una relacidn posi t iva  entre  ambas variables,  l o  cual  queda 

demostrado en l a s  correlaciones 4-10, 5-10 y 6-10. 

Habiendo analizado algunas de las hipdtes is  explicativas de las di- 

ferencias  de productividad en t re  empresas de diferente  tamaño, veamos cual 

e s  l a  asociacidn en t re  l a s  var iables  indicat ivas  de l a  productividad y e l  

n ive l  medio de salar ios .  

Puede verse en e l  Cuadro N o  3 que e l  coeficiente de correlacidn en 

t r e  l a  productividad de l  personal ocupado y l o s  sueldos y sa la r ios  por persg 

na ocupada e s  de 0,72 (correlacidn 5-11), mientras que e l  valor de l  coefi- 

c iente  e s  de -O,33 cuando se  relaciona productividad por hora obrero con 

sueldos y s a l a r io s  por hora obrero (correlacidn 6-12). 

Esta aparente contradiccidn puede tener principalmente dos expii- 

caciones. h b a s  s e  asocian con e l  grado de u t i l i zac idn  de l a  capacidad ins- 

ta lada entre  gmpo de empresas 2e d i s t i n t o  tamaño. 



Ia primera de las hipdtes is  se basarfa en el supuesto de la d s -  

tencia de empresas que con el f i n  de aumentar la produccidn contratan con 

sus obreros horas &ras de trabajo. De e s t a  forma los salarios por hora 

hombre se incrementan, debido a que 106 salartos de horas &ras son propor 

cionalmente  yore res a la tasa normal de 10s salarios, mientras que l a  pro- 

ductividad marginal puede mantenerse igual o a h  puede disminuir, De esta 

maners la correlacidn serfa cero o negativa. 

Conforrne con la q l i c a c i b n  alternativa habrfa empresas que traba 

jan el horario normal miemtras que o t r a s  reducen e l  hora;-io de trabajo pero 

rantienen el salario a pesar de la subutilizacibn de La capacidad. De este 

modo el salario por hora tenderfa a dfsminlir  y la correlacibn entre sala- 

r i o s  por hora y productividad por hora serfa cero o incluso n e p t i v a .  Esto 

dltirno serfa 81 caso en que la productividad por hora serfa mayor en las 

presas cuyos obreras trabajan d s  horas, 

Fi j dndonos en la correlacidn entre sueldos y aalarios por hora 

hombre con produccidn por persona ocuyada, el signo de la misma deperiderfa 

de las hipdtesis  mencicnadaa. Eh la hipdtesis de las horas extras contra- 

tadas, el sj.gno sexfa pos i t ivo ,  es deci.r, que a medida que los salarios por 

hora aumentan, la produccidzl por persona ocupada tambi kn a iwn ta r f a ,  mien- 

t ras que bajo la hipbtes i s  de que rijado el salario mensual las  horas trabg 

jadas por tarraño de empresa d i f i e ren ,  la correlacidn deSerfa ser negativa. 

E s  decir, que a medida que el salaria por hora disminuye el producto por 

persona ocupada tiende a aumentar, EL resultado de l a  correlacidn mencio- 

nada es de -0,35 y por lo tanto serfa la segunda d e  Las hipbtesia menciona- 

das la que estarfa explicando la correlacidn negativa entre  aueldos y sala- 
rios ~ O T  hora hombre y produccidn por hora hombre. 

La pregunta' que inmediatamente surge es si el mayor nrbnero de ho- 

ras trabajadas se asocia de alguna m s r a  con la escala de l a s  ercpresas, o 

si por  el contrario no existe selacibn. 



Tomando las correlaciones de produccidn por establecimiento con 

sueldos y salarios por persona ocupada (correlacibn 7-11 r m 0,461 y produg 

cidn por establecimiento con sueldos y salarios por hora hombre (correlaci6n 

7-12 r = -0,02) parecerfa dar al,& ind ic io  de que las empresas déi grandes 

hacen trabajar mayor n h e r o  de horas a sus obreros. Son tambidn la8 empre- 

sas rrds grandes las que evidencian menor costo salarial unitario,  tal como 

queda evidenciado por la correlacidn negativa entre  produccidn por  estable- 

cimiento y sueldos y salarios produccidn (correlaci6n 7-9),  lo que conf irq  

rf a la hipbtesis. 



Cuadro NQ 3 

Matriz de correlacidn con respecto a la produccidn per &pita 

y magnitudes relacionadas Industria Lechera Argentina 

se& tamaño de empresas 1963 

1 Obreros 

2 Horas obreros 

3 Produccibn 

4 Produccidn por obrero 

5 Produccidn p/pers.omip. 

6 PPoducc, plhora obrero 

7 Froducc. p/Establecim. 

8 Sueldos y Salar. slProd, 

9 Margen B r u t o  S/ Produc. 

10 Materias Primas slProd. 

11 Suel. y Sal. p/Pers. Ocupe 

12 Suel. y Sal.  hora obrero 

NOTA: - 4 Sigrilficatioo a un nivel del 5% 
S i p t f i c a t i v o  a un &el del 10% 



3.4. La productividad obrera en una muestra de empresaa queseras 

Como parte d e l  mdlisis de poslblss diferencias de productividad 

se realizd un examen con alguna profundidad basado en datos obtenidos de 

una encuesta efectuada por CONADE en 1964. Con el f i n  de poder anali- 

zar casos de productos relativamente homog6neos este andlisis se efectud 

para la produccibn quesera. Eki E tfan datos disponiblee para 479 empresas 

de l a s  provincias de Santa Fe, Buenoa Aires, Cbrdoba, IA Pampa, Entre Rf oa 

y San Luis, 

Debe destacarse que no se o b t u v i ~ r o n  los  datos para las erupresae 

de mayor t d o ,  Sin embargo, corno el gmpo de las empresas analizada6 ea 

representativo de la mayor proporcidn de las empresas y rnueatra diferencias 

bastante notables en su p r o d u c t i v i d a d ,  parecid conveniente efectuar este 

andlisis, 

En base ai universo encuestado, se tom6 una meatra de plantas 

correspondientes a las provincias de Santa Fe, C6rdoba y Buenoe Aires. 

Se srñcluyeron La Pampa, Ehtre RIos y San L u i s  ya que las provincia8 antes 

mencionadas producen d s  del 90% d e l  v a l o r  de l a  produccidn de esta indus -  

tria, En cada provincia se buscaba adeds,  que las zonas productoras d s  
16 importantes estuvieran representadas en la muestra. - 

En ur,a primera etapa del grupo t o t a l  se analizaron las  empresas 
que emplearon d s  de 10 personas, Como puede observarse en el cuadro res; 

men N 4 ,  se obsenran notables d i f  exencias de productividad obrera entre 

empresas de esta magnitud, 



Productividad obrera en empresas mestreadas 

de d a  de 10 personas ocupadas 

Tramos de productividad N h r o  de snipresae en cada categorfa Obreros 
(~onelada por obrero ) por esta 

Provincias 

Santa Fe 

Buenos Aires 5 10 3 1 - 19 13,o 
( 4,5) 

TOTAL 

( Debajo del  tamaño medio de las plantas, entre pardnteais, 
se indica el desvfo standard. 

Fuente: Estimaciones propias basadas en una encuesta del CONADE. 

Para deteminadas zonas de la provincia de Buenos Airea se l l a v d  a cabo un 

andlisis sinCLar para empresas de hasta 10 personas ocupadas. Se observaron 
17 diferencias tambidn bastante notables como surge del cuadro NQ 5, - 



23.3 

Cuadro NQ 5 

Productividad obrera en empresas muestreadas 

de hasta 10 personas ocupadas 

(provincia de Bueno8 Airea) 

Obreros 
Clases de Productividad Obreros de enrpreaas 

(~one ladas  por obrero ) por esta  
bleci- 

Menos 15-30 30-45 45-60 + 60 miento (k) 
Zonas de 15 

25 de Mayo, L,N, Alem 
Sunfn, Chacabuco y 
Gral. Vimonte 

Gral, Villegas, 
Gral. Pin to  

Lincoln, 9 de Julio, 
C. Casares 

TOTAL 

( Debajo del  tamaño medio de las plantaa, entre pardntesis, 
se indica el desvfo standard. 

Fuente: Estimaciones propias basadas en una encuesta de2 CCINADE 

Resulta interesaate  efectuar un mdliais comparativo entre ambos 

grupos de empresas, ya que a priori, ~ o d r f a  esperarse una mayor productivi- 

dad obrera en l a s  empresas de mayor tamaño. Sin embargo, l a s  observaciones 

omplricas no confirman esta hipbteeia,  En efecto, en el cuadro NQ 6 se in- 

dica la distribucibn de enrpresas por niveles de productividad. 



Cuadro No 6 

Distribunibn p o ~  categorfas de productividad obrera 

en empresas de más de 10 personas ocupada6 

y de empresas de hasta 10 persona8 ocupadas 

(en porcentaje) 

Nivel de productividad Menos 15-30 30-45 45-60 t 60 Total  
en Tdobrero de 1 5  

Tipo de empresas de 
P$s de 10 personas 
ocupadas 

Empresas de hasta 
10 personas 
o cupadas 

Fuente: Estimaciones propias basadas en una encuesta del CONADE. 

No se registra una diferencia muy notable en 108 niveles de pro- 

ductividad entre  ambos grupos, destachdose que el valor moda1 donde se en- 

cuentran d s  del 75% de las empresas corresponde al interna10 de 15-45 to- 

neladas anuales por  obrero (77% de las empresas de d a  de 10 personas ocu- 

padas y 83% para el otra  gnipo de empresas). 18 Piin cuando la proporcidn de 

empresas con una productividad de d s  de 45 toneladas m d e s  por obrero 

es rayor en l a s  empresas de mayor tamaño, el 64% de dichas empresas t i e -  

nen una produc.tividad inferior a 30 toneladas ~ w l e s I  obrero, mientras que 

para el otro grupo la proporcidn es de solo 47%. 



Si bien no se observa puea una diferencia muy grande entre  mboe 

grupos, es notoria la disparidad en cada gmpo. Para las empreBas del gru- 

po de d a  de 10 personas ocupadas en  alguno^ casos se alcanzan productivi- 

dades de casi 70 toneladas / obrero, en ot ras  empresaa se registran niveles 

in fer iores  a 6 toneladas por obrero. Para las empresas de a l ta  productivi- 

dad obrera se observan cifras que representan una relacidn de casi 12 : 1 
19 con reapecto a l a s  de productividad d a  baja. - 

Para profundizar el andiisis de las plantas d i z a d a s  se eli- 

gieron 6 de alta y 6 de baja productiv-Ldad. Se ef ectu6 una estimacidn del 

capi ta i  para cada una de e s t a s  12 empreaaa. Para ello se calcuib el valor 

de mercado de cada uno de los  equipos inclufdos en la encuesta indicada y 

de  la inversi6n en e d i f i c i o s  a valores de 1949. 

Se d e t e d n d  tambihn el nivel de  capacidad utilizado, y se a- 

trajeron de los formularios datoa respecto al personal tecnico, En el 

c u a d ~ o  NQ 7 se s in t e t i amon  los datos respectivos. 



Cuadro N o  7 

bpresas seleccionadas en la industr ia  quesera 

Produccidn Capital Capital por Capacidad Personas ocupadas jl 
por,obrero t o t a l  obrero m i l l ,  u t i l i z ada  Obrero TBcnico Total 
m./ &io milr. $ $ 1969 

1969 

67,5 34.3 3 * 4 10 - II 
Empresas 65.1 37 3q3 60 7 1 11 
de alta 44 23 2,7 48 6 2 11 
produc t& 58- 3 25 1.8 80 12 2 17 

vidad 56,9 47 2.4 62 18 1. 20 
46q6 21 1 65 20 i1M 25 

P T O ~ ,  59.7 31.2 2.4 7.3% 

5.7 '7.6 0.6 83 12 - 13 
Empresas ?,2 31 1.3 38 25 - 26 
de baja 1 3 * 5  91 0.5 70 165 20 192 
p r o d u c g  8 ~ 6  5.5 0, 5 83 10 - 'Il 
vidad 13r9 33 0. 7 65 40 4 45 

13.4. 
Prom. 10,3 

E l  total incluye empleados administrativos 
Proporcidn de *t6cnicos en el total d e l  personal ocupado 

Fuente: Estimaciones propias basadas en una encuesta del CONADE 

Las conclusiones que pueden obtenerse son las siguientes: 

1) en las empresas de mayor productividad se obsenra una mayor dotaci6n 

de capital por hombre. Sin embargo, mientras que para los casos a- 

tremos la relacidn capital por hombre varfa en 6: 1 veces, la produc- 
20 t ividad obrera varfa de 12:l. - Si tenemos en cuenta la c i r m s -  

tancia que el valor actual del capi tal  serfa menor si tuvihmos en 



cuenta la amortizacidil de l  mismo, l a  desproporcidn entre dif eren- 
21 cias de productlvidad y de capi ta l  serfa adn mayor -. (En los c g  

sos señalados en la penfltima c o l m a  este f a c t o r  es particda- 

t e  inportante} . 
2) No d s t e n  evidencias de e c o n o ~ h a  de sacala ya que el capital to- 

tal medio es similar para ambos grupos, 

3 )  Adn cuando los  datos no parecen ser muy exactos, la relacidn del  

personal tdcnico al tata1 no es muy distinta para ambos grupos de 

empresas, es to  implica que no erxisten diferencias significativas 

en lo que respecta al insumo trabajo. 

No siendo de gravitacidn ninguno de los factores enunciados que- 

darf an dos elementos fundamentales que explican las d i f  erenciaa de produc- 

t ividad observadas: 

A) Distintas tecnologlas eqleadas: como m se indicd en varias apor- 

tunidades en e s t e  trabajo, las empresas no introducen con igual rg 

pidez innovaciones temo16 gi cas; cowciste, pues, tecnologías de 

d i s t i n to  grado de mdarn i  zacibn (vintage) , 
B) Deben existir diferencias considerables en la eficiencia que evi- 

dencian las  empresas en su administracidn y operacibn. 

3.5.  La funci69 de produccidn global  de la industria 

Esta seccidn ~resentard el resultado de las estimaciones e f e c t q  

das con el f i n  de detectar aigwnas de  las csracterfsticas de La funcidn de  

produccibri global  de la industria estudiada. Se ha=-4 uso de funciones de 

producci6n tradi c ionahente  util izadas con el f i11 de es timar la elas t i  ci - 
dad de sustitucidn y las economías de escala. 

que s i p e  de este p t o  puede subdividirse en dos partes. En 



la primera de ellas se comentarih 3.06 resultados obtenidos para la elasticidad 

de sustitucibn estimadas dentro del contsxto de la funcidn de Elasticidad 

de Sustitucidn Constante (ESC), mientras que en la segunda parte se presen- 

tardn estimciones de las economfas de escala. 

3.5.1. Elasticidad de sus t i tuc idn  

El concepto de elasticidad de sustitucidn de los factores de la 

produccidn fue originalmente desarrollado por Hicks -. Puede ser v i s to  

como una medida de fac i l idad  con que pueden aer sustituldos los mismos. 

gebraicamente este parhetxo se presenta en la siguiente forma: 

donde L y K son trabajo y capi ta l  y FL y FK son la productividad marginal 

del trabajo y d e l  capi tal  respectivamente. Serfa por lo tanto el cambio 

porcentual en la razdn capital-trabajo, que se sigue de wl cambio porcen- 

tual eri la tasa marginal de sustitucibn, o una variacidn en l o s  precios re 

lativos del trabajo respecto al capital si suponemos un mercado competitivo, 3 

La estimacibn de este pa~&metro se reallzd dentro del conterxrto de 
24 la funcidn de produccidn ESC -. De esta funclbn puede deducirse la siguien_ 

te ecuacidn de estimaci6n de corte transversal: 

m 8 + T l ~ g .  Log. 

donde V: valor agregado 

L: personal ocupado 

T :  elasticidad de sustituci6n 



2 5 W: sueldos y salarios - 

Puede verse que los  datos necesarios para calcular esta  regreaidn 

son: valor agregado por persona ocupada y sueldos y salarios por  persona 

opupada. Estos datos e s t h  publicados en loa Cenaos y Encuestas Industria- 
26 l e s  -. 

Para los años en los cuales no se publica el valor apegado, ee 

lo e s t i d  mediante la siguiente igualdad: 

Valor  agregado v d o r  de produccidn - valor de materias pr ima insumidas - 
27 - valor de la energía electrica comprada - 

En esta secci6n, al igual que en las anteriores, se utilizaron 

dos fuentes de datos: clasif icacidn i n t e r p m i n c i a l  y clsalf  icacidn de Iss 

empresas por tamaño. 

El cuadro No 8 presenta los resultados de la estimacidn de la e- 

cuacidn 1 para diferentes años en base a datos provinciales. Las obaenra- 

ciones fueron deflacionadas por el n h e r o  de establecimientos dentro de 

cada provincia. Se distinguieron, adeds,  las provincia8 relativamente 
28 d s  desarrolladas del  resto. - 



30.3 
Cuadro N o  8 

Es timacidn de la elas ti cidad de austi tucidn 

de la i n d u s t r i a  lechera argentina 

' Grados T B d n o  E l a s t i c i d a d  Teat de si g n i f i  
Año de indeper de s u s t i t u -  cancia para 

2 R a j .  
l ibertad diente c idn  T T ~ O  y 4 1  

Nota: Debajo del parámetro sustitucidn se indica el valor del  test 
T, para la hipdtes is  nula. Para indicar ai ea significativo 
o no a wi nivel  del 5% se ha indicado S y N.S respectivamente 
en la cuarta columna. En la primer columna ae indican  los grg 
dos de l iber tad (dos menos que el nbnero de observaciones), l a  
segunda c o l m a  ind ica  el valor estimado deZla elasticidad de 
susti tucidn.  La f i l t i~  c o l m a  muestra el R a justado por los  
grados de Ebertad, -" 
Z, A indica zonas relativamente atraaadaa 
Z. D indica  zonas relativamente desarrolladas 

Fuente: Elaboracidn propia en base a datos censalea. 



La ELtirna columna nos muestra ajuate global de l a s  ecuaciones 
2 

bastante bueno, EL valor mínimo del R a j  . ea de 0,88, 

La elasticidad de sus t i tuc idn  v a r h  entre 0,87 y 1,08, lo cual 

nos est& mostrando una c ie r ta  estabilidad en el tiempo, Hemos testado, g 

d d s ,  la signif icacibil de este  p a r b t r o ,  como puede apreciarse en el cug 

dro ,  Dos son las hipdtesis relevantea, La primera de ellas es la de el-- 

ticidad de sustituci6ri nula i rnplfci ta  en l a  teorfa de loa coeficientes fijos 

de Leontief y la segunda de el las  es de la elasticidad de sust i tucibn mi+.+ 

ria implfcita en el modelo Cobb-Douglas, 30 

La hipdtes is  de que l a  elasticidad de austitucidn es d i s t i n t a  de 

cero se confirma en todos los casos. No ocurre lo mismo con la hipbtesis 

de elasticidad distinta de uno, ya que en ningfn caso puede afirmarse que 

eate p a r h t r o  sea diferente de este valor a los niveles normales de signi-  

f i cancia. 

Por 10 tanto, concluimas que la elast ic idad de sustl tuci6n de  la 

tecnologfa de la industria lechera no es cero. Sin embargo, no podemos de- 

cir lo mimo de la elasticidad de sustitucidn unitaria, y por lo tanto debe 

mos aceptar en principio el modelo Cobb-Douglas cono uno que representa en 

forma adecuada a la industria lechera. 

Hemos coafimnado la hipdtesis de elasticidad de sustituci6n u n i Q  

ria comiendo el modelo an te r io r  para loa datos de empresas agrupadas por 

tamaño, se& tramo de personal ocupado, obteniendoae el siguiente resulta- 

do: 



2 El R a j ,  disminuye pero l a  h i p d t e s i s  de elasticidad unitaria se 
31 2 confirma. J 2 

Cuando se analizan funciones de produccidn basadas en datos de dis 

tintos pafses, surge el interrogante de si una sola funcidn de producci6n es 

adecuada para  un grupo hete~ogkneo de países. Es razonable suponer que las 

diferencias de productividad no pueden wcpl i  carse solmente por diferencias 

en la distinta comb-inacibn de los factorea de la produccidn. lh cambio, es 

posible pensar que existe un proceso de difusidn d e  las tecnologfas que de- 

termina variaciones considerables de productividad entre distintos pafses en 

l o  que respecta a las tecnologías aplicadas.  3i Aunque en menor grado, el 

mismo fendmeno puede darse en un mismo país.  P o r  esta razdn h m s  efectuado 

es tirnaciones separadas para regiones adelantadas y menos desarrolladas. 

En la fdrmula indicada (1) e l  termino constante nos indicarfa dife - 
rentes grados de eficiencia. En efecto, esta hipdtesis se verifica como sur- 

ge del  cuadro NQ $, ya que las provincias d s  deearrolladas muestran un ter- 

mino constante mayor. 

Debe destacarse tambien que el tdrmino constante representativo de 

la eficiencia 2 va aumentando a travks del tiempo, salvo en 1963. Esta da- 

r f a  base a la hipbtesis que ha habido una mejorfa. de la eficiencia a travds 

d e l  tiempo con l a  excepcidn de l  f l t i rno perfodo. Se obsema tambidn que para 

la zona desarrollada (en l o s  dos años i nd i cados )  la elasticidad de sustitu- 

cidn es mayor que para el r e s to  d e l  pafs. Sin embargo, se verifica que la 

diferencia entre  ambos pardmet~os no es s ignif icat iva .  

Las estimaciones realizadas en eate trabajo en general, concuerdan 

con otras efectuadas con datos de corte transversal. El siguiente cuadro 

presenta estos resultados. 



Cuadro NQ 9 

Estimaciones transversales de la elas ti cidad de susti tucidn 

en la industria alimenticia y lechera 

In&ustsia k r o w  Fuchs X R t  z Estimaciones 
et. al. Argentina propias para 

(1950-55 ) (1950-55) (1954) EE.W* (1958) 

Lechera 0,72 O, 90 --- o, 65 
(0,071 (0,0$) (1, $8) 

Nota: Debajo de l o s  encabezamientos se indica el ario o años de los 
cuales fueron ut i l i zados  los datos, Debajo de los  p a r h t r o s  
se indica el valor del  error standard, salvo para la estima- 
cidn propia en que se indica  el valor d e l  test T para l a  hi- 
pdtesis nula. 

Arrow et. &l. trabajan con censos i n d w t r i a l e a  de varios pafsea. 22 
Demuestran que este coeficiente es significativamente d i a t i n t o  de cero y 

tambien de uno, 

Sin embargo, Fuchs 3 utilizando el mismo modelo y las mismas dg 

tos, pero apegando en la funcidn (1) una variable duImny lo cual toma valor 

1 para l o s  pafses desarrollados, y /o para l o s  pafses en v f a ~  de desarrollo, 

l lega a un resdtado que se aproxima d s  a l o s  obtenidos en este trabajo. 

Hemos realizado ta~n'bi6i una eatimacidn para EE,Uü. Los datos uti- 

lizados f u m n  tomados del Censo de Manufacturas de 1958. Agregando los da 

tos  por regiones, de esta forma se obtuvo un t o t a l  de 12 observacione~, sien- 

do el coeficiente de correlacibn de 0,26. Con un nive l  de signfficacidn del 



5% el parametro sustituci6n resulta d i s t i n t o  de cero pero no de uno (-test 

2 1 ) .  

Por f l t im,  el cuadro presenta el valor del p a r h t r o  sustitucidn 

para l a  industria al iment ic ia  estimado por J. Kats para el año 1954. Ob- - 
2 

tuvo un R de 0,79 quien tanbien demuestra que este p a r h t r o  no es signifi 
39 cativamsnte dis t in to  de uno -. 

3.5.2. Estimaci6n de las econodas  de escala dentro d e l  c o n t a t o  de l a  fun- 

cidn Cobb-Douglas 

Esta seccidn presentar& y comentar6 diversas estimaciones realiza- 

das con el f i n  de medir l a s  econodas de escala en la industria lechera ar- 

gen tina. 

Anteriormente demostramos que la funcidn de produccidn de la in- 

dus t r ia  lechera, tiene como una de sus principales caracterfsticas una e l a s  

ticidad de sustitucibn que no d i f i e re  significativamente de uno y como tam- 

bikn se adelantara en l a s  p&ginas anteriores este es un supuesto implfcito 

dentro de la fwici6n Gobb-Piwglas. Por lo tanta ,  en principia, la 

f wicidn CobL-Dougl~s representa adecuadamente a la industria lechera argen- 

tina, 

En lo que sigue se presentar4 el. modelo estimado, luego criticare 

mos las variaSles que se utilizaron en l o s  cblculos y por ililtino se presen- 

tardn y analizar& los  resultados. 

1) El mdelo ut i l i zado  

Esta funcibn ha tomado diversas formas se& l o s  objetivos de l o s  

distintas trabajas. @ El presente trabajo intenta estimar rendimientos de 

escala y se decidid u t i l i z a r  el siguiente modelo: 



Donde V, L y K son valor agregado, trabajo y capital reapeotivame; 

t e  y o y 3 son l a s  elasticidades del  valor agregado respecto al trabajo y al 

capital respectivamente. P o r  lo tanto ,  a+ B mide e l  grado de homogenei- 

dad de la funci6n, de forma tal que si amen tamo^ los  factores en digama un 

10% el valor agregado aumentar4 en: (1 . 10) 

o - A(1.10 L ) ~  . (1 m 10 x ) ~  - (1 m o AL%@ 

Luego resuitard: 

u + $ cq : Hay deseconodas de escala, 

a+ B -1 : Hay rendimientos constantes a eecala. 
a+ g ~1 : Hay econondas de escala. 

Puede, adeds,  demostraree que para valores normales de a y 6 (O  a, Bc1 ) 
e s t a  f un cibn cumple con las propiedades neocldsi caa de productividad marginal 
de los factores positiva y decreciente. 

Las variables uti l izadas 

b este trabajo se han u t i l i z ado  como insumo de trabajo por el per- 

sonal ocupada y, mientras que los  H.P. instalados y la energía eldctr ica con 

sumida fueron u-tilizadoa para representar los inswnos del fac tor  capital, 

Como variahle independie~lte se u t i l i z 6  en todos los  casos el valor  

agregado. 

El problema 4 s  s e r i o  que se pxesentd en esta parte del trabajo era 

la falta de una variable qde nos midiera directamente los  servicios de l  capi- 

tal, como por e jernplo e l  c ap i t a l  medido por valor l ib ros .  fi consecuencia, 

tuvimos que r e c u r r i r  a l a  u t i l i z a c i b n  de las  variables anteriormente menciorg 

das, como proxy por  capital .  



Los H.P. como prcnqr por capital han sido utilizados en algunos t -  

bajos, aunque las crfticas realizadas al uso de esta  variable son d a  o me- 

nos fuertes se& el caso. 

- Psf, por  ejemplo, la dnica advertencia que Lssser Lh hace 81 lec- 

tor es la sigdente: "Debe tenerse en cuenta, que el t o t a l  de los H.P insta 
lados no indi  can el stock de capital ,  . . , , , s ino  d s  bien el grado de meca- 

n i  zaci 6111'. 

47 Maddala - menciona entre uno de l o s  justificativos para usarlo 

"que t o m  en cuenta los c&ios en la calidad del  capital que no se repre- 

sentan adecuadamente cuando el capital  es medido por valor l ibroff ,  Por  o- 

tra parte, este prmy no nos indica la edad d e l  capital ni su grado de uti 

li zacibn. 

La primera crf tica podrfa ser observada si se contara con la dfs -  

LriF,aci#n por edad de l o s  H,P instalados, paro fue  imposible solucionar el 

problema derivado de esta circunstancia. 

A d e d s ,  a& de contar con e1 valor Libros del capital se preeentg 

r f a  en e s t e  trabajo el problema adic ional  de e l e g r  un indice  adecuado de dg 

f lacidn de l o s  valores corrieiites, Incluso, en algunos casos, pueden haber 

cifras revahadas 10 que d i f i cu l t a r f a  ath m&& el d l i s i s .  Por fltimo, el 

valor de l  capitsl  d d e  bienes heterogdneos en 10 que respecta a su uso, y 

por consiguiente su influencia sobre la productividad, tales com los ed i f i  

c ios  y l o s  equipos. 

Finalmente, resumiremos en forma breve mas crft icas tkcnicas in- 
48 teresantea descriptas por Daniels -, y que se ref ieren a los problemas que 

presenta el uso como praxy d e l  capi tal  tanto l o s  H,P instalados en motores 

primarios coma en los  mtores el6ctricos. o 
Se ha dicho que el consumo de energía es un buen estimador de La 

medida d e l  cap i t a l ,  ya que se ha demostrado que cuanto mayor es el uso de 



energía mayor es la intensidad de capital > pero no debe seguirse de aquí 

que la potencia medida por los H,P instalados tengan la misma conesponden- 

cia con el stock de capital ,  ya que la converaidn de energfa en trabajo di- 

f b r e  entre  los motores primarios y el6ctricoe. Adeds, se puede presentar 

un problema de sobreeatimacibn del  stock de capital, ya que puede suceder 

que parte de la energía producida por motores primarios sea utilizada para 
51 hacer funcionar motores el6ctricos.  - 

Por U l t i m o  agregaremos que el capi ta l  que no implica el uso de e- 

nergfa se deja de lado. Este puede ser  un problema d s  o menos aerZo se& 

la variacidn en la composicidn del capi tal  entre las distintas plantas ins- 
taladas. 

Aunque las variables discutidas anteriormente representan en 

forma adecuada el stock de capital, estrictamente 10 que deberf amos tomar 

en cuenta es el capi tal  en uso, 

Los resultados 

El modelo (1) fue transformado en una ecuacidn l inea l  en los l o a  

ritmos y los xesdtados de l a s  estimaciones se presentan en el cuadro NQ 10. 

2 Ei ajuste resultb, en general, bueno, ya que el R aj. mínimo toma 

un valor de 0,75. Tampoco se observa una fuerte  multicolinearidad, lo que 
2 2 resulta de los valores de l  test t y del valor del estadfgrafo X . 



Cuadro No 10 

~stimacidn de las econondas de escala en 

la industria lechera argentina 

M0 N Log. A 

Bota: Debajo de l o s  p a r h e t r o s  se indica  el valor del t e s t  t para 
l a  hipdtesis nula; Z,D representan zonas desarrolladas 

& Estimaciones basadas en H.P instalados como proxy de capital .  
Las observaciones fueron deflacionadas por 108 establecimientos. 

&t Esthnacidn basada en l o s  KW-H consumidos cona proxy por 
capital. 

Fuente: Estimaciones propias. 

Se obsema economfas de escala relativamente importantes al consi- 

derar las funciones globalec z, sin embargo, el valor de eataa econodas 

se reduce fuertemente al ~cxcluir  las zoma relativamente atrasadas que solo 

representan una proporci6n infima de la producci6n de la industria. 



3.6.  Conclusiones 

En este capftulo se han analizado con distintas herramientas, la 

s i t u c i b n  de la industria lechera en wz momento de tiempo. 

En cuanto a l o s  datos empleados se t rata de cifras obtenidas a 

partir de las informaciones censalea y datos e e t h d o s  en base a una en- 

cuesta efectuada por COIJADE. 

Un primer elemen+to d e l  andlisis que debe destacarse es que se od 

servan considerables diferencias en la p~oductividad obrera, como resulta 

de ambas fuentes empleadas. 

A txaves d e l  andlisis de correlaciones, las hipdtesis d s  proba- 

bles asocian el aumento de la productividad a una mayor intensidad de cap2 

tal y a diferencias se& l a  es t ructura  productiva de l a  indus t r ia  (cambios 

en e l  product -mix) . 54 
Se encontrd tambikn una moderada carrelacidn entre diferencias 

en la productividad obrera, con fndices del  taraario. Por esta razdn se ana- 

S i z b  con mayor profundidad la axis tencia  de economías de escala en l a  in- 

dustria. 

Globalmente s5lo parece eocistir un grado moderado de economías de 

escala en la industr ia ,  especialmente si se facluyen l a s  regiones menos de 

sarrolladas que sblo representan una proporcidn f n f i m  de la produccidn tg 

tal, 

En 10 que respecta a las caracterfsticas de ia tecnología se ha 

detemnado tambien la elast ic idad de susti tucidn de los factores de la 

produccibn, Se estimb mediante la funcidn CES, aplicada tanto a l o a  datos 

de las empresas agrupadas por tamaño como por provincias, una elasticidad 

que no difiere significativamente de uno, 



En el ari&liais de La naieatra las  fuertee dif erenciaéi de produoti 

vidad obrera ae observan en empreaaa fabricantes de un solo produato, lo 
que limita laa posibilidades de atribuir l as  diferencias a cambios en el 

produa&miK, (hedan por supuesto en algunos casos diferencias de oalidad ) , 
Se observd que las diferencias en 81 empleo de capital  no parecfan s u f i c i q  

t e a  para q l i c a r  las difexencfas absemadas, que par l a  tanto parecen pro- 

venir en parte del empleo de distintas tdcnica~  y por o b o  lado de una ma- 
yor o menor eficiencia en la administracibn de h a  empresas. 



N O T A S  

Ver Metodalagfa. y'' ,. 

? En efecto, en un momento dada co-sten tdcnioas de distinta antigüedad. 
La reposicidn no resultard provechosa mientras el costo de operacibn 
d e l  equipo i n t e r i o r  sea menor al. costo total (incluyendo intereses y a- 
mortizacidn) del  equipo d s  moderno.  base Salter, pdg. 65). 

Hay una correlacidn entre  empresas grandes y plantas grandes, por  lo 
que el problema d e l  cornportamLento de empresas grandes, poseedoras de 
varias plantas medimas y pequeñas, no ser4 analizado. 

En el apdndice se indican algunos sstadfgrafos s i@if icat ivos,  como por 
ejemplo, medía y error standard para cada una de ellas (Ap. ) ' 
Las variables utilizadas y las provincias incluidas se presentan en el 
apendice de2 c a p l t d o  2. 

5 - Este es  el procedimiento realizado para cada establecimiento conforme 
a recomendaciones internacionales. Ver '!Censo Nacional Econbmi co , Ante- 
cedentes, Normas y Pro cedimientos'l, INDEC. En l a  prdct i  ca para obtener 
el valor agregado se toma el valor de productos elaborados, al cual se 
le resta las materias primas empleadas y l o s  com'tjustibles y lubricmtes 
consumidos. Se procedid asf ya que los otros datos estaban expresados 
en t&minos f f s icos ,  o no estaban a p l i c i t a d o s .  P o r  ej.,  el dato de ener - 
g f a  elkctrica que se presenta en t h n i n o s  ffsicos,  no fue valuado debi- 
do a la amplia variacidn de tarifas cobradas, Ver este capftulo. " 

El dato de obreros como de empleadas se refieren a una estimecidn basada 
en el f l t i m o  dfa  del mes de abri l  de 1963. 

Establecimiento se refiere a establecimiento industrial ".. . consideran- 
dose cono tal e cada fabrica o ta l le r  dedicado a elaborar o transformar 
materias primas y @  al a-do, reparacidn o terminacidn del productov. 
Ver "Censo Nacional Econdmico . . . . ", op. c i t .  pbg.  33,  1963. 

8 - Para obtener e1 margen bruto se deduce d e l  valor agregado el monto de 
sueldos y salarios abonados, 

La relaci6n sueldos y salariosloal~r agrsgado presenta valores extremos 



de O,4l y O,13 con una media de 0,23 y un desvfo standard de 0,08. Ua- 
ma la atencidn el bajo valor de eata variable, d s  abn si se tiene en 
cuenta que en la muestra de indust-ias que Df az Alejandro uti l iab,  edla 
7 de un t o t a l  de 45 presentan valores inferiores, 
Dias Alejandro u t i l i z a  esta variable cona flproxyn por Intensidad de m- 
no de obra de la tecnología empleada, 19Tlnduatfialiaation and Labor Pro- 
ductivity Diffarentialsff ,  The Review of Econoiics and Statistics, Vol. 
47, pdg. 207. 
Por otro lado, las diferencias de Za relacibn margen brutolvalor agre- 
gado asociadas a dif e r a n d a ~  de productividad poddan m l i c a r s e  tambidn 
por ,el emq3leo de dist intas  tecnologfae, de modo que al u t i l i z a r  teunab- 
d a s  d e  gvanzadaa se genera una cuasi renta incorporada en el mar- 
bruto. Esta posibilidad depende de la forma y rapidez con que ee BLa- 
tribuyen l o s  beneficios del cambio tecnoldgico entre mayores saltrrioe, 
reduccidn de precios o cuasi rentas, 
Sin embargo, puede partirse de l a  hipdtesia que en general las tdcnioari 
d e  avanzadias es& asociadas a un empleo mayor del aapftd.  Es+e a8- 
pecto s e d  analizado con profundidad sn e l  cap. 6. 

La d a b l e  tamaño preaenta tambidn ralores extremo= bastmta d i s p u e a .  
Aaf, por ej., midiendo el tamaño por producci6n por establecimiento, au 
valor &imo es de 215.430 (miles de mientras que el rrifnimo es de 
347 con una media de 25.717 y desvlo standard de 54,870, - Respecto al origen de l o s  datos ver el apdndice de este- capftulo. 

En esta secoidn se ha agregado una variable adi d o n a l  indi eative de la 
productividad que es el valor de produccidn por  hora obrero, 

a El ooef ioiente de oarrelacidn toma un valor de 0,56 y es si @f icativo 
a l  5% 
Utilizando como proxy de intensidad de capi ta l  la relacidn margen bruto / 
valor apegado, se encontraron los sigoientes coef icientee de correla- 
cidn de laa variables indicativas de produotividad: 

Margen B r u t o  /Valor Agregado 

Valor Apegado /Obrero r - 0,89 
Valor &regado /Hom Obrero r 31 O,m 
Valor @gado/Peraonal Ocupado r I. 0,91 



Esta asociacidn rnejo~a al usar producc16n en vez de valor agregado para 
rned i~  productividad. VBase en el cuadro las correlaciones 4-7, 5-7 y 
6-7. 

CmADE, Sector  Proyectos Especiales; Proyecto Fomento Lechero: Encuesta 
a Industriales de Productos ldcteos,  1964. 

De tal manera l a s  plmtas correspondientes a la provincia de: 1) Santa 
Fe se tornaron d e  los departamentos de2 San Martfn, San Jerbnimo, k s  Cg 
lonias y la Capital; 2) Cdrdoba ss tomaron de l o s  departamentos de: Mi6n 
San Justo, Marcos Juaraz, Tsrcero Arriba y General San Marth; 3)  Buenos 
Aires se tomaron de l o s  pa r t idos  de: Lincoln, 9 de Julio, Carlos Casares, 
L,N. &m, Junfn, Chacabuco, &al. Viamonte, 25 de Mayo, ~olfvar, Gral. 
Vil legas  y Gral. Pin to .  

En ambos cuadros el tamaño medio de los establecimientos entre  las dis- 
t intas provincias y par t idos  ea baetarrte similar. Puede obsemarse, s i n  
embargo, que la dispersidn tiende a ser mayor en las zonas O provincias 
donde el t&o medio de los estableciWLeiitos es mayor. 

La productivi.dad media de los dos grupos de plantas resulta ser  casi iden  
t i ca ,  redondeando ambos las 31 toneladas anuales por obrero. 
En las estimaciones de productividad, por  o t ra  parte, puede existir una 
subestimcidn, debido a que no se computa l a  produccidn de crema en las 
plantas que i n c c a r o n  l a  elaboracidn de este producto. Sin embargo, este  
criterio se sigui6 debido a que, por lo genmal, este es un subproducto 
de la elaboracidn de quesos. 

En general, las  diferencias de productividad obsenradas son de magnitud 
bastante inferior, Asl, por ejemplo, en un andlisia efectuado en varias 
industrias d e l  Fakistan las diferencias de productividad variaban de 1 
a 5 aproximadamente en la industria del plds t i co  y d e  1 a 2 6 3 en las 
ramas de la ingeniería liviana y textiles, mientras que se enoontraban 
cifras inferiores. En este estudio, a diferencia del caso analizado, se 
analizaban empresas de t m ñ o  muy d i s t i n tos  (G. R a n i s ,  17Froduction 
Functions, Market Imperf ections and Economi c Development Econorni c 
Jorna l ,  Jwi io  1942, p&g. 345). VBase tambidn  salte^, op. cit. p8g. 48-9. 

Esto implicaría una elasticidad del producto con respecto al capi ta l  de 
2 que es evidentemente imposible, por  lo que deben buscarse otros factg 
res que explican la diferencia. 



2 1  - Por aupuesto que lo que en principio  ae deberfa tener  en cuenta es l a  
calda en su eficiencia, no en su valor.(~dass LA. Walters, art. c i t .  
pdg. 23). 

fl ~ i c k s ,  John R. IIThe Theory of Wamsff, Peter Smith, Gloucsster, Masa. 
1957, (Reimpreso en 1957 con permiso eapeclal de MacMflLan Comany New 

El valor de la elasticidad time importancia por cuanto detemina la p- 
ticipaci6n de los factores dada una tasa de crecimiento de los mismas. 
Puede demoatrarae tambidn que la tasa de crecimiento del producto s e d  
mayor cuanto mayor sea el valor de la elasticidad. Para un anAiisis ex- 
haustivo de las implicancias de este  partimetro puede verse por ej .  Murray 
Brow. It Or. the Theory and Measurement of Technologi cal Change " , Cambridge 
Univer s i ty  Press, 1960. 

Esta f uncidn fue originalmente desarrollada por Arraw, K. J. , Chenery H. B., 
Minhas B.S. y Solow R.M. "Capital Labour Substitution and Econornic 
Efficiencyj! Rwiew of ~ c o n o & c s  and Sta t i a t i c a ,  Vol, XLIII, Agosto 1961, 
pág. 225-250. Debe recalcarse la. constancia d e l  p a r h e t r o  con 10 cual 
ae quiere implicar que su va lor  no varf a a lo largo de la 1 socuanta, 
Esto,  ~ O T  c i e r t o ,  es una l imitacidn del andlisis y es inrpoaible evaluar 
su validez a pr io r i ,  

Esta funcidn supone la existencia de competencia perfecta. La derivscidn 
de la ecuacidn y la presentetcidn de la funcidn pueden verse en el aphndi 
ce de este capftulo, 

26 - Loa datos util izados en el presente trabajo correaponden a Cenaos Indus- 
triales. Basta el a50 1946 el valor de produccfdn ea eatimado a precio de 
costo, mientras que a p a r t i r  de este año los  datos se indican a precio 
de venta. Ver Censo Industrial de 1946, pdg. 6 ,  Para nueatms eetimacio- 
naa hemos supuesto .que este hecho no introduce seagoa muy significativos, 
ya que nuestras estimaciones son de c o r t e  tranaveraal. 

E1 censo de 1963 no publica el valor de la energía eldctrica comprada. 
ki su lugar se presenta los b - h  consumidos: Aunque prdcticamente la va- 
luac idn  er;a posible, la estimacidn reaultante hubiera aido arbitraria. 
Asf, por ejemplo, el rango de variacidn del precio de l  Kw-h en 1963 era 
considerable siendo de $ 7 para los talleres chicos que ut i l izaban ener- 
gfa residencial y de $ 2,40 para los  industriales que i n s d a n  d s  de 
260.000 Kw-PL al mes. Se podrfa haber u t i l i z a d o  l a  clasif icaci6n p o ~  ta- 



rnaño de empresa para hacer una estimacidn del valor global del i n s m  
de energía elec t r ice  en 1963. Pero para cada tramo habla que decidir 
si se lo valuaba a precio r e s i d e n c i d  o industr iai ,  Además, de esta  
forma no solucionamos la estimacidn por provincias, Por dltimo, este  
insumo $610 representa alrededor del 1% d e l  valor de produccibn, Todo 
esto nos decidi6 a no realizar l a s  estimaciones y por lo t a n t o  dsntro 
d e l  valor agregado en el año 1963 queda incluído e l  valor de la energfa 
eldctrica conswnida, 

El m&-todo de d i v i ~ i d n  de las provincias en 10s dos grupos e s u  explica- 
do en el aphdice  de este capftulo. 

La ecuacidn de ajuste es la aiguientet 

2 2 N 1 R aj. I - (7-R y a )  

L 
Donde R y,x es el coeficiente de correlacibn d l t i p l e  no ajustado: N es 
el nilimero de obsenaciones y k el n h e r o  de variables, 

VQase por ejemplo M u r r a y  Brown, op, c i t .  pbg. 35.  

Debajo de l o s  pmdmetros se indica el valor de los xeapectivos test-t. 
Ambos son s ignif icat ivos  a un nivel del 5$, 

Es muy m o r t a n t e  señahr que la estimacidn del p a r b t r o  sustituo~bn 
puede estar aesgado. Este tema ha sido extensamente estudiado y en la 
literatura pueden encontrarse a c e l e n t s a  artfculos t a l  como el de Ner 
love, W c :  '!Recen+, Bnpiricai P T O ~ U C ~ ~ O ~  Functionsl' aparecido en E 
Theory md Ehpiricd h l y s i a  of Production, Nat. Bus. Econ. Rea. Studfes 
in Jncome and Weaith No 31, Princeton 1967, pdg. 55-122. Otro trabajo 
interesante que analiza el problema de los sesgos en estimaciones txans- 
versales de la elasticidad de suati tucidn es Mayor T.H.: tlSome Theore-tical 
Difficulties in the Estimation of the Elasticity of Substitution f rom 
Cross Section Rateff, Western Economic Journal, V o l .  V I I ,  NQ 2 Junio 1969. 

Richrard R. Nelson "A Diffusion Model of Interna-tional Productivitv. . - 
D l l f f  erences iq ManuTacturing Industryw &ri can Economic Review, Dicism- 
bre 1968, pdg. 1230-1, 

Estricbmente el t h r i n o  independiente ea: 

e - r log. C rP (1- 6)-'1 



donde y ea el parhe.tro de eficiencia$ d ea el parhetro de intensidad 
de capital y P e l  pmbetro sustftuoidn en l a  funcidn de produccidn de 
ESC. Por lo tanto, estrictamente, el hecho de que el t6mdno indepen- 
diente difiera entre zonas atrasadas y desarrolladas puede deberse a 
varios factores  y no a010 a variaciones en la eficiencia, Sin embargo 
c m  verama d s  adelante, en l a  estimacidn de la funcidn Cobb-Douglae 
el tdrmino independiente varfa positivamente cuando pasamos de zonas rg 
lativamente atrasadas a zonas relativamente desarrolladas, 

25 &m, et, al., op. c i t .  pdg. 227. El coef ioisnte de oorrelaoidn toma 
un valor de 0,92 trabajando con U p a d o ~ i  de libertad, una buena des- 
d p c i d n  de loa datos utilizados en este trabajo puede encontTarae en 
~ i & s ,  Bigicha S. I f A r i  International Compariaon of Factor Costs md 
Factor User1 North-Holland Pubiishfng by Amsterdam 1963. 

2b Fuchs, V.R. ffCapital-Labor Substitution, a Notet1 Review of Economics and 
Statistics,  Noviembre 1963, pdg. 436-438. 

12 V.S. D e p h n t  of Comerce: "1958 Census of Manufacturesff M.C. 58 ( 2 )  
208, Los &tos u t i l i z a d o s  se describen en el apQndice, 

J. &t., op. c i t .  

Solow ha adelantado la hipdtesis de que el grada ds desagregaoidn indus 
tx ia l  del cual se toman los  datos para estimar las regresiones puede a- 
f ectar el d o r  de este p a r h t r o ,  A medida que aumenta el grado de de- 
sagregaci6n e l  pmthetro s u s t i  tucidn tendrd una tendencia a disminuir , 
Esto se debe a que dantTo de una clasificacidn indus5rial de dos dfgitoe 
se encuentran un n b r o  de industrias que aunque ind iv iduabn- te  pudie- 
sen tene~ una elasticidad de sus t i tuc ibn  entre factores cero o ceraaria 
a cero, agregadas presentan proporcidn de factorea variables, 
Solow, R.: llCapital, Labour and Income In Manuf'ac.turfngjf aparecido en 
ltThe Behavior of Income Shareslt, NBER pub15 cado por Princeton Universlty 
Presa 1969. Aunque la hipdtesis parece plausible, Merlove en base a es- 
timaciones concretas la rechasa. Nerlove, Marc: 'Ttecent mirica1 
Studies of the CES and Related Production Functionsff aparecido en 
Theory and E h p i r i c d  &alpis  of ProductionM NIBFi, Studies i n  Iricome 
and Wealth NQ 31, Tampoco se confirmarfa l a  hipdtsais en nuestro caso 
ya que como puede obaenrarse en el Cuadro NQ 1, este p a r b t r o  presenta 
un valor de 1,08 para 1954. 



Douglas, P. lime Theory of Wages" MacMillan Campany, Nev York, 1934 y 
Douglas, P. y Cobb, C. "A Theory of Production", American Economic 
Review, Marzo i928. 

VQase n o t a  NQ 30 de este capftulo+ 

Una bibliografía abundante ca presenta en: Walters, A,& "Production 
and Cost Functions: an Econornetric S m e y t l ,  ~conodtrTc@,Vol ,  31, NQ 1, 
pdp. 1-66, 

E l  p~ocedimlento usual de no incluir las mateTias primae como i n s m  
puede ser  un m o r .  Este ser6 el caso, por ejmpLo, cuando diferencias 
en l a  calidad de los insirmos afecte el volumen f f z i c o  de la produccidn. 
A d e d s  cuando el eqxesario se erLfrenta ante problamas de e f i c i enc i a  de 
l a  planta, no solo ve al trabajo y cap i t a l  como factores  que potencial- 
mente pueden se r  ahorrados, sino que en varios casos puede ser el &o- 
n o  de lpaterias prms la principal  causa de un incremento en la produc 
i i v idad .  En el caso de la i n d l ~ s ~ ~ f a  lechera no se inoluyeron los insu- 
mos que en su p a n  mayorla estdn representados por la leche, porque re- 
presenta m insumo relativamente fijo por d d a d  de los  distintos pro- 
ductos elaborados, 

El uso de personal  deja de lado e 1  problema de la calificacidn de la F+ 
no de obra que puede variar' tan%o i n t r a  como interprovincidmente y por 
supuesto mtre tamaño de empresas. Este ~roblema puede ser d s  o menos 
ser io ,  Sin  embargo, c o m  la comeccidn de las variables presentaba pro- 
blemas pdctic-zte insalvables hemos decidido comer las regresiones 
con l o s  datos ~rimarios. 
Adeds subsiste e 1  problema del grado de utilizacidn de l a s  plantas in -  
terprovincia lmnte  y en l o s  diferentes años, Por lo general, lo que se 
hace en l a s  estimaciones de cor te  transversal, ea suponer implfcitamen- 
te que h s  variaciones cfcl icas  afectan en forrna homogdnea a las abser- 
vacisnes y por 10 tanto no habrfa grandes diferencias en el grado de u- 
t i l i z a c i b x  de la capacidad instalada,  

Y Esta me&ida es una de las  que convacionalments se u%ilizan. Tease por 
ejemplo Crrlches, Zvi lrfiaduction Functions in Manufacturing: Some Pre- 
~ i n r i & ~  ~ e s u l t s  aparecido en lYbe Theory and W i r i c a l  h l g s i s  of 
Productionn, N Z i B ,  1967, 



46 beser, C.E.V. flProduetion Functions and British Caal Minningn ~ o c n o d -  
trfa Octubre 1965, pdg, 442-46. - 
Madhla G.S. lfProductivity end Technologlcal hange  in the Bituminoua 
Coa1 Induatryif, Journal of P o l i t i c a l  Econow, Agosto 1965, pdg, 359. 

@ Daniels, L R .  liDifferenees in Effioienoy among Industrisa in Dersloplng 
Countries" h r i c a n  Economic Review, Vol, 59 NQ 1, pbg. 159-171, 

@ Recukdese que Qsta ea una de lea medidae que se usa en ~ e t e  trabajo. 

La deroostnioi6n de esta hipdtssis puede verse en 108 siguientes traba- 
jos, se& u i t a 8  de Dariiels Frank A.G. fllnduatriaZ Capital S t o c h  and 
Energy Conaumationtt, Economic Journal, W z o  1959 Vol. 69. Taylor J. 
ffSurrogate for Regional Estimates of Capital Stock!' Builetin W o r d  
I n a t i t u t s  of Econornic and Sta t i s t i c~ i ,  Agosto 1967, Vol.  29. 

2 Par. no tener duplicadbn, la f ~rma de solucionar aete probl- .*ría 
restar los  ,H.P Instalados primario8 dedicados a generar energfa para 
accionar loa  motores e l ~ c t x i c o ~ ,  dato que no exlate. 

2 La ,ugermda en el uso de eate esiedígrafo para te~tar la m u l t i o o l i n ~  
ridad se presenta en Farrar, D.E. y Glauber R.R. ' W u l t i a o l l i n e a r f t ~  in 
Repesnion Analysist %he Problen Revisl ted" The Review of Economics and 
Stat i s t ies  Vol, XLlX, pdg. 101. Este eatadfgrafo pressnta una distri- 
bucidn Chi Cuadrada cuyo valor se calcula del s imente  modo: 

con v pados  de libertad deternLnados por ia sigulsnte ecuacidnt 
9 

t .  donde 1 x , x 1 : matriz , de coef i c i en t sa  de correlaoidn simple entre la8 
variables independientes. n: n h r o  de variables independientes, N; nd- 
mero dm obaervacionea. 

22 F m  el año 1954 hemos corrida tambihn el siguiente modelo con 10. da- 
toa provinciales: 



C A P I T U L O  3 

A P E N D I C E  



donde b, (I 4 (v - 11 y por lo tanto puede estimarse v el par&= 
v 

~ T O  de escala. Este modelo al i g u a l  que el presentado en la seccidn a; 
t e r i o r  toma al salar io comp representativo de la productividad marginal 
de l  trabajo. Sin embargo, y corno aquf se  permite la existencia de eco- 
nomías de escala, la base t edr ica  de la ecuaci6n es discutible. E ~ t a  = 
cuacidn surge de la f ~ u l c i d n  de elasticidad de s u s t i  tuc idn  constante tal  
cual fuera desarrollada por M. Bown y J. de Cani 'yTechnoZogical Change 
and the Distribution of Income~ International Economic Review, 1962. 
(para ver l a  derivacibn como asf tambien la crf t ica  al modelo puede ver  
se J. Katz  op. cit. cap. 4 ) .  
Elas.ticidad de s u s t i t u c i b n  y Rendimientos a Escala en la Industria Le- 
chera Argentina 

Año e T V 
2 
R a;i. 

Nota: y Debajo de los pard.metros se ind ica  e l  va lo r  del error standard. 
Como puede verse en el cuadro anterior, el valor del p a r h t r o  s u s t i t u  
cidn t i ende  a confirmarse; t a rnb ih  se confirman las economías de escala 
pos i t iva ,  aunque es mayor que la presentada en el texto. Este sesgo 
puede deberse a uil error en l a  especif icac i6n del  modelo, 

5 1, - Las s.iguientes cifras  errtrafdas del censo de los  EE.UIJ.   ens sus of Manu- 
factures - V S  Department of ~ o m e r c e )  1963 confirman esta hipbtesis. 
Valor  agregado por  pe r som ocupada en la produccidn de los  siguientes 
productos-.valores glohales : 

Manteca 11,100 U$S 

Queso 10.000 u$s 
Leche condensada y evaporada 19.300 ~ $ 3  

Leche fluida 11.900 U$S 

Fuede suponerse que las diferencias  son menores en loa EE.UU. por la e- 
xistencia de un meiior n h e r o  r e l a t i v o  de empresas pequeñas (en l a  pro- 
duccidn de queso) y e l  empleo de tecnologías d s  modernas en todo el a s  
pecto de las empresas, 



A. ELllSTf CIDAD DE SUSTITUCT~ IENTRO DEL Cm'IIMTO 

IB LA FIWCIOH DtE PRODUCCIm E.S.C. 

La Fiuicibn de producci6n ESC,  t a l  como fuera deaamol3.ado por 

h o w  et .  al., toma la ~iiguitente forma: 

donde V , K y L representan al valor agregado, capital y trabajo 

respectivamente? a es el p t m h t r o  da e f i c f  encia (neutral}, que deter- 

mina l a  isoeuanta de produccidn en que ae halla la funcibn, dados loa  i' 
eiupios; d es el padmet ro  de intensidad de capital, tambidn llamado pa- 

r h t r o  de distribueibn, ya que determina la diatribucidn del producto 

entre capital y trabajo, y p es el p a r h t r o  de suatituci6n. 

Definiendo v = V / L  tenemos que: 

Elevando mbos miembros a la p 

P a-P m { á (KIL)-* + (1-d) -' 
Diferenciemos (1) con respecto al trabajo 

Suponiendo competencia perfecta: 



Sustituyendo ( 4 )  en (3)  tenemos 

Sacando logar i  tmos y dividiendo por Iip 

l o g  v - t l o g  { aP (1-d)" 1 + t log w 

Suponiendo que p , d y a son constantes 

l o g  v = a. + t  l o g w + u  (5) 

donde t es la elast ic idad de suati tucidn estimada con datos de cor t e  

transrrersal, Esta ecuacidn (llamada (1) en el tex to )  fue la que se es- 

timd y cuyos resultados se presentaron en el cuadro (pdg, }, 

1 
Demostramos ahora que t -- 

l + P  

Diferenciamos (1) con respecto a L y K para obtener las 
expresiones de la tasa de salario y el retorno al capital: 

Para una funcidn de produccibn hornogenea puede demostrarse que 

d UBase por ejemplo: Ailen R.G.D., Mathematical h l y s i s  f o r  

Econornists, MacMillan & Co. Ltd., 1942, 



Dado que: 

Reemplazando en la ecuacidn (8) ee demuestra f b c i b n t e  que 



E S T A D I W O S  DE LAS VARIABLES UTILIZADAS EN LAS MATR1CE;S DE CQRKFUCICN 

Cm DATOS TfUNmSAI;ES POR PROVINCIA. a0 1963. 

V A R I A B L E  VALQR VALQR MEDIA DESVIAC I M  
MhXIMO M T N l M O  S TAN DARP 

Produc cidn 

mprssq Obrero 

Energfql Obrero 

Produccibq Obre~o 

Produccibn/Personal  Ocupado 

Froduccibn/ Establecimiento 

Obrero/ Establecimiento 

Sueldos y Salarios/Producc, 

'Margen b u t d  ~roduccidn 

Materia Prima( Froduccibn 

Valor Agregado/ Produc cibn 

Suel. y Sal/ Personal Ocupado 

Valor Agregado 

Valo r  Agregado/ Obrero 

Valo r  Agrea Personal Ocupa. 

Sue1d.y Salar/VaIor Agrega, 

Valor @e& Estableciniento 

Margen Bruto/Valor  Agregado 

NOTA: f millones. 



E s c a l a  de NQ T o t a l  Total Motores (m) Retribu Horas- Valor kergfa Electr, Valor de 
Producci6n E s h  Obre- Pera, Prima Eléc- ciones Obrero Comb. Comp~. Produ, M.PrirBas Producc, 
(en miles) blec ros Ocup. rios t r i c ,  miles d n  Centenas Miles n$n  ent. t. ~ w h )  Miles d n  

Hasta 1000 
1001-2000 
2001-3000 
3001- 5000 
5001-10000 
10001-15000 
15001-20000 
20001-2 5000 
25001-30000 
3 0001-40000 
40001-50000 
50001-65000 
65001-80000 
80001-100000 
100001-150000 
150001-250000 
250001-500000 
500001-750000 
750001-1000000 
1000001-2000000 

T o t a l  

F-TE: RTiEC pms este estudio. 



La metodologfa que se sigui6 para divid i r  al p d s  en zonas a- 

trasadas y desarrolladas consis t i 6  en relacionar loa componentes del va- 

lor apegado por provinc ia  con el personal ocupado. Asf los sueldos y 

salarios por persona ocupada se toma como un prorxy Ter la cd i f i cac i6n  

de la mano de oSra y el margen bruto por persona ocupada corno un proxy 

del cap i ta l  por  honbre* 

De esta  forma se supuso que las provincias de mayor salario 

por hombre eran relativamente d 8  intensivas en trabajo calificado y 

las que presentaban mayor masgen bruto por  hombre serim relativamen-te 

las  más intensivas en capital f í s i c o .  

Siguiendo esta metodología en 1963 la clasificacidn result- 

te por provincias es corno sigue: 

P cias . relativamente desarrolladas 

Gapi tal Federal 
Gran Buenos Aires 
Santlago del  Es t e ro  

Buenos Aireu 
Cdrdoha 
Entre Rfos 
Mendoza 
Santa Fe 

Pcias, relativamente atrasadas 

Catamarca 
Chaco 
Chubut 
La Pmpa 
San L u i s  
hicuman 

Para 1954 el ordenamiento de las  provincia^ fue: 

Pcias.  relativamente desarrolladas Pcias,  relativamente atrasadas 

Capital Federal 
Gran Buenos Aires 
Buenos Aires 
C6rdoba 
Mendoza 
Santa Fe 

Entre Rfos  
Santiago del Estero 
T u c d n  
Chubut 
La Pampa 



almas casos la elaaificaeidn no resultaba elara, y l a  d2 
cisidn se basd tratando de mantener un n h r o  de observaciones relativa 

mente similar entre provincias atrasadas y desarrolladas. 

Debe notarse tanbien que el n h r o  de observaciones presenta- 

das em las resesiones de l  t a t o  no aiempre coincide con la cantidad de 

prcuvinciae que se presentan acd, debido a que algunas variable8 tomaban 

valores ~ U I O B *  Asf por ejemplo en el Censo de 1963 Chubut y Santiago 

del Estero  no fnforman fuerza m o t r i z  instalada. 



C A P I T U L O  4 



CAPITULO 4 - ESTUnIO - DE JAS INNCIVACI(%JE - TECNOLOGTCAS Y SU DIFUSICN 

Tal coma se s0ñ~1ld eF. la E.Ietodologf&, l a s  innov~c iones  constitu- 

yen uno de l o s  elementos fundamentales  del progreso tecnal6gico. Ailn cuan- 

do en cap$ tulos posteriores haremos referencia  a otros coqonentes, espe- 

cialmente las actividades 1 & U, aquf txahrernos las imovaciories principales 

en la industria lechera y su difirsibn en nuestro TLa mayorfa serdn 

luego m a l i z a d a s  en el Ga>ftulo 5 desde el p ~ m t o  28 vista de la estructura 

y dinh ica  d e l  conocimierito c ien t f r i co  y tecnol6gico que las alimenta, (Adi 

cionahente se verb el caso de homgenizacibn por el valor conceptual d e l  

ndlisis de ac t iv idad  c i en t f f i  ca en m a  imove.cibn que data de f ines de si - 

glo 1. 

4 2 Za eleccidn de las  i m o ~ a c $ n e s  principales 

Con el psopdsi to de i d . en t i f i  car  las innovaciones principales de 
1 la industria, tanto en 13 que ressecta a procesos cano a productos -, se 

tratd de confeccionar l i s t a  de l a s  rL6arms. 

En general la coriSccci6n de tales l i s t a s  t i ene  eri cuertta Za irapor 

tacitl ecanbniica y la significaclbri  tQcnica de l a s  i m o v a c i o ~ e s .  Estos han 

sido tarnbien 1.0s c r i t e r i o s  geiierales que hemos t a i d o  en cuegta en este trg 

bajo. 

Con este propbsitu,  se c~nfocciond un forrnulefio que fue remitido 
2 a algunos mpertos ( tecnblogos) de esta inlu~tria -, 

La prjmera seleccL6n fue efectuada por e l  sistem de jueces. A 

t a l  f i n  se ol igteron 6 personas entre  dichos exsertos. 

En el C u a d ~ a  NQ 1 se han indicado las i.nnovaciores principales 

que resuitan de e s t a  pr-imera se'-eccjbn. 



Cuadro N Q  1 

Innovaciones principalea en opinidn de loa  temdlúgos 

Innovaciones 

1 Leche Esterilizada 

2 ~laboracidn contfnua de manteca 

3 Tinas msc&nicas para queso 

Envase de csrf6n Tetrapak 

Envase de pol ie t i l eno  sachet 

Queso madurado al v a d o  (sin cbscara) 

b e s o  de Grem 

Queso de untar (fundido) 

Leche en polvo spray 

Leche en polvo spray alta solubilidad 

Evaporadores tipo "fa l l ing  film" 

Homogeni zacibn de leche 

Leche chocolafada 

Elaboracidn contfnua de quesos 

Manteca untable 

16 Queso con gustos 

17 Quesos semiduros (nuevas clases) 

18 Queso rallado 

Casos que lo indican 
1 11 III IV v VI 
X X X X X X  

X X X X X  

X X X X X  

19 Yoghourt con sabores (agregado de gustos) x 

20 Deaodorioacibn de crema al v a d o  x 
21 Incorporacidn de acero inoxidable a 

los equipos x 

22 Pasteurizadores a placas x 

23 Limpies& de equipo por c i rcu i to  cerrado x 

Nota: Los NQ 1-VI corresponden a los jueaes seleccionados entrs loa 
tecndlogos consultados, 

Fuente: Elaboracidn propia en base a encuesta a tecnblogos. 



Se trat6 tmbi4n de obtener informacibn de las personas consulta 

das respecto a l a s  ventajas o beneficio8 por algunas de las innovaciones 

indicadas. Como se puede apreciar ( d a s e  Cuadro NQ 2) predovLnan razones 

que seíalan una mejora de la calidad o preaentacidn del producto, incluyen 

do dentro del concep-to calidad tambidn la mejora de las caracterfsticas sg 

nitarias del p~oducto, Debe destacarse la hpor t anc i a  de e s t a  clase de 

problemas ya que, debido a las  caracterfstlcas de l o s  productos, la mejora 

de la calidad constituye evidentemente una de las preocupaciones principa- 

l e s  del empresario de la indnstria. (Sin embargo, en el caso de l a  m t g  

ca se ha destacado tambidn la reduccidn de costos). 

Ventajas o beneficios de las innovaciones principaies 

en opinibn de los tecndlogos 

Manteca contfnua 

) Mejor calidad 2) Mayor rapidez y 3 )  Rsduce la infeccidn 
Beduce la infeccidn producto más t+ proveniexte del aire, 
m i  cTobi ana tuoso pianos de los opera- 

rios y utensi l ios .  
Requiere menos espa- 
c3.o para dquinas a 
lmplenentos , dismin; 
y e  el- consumo de agua 
va?or y fuerza ni~t;r iz ,  
redcce La mano de obra 
en relacibn con l a s  
batidoras tradi ciona- 
l e s ,  

Leche esteril izada 

1) Mejor calidad 2) Producto muy similar 3 )  h e d e  contribuir a rg 
a la leche pasteuri- solver problemas en  
zada zonas con excesos te; 

porales, y en otras con 
habitual escasez y don_ 
de puede hacerse I1.e- 
gar leche f l u l d a  en 
buenas condiciones 
de consurso. 



1) Mejor calidad 

Tinas queseras mecclnicas 

1) Uniformidad y mejora- 2) Mayor econo*da del 3)  Uniformidad y mejora- 
miento calidad y aba- proceeo, Uniformi- rniento de la calidad 
ratamiento de costoe dad de la calidad del producto con aba- 

ratamiento del aoeto 

b e s o s  semiduros 

1) Mejor calidad 

Envases a l  vaofo para queso 

2) Mejora de la presen_ 
tacidn y consemacibn . 
Permite el comercio y 
troaado y f a c i l i t a  la 
cornerciali aacidn en 
supermer cadoa 

Limpieea de equipos por ,circuito cerrado 

2 )  Mayor economicidad del 
proceso y uniformidad 
de la calfdad 

Leche Ubre de bacterias en envases de papel y pláet ico 

3) Leuhe de larga duraoidn 
con todas h a  ventaja8 
d e l  envase de un 8010 
ueo en aquelloa lugrtres 
donde haata el preeente 
ha sido imposible pro- 
vesr de leahe freaaa 

Nota: - Loa NQ 1-3 corresponden a distintas personas entre los tecndlogoe 
consultado s 

Fuentsi Elahraei6n prapla en base a encuesLta a tecndlogoe 



Como resulta del Cuadro NQ 1 los tecnblogos enmeraron 23 innova 

ciones que consideraron de importancia en la i n d ~ i s t r i a ;  de ellas hemos es- 

tudiado 12 casos, o sea, algo d s  de la mitad, 

El estudio abarcd aquellas innovaciones que f iieron posteriores a 

1920, Por e l l o ,  no se analizaron en detalle casos como la homogeneiaaci6n 

(12) en que la primer patente fue de 1892 y el primer equipo comercial fue 

expuesto por Gaulin en l a  exposicidn d e l  centsnario (1'300) eri Parfs, La 

Argentina introdujo el 20 equipo producido en 1902, luego la difusidn fue  

muy lenta y solo t i ene  alguna importancia despues de 1963. 

Tampoco se considerd la aplicacidn del acero inoxIdab3-e a 3.0s e- 

quipos lecheros (21), que se or ig inb  algo anteriormente a 2920, pero su di - 

fusidn fue creciente en años posteriores. Se ha. pxoced.idu as5 porque es 

diffcil incluir corno innovacidn el uso de wi material. eri la f abricacidn de 

un equipo, que por otra parte ha sustitufdo a at ras  metales (moxel, bronce 

blanco, e t  c. ) que se empezaron a mar ya a princip;.os de s i g l o  en el eqwi.- 

po lechero y eran tambikn inoxidables, 

No fueron adeds  analizados los casos de leche chocolatada (131, 

quesos de untar (81, queso rallado (181, y con p a t o s  (161, Yaghuw-t con 

saborea (191, que en realidad son meras modificaciones a prodlactos existe? 

t e a  que no tienen la importancia de loa o t r o s  casos, al ayectar solo a pe- 

queños sectores, y si bien pudieron t ene r  importancia ecoxbrrjica para d e t e r  

minadas empresas, no llegan a ser modificaciones tecnolbgtcas de i q o r t a n -  

cia general para el sector. 

La desodorizacidn de crem al v a d o  ( 20 )  no f us analizada por su  

reducida ayl icac idn en el pafs, ya que las  cremas en nuestro pafs no tic- 

nen o l o r ~ s  de h3erbas aromdticas que el ganado suele corislmñr en o t r o s  paf - 

SBS. 

La manteca =table (15) es una mod!.f icacibn de producto que no 

es totalmente separable del sistena continuo de elaboracidn, y que por ser 



variable en grado puede ir de una diferencia caai imperceptible a un t i po  

definidmente d e  untable lo que resulta di f fc f  1 de analizar, 

Si bien los envases se han incorpo~ado a l  grupo de innovacioneis 

en procdsos, desde el punto de vista de la indus t r ia  de envases, son cam- 

bios en el producto. 

De la lista resulta que as mayor e l  número de cambios en loa pro  

cesos que en l o s  productos; ello resulta del hecho que los  cambios en pro- 

cesos han afectado d s  p~ofundamente a la industria y que dstos por dicha 

causa deben considerarse cambios nayorea, mient~aa que l o s  cambio8 en pro- 

ductos en muchos casos son el resultado de carnbfos en procesos o son cam- 

bios menores pero f recuentes  cuya ident i f icacibn,  h i s to r i a  y difusidn es 
5 menos clara y d s  d i f f c i l  de rastrear. - 

4 3  An&lisls histdrico de las innovaciones seleccionadas 

Las innovaciones que el estudio ha analizado y que se detallan 

d s  adelante se resumen en el cuadro que sigue: 

Lista de innovaciones analizadas 

a) En Proceso 

1) Pasteurizaci6n a alta temperatura 

2 )  Envase sin r e t o r n o  
3) Manteca contfnua 
4 )  Queso contfnuo 
5 )  Tinas mechicas 
6 )  Ultra alta temperatura y envasado asdptico 
7 )  Lbpieza  química 
8) Proceso spray de desecacidn 

b) Eh Productos 

Leche en polvo instantbnea 
Queso sin cdscara 

Producto afectado 

leche, queso, manteca, 
leche en proceso 
leche 
manteca 
queso 
queso 
leche 
en todos los productos 
leche en polvo 

leche en polvo 
queso 

Fuente: Elaboracidn propia en base a encuesta a tecndlogos 



Como se i n d i c 6  en el punto anter ior ,  al. seleccionar este -70 

primd e l  crj-terio de analizar las de mayor im~oxtancia ecordmice para el. 

sector, que no fuero3 anteriores a 1920, y en general, fueran ya de aplica 

ci6n y uso en Psgentina. 

4.3.1. Paste7irizaci6n HTST (E& Temperatzxre-Short Trime) a t a  Temperatura 

- Grirto 'T'iempo 

El proceso se caracteriza por el caleritarriento y exfriamien-to de 

la leche (o crema) er, pelfcula  rielgada entre placas onduladas de acero i r -  

xidable. Del o t ro  lado de Batas, c i r c u l a  el l f q ~ d d o  calentado o enfriado 

que en buena parte d e l  proceso es l a  rnisma leche que iiipesa al a p r a t i i  

que se u t i l i z a  para en f r i a r  la que ya e ~ t d  pasteurj. zada; esta reci~eracibn 

es nomalmente ds l -  70 a 85% del calor necesario Tara el proceso. 

Su importancia radica en la econoda  originada. en esa recupera.- 

cibn, e? flujo continuo, pos ibi l i .  t a r  altos voltbenes y dar  ca7e.;itwj-eri- 

to muy unifo~me de la masa por la pelfcula fina. 

La parte te6ri.ca ernpieza a desarxollarse a fi.r.es d e l  s ig lo  pasa- 

do. k el año 3.023 Stassafio patenta en Londres ~ i n  equiro klSl~lar coric6n- 

t r i c o  que da flujo en capa muy delgada* El mism afio APV ds Lnndres desa- 

r r o l l a  otro  eq~fipo de f l u j o  en capa menos delmda >era de mayor tmbden- 

cia, que con posteriores desa~rollos reemplaza l o s  equfyos de placas de brog 

ce y cobre. Se i n i c l a  asl  la prodiiccibn de equipos eri chapas del-das de 

acero inoxidable con marcos o portajunta soldada, alta t ~ i r b ~ ~ l e n c i a  y caga 

delgada que c m  cambios menores y tecnología  mecánica y metalbrgica ha per  -- 

mitido l legar  al equipo hoy de uso generalizado. 

En 1923 AFI insta1.a en i r m  planta inglesa el primer aparato y en 

1929 se instala el primer i-ntercadiiador a placas AFbT en It Nartona en AT- 

gentina, En 1434 e l  aparat,o es cmibiado pos  el tipo de placa estamyada oi- 

milar a las actw1.e~.  



Entre 1934-36 se instalan en Argentina eparatos de este t i po  en 

la Vascongada, S t a s s G o  de Sta. E1e:m. 

Terminada la guerra y en lo s  afios 2949 a 1953 se introdujeron va 
rios equpos para la s  usinas pasteurizadoras y fabricas de manteca. Sin em - 
bargo, la difusidn fue  limitada debido pr inaipalnente  a l o s  regfmenes de 

p e d s o  de irnportaci611, s i t ~ c i 6 3  que con poces acepciones  se prolonga has 

ta 1958-59. En este perfodo se l tbera la iriportaclbn de equipos y se esta- 

blece por unos 1350s e l  regimen de i~po~tacibn sin recargo d e  lineaa de pro- 

ducci6n. 

6 En el afio 1961, la e~cueste ,  del Ca149E - revela que 66 plantas que 

seras tenfan pas temizado~es  y 54 eran del  t i p o  descripto y trataban el 35% 
de la pxoduccibn. Aproximadar,zenP,e ~tl. 60% de  las  mbquj.nas tenfan menos de 5 

años de uso. En la i n d u s t r i a  de la r~aiil;eca haGfa 15 aparatos que trataban 

e l  15% de la pxoducci~n e~cuostada,  j- eran tmh ien  de adquisicidn reciente. 

el caso de usinas p a ~ t e u ~ i z a d o ~ a s  para  leche de coi~sumo sobre 29 empresas 

que responden, 26 tiensil 42 e q ~  pus. &roximadamnte el 71% era de mnos 

de 5 años y sdlo 9 t e n f a  i d 3  ds 10 &os, tratmdo d s  del 95% de l a  produc- 

cibn. Desde entonces varias queoerf as han L!ico~porado esta  d q u i n a  de forma 

tal que alrededor del 50% de la producci6n es efectuada por este  equipo, 

La produccib:i de pas t sa~ ' t aador~c ;  c o ~ e n z a  a principios de la ddca 

da del 60 (en la eqreaa Meit;ar aParetos), actualmente hay dos fabricantes 

locales ,  una de los  cuales usa partes d ~ i  SU representada erxtranjera, y ~ari0EI 

importadores, 

4.3.2. Envases s in  ~etomio pz-?a l e c h e  

El kit0 de l o s  c ~ v a e e s  s in  r e t o r n o  estd fuertemente ligado a c e  

bias  en la comercializ~cibn de alimentos, le reducci6n d e l  reparto a domici 

l i o  donde es u s d  el -ri&io, el ~ilmiento d e  autoservicios, y supermercados 



que favorecen el uso de envases no retornables. 

B las ventajas comerciales se agrega la de seguridad en. el produg 

to y la d s  c lara  responsabilidad ante adulteraciones y otras  fra~~des ,  

h s  primeros desarrollos comerciales de esta innovacidn fueron re; 

lizados en EE.W, alrededor de los años 30 con el t i po  "fure-Pack" (envase 

de cartdn cuadrangular vertical), que una &quina parafinaba antea del 1I.e- 

nado, con lo que se obtenfa buem esterilidad. Este equipo y el envaae tuvo 

muy poca difusidn fuera de EE.W. (alto costo, caracterfsticae d e l  cartbn, 

riesgos  de la dependencia de importaci6n de envases), 

Alemania desano l la  e1 emrase Yerga (de fomne ci lándr ica) ,  ta;mbidn 

parafinado (prefabricada) que se l lena y cierra por  ple-do y soldadura su- 

perior, En la Prrgenti-na .se i ns-halb en La Vascongada :r IA Mmtoria, en 1961. 

En 1962 ha3fa 11 enpresaa que 10 tenfan, con 13 equipos, hoy sdlo quedan en 

uso 5 dquinas. & general se usan para crema, Deterfin6 su desaparicidn el 

alto costo relativo del envase, incidiendo el bajo volumen de produccibn; 

d d s ,  el ?reducto l o c d  presentaba defectos de cal idad,  Tampco este enva- 

se t,uvo gran difusidn mundial. 

En el orden mundial el desarrollo del envase Tetxa-Pak (de forma te 

traddrica) . Originado en Suecia en 1952, su  p~imere. a ~ l i c a c i b n  comercial se 

efsctda en la Central Cooperativa de EstocoZni~ eri 1953. Tiem lentn difzts5dn 

haata 2960 (1000 d l l o n e s  de envases), Sfn embargo, a partri.r de este año sus 

ventas se incremontaron cons7.derahl.emenf;e, l legmdo e. 1200 ni l lones  de enva- 

ses vendidos para 1968. 

Dentro de los eilvases de cartdn e s  consideradu e7 d s  econbmico y 

el de m c r  problamas t6mi coa (mx?tenimie~to, higiege, p6rdidas), 

lh Argentina su difusidn ha s i d o  l en ta ,  debldo al. costo relat9vo 

( ~ e s ~ e c t o  a l a  leche). Se introduce por  pri~era vez en ima instalacidn en 

Lactodea de hcker -La Flata- en 1960 (tres anos despuds desa~arece la empresn ) , 



En 1961 0 - b  enpresa lo adopta, y en 1965 una tercera lo u t i l i z a  con &ti to  

hasta la fecha. 

E3 mismo envase pero con incorporacibn de una fina p e l f c d a  de 5 

luminio intercalado y plast i f  icado se usa para envasado aseptico y son dos 

las empmsas que a f ines  de 1%9 adquieren 3 dquinas de es te  tipo (La Va2 

congada 2, Gsdorf 1). 

Este s i s t m  de envasado asdptico ser6 axplicado m&s detalladame; 

t e  mando se estudle la leche de l a rga  vida. 

Otro t i p o  de envase s i n  retorno que ha tenido mayor dffusf dn en 

Argentina es el Sachet de Poliet i leno.  h ventaja radica en su costo d s  

bajo (casi 1/3 del prec io  do1 envase de a r t d n )  , ocupa poco espacio y es 8% 

p le  de oparar con reducida mano de obra. 

El siatfuna actual fue desarrollado en Francia po r  la empresa Thi- 

monier en el &fío 1963 y casi paralelamente s d i e r o n  al. ~nercado otras marcas 
similares en Francia y Suiza, 

1e1 primera &quina en llegar a A r g e n t h  fue con destino a la Ve& 

na &tea Surlak. En 1967 se instalaron 4. m&quinas en distintas plantas en 

Buenos Aires, y a f i ne s  de 1969 habfa instaladas ya 44. dquinas en 25 plan- 

tas, estindndooe que su nbme~o llegarfa a 4 s  de 70 para f i ne s  de e s t e  año, 

Su difusidn ha sido relativanente d s  rdpida en aqusllas l o cd idg  

des que no tenfan mbo-tellado en vidrio e inician el envasado por este sistg 

ma. 

La produccib-=l c ~ n t f n u a  do - teca reduce la intensidad relativa de 

la mano de obra y otorga una calidad d s  uniforme a l  ~ Y O ~ U C ~ O .  

El desanol io  de l o s  procesos contfnuos se inicia aproxhdamente 
7 en 1935 - y es tos  se orientan en dos lfneas tecnolbgicas. 



1) Sistema de concentracidn por redesnate de la c r e m  a elevado con 

tenido de grasa que luego se convierte a m;lteca. Sal  estos: 

a)  "The New Wag Processft (~izstralia) 

b) "Alfa FrocessM (Alemanie) y 1'Alfa Lavaltk (Suecia) 

c)  tlCberry-aurrallll (EE.w.) o llGolderi F1oun 

d) l l C r ~ ~ r y  Packagef1 (EE.UU. ) 

e )  nMt Processll (EE.UU.) 

2) Sistemas basados en el bat ido  de crema de composicibn n a d .  

a) "Sistema Frita1'  (Alemania) 

b) "Sistema Sennw (Suiza) 

El procedimiento Sem ha s i d o  uno de l o s  p ~ i m e r o s  e3 producir mantg 

ca de caractmfsticas muy similares a la elabrada FOT el sistem t r a d i c i o n d  

(no tuvo di_fus.ibn mundial el sistema). 

El sistana Fritz (desarrollado en Ai8m8~ia catre 1937 jr 1940 en que 

fue presentado el pr2ner prototipo) es el que d s  &<;Lo ha tanido. Deapues de 

la guerra varias eqresas tornan el invento y producen e p i p o s  que s i p m  en A 
leraarcta la rrisma Ifnea y son aytos pare trata? cremas l'dc?lces" (de baja aci- 

dez, directas de desnate) y e2 Francia el eqlxipo se desrimolla pare poder pro - 

cesar  cremas dc5das de recoleccidn, o cremas a c i d j  ficsdas con fermerrboc, que 

es el tipo normal de panteca en Ekancia y tambi.8n en A-gentina. lb el aTio 

1949 mparece e l  primer equipo comercial que coa p o ~ t e r i o ~ e s  d e s a ~ ú l l o s  amen_ 
E: tan La capacidad e incorporas varios perfeccionen-ientos. - 

Ia primera &quina iritrod?acida on la Argei~t i ra ,  f r e  e;l La Martona 

en Jovita (~brdoba) en 1957. La sigue3 otras eqidyios en IRS empresas: Sala- 

besrl y Serbi, Rf c, Cuarto (aprox. 2961), Uzj.na Idctea d e  Yt l l a  Mcfa (19641, 

E M  S.A,, Pozo del Elolle (l965), C,~wieratl.m de  Lec!~eros de Cd~doba (1%5) y 

er, 1969 hay en uso ayrmcimahente 1C oql-iipos en otra:: t ~ q t a s  empresas. 

ki relaci6n al volumen total . ,  la prcrducc3.6n de estas plmtas es en 



general reducido y puede estimarse en no d s  del 5% de la produccidn nacig 

nal. 

La elaboracidn de queso mediante los  procedimientos tsadicdorialea 

es una operacidn larga que insme mucha mano de obra especializada, Lat operg 

ci6n es por tachadas ("BatchH) individuales. 

h s  etapas previas a la elabo~acibn contfnua fueron pr imero sumen 
tar el volumen de la unidad de proceso. 

En Argentina es comh la t i n a  s u i z a  de 909 a 1200 l t a .  y las  nue- 

vas plantas ins ta lan t i nas  mecdnicas de 5000 lts, o &s. 

Sigue a ese myor tamaño la rnecanizacibn de parte del manejo de 

la leche (el agitado, l i r a d o  corte de la masa, cocido y desagotado del  sue- 

ro) r 

Luego continila l a  etapa que consiste en sacar l a  masa de la tina 
9 y repartirla en mldes - para su p~snsado.  En la t ina  suiza se saca con una 

1 0  te la ,  en l a  -tim mecdnica - se prepara dentro de ella y, bajo el suero w.a 

capa uniforme de pasta que se prensa levemente y luego se cor t a  en trozos 

iguales que por las medidas tienen igual peso y se cargan a mano en los  mo: 

des, Luego se apeg6  el. tanque descremador que descarga l a  t i n a  y al hacer- 

lo elimina suero y deja libre la t i n a  para repet i r  otra elaboracfdr?, 

Una rnecmizaci¿n rrds avanzada se logrb  con la t ira de desuerado 

con fondo corredizo, que al avanzar por etapas corta la masa en cubos del tg 

maño del molde haciendo d s  simple y rdpida ln operacibn, 

La nueva tecnología ha desarrollado mldes rnetdlicos con perfora- 

ciones pequeñas y estampado especial que evita o1 uso de t e l a  y la r epo t i c idn  
11 

de su envoltorio. - 



Uno de l o s  quesos que d s  mano de obra requiere en las etapas prg 

vias al moldeo es el Cheddar, queso muy inportanke en E3 ,Wl,, Canadd, Ingla 

tema y Australia. 

h s  primeros esfuerzos en lnecanizar d i c h a s  e t a p s  se realizaron 

en 1950 en Inglaterra. Luego el Departamento de Agricultura de EE.lJU. mdg 
ficd el proceso tradicional y sugirid una pr&ctice, que no h v o  &to. Aiiz 

tralia, a travds de su sistema cientff  i c o  of í c i a l ,  desarrolld un prototi~o 

contfnuo que fue luego modificado. Desde hace algunos a5as hay equipos de  

escala industrial en uso en varios pafses, 

ha d i f m d i d o ,  habiendo solo una planta en Inglaterra, Puede afirmasse que 
12 

esta  t6cnica al& estd en la etapa del desarrollo. - 
Recientes investigaciorea, haciendo i ~ s o  de l o s  des cubr?lr'.entos de 

Berridge sobre la acci6n de cuajo y e l  efecto de Las temperaturas, han enca - 
minado nuevas experiencias sobre nuevas lInsas d a  contfzuae, 

Se destacan Los pruceü2mientos Hutin-Stew.e Ce ma.icia de uso co- 

mercial, La g r b r a  p a t e ~ t e  data de 1957. El slstma NTCWZA de Holanda, a& 

en escala piloto y el NlRD @;lational .Institute fsr ResearcS in ~ a i r y i n g )  i~ 

glds, espec$fico para Cheddar y desarroZleilo por iu. i n s t i , t i~ i ;o  especial de 

investigaciones de Reading. 

Dentro de l o s  quesos sin madurar (coma el Cclttage C3eeoe el1 m.!gJ., 

los de crema cono el F e t i t  Suiase o los  C ~ r v a i ~  d e  b a q c i a  y el Kuarq en A- 

lemania) se h m  desarrollado f,m.bi4n otras etapas que llacen colitfntio l a  ma- 

yor parte de1 proceso. 

As$,  por  ejemplo, el Barden-kd-o-Hatic (u.l;ilf.aado en el queso 

~ o t t a g e )  , sTstema de transportador de esctmtdo, filtrado d e l  sxero, lavado, 

enfriado y secado para deccargas fina:mezte en un equipo que distribuye la 

crema a d i  ci onal , 



En Alemania (~estfalia) y en EE.UU, (Laval) se he desarrollado una 

centrffuga para separar en contfnuo la owjada, de l  suero en l a  produccidn 
de queso Kusrq (queso blando corriente en ~ i e m n i e ) .  El proceso de cuajada 

y coaplacibn es discontfr,uo, pero l a  sepaac idn  es contlnua y can Tmportq 

.te raduc'cibn de tiw11po y trabajo, y so'bre todo una rnejol'a higienica sustan- 

cial, 

R e s d e n d o ,  a diferencia del procoso de rrmteca continua que ya 

es wi hecho, el proceso contfnuo de queso, en general, e s u  a& en estado 

experimental, can c ier to  grado de adslanto Faya de teminadas  quesos. Posi- 

blemente el proceso Ilu5in frances sea el de mayor apiicaci6n universal y el 

d s  versatil .  k el capf tu lo  5 se -7ertl que el sis'ceme c i e n t í f i c o  esta  ponie; 

do en m c h a  un ritmo creciente de ir-vestigacioaes por Lo que cabrfa esperar 

un desarrollo cornerci a l  p ~ o b a b l e m ~ n t  e cri e s t a  docadn. 

No obstan+,e no haberse dezarrolledo y difiuldido un proceso contf- 

nuo, los progresos en la rnecanizacibn, anpliacibri. de las escalas en difere2 

t s s  etñpas de7 proceso y del acondicionwLenLa del queso terminado aon he- 

chos pos i t ivos  y de importantes progresos en la t ecn i f i cac i6n  de l a  produc- 

cidn,  con resultados evidentes en u n i f o m r  c d i d a d  de la produccibn, redu- 

cir costos y ampliar l a s  posik i l idades  de coricentraciones industriales ilr- 

portantes. 

En Argm'¿ina no hay ~h equipos cantZriuos, Se conoce un proyecto 

que se i n i c i a r f a  en 19Tl can m? equipo Hu%in-St,enne. fi lss lfneas mecani- 

zadas tambi61i es poco lo que 3e a p l i c a  por SO7 les queserfas argentinas de 

t d o  reducida, 

4.3.5. Tinas mech icas  p m a  queso 

La3 caracterfstic-as de  e s t a  t&nfc& V ~ X ~ & T  entre pafses y t ipos  

de queso, pero lo pr inc ipa l  es el Tncrenento en el ta,mfio d e l  lote, (tacha 
da o "Batchw) qiie puede p ~ o d u c l r s e ,  con el cocsiguie:~te efecto so'hre r; l  t .  

maño de las plantas, 



El desarrollo original se atribuye a Dinamarca en 1935 o a EE.Uü., 
as& 103 autores. La dif usidn principal y 4 s  rdpida se produce e5 los paz 

sea anglo-sajones consumidores de queso Cheddar. 

Diferentes p d a e s  han desarrollado diversos modelos y  la^ capaci- 

dades que originéalmente eran del orden de 3000 l t s . ,  aumentan a S000 y hoy 

las hay de 12000 lts, y m8s. 

La introduccidn ea Argentina la r ea l i za  Saricor en 1959. Posterior- 

mente, en 1961, A b l i o  y Rubio, G. Mendfzabal, Martona, Magnasco y =, en- 
tre otros, 

A principios de la decada del 60 se inicia Za fabricacibn en el 

p d a  (1961-62 Gastbn Blassi adaptando un modelo esrbranjero) y hriy &s.ten al 

menos 3 fabricantes 

E s t e  desarrollo ha hecho posible el creclnAento del x h e r o  y tara- 

ño de las plartas queseras d e l  pafa, y puede e s t i m r s e  en ~ 4 s  de 70 plantas 

queseras las que tienen este  equipo (algo me;ios del 10% del total pero alre 

dedor del 205 de la producci6n). 

Puede parecer lenta la dif ualdn, pero debe tenerse en cuenta que 

su aplicacidn implica una mdificaci6n tan drdstica que en g e n e ~ a l  resulta 

en la construccibn de una planta nueva en reer~plazo de una o varias ~cvister~ 

tea.  

4.3.6. Pasteurizacidn a u l t r a  alta temperatura (Ultra High Temperature, uHT) 

y envasado aedptico 

La esterilizacibn de la leche en envases de hojda ta  y vldrio para 

obtener un p~oducto de l a rga  conaemacibn data de principias del s i g l o  (en 

1921 Sonae Nielsen desarrolla enlatado as6ptico), El producto ten18 las con- 

dicionea de consersacidn reqi~eridets, pero en general habfa alteracidn de co- 

lor y sabor. 



El e e r  desarrollo con sensibles redueci ones do estos defectos 

fue  realisado por Stork de 2almd.a (1936) y una a p r e s a  de lnglaterra. 

Hoy en Argentina hay 3 p l a t a s  (la primera de ellas se in~talb m 

19581, h a  cuales adeds de leche es té r i l  producen leche chocolatada en en- 

vases de vidrio. 

El &Iko en la caliaad de a s t e  proceso se  debe 4 que l a  leche es 

sometida a un tratamiento de esterilizacidn a 130, U O Q C  por un tiempo muy 

corto, luego envasada en caliente 3- reesteril izada en un equipo contfnuo a 

menor temperatura. 

Las priaeraz pruebas i ~ d u s  trialas s e ~ea l i za -on  en Sui za (1951) 

le siguen Lagiphamo ( ~ r a r e i a ) ,  APJ (1ng1at erra), Alf a Laval (Suecia) y o- 

tras. 

En todos los casos le kecnologfa se  basa en alcanzar las temperg 

turas de 140Q ea e1 d3Lw de tianpa con Trspor e in texanbio ,  y luego obtg 

ner  iambi4n un d ? i d o  dnaoenso, 

E2 k g e r t i m  hay wi equipo Go la a p r e s a  Uperlag que data aprm2 
rnadmailte de 1962, s i n  envasado ost6ri1. 

El producto obtenido no d i f i e re  o_? gusto n5 color de la leche paB 

te;;trizad%, peso el psobl~nn  dc la esterilicaeidn posterior en el envase m- 
dificaba el gusto por l a  que se bmcd u1 ermase aogptico qce no requerfa e- 

se segundo tratamiento de c a l o ~ .  La soluci&n a aato  problama se efectda en 

Suiza (1959 3 conbinazdo ol proceso con m desarrollo de Totsap&, 
e 

bxxo on todas las innavacioneolef prúier perlodo la difusidn es 

lenta y se acclura dc~yu$$s. W o p a  e& es reducida la pmticipacidn del  

mercado de lecho, siendo en Lrsglater?s del a r d a  del  1%. Eh Francia la le- 

che esterilizeda de todo t i p o  es nenor do1 13$ da1 consumo en 1967, 

A~gmtiina M c 9 6  a f h e s  do 1969 la produceibn er, 2 plantas (Km- 
dor f  y Vascongada) c r i i  une d6cada dc a t r a s ~  r o s p e e b  o la primera Snstalacidn 



inuidid, Como se ver$ en el c a p f t d o  5 la investimcibn s o b e  el tsma (como 

muchas veces ocurre con el desarrollo de prooesos) se intensificd despues de 

la primera instalacidn comercial con un pico anter i ~ r  a 1% primera instala- 

cidn argentina. 

Aprmimaüamente en 1947 se desmol l a  en Suecia wia tecnica de 

limpieza de equipos por circulacidn de soluciones detergentes, afn e l  habi- 

tual desarme y limpieza manual. 

La tdmica se basa en a i r c d a r  a determinadas velocidades (pasa 

obten@ flujo twbulento) , primero w a  solucidn dcfda y luego una solucidn 

f u e ~ ~ t e  a l c d f n a  a temperaturas adecuadas (60 -68~  C) obteniendo sin de- 

sarme una l b p i e z a  eficaz0, con la seguridad de la repst ic idn tiiazls en con - 
dicf ones prede tdnadas  e invariables. 

Este desamo110 de un rn6todo de opmacida *lo ririvolacrd en un pri; 

cipio el d e s m o l l o ,  ni Ja puesta en venta de nin& equipo especial, pero 

con el tiempo influy6 y rnodificd un gran ndmero de equipos o pm-tes de e l l o s ,  

como por ejamplo, las bombas, los accesorios sanitarios para cañsrfas y en 

pwticuLw las v d l w h s ,  asf como -todos 108 diseños de ins.tallacidr de d e -  

rfas. 

Pos te r iomente  se desu ra l l a ron  equipas con pragnmms de secuencias 

preestablecidas, y 'luego las v d l d a s  de control renota,  terminado hoy en 

l o s  t a b l a ~ o s  o consolas de con-trol y comando centralizado de todo el sistiuna 

de prooeaado de la leche. 

En &gentina se aplica en 1950 por primera vez y en 1955 d s  de 20 

plantas ya d a n  el s i a t a  incorporado por 10 menos a sus pasteurimdores. 

Recien en l o s  últimos 5 años se 10 ha incorporado a l a  limpieza de tanques. 

A la fecha san pocas las plantas grandes donde a& no se aplica y 

en las nuevas es p&e de la instalacibn normal. 



4.3,8, Leche en polvo 

Sistema Spray 

Se han desarrollado tdcnicas diferentes dentro del proceso del sg 

cado que data de 1900. 

a) S i s t m  de r o d i l l o s  llamado Hsmaker de 1902 (secado sobre rodillos 

calientes . 
b) Sistema liSpraytt de 1901 (pulveri zacidn en cdrriara de aire cd ien te )  , 

El secado ha evolucionado progresivamente por correcciones y adi -  

cidn de equipos y variaciones de condiciones hasta el estado actual, no sien 

do d e f i n i b l e s  cambios mores e imposibilitando asl la especificaeidn de fe- 

chas. 

Por dicha razdn se describe el proceso con l a s  variantes tecnolb- 

gicas y sus efectos: 

1 - Concentracidn o preconcentracidn: t iene por finelidad evaporar la 

mayor cantidad de agua a baja temperatura ( a l  vacio) y al menor 

costo, ya que un concentrador conswne del orden de 1/10 del vapor 

o calor que usa La torre de secado para evaporar igual cantidad 

de agua. La cal idad  del producto final es o1 fac tor  1imAtante a 

e s t a  concentracibn, que suele l lsvarse hasta el 40% 3- un dximo 

de 60% de sd l idos  para alganos praductos. P a r a  este proceso exig 

ten tres t ipos  de equipos: 

a )  de moviniento ascendente 

b) de movimiento descendente 

c )  aparatos a placas 

E l  pr-hero,  es el equipo de tecnologfa &S ant igu.  Presenta la 

desventaja de l  gran volumen de lfquido en circ7~1acibn y una mayor 

duraci6n en el pasaje, y por lo - t a t o  de mantenimiento de la leche 

a temperatura alta (efecto sobre l a  ca l idad) ,  



Eatos  equipos no son especfficoz de lecherfa, se uaan en todas las 

indus trlas que requierer? concentracidn. 

La econoda del proceso depende del  t a w o  y de las  etapas en que 

puede dividirse con reaprovechamiento de calor. 

2 - Secado: consiste en pulverizar la leche concentrada en una torre 

cdnica invertida, o un túnel, en l a  que circ.,ila uia corriente de 

aire caliente que mantiene en suspensid~ las gotas de leche el t i ~  

po necesario para evaporar el r e n t o  del agua ante6 de caer al fondo. 

Las tecnlcas de estos equfpoa son varias y en co~tinuo avmce* 

En E3 .W. es d s  usual e1 siateme de tobera y la inyeccibn a pre- 

si&, en tanto  que en -opa se deaarrolld un atomicador ro ta t ivo  

sin presidn, tdcnicamsnte similar a u? motor de bomba que gira a 

muy a t a  velocidad, Es fmdam~nta l  en la calidad, 419 las gotas 

sean de la mayor unlf ormidad posible, ya que los  d i s t i n tos  tamaños 

raquie~en tiempos de secado diferente, 

El polva es extrafdo de la torre por cafda r.a.1;.nal en las cbriicas 

invertidas, a veces ayudada por vihradores, y en otros casos extra1 

da por sistma n e d t i c o s  rotativos (aspiradores) y de dli lleva- 

do a l  enfriador. 

3 - Enfriado: usando aire f i l t r ado ,  l ib re  de bacterías. Se resliza c i ~  

culando aire a t r ads  de una f f na  capa de polvo, y normalinente se 

alcanza temperaturas del orden de 9 Q C  por encima de la taxperatum 

del aire, por Lo que eri dpocaa de calor suele refrigerarse, Se ha 

comprobado que cuando se mentiene m$~i tiempo o1 polvo de lec,\s en- 

tera a temperaturas por arriba de le de fus ibn de la grasa, mayor 

serd el contenido de grasas lihrea e2 el polvo y v.enos sera la con 

servacibn. 



Si bien subetancidmente los  equipoa no han variado en lorr ditimoa 
20 años, son grandes l o s  avances tecnoldgicos de detallea que pemitieron 

ampliar notablmente el tamaño y capacidad. Antes, un equipo de 3 a 6.000 

lt / h era grande, siendo hoy n o d  la8 instalaciones de 23 a 27.000 It / h. 
Resulta d a  econdmico producir grandea voldinenes y el transporte de aoopio 

a granel hace posible diaponer de la materia prima. 

El desarrolla mundial de polvos con el ueo de l  siatema "spray" ha 
sido de loa d8 importantea en la industria. A85 el Meroado Comdn Europeo en 

1960 produjo 349.000 toneladas de leche deecremade y en 1967 el v o l h n  e8 

de l.L$8*OOO toneladas, o sea un aumento de d e  de 3 veoes, 

&I Argentina la primera inetslacfdn de sistama Eipray fue de Nesfld 
en Magdalena, provincia de Buenos A i r e s ,  en 1935; hoy la produooidn es de 

25,767 toneladas ( d a  2.699 toneladaa sistema de rodilloe) y es el produoto 

de mayor crecimiento en los  dltimoa 5 dios, % 

Se produce t m b i 6 n  leche semi-inatantdnea y se empieza a ensayar 

con otros  producto8 pero aiEn sin el desarrollo visto en el extranjero, 

Leche en polvo instanunea 

Por eate termino se entiende aquel producto que pueato eobre agua 

f rfa, la maaa se entremezcla y disuelve sin agitado. Hasta la fecha sdlo 

ha sido posible Llegar a esta  solubilidad con leche deecremada, en tanta que 

con leche entem sigue aiendo un problema parcialnente resuelto, 

M e t e n  tres d t a d o s  de produceibn: 

1 - Por rehumectaci6n y secado (objeto de varias patentes); requiere 

polvo de baja a media temperatura de aecado, da 24 o d s  horabi, y 

bajo fndice de solubilided (estabilidad de l a  caaefna). 

La humectaci6n produce aglomerados y parte de la lactoaa crietaliaa.  



Para ser  rdpidamnte soluble, este polvo debe hacerse 4 s  hfgrog 

cdpico, al envaae requiere una buena resistencia al paso de h q  

dad y por el fnmernento de grasa l ibre  es de baja consemecibn, 

Eri EE.W. y Canadd la leche deacrmda instanunea ha terddo un 

importante crecimiento de oonsuma . 
2 - Es la llamada ad-instw,tdnea, que parte de ajustar las condi- 

ciones de operacidn de la torre para obtener un polvo grandado 

y l i b r e  de polvi l lo  fino que e8 reinyecta alrededor de la tobera; 

l a s  partf  culas grandes ae obtienen aumentando la viscosidad del 

l fquido ,  bajando la temperatura y reduciendo la a todzac idn  en 

la tobera; suele invertirae la posicidn da la m i a m a  para amen- 

tcar el tianpo de secado y no debe usarse t ransporte n e d t i c o ,  

Este polvo t iene buena solubilldad, fluye m&s fdcil. 

3 - Se baaa en el uso de aditivos para darle  caracterfsticae da ins- 

tanaea, recubriendo las partfculaa con agentes te~soactivos 

que facilitan el mojado; en general, se usa Lecitina. Para que 

el polvo fluya con faci l idad se agregan otros  compl~estos (silicz 

to de aluminio y sodio, carbonato de raagnesio). 

4 - Compuestos o TiFi l l ed  d l k  Psoduct". Son productos en que la grg 

sa lbctea ha sido reemplazada por otra; se llaman "Filled o i m i -  

t a t i o n  milkM, Eh general son grasas vegetales, que son d s  eco- 

n b ~ c a s  para reconstituir en regiones pobrea o donde los  efectos 

de la pasa  son discut idos ,  y tmb idn  en alimentos para bebes ya 

que pueden apr-rse mCts a La leche materna ( q u I  ea esencial 

la ho~o~eneizacibn).  

El uao da grasas animales (cebos) ha crecido notablemente en E; 
ropa, en ia produccidn de aUmntoe para terneros y uso animal en 

general. 



Hoy, no sdlo el polvo de leche es una salida a la induetrialiag 
cidn de eacedentes de leche (para su aonaumo en otra regi6n o p d e  oarente 

del producto), sino que tarabien lo ee la produaoidn de una gama de produo- 

t o s  especialea para consumo, que tienen demanda eatable (as$ hoy, Nueva 22 

landia,  elabora casi el 50% de su producci6n a especificaciones espeaidee 

se& el uso final). 

En Argentfna se estd produciendo leohe en polvo sai-inekntdnea, 
-bidsi se esta  comenzando a ensawr e e t e  proceso con otros productos. 

El prooesdento  de p~oduccidn de queeos sin adecara tiene por 
finalidad eliminar la perdida del orden de 3 a 8% por deoara de relativa 
importancia en quesos de consumo directo, y de mayor incidencia eom6miae ' 

en quesos de uso industrial [fundidos, de untar y ranado) donde 80 agrega 

al deeperdicio de cdacara, el costo de au eiiminacidn, 

Las ventajas de la eliminacidn de la cdacara y su suatituuibn por 

una pi&etica y pueden resumirse en: 

a) reduccidn de las perdidas por evaporacidn 

b) reduccidn de eapacio de almacenaje 

c) reduocih de gaatos de conservacidn en almacenaje 

8 )  mis vida de estante en el comercio 

e )  m b i o  de la forma 

a) Pdrdidasl por evaporaeibn, Las pelfculaa son de baja pemeabiUdad 

al &geno y a los vapores de  agua, y alta el anhfdrido oarbbnioo. 
Esto hace que se reduzca la perdida de peec durante el perfodo de 
maduraoi6n a valores cmi insignificantes; haoe d e  simple el mida 

do del producto y no requiere volteo8 periddioos ni los ouidados de 
la cdsaara (rajadurae, mohos, etc.). 



& d a ,  d no peTder humedad resulta posible vmimdo las tempera- 

turas ajuafar la lon@txd del perfodo de maduracidn a condiciones 

comerc2ales, lo que no es posible en quesos con cdscara. 

b) Raduccidn del espacio de almceneje, El queso redondo y con cdacg 

~a requiere un eatscionamiento en estanterfas, bien aireadas y con 

espacio suficiente para au inspeccibn y volteo (dar vuelta) .  Kl 

queao sin &cara (que en general tiene forma de paralelepfpedo ) 

requim relativmente menos espaeo y aereacibri, se guarda en c& 

jas y estas en cajonefl que se estiran en f o m  n o m l  con suficieg 

te eapacio para uniformidad de temperatura, lo que permita aumen- 

tar la capacidad da almaenaje en 2 a 4 veces, se& aea el tamaño 

y fomtom 

c)  Economía en la consenracidn. Se suprimen l o s  volteos. Una a tres 

veces por semana, la limpieza de dscare. variable se& el t i p o  de 

queso, lavados finales o ,parafinados o pintados para su pltesta en 

venta. 

d) MBs v ida  de estante en el comerciar 1 g u ~ h i l - t  e el queso t i ene  d s  
vida de estante en el comercio, t t ene  en camhio el defecto que s i n  

refrigeracibn por falta de cdscara es m&s blmdo g t i e n d e  a defor- 

m s e  coa el calor, con la consiguiente perdida de pre~entac ib-n~ 

e Cambio de forma, El coato de la pelf cula y los sistaws de comer- 

cializacidn en supermercados han tmdido al fraccionamiento en por 

cienes pequerias, y he orientado La produccidn de quesos de mayor 

tamaño permitiendo el fraccion&erito posterior en porciones pequg 

ñas con menor desperdicio, 

Dentro de las pelf culaa deben diskinguirse dos tipos as& su u- 



a) pelfculaa para l a  mduracidn 

b) pellculaa para el expendio 

Las pelfculas de maduracibn son las que bdsicmnte aorreeponden 

a todo 10 descripto arriba, y que han sido importantes innovaciones en la 

industria. Ekisten algunas variedades que Msicamente resultan en doe ti- 

pos: 

a) laminados termosellables 

b) laminados t e m e n c o  jibles 

a) W n a d o e  termosellables, Son l&mlnaa compuesta8 de varios p l d s t i  

tos (pueden tambi6n eatar parafinados). Sus nombrsa oomerciales sonr IF&g 

koteIfa TtParaformll y "Cryorac LamlnadoH, etc.  Se usar, en general para que- 

a08 -des (18 kg,) y adlo en forma paraleleplpeda, se envuelven aiguien- 
do una tdcn ica  bien definida y se sellan en una prentia que comprime y o a l l c  

ta l a  pelfcula para su sel lado.  Hay vasliedades de esta8 pelf  culaa que Wn- 

bien se usan como envoltorios de comercidizaci6n de porciones pequehe, 

Son en general d s  finas e impresas (se imprimen las pelfculas antes de a u  

unidn quedando l a s  t in tas  en sandwich entre e l la s ) .  

Los laminados termosellables han s i d o  poco usados en Argentina de- 

bido al costo r e l a t i v o  (importante incidencia de gravhenes). Eh 1964 Mar- 
tona importd el equipo y la pelfcula y lo u t i l i z d  durante cuatro añoe de- 

jando su uso despuds por el alto costo, Ctras firmas hmbidn hioieron enea 

yos pero no f u e  adoptado. Su or igen  es algo anterior a1 Cryorac y de uso 

muy general en el Cheddar en EE ,UU., N, Zelandia, Australia y otros pafaea 
en quesos para fundir, rallar y fraccionar. Las pelf culas temaellables 

para 1s venta de fracciones se producen en Argentina deada hace unos afíori 

y su difusidn en queso, salchichas y otros alimentos crece rdpidamente por 

efecto d~ 108 cambios en la comercializacibn, supermercadoe y autoservioios. 



En queserfa la mayor difusidn la t iene en qxeao rallado que kqtes 

de La creacidn de este envase no era un producto de grar venta, por 18 poca 

duracf 6n. 

b) Lsminados temencogiblee. Son pl&sticos que se contraen con el ca 

l o r  pero no se sueldan con facilidad. La forma d s  usual se l l ama morac .  

E l  queso puede tener cualquier forma. 

El procesamiento consiate en poner el queso en una bolea, hacer va 

cfo dentro de la bolsa, re torcer  la boca y sellarla con n.n clip mettflico y 

cortar si sobrante. Luego una breve i m e r s i b n  en agria a 309-95Q que cuaja 

la pelfcula y la ajusta a la superficie del  queso, 

En Argentina l a s  bolsas t e ~ e n c o g i b l e s  Cryoxac han teaido amplia 

difusidn, Su primera aparicidn en el p d s  fue en 1960 para canes  y sa lchi-  

chas, en 1961 para aves, Ya a fines de 1961 Abolio y Bu'nio fue  el pr-inmo 

en aplicarlo en queserfa. En 1?62 Magnasco y Martona, y en los años s i s i e n  - 
t es  se generaliza su uso hasta hacer desaparecer del  mercado e l  o w e o  en ha- 

rra para sandwiches y tambidn &enderse a o t r o s  t i p o s  de queaus serniduros. 

Eate t i po  de envoltorio fue originalmente desarrollado en Francia mtre 1946- 
48 y su aplicacidn comercial se d i e n d e  al adquirir patente internacional 

la Grace Co. de m,W. el año 1953. 

4 Innovaciones ar~ent inas  

V a r i a  encuestas resgonden que la empresa ea c~estib2 es la prm 

ra en poner en el mercado un nuevo producto o proceso. Asf terema quesos 

cremaos sLn edscara, queso de c~ema, auesos Port Salud, Holanda, Saint Paulin, 

que en general, coma su rnismo nombre lo indica en algmos casos, son adapta- 

ciones a1 gusto o producci6n local de tipos whrtz~jeros, 

Den t~o  de ese grupo puede no obstante destacarse los quesos de 

crenaa como un desarrollo nacional por ser diferentes a srao eixtlasee extran- 



jero~ y que ha adquirido difusidn y volumen en el p d s .  

Dentm d e l  gmpo equipoa, una apresa soatiene haber deearrolla- 

do un sistema contfnuo de elaborar dulce de bche ,  y un grupo fabricante de 
equipo lo oFrece en venta. Su difusidn hasta ahora es muy restringida, pe- 

ro no quita ello el hecho de ser un desarrollo local. 

Tmbidn entre lari innovaciones citadas se indican quesoe aErmiduros 

(17) no analizados por la falta de claridad de distinofdn entre nuevo p r o d e  

to y mwaa comercial, que en queeoa, con tan infini ta variedad como hay en 

el mundo y las variacionee propias debido a caracteres de la leche regional 
permite gran cantidad de matices, 

4.5. Comentario gmeral sobre el retardo de la introduucibn de las innova- 
cfones en la Ar~entina 

Lo dicho en el d l i a i s  hist6r ico de lae fnnovaciones, indioa que 

las mismas se canalizan POT lo general, a trav6s de un grupo rehtivasnente pg 

quefio de empresas. 
f ;, 

Con el fin de cuantificar esta im~residn que se tenfa a priorf , se 

~reguntd en la encuesta a los tecn6iogoa que indicaran cuales eran lae emprg 
sas que a su juicio podan calíficarse deaarrolladae. El siguiente m d r o  prg 
aenta h e  reapuestas obtenidas. 

Cuadro NQ 4 

%presas lfderes se& encuesta a tecndlogos 

Votos 1 2 3 4 5 

Fuente: Elaboracibn propia en base a encuesta a tecndlogos 



Es decir, que del total de mpresas en la industria (1.756 se& 

censo de 19631, sdlo 21 serfan avanzadas se& c r l t e r i o  de los tecriblogos 

y entm B s t a s  3610 8 recibieron más de 4 vo tos  cada m. 

Habiendo destamdo este hecho, lo que sigue no avanza en el 4 
lisis de las empresas innovadoras, s i n o  que se comentard el r e t a rdo  con que 

ae introducen las innovaciones en nuestro pafs, y la difusibn que  la^ d s -  

mas han llegado a tener. 

Tal com puede apreciarse en e l  Cuadro No 5, el retardo msdlo, o 

aea el tiempo que media entre ia innovacidn (primera apli.caci&n comercial) 

en el m d o  y su introduccibn al pafa es menor a 6 añoa, e o r c l ~ y ~ d o  la tlna 

mednica  y la leche en Spray. 2 

Puede considererse que eate plazo no ea mny largo. Abn cuando en 

esta materia l a s  co~paraciones con otras indus t r ias  soio t iexr ,  una validez 

limitada por las distintas caracterf sticas de las nimas, y por lo tanto, 

de Las tecnologfas comprendidas, se cree de i n t s r k e  dar  alfynos datos compa - 
rativos . 

En el adlisis de LO tdcn4cas distintas en industrias de diferen- 

tes caracterf sticas ef ecttiado en 6 países desarrollados (~us t r i a ,  Francia, 

Almmia, Italia, Suecia y Reiro unido),  la d . ~ a c i & ?  media del retardo {ex- 

cluyendo el país i.nnovedor) fue superior a 5 años. 



28.4 

Cuadro NQ 5 

Innovacionee principales en la industria leuhem 

retardo de su introduccidn en e l  ~ d - 8  

Origen en el a t e r i o r  1Q Entrada Retardo 
Año Fafe al pafa 

Pasteurizacidn a al- 1923 Inglaterra 1929 6 
ta temperatura 

Envaéise s in  Retorno 

Tetrapac 1953 Suecia 

Cachet 1%3 Francia 

Manteca aontlnua 1949 Franoia 1959 

Queso contlnuo 1956' --- NO hasta l a  
fecha 

Tinas mechicae p m  1935 Dinamarca-EE .UU . 1959 
queso 

UHTyenvasadoas6ptico 1959 Suiza-Suecia 1969 

Limpieza química 1947 Suecia 1950 

Leche en polvo spray 1901 EE UU, -Dinam8rua 1935 

Leche en polvo instan- ...* ' * EE.UU. 
t h e a  

Queso sin cdscara 
Bolsas termoencogibles 1953 ES. ITU. 

&No d a t e  a& un proceso que pueda considerarse beet-praatiue 
No se pudo identificar 

Fuente$ Eiaboracibn propf a. 



En algmoa casos en un perfodo bastante la rgo (14 años para fun- 
df  ci6n contfnua de acero) empresas que represeritaron m porcentaje rsduci- 

do del producto emplearon la nueva t h n i  ca. 

En un d i s i a  d e c t u a d o  pwa la industria pidatica en Australia, 

el m w d o  medio fue de 19 &ha. Para  11. kgentina 88 eet lvd que a? di- 
18 cha industria el retardo medio fue de 23 añoa, - 

Es evidente que las aaracterfsticas de la teu~ología empleada en 

ia industria lechera eocplican en buena meada el menor retardo. Hacemo~ rg 

f e ~ e n c i a  aJ. cardcter abierto de la tecnología empleada y su grado menor de 

sofistf cacibn. Puede afirmame pues que ee confirma aquf la impreaidn recg 

gida entre los tecnblogo8 que las apresas d s  modernas e r  lo que reapecta 

a innovaciones empieadas, no ea-& muy l e j o a  de empresas slmilaras en el ecp - 
ter lor .  El aapftulo 5, en varioa de los casos tratados, inuica que la p r i -  

mera qdicacibn no representa el grado final de desaxroTlo de WI proceso. 

Por a l l o  el que su implementacidn nacional debe ponderar estos elementos de 

riesgo t6cnico. 

Ugunebs de las innovaciones analizadas se estdn produciexdo en el 

pafa. Son estas: 1) Pa~twJrS.naci6n a d t a  tanpe~atu~a  (HTST). Su produc- 

cidn condenm en 1961 en la fisma Meitar hparatoa; 2) La firma Gastan Blassi 

ampieza a producir en 1961-62 tinas mecánicas paya queserfa (el modelo es 

prdcticmente wia copia del extranjero); 3 )  La produccidn d e l  sieitema Spray 

para leche en polvo comienza en 1958 en la firma Bico Atomixer con licencia; 

4.) k~ bolsaa -temmencogibles para queso afn  cascara se producen desde 1967 

por la firma P a r a  S.A..  

m d Salvo en el dLtimo caso el retardo de produccibn es considerabie. 

Debe tanerse en cumta, como puede vwse en el cm-dro NQ 5 ,  que las mismas 
19 corresponden a las innwacione~ n$s antfguae. Fosner - s e ñ a h  entre l a s  

causa8 que pueden farplicar este  f m h o  e! la ineficiancia empresarial y a 

la natwdeza de Za innovacidn. La p rhe ra  m l i c a c i b n  en nuestro caao er. 



prinaipio se puede referir t a n t o  a l o s  mpresarioa de la induetria lsohrm 
como a l o s  ernpmearios de ia induetria produotara de squipoe (ndtene que ea 
taa innovaciones son en procesos y no en productos). Esta hipbtesis eli a- 
f Icfl de probar y debería aer obje-to de o t ro  eetudio, 

En cuanto a la naturaleza de la innovacidn ae hace refermois al 
grado de aofisticacidn temoldgica de h a  m i m a .  Eata hipdtseie en prin- 

cipio  tampooo aoepliaarfa el retardo aefialrsdo, ya que en la actualidad p q  

cerfa que se e e u  repitiendo un problema eimilar aon teonologfrs de modq 

naa, 

Oon el fin de teatarla se preguntaba a loa teondlogoa da la in&g 
tria d e s  eran los equipoa que deben importarse en la aatualldad y que pg 

Cuadro NQ 6 

Equipos que en la actualidad sa importan 

y que podrfan ser fabricados en el 

C6digo de los tecndiogoe Equipo 

2,  3, 5, 7, 8, 11 Desnatadoras 
2, 3, 7, 8, 10, 11 EZaboracidn contfnua de manteca 
2, 39 5 ,  11 &sa chetadoras 
3, 5 ,  7, 8 Higieni zadora (A) 
3, 5, 11 Horno p i  zadora 
3, 5 ,  10 muipo contfnuo de esterilf saoidn 
7, 8, 10 Elaboracidn contlnua de qweo  
2, 10 Centrff ugas 
2,. 3 Standard5 zadoraa (4) 
2 UHT y envaeado eetdrfl 
3 Mdquina para automatiaar aarga y 

deecarga de hotellae 
8 Mdquina para envases pidaticos 

(A) Comeniaaron a aer producidos en 1%9 

Fuente t ETaboracf dn propia en base a enauesta a tecnblogos. 



Seguldamemte se pedfa bpinidn a i a e  teen6logos respec-to a las cag 

aaa que 5mposibllitarfan la producci& de los mismos. Solo uno de  ello^ se 

ñ d d  la thcniea semeta como una de las rnaones (UHT y envasado estdril) y 

en varias s e ñ a h o n  la especieitiaacldn de la mecdnica. 

SFn emixngo, la causa principal que apl icarfa  la no fabr icacfh  

de  lo^ equipos en opinidn de los enmestadoa aerfa el tamaño reducido d e l  

mercado ( ~6ase  apdndice pregunta 10). Eato evidentarnente eatb relacionado 

con la difuaidn de Las t6cnicas. El problema es interesante si se destaca 

el hecho de 103 afectos que t iene la tasa de difusidn de las t6cnIcas. Ha 
canos referericie a los encadenamientos h r c l a  atr8s. - Es decir, la no adog 

cidn de ias tdcnicas por parte de ias qreaw referente en primer l u s  

aobre los productores de equipos y de aquf puede d e c l a r a s  la propia orlen- 

tacidn futura de la I&C. 

Hmos realizado e s t h c i o n e a  con roapecb al pproblemia de la difu- 

si6r1, y l o s  resultados se preaefitan en el cuadro NQ 5, 

La difusi6n medida tanto por el poroentaje de mpreSa8 que las fi 

doptaTm como por el volmen de producc!bn que rapre~entan e3 relativanen- 
t e  lenta. 

lk5Luyendo el proceso de paateurimcrtbn a alta kmpmattm3 co- 

rreapondiente a la leche (?or ser eate proceao obligatorio) el proaaao de 

difusidn de Las tdcnioas ha sPdo lento. La tasa media a~m3. de difusidn 

de las mi- ea del O, 5%. Eete  resultado contrasta con e l  obtenido en el 

estudia m~moionado r d i z a d o  para  lo^ paises desarrolladas eri que la tasa 

media anual de difus idn es del 1,s. a 



Cuadro ETQ 7 

Difusi6n de h a  innovaciones prinoipales de 

la industria lechera argentina 

Innova cidn 

~asteuriaaoibn a alta 
tamperatura 

Ibvaaes sin retorno 

Per ga 

Tetrapac 
Saahet 

Manteca contfnua 

Tina8 mednicas 

UHT y envasado ase t i co  

Limpieza qdmi ca 

Leche en polvo spray 

b e s o  sin cdscara 

Lsche en polvo instan- 
tdnea 

Producto N h r o  ,de Porcentaje de la 
h p r  eéiae prbduocidn que 

emplea 18 innovaoidn 
(aifrae estimda~ ) 

Manteoa 

Leche 

Leche 

Leche 

Leche 

Manteca 

b e s o  

Leche 

Todoa 108 
producto8 

Leche 

b e s o  

Leche 

50 

d a  d e l  95 

menos del 1 

1 

4 

2 menos del  1 

miente: Elaboracidn propia 



~ i g u i e ~ t e  cuadro psesenta h s  raeones apuestas por los tecno 

logos en la- mliaaa ibn  del retardo y difuaidn de las innomcfone~ tecnol6 - 
gicad, 

Cuadro BQ 8 

üplnidn de h a  C e d l o g o a  cobre Zaa,razopea.que wrplican el retardo 

entrri Za innomci6n en el eatran j e ro  y su introduccidn al pala 

Cddigo del 
Tecrndloga 

Falta de mentalidad progresista e ignorancia de 
Ioe propesoa tecnolbgicos en el resto del mundo, 
Mentalidad exclusivamente negociante en la Fnmen- 
sa mayorfr de los industriales argentinos. 

Falta de t8unicos; dif icul tades  de importacidn de 
equipos; carencia de Informacf 6n; falta de crddi-  
toa  nacionales; proceeo i n f l a c i o w i o ,  

Control de divisas, pues la indus t r ia  lechera se 
vid postergada en aue necesidades, 

Inestabilidad del mercado. 

Gran valor del  equipo y d e s c o n o c i ~ d ~ t o  de su re2 
diPiiento y ventajae. 

Factorea comerciales prfrnan sobre los tecnolbgicoa, 
Debido al p f s  d.e origen, de l a  i m i q a c i b n  que as 
mna'lizd a esta actividad (italiana) cuyo nivel. te; 
noldglco es bajo en relaaibn a los  países lecheroa 
tradicionales i , Falta de introduccidn de tecnoiogifa 
a nive l  of i c i s l .  

Prohibi ci6n de las importaciones (para procesos ) . 
Falta de equipos (en caso de nuevos productos). 

Fuenter Elaboracidn propia en base a encuesta a tscndlogos. 



Agnipando estas opiniones de acuerdo a la olasificacibn e f e c t q  

da en la metodoloda, de la6 7 personas que oonteetaron asta -pregunta, 4 
señalarm entre las razones factores que se relacionan con el comportamiqg 

to del eupresario (mentalidad comercial, falta de informacf dn), 4 conteata - 
cienes destacan la pol f t ica  o f i c i a l  (limitaciones a la importacidn y fdb 
de apoyo crediticio) y en dos casos se Indicaron condiciones relat1va~ a 

la situacidn de la induatria (inestabilidad de la demanda), 

E h  lo que respecta a las ernpxeaaa ae lea preguntd, en caao de no 

considerarse avanzada, las razones que lo impidieron* La mayorfa de U e 
prems dieron como e~eplicacidn la falta de capital  o de recursos financie- 

22 ros y 8ei menuionaron tambidn laa restriacionea a la impo~taoidn. - 
Adn cuando lo atinente s La mentalidad d e l  empreeario es dif f o i l  

de evaluar -ctamsnte dentro del contexto de este eatudio, es evidente que 

la prqensibn a innovar entre- la myorfa de loa empreaariofi no es elevada. 
Esto ae observa en especial en la actitud *ente a la actividad en fnveefi- 

gacidn y desazsollo, pero tambidn en su respuesta a la transferencia de in- 

novaciones si se e ~ t c e p t h  las empreaas lfderes en materia tecnolbgioa, 

Eh lo que concierne al problema de la difusidn no cabe duda que 

la reducida dimensidn de muchas empreaas y su falta de reaursoa constituye 

un factor de retardo. 22 

4.6. La forma de incorporacidn 

Como se ha destacado anteriormente, la' tecnologfa en la industria 
lechera es en general abierta y no implica un alto' grado de desarrollo oi- 

tff ico. Como consecuencia de ello, la f o h  de fnoorporacidn de la tecnolg 

gfa ha sido preddnan-tements mediante ccinngra con o s in  asesoramiento de e 
presa8 fartranjeraa. En  vario^ casos ee trata de deearrolloe propio8 y eolo 

excepcionalmente d s t e n  licencias pera su emplea a trinafsrknciaa de mtr& 
ces eatranjeras. @&ase cuadro NQ 9).  



Cuadro NQ 9 

Forma de incorporacidn da h s  fnnavaclones 

Clase NQ de contestaciones 

Por eSPrple compm 

Por wmpm aan asesoramiento de 
la f inna venaedora 

Compm de licencias con-sin 
aseaoramiento &ranjexo 

huuiafmncia por la casa mtatria 

d En casos contado~i as& una requeata 
a ni caao de ffmna~ &ranjeraei se& una respuesta 

Fuente: 'EZaborracfdn propia en bsae a encuesta a tecndlogos 

El problmna de introduaaibn de temologfos sstd df r ec t amnte  vi2  
d a d o  con los canales de transmidbn* Con el fin de profundizar este as- 

pecto ma analiza a continuacidn loa  mies de transmisibn de tecnolodas 

en la industria lechera. 

Debe deetacarae, en primer tdrmino que la puesta en prdctfca ma- 

siva da innovaciones industrialee implica dos etapae oaracterfsticaa~ l) ge 

ne~acidn de ternoloda, 2) difuaibn de la miama, 

Producido el invento, y su primera apl i  cacidn comercial (innova- 

cidn), el proceso siguiente queda condicionado en cuanto a su velocidad y 

factibilidad, pm los  mecmisrnos de difusibn y l a  eficiencia. con que operan. 

Eatos miecani~rnos o canales de transmieidn motivan a p r i o r i  ias siguientea 

pregunta@: 



1) Maten  canales suficientes y de calidad adecuada para permitir una 

oomunicacidn f lufda del sector empresarial coi l a s  fuentes comercia 

les? 

2j Cdmo se usan los canales existentes y cudl ea el papel que e1 agctor 

apresarid desempeña en su creacidn y funcionamiento? 

La auma de informacibn reunida en este capftulo (como en loa .que 

siguen) permite caracterizar el proceso de generacidn de tacnologfa. Las en 

cuestas a empreérae, a tecnblogos y a proveedores de eqzlipoa dan informaaidn 

para juzgar l o a  canales de aCCe80 local .  El conjunto de i n f o ~ c i b n ,  c o q l z  

mentada con indagaciones en l a  l i t e r a t u r a  y consultas eapecfff cas, pemdte 

viaualimr los canales de trernsmisidn t a l  como operan en ot ros  países, 

De hecho podemos dist inguir  entre dos t ipos  de pafses, dentro del  

marco estricto de nuestro tema: L 

- paf sea tecnoldgicamente creativoa 

- psfaes tecnolb&camente no creativoa 

Los primeros producen innovaciones, los  segundos las importan. 24 

El grdfico NQ 1 p~etende resumir el mecanismo de generaci6n y di- 

f usidn de tecnología. Comenzando por l o s  pafses creativoa, la indagacidn 

tecnoldgi ca puede surgir de Universid&des, Institutos, industrias ldcteae, 

fdbricas de equipos para la indus t r ia  ldctea -fdbricas especialiaadae- y f4 
bricas de equipos industriales en general -fdbricaa no especidisadas- que 

uti i iaa ia industria lechera (bombas, cañerfas, etc. ) a Eetaa indagaoiones 

pueden méiultar en fnnovcaciones o en pubiiaacionee, presentaciones a ' a w i m -  

808, 9 t c i  

Un segundo caso, puede ocurrir cuando la unidad reaerve en au nie- 

moria (archivos, informes confidenciales, et c. ) la i n f  ormaaidn obtenida, por 

raaonea que van desde e l  potencial econdmjco u l t e r io r  del  secreto a la Cri- 

viaZidad delreeuitado. En ese caso, a los fines del diagrama, conalderamos 



que e l  dato ha quedado en el reetdngulo correspondiente. Si la i n f o r ~ c i d n  

se hace pdblica (y esto es la mayorfa de los caeos en esta rama industrial.) 

engrosa el caudal d e l  conocimiento internacional. Puede reciclarse a l a s  

cinco unidades generadoras y eventualmente forrnar parte d e l  proceso de una 

nueva indagacibn, 

Las innovaciones producidas eon aprovechadas luego por  las indua- 

t r i as  ldcteas y fdbricas e~pecial izadaa o no. El mecanisnlo es directo cuan 

do ia innovacibn es propia. En los  d d s  casos puede tomar la f o m  de coz 

p r a  de equipos con how-how, compra de how-how solamente, o acuerdos espe- 

ciales. En cas i  todos los casos, eventua1me;ite se comunican por medio de L 

o a traves de l a s  exhibiciones pdblicas o privadas que resumen e l  cuadro E, 

Esa comunicaci6n es publicitaria, y en general no suficiente para que la i; 

novacibn pueda ser usada. En ese sentido se diferencia de los  otros apor- 

t e s  de L y E, 

Hay una interaccidn frecuente entre  les cinco unidades. A neniido 

l a s  tres unidades de  t ipo  f a b r i l  requieren desarrollos a las Universidades 

e Institutos (en llneas de rayas en el diagrama). Esa intexacci6n es a ve- 

ces selectiva. Por ejemplo, en los  tdrminos u t i l i z a d o s  al estudiar la es- 

tructura y dindmica. da I&D en esta industr ia  (vease prbx;cmo capf tu lo) ,  pue- 

de que un organismo este mejor preparado para hacer aportes ea Qulm2ca y T.1 
dica que e2 Tecnologfa o Control  de Calidad, o que le sea d s  factible res- 

l i z a r  actividades de base que de desarrollo, Esto puede ser as í  en las UnL 

versidades, aunque c i e r t o s  1ns.titutos t ienen una orientacibn muy Msica co- 

mo se v e d  al estudiar Estrategia Temolbgica. 

E l  pafs no creat ivo recibe las innovaciones a traves de a1,mo de 

los siguientes mecanirnos: 

1 - Intermediarios: personas o empresaa que obran como representantes 

srxclusivos o no, apoderados, etc., de los propietarios de la img 

vacibn, 



2 - Adaptadores: ingenieros consultores o similares, que adaptan l a  i; 

novacidn a travks de un conocimiento originado en L o E y l a  pro- 

veen mediante algún mecanismo de venta. 

3 -.Accidn directa: l o s  empresarios o su personal tkcnico, tanto en 

l a s  industr ias  ldcteas  como en l a s  f6bricas proveedoras, toman co- 

nocimiento por acceso a L o E y realizan e l  proceso de adaptaci6n 

dentro de su empresa, o adquieren l icencias.  

4 -Migraciones: por radicacidn de extranjeros o reingreso de ciudada- 

nos locales (becarios, emigrados, etc. ) . 
5 - Ins t i t u tos  u otros entes es ta ta les  o paraestatales 

6 - Educacidn: egresados de d i s t in tos  grados, informacidn de t6cnicae 

modernas. 

De l a s  encuestas realizadas surge claramente que e l  canal de d i f ~  

sidn más importante de l a s  innovaciones es  l a  accidn directa,  sobre todo de 

l o s  proveedores de equipos. La importancia de es te  canal puede apreciarse 

teniendo en cuenta que conforme a l o s  datos de l a  encuesta (v6ase e l  próximo 

capftulo), l a  proporcidn mayor de los  equipos es de origen nacional. Esto 

s e  observa muy particularmente en l a s  empresas queseras caracterizadas por 

un neto predominio de l o s  equipos de origen nacional; v.enos claramente se  

r eg i s t r a  igual  tendencia en l a s  empresas mantequeras y pasteurizadoras de 

leche; en l o s  establecimientos productores de leche en polvo se  nota, en c+ 

bio, un predominio de l o s  equipos importados. En e l  gr6fico se ha indicado 

que e l  canal d s  importante es  e l  de l a  dlfusidn por f6bricas especializadas 

y no, en segundo lugar, vendrfa l a  transmisidn por intermediarios. 

En menor medida se emplean los  canales 2, 4 y 6; en cambio no hay 

ninguna contribucidn s igni f ica t iva  del  quinto canal, representados en l a  & 
gentina por e l  CInL (Centro de Investigaciones Tecnoldgicas de l a  Industria 

Lechera) de reciente formaciJn. 



Entre las ampreaas encue~tadas no se xeg i s txb  ningdn caso de  pa- 

go de regalfas, 

Se ha efectuado un examen con mayor profundidad de las oxpresas 

queseras (por la importancia relativa en cuanto al n h e r o  absoluto d e  pla? 

tas  que ~ e s ~ o n d i e r c n ) .  La tendencia observada, en general, pon% t3:1 %vide; 

cia que la mayor parte de las empreaas ha tenido asesoramiento tecnico de 

proveedores de equipos nacionales o tdcnicos del pafs .ta*?to para el. diseño 

como para la puesta en marcha; tales eqresas t ienen com-micacibn cor  em- 

presas y asociaciones tecnolbgicas del pafs, Estas empresas no ruern? iiltrc 

ductores de nuevas tscnologfas n i  en procesos ni en productos; en cua.ito a 

o t r o  iridice de comiuucacibr., solo reciben revistas da difiisi6-n o diviaga- 

cibn, generalmente dos o tres, 

U i s t e  un pequeño n h e r o  de empresas, aprmimahrnente 6$, que se 

distinguen del resto porque reciben reviatas tecnicas de alto riivel, s o  cg 

municari con el extranjero (visitas al extranjero, por ejemplo), se coiisidg 

ran a sf mismas @qP~saa  avanzadas y han aido las primeras en ls.1zar U I I  

nuevo producto en el pafs. 

En cuanto a la irinovacibn loca l ,  las encuestas mi-estren ri&nt-i.- 

ro reducido de casos d e  desarrollo de producto o proceso, T3n ejerrplo de 

los primeros es el assarro110 de quesos locales o dulce de leclie. b- cuan - 
t o  al segundo, cubre en gaiora'l imovacfones menores. 

V 

Cabe señalas que no hay ind ic ios  de que exista o t r a  d i sc r idna -  

cidn de precios para l a s  adquisiciones de innovaciones que las que surge; 

de la estmc-hura cmbiaria y costos d e l  dinero, Mds a&, e2 general la in 

dustxia Mctea ea un caso de t ecnologfa  abierta en el sentido que el plus  

por how-how es reducida. Las excepciones corresponden a caaos de vm,rru&x - 

d i &  com el U.:I.T, con en-vasado asdpt ico ,  en que wi encuestado e s t a d  dicho 

plus en el orden d e l  60% de la inversidn fija. 



G r á f i c o  NQ 1 

M O D E U  D E  CEEACI(N Y I R A N S F E F S N C I A  DE T E d O L O G I A  

FX LA I N D U S l R I A  LACTER 



4.7  Recomendaciones 

Para evaluar l a s  necesidades actuales de la industria se han ob- 

tenido en primer k h n i n o  las opiniones de los tecnblogos, tanto en lo que 

respecta a nuevos procesos como productos que habrfa que desarrollar (ver 

cuadros NQ 10 y 11). 

Cuadro No 10 

Procesos que sarfa importante desarrollar en opinidn de los  
t ecndlogos 

Cddigo del  tecndloga Procesos indicsdos 

Aprovecimni~;? Lo del o!lero, 
Dulce de leche contfnuo. 
Fabri cacidn de lac t o s a ,  

Procesos de elaborac,lbn contfnuos . 
Elaboracidn continua de quesos. 

Desecado d e l  wrcedexte de leche. 
Reconstitucidn de lec50 en polvo y 
c r e m  de a.l+,a celidad, en Q y o c a ~  
de escasez. 

Procoaos contfnuos de queso y 
manteca. 

Elaboracidn contfnua de quesos y 
manteca. 

Conocimiento camposi cidn do la lecho. 
Uso de fermentos, 
Manejo de planta. 

Fuente: Elaboracidn propia en base a encuesta a iecnblogos. 



Cuadro N Q  11 

Productos que s e d a  hpor tante  desarrollar en opinidn de la s  tecn6'10goa 

Código d e l  t ecnaogo  Productos indicados 

Tudos los productos, especialmente 1s- 
che de consumo. 

Aprovechamiento d e l  suero. 
Mmteca de textura similar a margarina. 
Pro te lnas  conegtibles. 
Hidrolizados de protefnas para alimen- 
taci6n. 
Baby Food. 

Dentro de los  ya existentes mayor variz 
dad con mejor pxesentacidn p8ra venta 
en almacenes y supemercados, 

4 Leches on polvo A f i r i  ds absorber el excedente actual 
S U ~ T O  en polvo motivado por el declinante consumo de 
beso en polvo manteca y casefna, 

Quesos de rwor calidad - La grasa ldctoa que no va a ~nanteca ti? 
ne que ir a mejores quesos, mejor leche 
l f q u i d a  y mejores crems heladas. 

Lss sdl idos  no graso5 que no van a ca- 
serna tienen que ir a leche en polvo. 

D i s t i n t o s  t ipos  de quesos. 
Leche en polvo. 
Leches fementadas. 
Dulce de leche, 

Leche de consmo, 
@esos frescos y semiduros. 

Leche de consumo. 
Quesos frescos y smiduros ,  

Leche de consmo "i 
Qissos. Como prioridad 
Productos deshidratados 

Fuente: Elaboraci6n propia en base a encuesta a tecnblogos. 



A d d s  se  mencionaron l o s  siguientes productos: 

Leche recons t i tdda .  

TipLficacidn y standarizacidn de quesos según l a s  actuales exigencias 

hternacionales. 

Nuevos t ipos  de quesos y de quesos fundidos. 

Congelacidn de cremas para elaborar manteca fuera de estacidn. 

Uso racional de fermentos. 

Leches evaporadas y deshidratadas diversas. 

Elaboracidn de casefnas en gran escala y de a l t a  calidad. 

Precipitados cdlcicos de protefnas de leche. 

Suero de queso en polvo. 

hiesos regionales. 

Cremas dcidas y o t ras  cremas especiales. 

Leches en polvo de solubilidad instantdnea. 

Leches corregidas. 

Debe destacarse entre  l o s  procesos recomendados l a  ele.bore.cidn con 

tfnua de quesos y de estos son precisamente canpos en que tam?>ién 
26 s e  observa Li?a s ign i f ica t iva  actividad en investigacidn y desarrollo. - 

k t r e  l o s  productos cuyo mayor d e s m o l l o  s e  recomienda se desta  

can algunos qlJe yn se  fabrica,  pero para l o s  que se  señala l a  necesidad de 

contar con un producto de mayor variedad. 

Para que l a  indus t r ia  pueda aumeltar sus exportaciones deberá de- 

s a r ro l l a r  en quesos espec iahea te  aquellos t ipos  que son corrientes en lo s  

mercados conpradores y t ip i f icados  según l a s  normas inter-nacionales. 

En e l  mercado interno l a  calidad 3- variedad de productos ofrecidos 

e s  de importancia en e l  desarrollo del consumo. 

También debe desarrollarse productos de uso en o t r a s  industr ias  

como l a  alimenticia o l a  qufmica. 



4 8, Conclusiones 

El prop6sito de este capfildo ha sido el estudia?? con alguna pro - 
fundid& algunas de l a s  innovaciones principales de la indus,tria lechera. 

Se encuestd a una serie de expertos de esta industria. Uno de 

l o s  f i nes  de esta encuesta fue  el confeccionar una l i s ta  de innovacionss. 

Una vez hecho esto se seleccionaron jueces para que evaluaran la irnparl:xg 

cia relativa de las innovaciones y poder as l  estudiar las principales. 

Del estudio surgieron Las siguientes conclusiones: 1) las innova 

ciones principales se refieren principalmente a procesos; 2) el r e t a r d o  con 

que estas innovaciones se introducen al pafs es de poco menoo de 6 años. En 

relacidn a o t r o s  estudios, es te  l apso  parece no sex importante y puede con- 

cluirse que las a p r e s a s  ~ d s  adelar,tadas del  pafs estarfan cerca de las 
presas d s  desarrolladas del  mundo; 3) aunque el n h e r o  de años que trans- 

curre entre la. primera &plicacidn comercial en el murida y la primera i ~ t r o -  

duccidn al pafs de l a s  innovaciones, es en general relativamente pequeño, 

no puede decirse lo mismo de la difusidn de las rnismas. Se presentan mi- 

dencias de que l . ~  tasa media ama1 de di fus idn  es menor a la obsenrada pa- 

r a  otras  t6cni  cas y otros 

El capftulo concluye con un andlisis de los canales de transmi- 

s i d n  de l a s  tecnologías y con un bosquejo de recomendaciones en lo ref era; 

te a procesos y productos qus serfa importante desarrollar en el pais .  



N O T A S  

Pqui surge el problema de definir cuando podemos hablar de Innovacio 
nes principales, Adds del trabajo ya c i t ado  de Stubbs, puede hacGz 
se referencia al trabajo de Willard F. Mueller Y'he Origfns of Basic 
Inventiona Underlyng Du Pontts Mayor Product and Process Innova t ions  
1920 -to 19501!, quien. d n a  l a s  relaciones entre i n v e r b s  e in-iovacig 
nes, Indica  que: "It should be noted t h a t  this paper is concerned  mi^ 
ly with the inventions underlying new products and production pxocessea. 
The reason f m  placing apecial mphasis on t he  social  aqd economic pro 
ceaaes gengrating new products and processes is t h a t  they involve a ba- 
s i c  break-through in scientific howledge, of t e r  basad o? fw~damental 
resepch upon which subsequent product and procese irnprwemerits aro basedif. 
(Nat, 3. o? E.R. me Rate -a7d ~irection of kventfve Activity. Economic 
and Social Factors, pg. 324. 

En el apendiee de e s t e  capftulo se inserta el modelo de encuesta remiti 
do a los tecnol6gos com asf tmbidn algunoa resul.taZos, Otros res-Lltg 
dos aei-dn preseyitados d s  adelante en este capitulo. 

Todos l o s  e:zcuestados estaban de acuerdo en qi?e la calidad (IR los pro- 
duc.tos es superior en el extranjero (vease apdri-dice p r e p t z i .  5a.) 

Los costas de tQmicas alternativas ser4 analizado con profimfidad en 
el capftulo 6. Con el fin de t ene r  informacibn preliniinax al respecto 
se preWtaba a los  expertos su nocidn de diversos precios relriti.vos de 
factores que integran el costo r e l a t i vo  de estos prodiictos respecto al 
a t e r i o r .  Hubo opinibn undnirne de que tarl-to el cas,to de la lecho como 
de la mano de ohra favorecfa a 3.as empresae argentims respecto a las 
~ a d i c a d a s  en el at ter ior .  @Base a2kndice preguntr~!. 5b.) 

Mdtese que salvo tres casos, l a s  inqovaciones que as estudiar03 fuero)! 
relativamente d s  votadas por los  expertas, E s  decir que e3 el cvadro 1 
se han analizado todas l a s  i.!movaciones que recibieron t res  o d s  votos. 

VQase capitulo anterior, 

Esta asev~n*acibn es vdlida si se d e u ~ a r J - , ~ d o s  i n t e r to s  de eIa'3oraci6n 
contfnua de l8e9 y 1890, que no se desarrollaron, 



Por esa ~ a z 6 n  se considera el año 1949 como año baee para compute 
el ~ e t a r d o  ya que el equipo anterior era inaplicable al sistma y 
t i p o  de manteca argentina. 

9 Fonna o molde metalico da al queso su forme comercial y donde se lo 
prensa para eliminar exceso de auero. 

o VBase próxima punta. - Los &todos v&w apreciablemente se& el t i p o  de  queso, y los que 
seros tradicionales han ten ido  siempre prejuicios sobre cambios en 10s 
metodos de produccibn, ya que estos suelen af  ectaT las caract,erfsti cas 
finales si no se dominan todas la8 variables en juego. 

12 Todos estos equipos so lo  son aplicables al queso Ckeddar. 

Uno de ellos dice tener  53 plantas equipadas con sus dquinas, y o t r o  
en 1969 vendid m&s de 14 tinas de t i po  ver t ical .  

E Esta wclus idn  es justificable, si se t i ene  en cuenta que hasta la ag 
gunda guerra ~.uildial la tina no era aplicable a l a  jndust r ia  quesera 
en nuestro p d s  debido al ta&o de las plantas. 
La leche en polvo Spray no se inclujrd en el promedio por ser anter ior  
al año 1920 que consideramos corresponde a o t r o  perfoda de diferente 
sistema de transrisibn tecnolbgica.  

M Ray,  G.F. "Tho Viff usion of  new Teohnologyfl Natianel Ins t i tu te  Econo- 
n ic  Re~isw May 1969 N-8. 

E Datos proporcio:~ados p o r  J. Katz. 

Posner, M. V. 'IrtteniaLional Pade and Technical  Ghangs" Oxford Econodo 
Pawiers. Octubre 1961. 



La idea de l o s  endenamientos tecaoldgicos parecen merecer una e s p e c i d  
atencibn. Por  un lado e l  nival tecnol6gico de una determinada industria 
puede depender o estar relacionado con la d e  otra ( e l  nivel tecnol6gfco 
d e  l r r  industria lechera puede estar relacionedo con el de l o s  t m ~ o s ) .  
Par  otra parte serfa Interesante investigar cual. es el proceso de trans- 
nisibn de l as  tecnologías -entre industrias es decir  doade s e  produce el 
primer impulso (ex la indus t r ia  usuarfa o produceara da equipos) y como 
se difwide y multiplica el proceso. Por supuesto serfa proba'ble que la 
transm5sibn del cambio se produzca en forma d i s t i n t a  se& cada espectro 
industrial. - En pneml puede afirmarse que las empresas e n  int iaducir  por  m e r a  
voz una innmacibn, ("early imitatorsl ') son grandes. De aqul no debe con 
cluirse que todas l a s  empresas grandes sean inrovador~; .  La tasa nedia 
de d i fus idn  presentada en el t e x t o  concluye las s i m e n t e s  tdc r icas  del 
cuadro de difusign. 
- Pasteurizacidn a d t a  temperatwa correspondi e3te  a los  productos 
manteca y queso por no haberse podido determinar las fechas e;l que 
esta  tdcnica se aplicd por  vez primera a estos p ~ o d u c t o s ,  

- Envase s i n  retorno Perga por  no ser aplicable el o 1  p i s .  
- Lccho en Polvo Spray: por corresponder a w-a t k c ~ i i  ca riiq- antigua. - Leche en Polvo instantdnear por no haberse podido d e t e m k a x  la p r i  

mera aplicacidn comercial en e1 mui~do, 

22 - En ambos casos se mencionaron las  restricc:ionee a la importaclbri, Sin 
embargo, en el perfodo 1962-63 se concedierm el i  m i o s  casos permisos 
paria la impo~taci61i de lfneas completas. P o r  o t ~ a  y ~ . r t e ,  R p a r t i r  de 
1965 se pennitid la importacidn de equis03 con e l  3,''~% de recargo* 

a i p o s  de  l a s  yoblems nqnf snunciados ser& trztados oo:i ~ ~ ~ O T  detg  
lle en el cap. 6 sobre prdctieas bp t~nas .  

3 Sobre importaci6n de tecnología puede verse txn-ot411l Gk~Cnovsky, Darie l  
y htz, Jorge2 "Paterit,es e importacidn de teciaologfe:', $onbrnica ( ~ a  
plata)  Año 16, No l. 

Zi Se a c l u y e  l o s  inventores independientes por la poca J q o r t m c i a  reletiva 
de las mismas. En m estzdio del. prvteritk~dento indi-ridual en h g a t i n a  
sobre un total de 139 pate2tes so lo  dos conrespondfnrl a l a  rarm alimen- 
t o s  y bebidas y de estos n . ínp7o  R 7,a ixdustria lechera, VBase Chudriovn- 
ky D. y Katz  J,? 'Tatentes y actividad invmtisra T n d i v i d ~ i a l ~  G.1 .E., 
I.T.D.T. Mheo. 



26 -  base cap. 5 de es-te trabajo. 
En lo que reepecta a los procesos principales, las ventajas e c o n ~ ~ c a a  
de los procedimientos d s  modernos ser& araminados con detalle en e1 
cap. 6. 
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CAPITULO 4 

A P E N  D I  C E  



Obietivos de este trabajo e inntruccio~es para 

la recapilacibn de i n f o m c i d n  estadfstica 

1. Objetivos 

El propdsito de la presente investimci6n consiate en waluar el 

nivel de desarrollo tecnoldgico alcanzado por el pafa en la indus t r i a  leche 

ya, con el objeto de avanzar en el conocimiento de l o s  problmas tecriolbgi- 

cos de d-lcha rama para contar con d s  olamentos de ju ic ic  que permiteii pro- 

yectar una p o l f t i  ca tecnoldgi ca adecuada, 

Can tal  fin se solicita a las personas que trabajan a nive l  cien- 

tffico y tdcnico su opitl ibn sobre c ie r tos  hechos fundamentales ~ r l  materia 

de trmsforniacibn, adaptacidn y generacidn de la tecnologfa a y l e a d a  en l a  

industr ia  lechera, 

Se excluya de este cuestionario la produccidn primaria (tmbo) 

pues se desea obt-ex infomacibn sobre el p o c e s o  industrial y todo lo que 

ssa atinente al ~ s r n o ,  

Solicitamos e s t a  informacidn a Ud. en su cardcter de conocedor de 

l o s  aspectos cientfficos y tecnicos de La ir?.dustria lechera en sii corijunto. 

Se preteqde completar este  cuestionario con una encuesta especial di.ri@da 

a una muestra de las empresas que forsnan la indiistr ia,  

Toda la informscibn recib?.rla ser6 considerada de cardcter conf iden  

cial,  razdn por la que solo k7:rdn de pzl'nlicarse resuitados de t i p o  agregado, 

o a travds de Indicas y cddigos que no permitail individualizar a las personas 

o empresas que se hayan mencionado, 

3. Datos sobre el e~cuestado 

1) Nombre y a p e l l i d o  



2) Direccidn 

3 )  Teldfono 

4 )  Tftulo o educacidn recibida 

5) Indique el porcentaje de su tiempo que dedica s cada una de las 

siguientes funciones: 

~ r o ~ o r c i d n  d e l  
tiempo insumido 

Gddi go del  t ecn6logo 1 2 3 1 , 5 6 7 9 1 0 1 1 .  

Asesor libre 100 100 40 80 

Funcionario pdbli co 

Docente 

Profesional o t4mg 
co en re lac i6n de 
dependencia 

Otros: especificar 20 

6 )  Descri-ba la distribucidn de su tiempo en los siguientes t lpos  

da tarea: 

ProporciJo del 
tiempo 

CFdigo de l  tecn610gc 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1  

Investigacibn y 
desarrollo 

Produccidn 30 10 35 l o  5 



Cddigo de l  tbcnblago 

Control de calfdad 

Administracibn de 
empresas 

Estudios  Econdmi cos 

Or gani zacidn Industrial 

Mantenimiento 

Administmcidn pbblica 

Disefio de equipos 

T n g e n i d a  de 
procesos 

Otros: eapecificar 

4 Informacidn sobre la industria ledhera argentinn 

1) En lo que rsspecb  a tecnologfa emplead&, c w h t a s  empresas de la in- 

dustria lechera qonoce Ud., ya 8ea por haber trabajado en ellas, por 

haberlas asesorada o por otras razones? 

Cbdigo d e l  tecn6logo 1 2 3 4 5 6 7 9 1 0  

N h r o  de empresas 50 20 59 3 21 13 5 16 17 80 

1 
2) C h t a s  y c d l e s  - de estas empresas considera Ud. avanzadas, media 

namente avxqzadas o relat5vamente atrasadas en 10 que respecta a la 

~ m o l o g f a  ampleada? 

C6digo del  tecnblogo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0  

hanzadas 5 4 1 0  1 1 2  4 5 1 0  4 10 

Relativamwzte 
Atrasados 



3)  Dichas ernpreaas son nacionales o extranjeras? 

Nacionales 

Cbdigo del tecndlogo 1 1 1 1 1 1 2 3 4 5- 6 7- 8 9- 10- 11- 

Avm zadas 4 3 5 0 - 1 - 3  - 8 -  

Medianamente 
avanzadas 

Relativamente 
a trasadaa 39 10 95- - - 6 -  - - - 

Ebrtran j eras 

Cbdigo del tecndlogo 1 1 1 
1 2 3 4 5- 6 7- 8 g' 10 11- 

Avanzadas 1 1 50- - - 1 - 2 -  sa - 
Medianamen t e  
avanzadas 

Relativamente 
atrasadas 

4 )  Pasando ahora a la indus t r ia  lechera en su conjunto, en su opi- 

nibn, a) las empresas de la rama - son predominantemente naciona- 

les (de capital de residentes argentinos) o extranjeros (de re- 

sidentes extranjeros) ? En lo posible cuantifique esta opinibn, 

Rama industria lechera 

No especifican 
2 
- Porcentajes 

h Resto nacionales 



Cddigo del tecndlogo i 2 3 4 5 6 - 7  8 9 10 11 

$ de empresas 
nacionales 95 $0 95 98 98 95 95 95 100 Y/ 

C6digo del tecndlogo 1 2 3 4 5 6 1 7 8 9 1 0 1 1  

$ de empresas 
&ran j eras 

b) C d l  es la proporcidn de empresas avanzadas, medianamente 

avanzadas o xeiativamente atrasadas? 

Cddigo del te cndlo go 
I 1 2  3 4 5 6 - 7  8 9 10 11 

Avanzadas 10-15 5 20 10 5 5 5 1 E0 

Medianmente 
avan =das 

Relativamente 
atrasadas 

5. 
a )  Tiene conocimiento de la diferencia absoluta de cos to  unitario 

entre 4 s  empresas nacionalas avanzadas y las equivalentes de 

USA o Europa? 

Cbdigo del tecndlogo 1 2 3 4 5 6 7 ~ 9 1 0 1 1  

Reapuesta no no no no no no no no no 2 no 

b) Indique en cualea de l o s  siguientes items que inciden en el 

costo considera que e x i s t e n  diferencias relativas entre la 

industria lechera avanzada d e l  pafs y las equivalentes de 

EE. W. o Europa. 

1) Costo de Za leche 

A favor del pafs 

2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1  



A favor d e l  pais 

1) Costo de la leche 

2) Costo de la mano 
de obra 

3 )  A la diferencia  
en la disponibi 
lidad de mano de 
obra calificada. 

4 )  A l a  incidencia 
de l o s  envases. 

5 )  A l o s  recargos 
impositivo s 

6 )  A las d i s t i n t a s  
modalidades de 
comerciali zacibn. 

a )  Distribucibn 

b) Int ermediacidn 

c )  Otras 

A favor d e l  extranjero 

-----" - ..-...s. . S - - -  . -- 

Si con EE.UU. y con Gran Bretaiia no asf can Francia. 



7 )  Al tamaño diferente 
de la planta. 2 3 4 5  7 8 9 10 1 L  

8)  Al grado de  auto- 
mti. zacibn . 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1  

9 )  Ai uso de maquina- 
rias o procesos od  
soletos. 2 3 4 5 6 7 9 1 0 1 1  

10) A un deficiente con 
txol de calidad, 2 5 4 7 8 9 Z O l l  

11) A diferencias en l a s  
normas de producci6n. 2 3 5 6 7 9 1 0 1 1  

12) A f a l h s  en la calidad 
de la materia prima 
usada. 2 3 5 6 7 8 9 1 0 1 1  

13) Otras razones. 

Nota: 109 nheros  indican el cbdigo d e l  tecnblogo. 

c)  lndique si la calidad es superior en el extranjero 

Cddigo del  tecndlogo 1 2 3 5 6 7 8 9 1 0 1 1  

si -1 Respuesta si si si si si si si si si ::I- 

Si con m.W. y con G n m  Bretaña: ca asf con Francia. 



6. Llene l o s  siguientes cuadro3 anexos indicando: 

a) Cu&lss son, en su opinibn, las  innovacionea tecnoldgicas 

pr incipales  que se han producido en la industria lechera 

.a p a r t i r  de 1930, tanto en equipos como en procesos, & 

lo posib le  indique el año y lugar  de su invencidn o r i g i -  

nai y de su primer empleo comercial (innovaciones). 

b )  Indique tarnbikn, cuando fueron in t roducidas  al pafs. 

VQase cuadros 1 y 5 en el t ex to .  

7. Eri caso de existir r e t a r d o  entre la innovacidn en el extranjero 

y su introduccidn al pals ,  indique las  razones se& su opinibn, 

VQase cuadro 8 en el texto. 

8. Con respecto a las innovaciones t ccnoldgicas  con que Ud. estd 

d s  directamente vinculado, indiquelas y señale como se prodi 

j o  incorporac5bn de dicha tecnologia: 

1) por  sinple compra de bienes de capital 

2) por compra con asesoraraiento de la firma vendedora 

3) compra de 1icencTas con o s in  asesores extranjeros especiales 

O permanentes. 

4.) transferencia por la casa itm-Lris 

5 )  por  desarrollo r e a l i z a d o  en el pafs 

6 )  otras (especificar) : V8ase cuadro 9 d e l  texto. 

9. Indique l o s  equipos de capital que en la actualidad deben impor- 

tarse por no producirse en el ~als, tildando aquellos que podrlan 

ser  fabricados locaimente. V h s e  cuadro 4 del texto. 

LO. En caso de que no exista pos ib i l idad  de fabr icar los  en el pafs, 

indique l a s  razones. 



D e l  

T 
E 
G 
N 
o 
L 
o 
G 
O 

Mercado Td mi ca 

reducido secreta 

SS No Si No 

1 1 

2 
1 
2- 

3 
5 
7 

9 
10 

11 

Mecánica muy Materiales no Otras 

especializada accesibles (espe c i f  i car ) 

Si No S !l No 

1 

2 

3 

11. Volviendo a las innovaciones de la pregunta, indique si 

hubo problanias de adaptacidn y cuales fueron. 

Cddigo del  tecndlogo Problema 

Falta de personal tdcnico 

En general no hay problema de 

adapta cibn. 

Calidad de la leche. 

Manteca untable: falta de frio 

en la distribucibn. 

Sachet: materia prima del mismo, 

12. Mies son los problemas fundamentales que, en su opinidn 

enfrenta la industria lechera? 

1 - Un solo caso. 



1) Fal ta  de produccidn 

propia de equipos. 1 2  

2) Falta de desarrollo 

propio de procesos. 1 2  

Cddigo del Tecnblogo 

7 8 

3 )  Falta de superficie 

n h e r o  de personal 

especializado. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0  

4 )  Inadecuado o insuf i -  

c iente  empleo de 103 

c i e n t f f i c o s  o t6cnicos 

para invest igacidn y 

desarrollo, 1 2  

5 )  Falta de fegislacidn 

adecuada para promover 

una mayor produccidn y 

mejor mlidad de l o s  

productos, 1 2 3 4 5  7 9 1 0  

6 )  Falta de desarrollo 

de nuevos productos. 1 3 4 

7 ) Otros  (especificar ) 

(2) caminos electrif i cac idn  rural, 

(4)  fa l ta  de estabilidad de mercado. 

(5)  fa l ta  de promocibn. 

Nota :  A continuacidn de cada pregunta se indica l o s  cddigos de los  tecng 

logos que respondi eran afirmativamente. 



13. Considera Ud. que actuahnte  d s t e n  problemas de 

procesos o de equipoa que Emitan la capacidad pro 

ductiva? &I caso afirmativo inaique cuales son: 

Cddigo del Tecndlogo Problem 

Falta  de tdcnicos 

Fquipos obsoletos y tdcnicas 
rudimentarias . 
Organizacibn poco ef i c ien te  de 
Las empresae y plantas y equipos 
obsoletos . 
mnipos obsoletos y tdcnicas an- 
tiguas. 

Tamafio de las plantas, 

Tamaiio de 18s plantas. 

k m f i o  de las plantas. 

14. Que productos cree Ud. que serfs importante desarrol lar?  

VQase cuadro I1 del texto. 

15. %6 proceaos Cree Ud, que seria imporhte desarrollar? 

Vhse cuadro 10 del  texto. 

16, Las empresas d s  avanzadas son, en su opinibn: 

a )  las empresas grandes 
( d s  de 1.000 millo- 
nes de $ de ven-tas 
anuales ) 

b) las empresaa medianas 
(ventas anuales entre 



c)  las empresas pequeñas 
(menos de 50 millones 
de $ de ventas anuales 

d )  no hay relacidn entre 
yolumen de ventas y 
grado de avance, 1 2 3  5 6 7 8 

Nota: A continuacidn de cada pregunta se indican los  cddigos de l o s  

tecndlogos que sespond5eron afimiiativarnente, 

Mayorfa de l o s  casos. 

S h leche de consumo. 



Cuadro correspondiente a la pregunta 6 

Innovaci6n: 

Breve descripci6n: 

Ventaja o Beneficio: 

Invencibn original 

- Lugarr 
- M0 : 

Primer empleo comercial 

- apresa: 

- Pafs : 

- A ñ o  : 

Primera introducci6n al p d s  

- apresa: 

- A ñ o  : 





5.1. Estructura y didmica de las actividades de T&ü en la industria ldctea 

El estudio que integra este  capftulo as basa en un andlisis del  
1 

Dairy Science Abstracta (1) -, salvo mencidn especial de o t r a  literatura, 

en cuyo caso se c i t a  e~pecfficarnente. 

5. l. 1 Estnictura del  conocimiento 

Los rubros de la actividad mundial de I&D en la indus t r ia  Idctea, 

son los  que se indican en el Cuadro NQ 1, El mismo cuadra indica los valores 

medios con que ellos ban participado en las das &timas ddcadas (de lq48 a 

1969 inclusive),  Aunque la distincidn entre algunos rubros ea a veces s u t i l  

o en algunos casoa debatible, se aawne que en l o s  grandes n h r o s  los nonbres 

de l o s  m i a o s  son representativos, 

Rubros de la actividad mundial de I&D en la industria ldctea 

Rubro de estudios 

Tambo y Ganado 

Qufmica y Ffs lca  

Bacteriologfa y Micologfa 

F i s i o l o g í a  

Te cno lo gf a 

Econoda 

Control  de calidad 

kien te: Estimaciones propias. 

$ de participacibn prornedio 

11.4 

23 3 
19.9 

17.2 

18.9 

7 m 4 
1.9 

Los ndmeros entre parentesis indican ref erencies biblio grdf icas señaladas 
al flnál de este capftulo. 



Eh este caso, los T U ~ ~ O S  agrupados representaban en general los 

temas que se indican a continuacibn: 

1 - Tambo y Ganado: 

1.1, ~ r o  creacidn y cfiianza para la praduccibn ldctea. 
1.2. Alimentacidn y leche. 

1.3. Registro. 

1.4. TBcni ca de produccidn lbctea. 

2 - Tecnoloda:  

2.1. Le ¢he (comer c i a l i  zacibn lfquida) 

2.2. C r e m a  

2.3. Manteca 

2.4. h e s o  

2.5, Productos secos y concentrados 

2.6. Helados 

2.7. Productos varios 

2.8. Eliminacidn de desperdicios 

2.9, Ingenieda  de la indus t r i a  ldctea 

2,lO. Fdificios 

2.11. EqWpos para la industr ia  ldctea 

2.12, Limpieza y es te r i l i zac idn  

2.13, Transporte 

3 - Control de calidad: 

3.1. Controles y normas 

4 - Econoda: 

4.1. Produccidn 

4.2. Distribucibn 

4.3. Procesamiento y fabricacibn 

4.L Uso de productos y subproductos 



5 - Fis io loda:  

5.1. General 

5.2. kctancia 

5.3. Nutri cidn 

6 - Bacterioloda y Micoloda: 

6.1. General 

6.2. ~raduccidn de leche 

6.3. 'Procesamiento, f abri cacidn y producto S 

6.4. Analisis 

6,5. Defectos 

6.6. Mermedades d e l  animal 

6.7. Leche y salud pfiblica 

7 - Wmica y Ffsica: 

7.1. General 

7.2. Leche y productos l&cteos 

7.3. F~ocesamien to  y fabricacidn 

7.4. Análisis 

7.5. Defectos 

La figura 1 representa las relaciones en un a p p a r n i e n t o  de rubros 

que r e h e  los de nivel  af ln .  Como se ve e l  n i v e l  de actividades encimdradas 

en b h i c a ,  Ffoica, Eacteriologfa,  Micologia y F i s i o l o d a ,  t i e n e  tu= incide; 

cia d s  de dos veces superior a l o s  estudios de Tecnologla, Economfa y Con- 

trol de Calidad, La literatura analizada es aquelia que se vincula eorplf ci- 

tamente a la industrf a Ibctea, n,) computi$ndose el caudal de conocimientos 

s i cos  de Matedtica, kfmica, Ffs ica ,  etc., que sirven de motor a esos desa- 

rrollos. Cabe concluir que la contribucibn de l a s  disciplinas d s  bdsicas 

al ef sct ivo desarrollo de e a b  indiis tria, es realmente importante. 

Otro t ipo de andlisi~ de i n t e rd s  es el que examina c6m se estruc- 

tura la actividad c ien t f f ica  y tecnolbgica cumdo se limita h i c m e n t e  a le- 



che y sus productos desde el punto de vista de la industrializacidn y comer 
c ia l izacibn,  El andliais t iene Una ut i l idad Inmediata si se piensa como un 

modelo de la actividad de un Ins t i tu to  aplicado, que obtiene e3 resta de la 

infomacibn por  b i b l i o  graf fa, inte~cambio y renovacibn normal de cuadros, 

E l  cuhdro NQ 2 indica l o s  resultadas de analizar el perfodo 1948-1969, linii- 

tando el c6mputo a l o s  rubros que d s  atrds designamos con los  n h e r o s  2, 

3, L . 3 ,  4.4, 6.3, 7.2 Y 7.3. 

Cuadro NQ 2 

kt iv idad  I&D de sesgo tecnolbgico 

(1948 - 1969) 

Actividad 

W d c a  y Ffsica 

Bcteriologfa y Micologfa 

Tecnologfa 

Economía 

Control de Calidad 

Fuente: Estimaciones propiae, 

Participacidn promedio 
en 21 añoa 

P 

h incidencia relativa se grafica en la figura 2. El peso propor 

cional de Qufmica, Ff aica, Bacteriologfa y Mitología, ea menor que en el cg 

so de la fiwa E, pero su particfpacfdn es de orden de magnitud similar a 

Tecnología, Econoda y Control de Calidad, 

5,1.2. Actividad I&D en un caso tipo: la manteca 

Para obtener una mejor idea de las discfplinae y *os que resu& 

tan en la generacidn y difusidn de innovaciones, se ha analizada con mayos 
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Fiffura 1 

Estructura de  la actividad mundial de 1 & D 

T G: Tambo y ganadi> 
Q : Qufrnicay ffsíca 
El!?&: I i a c t e r i o l o g f ~  :j 

mi. c o l o d a  
F : Fis io logfa  
T : Tacno1of:Ia 
Ti: : l<c:onoriifa 
I: : Con t,rnol d r :  

calidad 

~nrt , ic ipaci¿r i  d e  las  ac,l,ivi.dades de T & Ii  t:ri las 

t,arueas de sesgo especlf i cmnen Le -i,e cnoldgi co 

Q: b f m i c a  y P f s i  ca 
B: Racteriologfa y 

m i  cología 
T: Tecnología 
C: Control de calidad 
E: Economfa 



detalle la actividad en la decada 1959-1968, pare el caso de la manteca. 

Para e l h  se analizaron laa entradae al Dairy Soience Abstracta de 1959 a 

1969 inclusive. 

Las tareas analizadas sor, de Inves tigacibn Aplicada y Desarrollo, 

tal como esas actividades son definidas por el Manual Fraacatti, A los  fi- 

nas de nuestro malisi~i, las clasificaremos con o t r o  criterio, t a l  como lo 

requiere la mayor especificidad del tema. 

Reconocemos dos grandes grupos: 

1, Tareas de base: las que involucran determinar propiedades fundame: 

tales o desarrollar mdtodoa a tal fin, con el obje to  de aumentar 

la comprensi6n cisntff ica de l o s  sistemas en estudio. 

2. %reas de desarrollo: las que involucran trabajar con prototipos 

o realiaar eacpsriencias pi lo to ,  sobre productos en su forma comer 

c ia l  o casi comercial, asf como su con t ro l  de calidad y caracterfi 

ticas econdmicas. 

lh el caso, las tareas agrupadas como de base incluyen: 

1.1. Reoloda (que incluye textura, cuerpo, untabilidad, pegajosidad, 

dureza y en general relaciones flujo-deformaci6n). 

b,2, Otras propiedades f faicae (contenido y diepersidn de humedad y 

gases, constante diel8ctrica, densidad, abaorcidn en el infrarrg 

jo, fendmenoa de transporte, desarrollo de aparatos y metodos de 

medicidn) . - 
1.3. Compor3amieizto c r i s ta l ino  (estructura, c ine t i  ca, equilibrio, ta- 

mcaTio, distribucidn y f o m  de los crie-kales) . 
1.4. Glbbulos de grasa (tamaño, distribucibn, membrana, propiedades 

ffsicae y qufmicas). 



3,,5, Qulmica (an&lisis cualitativo, cuantitativo y estructural, fi3i.c(i- 

qdmica, qufmica orgdnica, desarrollo de aparakos y rndtados, estu- 

d i o  de los  componentes desde el punto de v i s t a  del sabor y co lo r ) ,  

1.6. Microbiología y Bacteriologfa. 

Las actividades que se han computado como de desarrollo fueron: 

2.1, Procesos (desde mejora a desarrollo de nuevos procesos , iricll~ye!~- 

do patentes y autornacibn). 

2.2. Productos y subproductos (desarro~lo de nuevos productos y sub- 

producto S o nuevas apli caeiones de productos ya &s.tentes. ) 

2.3. Congelamiento 

2.4. Consemacidn (evaluacidn y mejora) . 
2.5,  kvasado (dquinas ,  materiales y pro cedirniento S ,  incluso manipule0 

de la nianteea para al2mentar el c ic lo  de envasado). 

2.7. Control  de calidad. 

El Cuadro N o  3 ind ica  la participacidn media de ambos tipos de trrt- 

bajo durante la ddcada 1959-1958. 

Cuadro NQ 3 

Participacidn de las tareas de tase y dasarsollo en actividades 

I&D vinculadas a la manteca 

(promedio 1959 - 1968) 

Tarea % 

De base 

Desarrollo 



Loa porcentajes medioa de la decada que integran l o s  reepectivoa 

p p o s  as dan en el Cuadro NQ 4 para la8 tareas de baae y en el Cuadro N Q  5 
pera las de desarrollo. 

Cuadro NQ 1: 

Es tmic turacibn de lae tareaa 

de baae 

(promedio 1959-1968) 

Disciplina 

12, Reologia 

1.2, Otrae propiedadea f f sicas 

1,3, Comportamiento cristalino 

l,& Gldbulos de grasa 

1.5. W c a  
1.6, Microbiologia y Bacteriologla 

Cuadro NQ 5 

Estructuracibn de las tareae 
de desarrollo 

D i s  c ip l ina  % 

2.1. Procesos 

2.2. Productos y subproductos 

2.3. Congelamiento 

2.4. Conseniaci6n 

2c5. hivasado 

2,6. Econoda 

2.7. Control de calidad 



3 'Evolucibn y cambios en el tiempo 

Una caracterfstica de la actividad IgJ) en la industria ldctea es 

el crecimimto swtenido. La figura 3 indica el crecimlentci global de l o s  

rubros de La actividad mundial de I&D en la industria ldctea qiJe f ~ e r o n  ang 

l i zados .  Se observa una tasa media de crecimientc! de alrededor de 105 tra- 

bajos d s  en cada año, respecto al nthero  de publicaciones d e l  a ~ t e r i o r .  

Vale decir que en dos decadas se duplica el nfmero artual de contriLn~cionen. 

Ello significa que el ritmo de crecimiento es diiidmicci, aunque no tanto co- 

mo en o t r o s  campos, Por ejemplo en qufmica ('dsica, apli cada y de desarro- 

llo) el crecimiento es exponencia1 y, contando desde 1950, la duglicaci6n 

se produjo en 8 años (contando de 1960, Bn seis) (2). 

La evolucidn de la pa~ticipacidn individual de cada rubro se pug 

de h n a r  en la figura 4. El cambio d s  importante es una rela.tiva 1 3 s -  

minucibn, en la d1.ti.m decada, de laa t6cnicas de bacteriologfti ;r fltcoloyfa, 

No obstante, y dado el l a rgo  n h r o  de años necesario para que m a  lenden- 

c ia  se manifieste com t a l ,  puede decirse que l o s  vzlores medios d e l  Clia- 

dro 1 son representativos de La estructura del comcin?iei..ti3 en la I~dt is -  

tria lgctea de las dos bltimas ddcadas, Eh rigor, las desviac j .o~es  stan- 

dard a lo Largo de los 21 años analizados osci lan  e n t r e  el 7 p el 21% d e l  

valor medio. 

Si se ccinsideran las actividades de sesga tecilalb @ cs fiqicamente 

( ~ i ~ r a  5 )  se ve igualmente u p a n  esta5ilidad de las Tncidencias. Otra 

vez puede concluirse que no se reconocen teadelicias modif ica tor ias  d e  la 

astratificacidn que representan 163 v~lores medios del hadra  No 2. El 

ritmo de crecimiento global de estas actividades ( ~ i ~ u r a  6) es de algo me- 

nos de 50 contribuciones anwles adicionales al valor del a50 anterior. 

Si bien corrientemente t iende a crecer con menor ra?iilez, el valor al-canzg 

do (1.606 contribuciones en el año 1969) es bastante frnportarte.  
\ 
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5.1.. D-ca de las tareas I&D en algunos procesos o prod~~ctos especf- 

ficos 

Se han analizado ciertos procesos o productos considerados como 

caracterfsticas de la industria lechera, para juzgar la relacidn entre el 

ritmo de las tareas de investigacidn y desarrollo y las fechas de implanta 

cidn de Las innovaciones. Al mismo tiempo se pretende tener idea objetiva 

de la magnitud de los esfuerzos asociados con estas innovaciones, a los f' 

nes de las recomendaciones institucionales que se incorporan al proyecto. 

Los procesos o productos considerados son: 

- pasteurizacidn por alta temperatura y corto tiempo de contacto 
ceso HTST o similares) 

- fabricacidn de leche en polvo usando secadero spray 
- leche en polvo instanttínea 
- leche de larga vida (esterilizada por proceso UHT o sjmilares) 
- envasado aseptico 
- homogeneizacidn de la leche 
- fabricacidn de queso por proceso contfnuo 
- fabricacidn de manteca por proceso contfnuo 
- queso sin cdscara con pelfcula pltística. 

Cebe clasificar a los procesos según tres criterios: 

a.1. Inclufdo en el lapso estudiado 
a) Lapso de actividad a.2. Mayor que el lapso estudiado 

b) Ritmo de las activ' 

dades 

b.1. Creciente 

b.2. Sostenido 

b.3. Decreciente 



c )  Intensidad de las 
actividades 

c.1. Alta ( d e  de 20 inve~tigaaiones 

y l o  

c.2, Mediana 

42.3. Baja (menos de 3 i n v e s t f ~ c i o n e s  

y/o patenteal 

Debe a d d s  establecerse una distincidn entre  patentes y contribu 

cienes a la literatura, Las primeras llevan implicito el sentido corneroial 

y el d o r  de mercado de la propiedad intelectual, Las aegwidae rspreaentan 

innovaclanes o avances del conoaimiento que aon del, dominio pdbllco. Eatas 

pueden ser anteriores y bdsicas para l a  3.nnovacibn patentada o posteriores. 

E l l o  ocurre con genmdidad coincidentamente en el mismo proceoo, La acti- 

vidad investigativa poster ior  a l a  innavaci6n es m i ~ ~ r  comdn, ya que cuando 

Qsta  se ~htroducs queda normalmente mucho por avanzar en el terreno p d c t i -  

co, Esta actividad, como se vera, es un eleinento importante del proceso de 

tranaf erencia tecrioldgi ca. 

Pasteurizacidn por alta temperatura y oorto tiempo de contacto (HT~T) 

Los elamentos d s  caracterfeticos del procaao HTST sont el flujo 

contfnuo, la regeneracidn y la pelfcula delgada. & el punto B del apdndice 

puede verfle como estas  ideas van apareciendo en 1883, 18% y a principios 

de s i g l o  y que en 1923 se instala  la primer planta comercial con intercambia 

dor de piacas. S l n  embargo reciBn en 190 se legaliza en Inglaterra el uso 

d e l  metodo para pasteurizar y puede decirse que la gren divulgacidn comer- 

c i a l  de la innwacidn cae entre 1945 y 1950 (3). Par su parte en nuestro 

pafs, el metodo se divulga oon la entrada de  lfneas de produccidn alrededar 

de 1960. 

Si los datos que anteceden se  aomparan oon la figura 7,  pueda ob- 

servarse que hubo un fuerte r i tmo de investigaci6n, meuiente a posterior1 

no sdlo de la innuvacidn sino de la difusidn co3~errcf al, Es asf oomo el rit- 





mo es creciente y la intensidad hasta 1953, bajando luego las actividades 

investigativaa hasta una intensidad caai  nula en la actualidad, El fuerte 

ri-mo i n i c i a l  es acompañado de una tendencia similar en h a  modificaciones 
pa-hentadas, El lapso de estas actividades es mucho mayor que los 21 a o s  

considerados. Admitiendo que el proceso perdiera interee en l a  prdxima d6- 

cada, POT ejemplo p o ~  competencia del U.H.T.,  ae es.tarfa frente a un lapso 

de 5 ddcadas. De ellas d s  de dos transcurrieron haata hacer el prooeeo 

definidamente comercial o Ndfvulgadolt. 

Fabricacidn de leche en polvo usando secadero spray 

EL proceso no es moderno, y si bien es el mejor modo de deaecar 

leche dentro de le relacidn t d o  de planta-precio de producto, adn deja 

lugar a innouacionea, Por e l l o  el lapso de actividad (Figura €3) aupera loa 

21 dos considerados y el ritmo de l a a  actividades e8 sostenido. La inten- 

sidad es entre ~rmdiana y baja, Una caracte~fstica importante, que corrobo- 

ra el diagnbstico de que el tema no ea.tbS en su aslntota de perfsccibn teano 

'Ldgica, es el ritm sostenido de produccidn de patentes. 

Leche en polvo instan*ea 

EL lapso de actividad, dentro de la corriente de ideas que o r i  gi- 

nb la innovacibn, esta incliufdo en el perfodo estudiado, (ver figura 9). Ea 

t o  podría cambiar con una l fnea  de trabajo original que replanteara el p ~ o -  

ceso para el mismo producto. E l  ritmo fue creciente  haata 1962, en que de- 

crecid sensible y rdpidmente. 

Leche de larga vida 

EL proceso comenad a desarrollarse a principios del  periodo d i  
zado, siendo un abstdculo para su difusibn comercid La falta de un adecuado 
metodo de envasado asdptieo. Se desarro116 primero en Europa. En 1959 ae ing 

tal6 en -dt$ l a  primsra planta comercial con UHT y envasado asdptico en Te- 
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t r a  Pak. Para 1964 ese t i po  de insta lacidn era comercial en Suiza, Aie3 

nia ,  I t a l i a ,  Holanda, Francia, Inglaterra ,  BBlgica y Suecia. Fn Argentina 

l a  primera planta s e  i n s t a l a  en 1968. 

E l  lapso de actividades supera e l  perfodo analizado y puede ver- 
se  (Figura 10) como crece en ritmo y evoluciona rdpidamente a una intensi- 

dad a l t a  de actividades, que e s  alimentada (ver l a  c i tada  f igura  10) por 

e l  desarrollo creciente d e l  envasado askptico. El tremendo potencial eoo- 

ndmico implfcito en e s t a  innovacidn hace que sea l a  que ha recibido mayor 

intensidad de esfuerzo, en comparacidn con todas las  analizadas. 

Es un t fpico esfuerzo que por su tamaño (elrededor de 5 contrih 

ciones anuales ya hubiera sido una participacidn s ign i f ica t iva) ,  su impli- 

cancia para l a s  carac te r f s t icas  deficiencias de distribucidn de perecede- 

r o s  común a Latinoamérica y su f ac t ib i l i dad  t h n i c a ,  no deberfa haberse d$ 

sarrollado s i n  participacidn nacional. 

Homogeneizacidn 

Es tambikn m proceso relativamente de antigua data, habiendo e: 

do introducido a pr incipios  de s ig lo  (4). Las primeras patentes fueron 

otorgadas en 1892, al francks Paul Marix (5). No obstante n i  en l a  actua- 

l i dad  se puede considerar que e l  tema ha sido agotado. 

A f i nes  de 1940 el  proceso estaba ampliamente difundido en Can& 

dL y Estados Unidos. Recikn en 1958 tuvo una sensible difusidn en Argent! 

na (salvo e l  caso de ~egernia), aunque no d s  d e l  15% de l a  produccidn léo- 

t e a  e s  homogeneizada. 

La f igura  11 confirma l o  a r r iba  ~acpresado en cuanto a l  contfnuo 

in te rks  de l  tema. E l  lapso e s  mayor que e l  estudiado, e l  ritmc es sosten! 

do y l a  intensidad mediana. 



Figura 10 
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Fabricacidn de queso por proceso contfnuo 

Es un proceso relativamente nuevo y donde queda un enorme campo a 

desarrollm?, Como indica l a  figum 12, el lapeo de actividad supera el 1ap 

so conaiderado, el ritmo de las actividades es creciente y la intensidad, si 

bien es nediana, cabe esperar que llegue a ser alta a corto plazo. EL ritm 

sostenido de patentes indica el i n t e rh s  comercial del  proceao. 

El proceso no ha sido introducido a& en Argentina, 

~ a b r i  cacidn contfnua de manteca 

El tema e s a  mucho d a  denarrollado que al an te r io r ,  pero ailn hay 

lugar para contribuciones significativas.  Su l a p ~ o  supera los 21 años, el 

ritmo es sostenido a una intensidad mediana (~igura 13). 

El primer pTOCeS0 introducido, Senn, se basd en l a 8  teorfas de 

Wiegner y Gesnner y los ensayos prdcticos de Feremtach (61, habi6ndose in- 
f o d o  a principios de la decada de 1930,, Lo ai@6 el Fritz, introducido 

a fines de 1939 (7)  y que tuvo gran desarrollo. Luego se d e s a ~ b l l a r o n  Alf a, 

el New Way, el Chesry Burrel, el Creamery Package, etc. Puede considerarse 

que para 1950 el proceso tenfa amplia dffusi6n comercial, con una u otra mar 
ca, En Argentina se ir,trodujo en 1959 y en general ha tenido poca difuriidn. 

Queso sin d s c a r a  con p e l f c u h  pldstica 

El lapso supera los 21 6 0 s  y tras llevar un ritmo creciente a 

una intensidad entre mediana y alta, parece estar estaciodndose (figura U ) .  

Es una de l aa  innovaciones que se introdujo d a  rdpidmente en 

nuestro pafs (el cry-0-vac en 1961), aunque la me j ar d i f  usidn la estd a l c a n  - 
zando en el dltimo trienio, 
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Evolucidn en el caso de la manteca 

La tendencia global de las contxibuciones es creciente en la d d q  

da analizada ( ~ i g u r a  15). Al mismo tiempo las investigaciones son cada vez 

d s  dentro de las llamadas actividades de base (~igura 16). 

5.1.5. Considersciones sobre difusidn de innovaciones y di&= cientlf  im 

Es interesante tratar de ponderar como se compara la difusidn de 

l a s  innovaciones con las  actividades cientff  i cas vinculadas a elias. 

En el d l i s i s  que antecede, tenemos doa gmpoa da innovaciones: 

a) primera apli cacibn anter ior  al perlodo considerado, b) primera aplicacidn 

contempordnea con el perfodo considerado, En el primer grupo se hallan HTS, 

leche en polvo por secadero spray, manteca continua, y hornogeneizada. En el 

segundo: UHT con envasado asdptico, leche en polvo instantdneo, queso sin cdg 

cara y queso contfnuo. 

Considerando el primer grupo, vemos que aunque la primer caplicaaidn 

comienza en el entorno de 1900 (salvo la manteca, en 1939) continila la aotivl 

dad T&D cuatro a cinco ddcadas daspu6s. Esa continuacidn muestra un nivel cg 

si constante en el caso de secado spray, manteca contir.ua y homgeneizaci~n 

con picos y valles poco distantes entre SI. El proceso HTST muestra un pico 

inesperado en el fin del primer lus t ro ,  con investigaciones muy rutinarias 

d e s t i n s k s  a 1no3tra.r que la leche as2 procesada no dif iere mucho de la ain prg 

cesar. Luego se estaciona en un nivel h j o  de actividad, como 10s dos an-berig 

res O 

El UHT, el queso sin cdscara y el polvo instantdneo, muestran un crg 

ciraiento casi exponencid hasta un tope y luego un decrecimiento casi lineal. 
No puede predecirse cdmo continliarb eae decrecimiento. El pico de la actividad 

investigativa es en todos los  casoe posterior a la primera aplicacidn m u n d f  al 

y aproximdamente contempordneo con l a  primera local. 
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Figura 16 

TENDEHCIAS DE L E  ACTIVIDADES DE üdS3 Y DE DESARROLLO 



E l  proceso para elaboracidn contlnua de queso se  ha l l a  aún en e l  

período en que l a s  investigaciones no han producido una pauta que pueda con 

s idararse  com best pract ice  potencial. Por e l l o  l o s  datos de l a  f igura 12 

copresponden a l  perfodo i n i c i a l  de crecimiento. 

En resumen, los  casos estudiados permiten presentar como hipdtesis 

l a  f igura 17. Se& e l l a  e l  comportamiento de l  sistema cientlfico-tecnold- 

gico ser fa  e l  siguiente: surgida una idea, hay un breve perfodo de investi-  

gacidn y una primera aplicacidn mundial (A). Tras de e l l a  e l  interds  se  de 

sa ta  y comienm un crecimiento casi  exponencial de actividades I&D, hasta 

que se  l lega a una intensidad m&.ma de contribuciones (B). Luego e l  siste 

ma t ransf ie re  e l  centro de su interds a otros temas y hay un decrecimiento 

de contribuciones. La ubicacidn de l  punto B surge de consideraciones costo 

beneficio propias de l  sistema. A l  l legar  a C, l a s  actividades futuras se 2 

rientarán de modos diversos. Como CC2, s i  sa t i s face  plenamente, en e l  sen- 

t ido  de l o s  retornos decrecientes o aparece una idea nueva de mayor poten- 

c ia l .  De acuerdo a l  comportamiento de los  casos analizados, en e l  en tono  

de B se  producir6 l a  primera aplicacidn argentina. 

Lo antedicho no presupone un intento de generalizacidn, sino una 

descripcidn de l a  vinculacidn entre dinámica e innovacidn en los  casos es- 

tudiados. 





5.2. Eamtegia tecnolbgica: datos para iui eBfuerso investigativa nacionai 

5.2.1, Estrateda inetf t u c t o n a l  en varios pafsea 

Para elabom la presente informaoibn se r e c u r r i d  a una encueata 

e s p e a l o a  y al igUJ que e1 punto 5.1., a indagacionee de literatura, Por 

lo tanto, üe no *se una cita eapecff f ca, debe entenderse que ae cita in- 

f o m c i b n  de la encuesta. 

Se ccinsu~td a 25 Instftuciorieei dedicadas e investigacibn ldcba*  
correspondfentes a distintoe paises. Se obtuvo U reapuestaa con infomna- 

cidn auficicmte pr~rr el presente amilisia, a Zari que ae agregó una ehoueata 

del C l T i L  (Centro de Inveatigacionea Tecnoldgiaas de JA Industrfa Lechera), 

ente del sistema del lns t i fu to  Nacional de Tecnoloda Indu~itrial .  El cua- 

dra 6 indioa sima caracterfstieas de ~ t a e  hsbtitucionea y lae i d = t S f  - 
ca con un nambre clave que se usa en la diecueibn poaterf or. 

Apra&mdameolte un tercfo de Zoa Lnstitutos dependen de Universf - 
drdes, un tercio de los Minf a t d o s  de Agricultum y m tercio son =tea es 

tataies autbnornos, Zos fondos provienen funkmentah-te de los  Gobiernos 

nacioriales o provinciales, siendo la mayor eriruepcidn el de Nueva Zelandia, 
donde La induatrfa es cooperativa e integra la Junta Lechera a trcivds de la 
cual co-f h m c i a  y co-gobierna el Come j o Neo ze3andds de Inveetigaciones 

Ldcteas, Cabe hacer notar  que algunos de eatos entes &tan de fin de a ig lo  

y h - d a  I b a n  varias ddcadas funcionando, 

S, Recux~loe humanos y productividad 

El cuadro ITQ 7 informa loa  aspeatos relattvos a recursos humanos 

y presupüetitarios~ asf como productividad de aquelios h a t i t u t o s  que han a5 

ministrado infamacidn suficiente para evaluar esos aepectoa. 



Cuadro MQ 6 

Instituoionee Enaueeitades 

P d s  e Ins- C h e  Afiliacidn Origen de h e  fondos h d a a f  6n Obaentgl 
titucidn o ~ Q I I ~ ~  

cana& 90% Provincia htario 
Dept, of Food 
S ci anm Guelph üniver aidad 10% Gobierno Fedeml 
mivermi* of 
Guelph N,R,Cm e industria 

e ~ a &  Div.Investf ga 
Food Resaarch F .R .f. cionesainia- 
Instf tuts terio A g r i d -  Naai6n 

tm 
- 

BQlgica Div. bvestigg 
Estac ih  Ciuber- ciones 
namentd de B$lgica Min. de AgricuL Nacfdn 
hveatigacfoneét tura 
L6ct-si 

In g h t  erra 

Nationsl Insti- Re~d ing  Universidad 
tute for Res~rch 

Eacosia 99 I/2$ Gobierno 
Hmma m Hmm "Grant-aidedf 0.5% Particulares 1928 Posee 55 112 
R e s ~ a h  Inst. Institute o autoridadee l o -  Has 

a l e s  
- 

Horuega Noruega Universidad Casi todo Necf 6n 1@7 Planta Leche 
ra, de 3 mi- 

Meieriiilatituttet llones de Kg 
kstrHanaa a 
nivel  unfve; 
sf b r i o  



Holanda 
Holmda Aut6nomo Nacidn 

Ri j ksmivelstatf on 

Francia Escuela Nacional 
hboratofm de Superior de fnds. 
Industrie Lai- Francia Agrfcolaa y a l i -  
t i b e  menticias 
- -  - -- - .. - - - 

Nuwra Z e h d i a  Nueva Zg Autdnomo industria leohera 
Nw B e k d  Mry landia (cooperativa ) y 
Research Comcil Dpto. de Inv.Cie2 

tffica e Indus- 
t r i a l  de la Naci6n 

Dinamarcs Ministerio Fdbri aa 
Shtens Por Dinruna~ca de 4 f cultura Nacidn Y 1923 4500 m2. 
s ~ j & n  (ente autdrqui, Proceso 15 

00 d l l o n e s  de 
Kg. anulen, 
8 a leche 
flufda y re2 
.to o t ro~ l  pro 
auct08 

Inafalacici- 
1929 neo WOO n12, 

India Consejo de Bacidn (a veces Fdbrfca: 
Nat iona l  D a b y  Tndia Tnv,Agrlcola agencias locales 1923 3250 1. de 
ñeeearch Ine t i t u -  de la India o internacionales) leche por 
te día. 3000 

aniniales 



( continda) 

- - 

Italia -I 

Instituto Spe~i-  Lodi Nacidn 
mentaie 'di h a s i  
f icio - Lodi 

Argentina CITIL 1 d . T . I .  
CIT fL 

Fuente: Eiaboracibn propia 

El +ama50 de Laa Inetitucionea ea variado, Desde el punto de vfg 
ta del presupuesto u 1  hay 2 de menoa Be U# 500.0011, 4 del orden de @S 

200.000, 1 de cerca de uqbS 500,000, 2 de alrededor de U$S 800.000, 1 de U$S 

liOOO.L)OO y 2 de caai  2.000.000, Eh m a n t o  a cantidad de personal oon 

gado aodmioo, el Depar-to de la Universidad de Quelph parece eer el 

que resliw~ el m o r  esfusrao entre los  que darfan reaultadoa positivoe, aun_ 

que no se ha obtenido informaci6n pare evaluar eete aspecto. De l o s  que af 

aumiriistnxron seja informacidn, en forma de datos de pxoyectoa y publfcscio- 

nes, el m8s pequefío es el Food Reeea~ah Inatitute de Ganad$; Bste tiene aa- 

tividades en varla~ mmas de la indu~tria alimenticia y la i n f o m c i d n  de 

la tabU se refiore a La parte de h a  dsmas mfmfda a la leahería, EB 01g 

ro que ninguno de los üori puede considerarse c m  informaoidn aobre tamaño 

crftioo, pues aon dependencias de otra entidad, El Instituto Spsrimentale 

di Caseif 5050 tampoco puede conaideraras a ssoa afectoa, puen su dotaai6n u2 

tual ea accidental, eattxtdo en proceso de organiaacidn que prevse 15 gradus- 

doa conm personal estable, 

En consecuencia, el menor de loa Institutos waluadoe que muestm 
un grsdo weptable de produccf $n ea la Estacibn Gnbernainental de Investiga- 





aiones Moteae de BBlglaa. La mima tlene (Cuadro NQ 3)  uricr prdwcidn re 

preaenQtlva anual del. orden de 24 proyecbs o 12 publicaaionea, 

La re lac ib  media entre personal tdcnico no acadbioo y a d h i -  
co no oomputando Francia, Lodi, A l d a  e India por faita de infomcibn 

adecuada y sin considerar el CIZZL, es 1.9, Vale deoir que el personal de 

apayo oaai duplioa ul personal ercaddmiw. La mayor deaviaaidn correaponde 

a Xg keitituoidn belga, 

El valor ,del presupieato por acadhioo y dio, sin coneidera~ loa 

casos de india def-ecto de infommcibn) y de &-tina lo pooo foc  
mado del eafuerso), resulta en una W r a  media de @S 27;200! 

Desde el pzmk de vista de ia productividad, hay a i o r t a  oohe~enoia 
en la -fa de l o s  d a h e .  La mccepoibn d s  b p r t a n t e  correaponde al 

Meieriinstituttet de Noruega y es tal ve& atribuible a que bdo el p e r a 6  

tiene ampilas cargas docentes, ya que tienen h reaponeabilided de un pro- 
grama un i~ t s r s i t a r io  de 'lingenierfa lbctea", Por 10 a d a  el vabr medio de 

la productividad multa de 1.3 publfoecionea por graduado y 1.6 proyeatoci 

por gEadwüo reapactimnate, l m  pubiiaaciones oomputadas son, en abrmadg 
ra raayorfa, aontrtbuaiones a r ev i a t a s  afines a la especialidad. La dafinf- 

cidn de lfpropctolf puede inoluir t d o e  de eefuerao muy disparse. Lo mis- 

mo podrla decitse de la npubl.icaci6n11, pero por sua caraatarfsticas de es* 

dir ig ida a una audiencia uniforme y el n b r o  reducido de opoionba de publt 

cacidn, =be e ~ i p a r a ~  una mejor repreatmkatividad de la produaofdn de un M 
tituto si se UN eaf e Zndloe en vez del  anterior. 

En conolusibn, puede decirse que un instituto que tmbsje teniendo 
amplio contauto can sus paree an Za mmmidd oiantffica fnhrnacional. y que 

por lo tanto t e n d e d  a entender l o s  alcances de loa t8rmfñss tlproyectoll y 

1~publiaaci6n' o o m  e l l o ~ i ,  puede esperar una produativ3dEad media como Ja r t r r i  

ba india&%* 



La estrategia t d t i e a  da las Tnetituciones analizadas se presenta 

en el Cuadro W Q  8, Los temas han aido c l ~ a i f  imdos como en el punto previo 

(5.1,) de E s t w o t m  y D i m b d w r  de las Actividades de I&D. 

Puede obaemarse que la mitad de loa que s d n i e t r a r o n  idormaci6n 

no cube el S U ~ O  Tambo8 y Ganadoe (ea decir, tema8 de m e  jo de animalas, 

pastmaa, mejoramiento de rasas, stc.). En Asgentina este t ipo de tema es 

t fp ico  del &ea de intsrds del I .N, T .A. 

Ea interesante comparar esta fnf omnacidn oon la del Cuadro NQ 1 de 

i a a  oonaideruciones sobre E e t m o t u r r  y M&ca de laa actividadea da Im, 

Pareae l f c i t o  proponer en primera aprmdmcibn que, si loa ina t f  tutoa traba- 

jm de acuerdo al valor promeülo para cada rubro expresado en dicho cuadro, 

ea porque lae otras fuentes de generacibn de tecnologia de la cwrnunidad cie- 

tfffca y tecnolbgiaa trabajan igual, Si loa Irtetitutoa hacen un esfuerzo m2 
cho mayúr que eae promedio, lo harfan para merar una carenafa de aporteli 

de sea comunidad en el d o  conaiderrado* Si ea mnor, la "ofertav de dicha 

oomunldad serfa sokreabundanta, Ia falanota de este argumento m dad en la 
medida  en que la muestra estudiada no sea repreaenhtiw* 

Puede veres que ciertori rubros repreeentrui tul fuerts esfuerzo sobre 

el promedio por parte de las Institutos: Tecnolagh (9/10) y Control de Cal i -  

dad (10/10) ; en menor grado, Economía (4110). 

En cambio, el aporte externo parece ser adecuado o superior en las 
e e p e U d a d s s  Bac-teriologia y Micologfa (9/10), W c a  y Flsim (7/10) y 

Tmb y Ilanado (6/10). Un caso eapeaial es Fisiología,  donde Bolo un Inati- 

tuto rsaliaa actividadea (Ha- Dairy Resaarch hstitute) . EUo pcdrla de- 

brae a que el aporte externo es aonafderado en general auficfente o a una 

def ectwaa informaci6n. 



Cuadro WQ 8 

Eehtegfa  M t i c a  de las Institucioneri d n a l i d s  

clave lfema~ ($1 ~ i n t i ~  * 
&boa Qh13.a Eactario- Fis io-  Temo- Eaononrfa C o a ~ l  Pr-a Publica- 
Y Y bda Y loda h d m  de ciones 

k m d o  Ffaica 33imlogh Caiidaa 

N o k t  1 P r d o  de &S ido-s. - 
Fumte: B'hbn~cibn propia. 



El. miMio austmtaáo W e c e  prudente, ya que cabe esperar que 

fuentes a- las Universldadea hagan buenos aportes en b f m i c a  y Fiaica,  

~acteriologfq eta. pero produsaan inauflclentmente t e c n o l o ~ a s  especff 

cas,estixdioa dsi control de calidad, etc, 

B ~ s e  dm los Inrt i tutos m a l f z a n  actividades de docencia y snt- 

tensibn, Buque  s i n  i n f m m a d i d n  ~ u f i c i e n t e  sobre 01 particdm, se estbra 

en alrc;aad@ dm la mitad  los qde Z'balizan docencia y otros tantos loa que kg 

cen erirtmaiidri. 

Ia docencia a-ca dl#rsaa modalidades, desde l a  ense-ñanza a ni- 

vel  seamdxtio tdcnico, a la universitaria. En casos &renos, corno el Na- 

tional I W q  Re-& Instftut~ de la India, se expiden loa siguientee t l t u  

los: Indigi Wry DipPahm Hu~bandry o Dairy Techno Jogy), Bachelor of 

Scienm (itlsm), -ter of Scienoii (aspeciaIidadear las dos anteriores y 

Dairg CUWstxyp Da* Microbiology, Dairy Rtena ion  y Dairy ~conomics) y 

P h i l o s o p h i d  Doator (m todas la8 especialidades mencionadas) . El Insti t,u 
to da & d a  ~ B O S  paSB -8, CUBOS de verano, cursos cortos de eape- 

c i a l i a t e i h ,  w a o s  ptEm chaatmmos y de ent~enamlento para inspectores de 

control de aalidad. 

La activídad de Ik tens idn varfa ligeramente con la institucidn, pe  

ro al- son muy tfpiaas, F3 New Zealand D a i r y  Reaearch In s t i t u t e ,  por e- 

j-los ~ ~ a n t í s n e  las a5gu5entes actividades2 

a) con la induama,, pox asociacidn directa con fabricas en tra- 

hjo  y p m  contacto personal con ejecutivos, 

b) mtaWm rebgcidn con el urganismo cone~pondisnte del Ministerio de 

Agrtdtirra y con la Jmta de hcherfa de Mueva Zelandia, especial- 

-8s m manto  al dmWollo  de nuevos producto8 y procesos, en la 

comdd&%cidn da eqecif5mciones pasa los productos aisterites y 



loa nuevos y en los  problemas rsiativos ct au uso. 

c )  participaci6n en conf erenciaa, congresos, simpoaios, etc, 

d) estrecho enlace con la Univeraidad cercana (~aasey)  y las Divisio- 

nes d e l  Departamento de Invss t igaci6n Cientlf i ca e Industrial (eate 

6 1 t h  co-financia al ~ n s t i t u t o )  . Se poseen equipoa en co-propie- 

dad con dichos entes y d s t e  mutua colaboracidn tdcnica. Muuhos 

de los investigadores senior son profesores honorarios de la Univey: 

sidad de Masaey y colaboran en clases, eatamenas e investigaciones. 

e) impresidn trimeslzal de una c l r c d a r  ("~airy  Research Ina t f t u t e  W m  

circularlf) con reproduccidn de artfculaa t e m i c o a  e i n f o m c i b n  de 
tipo local o semi-confidencial. 

f ) publicaciones cientfficas o tdcnicaa, en revistas de la eeipeoiali- 

dad. 

g) semana de los  Gerentes de Fbbrica* Desde 1932 ae hace una reunidn 
que rehe gerentes de fdbrica (asistieron 300 en 1%8), funcionarioe 

de la Junts de bcherf  a, el Ministerio de Agricultura, el Tnetituto, 

casas proveedoras, consultores, y mqui tectoa ,  d a  una abundante a; 

diencia de directores de compsfífss a las aealanes menos tdcnicaa, 
El p e s o  d e l  programa consiate en exponer las novedades I&D del 

Instituto. 

h) trabajo de comisiones, Los investigadores integran diversas c o a s i o  - 
nes, vinculadas a publicaciones, programas de equipanientú, saluki- 
dad, d t o d o a  de pago, etc.  

m, Beneficios de la Invest imcibn 

A todos los Institutoe encuestados ae l e s  formuld la pregunta: 

"TAenen i n f o m c i d n  sobe  el benef i cio eoon6mi co resultante de sus activida- 

dea invmt i&i~aa?~~ .  En general, la respuesta fue que no hay modo de real& 

zar ese t ipo  de evaluacibn, 



la excepcib.n d s  señalada corresponde a la inf  omcibr ,  sx~i~istra - 
da por la Civi.sion of D a i ~ j  Research del C .X.I  .R. O ,  de A~~stralia, La misma 

se presenta en el Cuadro NQ 9. (S), 

Es'tets cifras representan proyectos de re t o m o  msnsuralsle, Ferci ;?o 

soiz toda la actividad del 1ns.ti tuto. Otras no meno S importarites i n c l t ~ e r , :  

inves t igacibn bdsica sobre la naturaleza d e l  asoma, desarrolla de nilevos 

productoc, cul*tivos inictadores de quesos deshidrakados por  co-;lgelacib=i o 

congelados a muy baja temperatura, es-tudios. bdsicos s o b e  la q u f ~ ~ i c a  ffsica 

y estmcturd de las protefnas de la l e c k ,  etc. 

E l  Neiriinstituttet declara que si bien no se puede estimar e l  'be 

neficio to ta l ,  pueden a s e  ejemplos tal como el de un nuevo queso desmro- 

l lado por e l l o s  que se vende 20% m&s caro que el p r o d ~ c t , ~  conparable. B 
Dairj ñesearch i r i s t i t u t e  de Nueva Zelmdia coincide en la L~lyosibilidad de 

medir el beneficio, pero dice que no parece cotm algo que de tb i e~~?  pro5axse 

sino que es una gesti6ri naf,ural ante los  SnperatCvos sco3Smicos de aqlrier 

el mercado de exyior-tacibn y l o c a l ,  mediante el desarrollo de n.levcs produc- 

t o s  (com casefna comestible) y reduccidn de costos. 

E1 National Dairy Research Instietute de la 1ndi.e pres~r i tb  la ni- 

guiente respuesta: "El Instituta ha adiestrado un gran n h r o  de pre y poef; 

graduado en leckiexfa, que han s ido responsables do1 p l a m a f i e ~ i t o  y opera- 

cidn de varios proyectos en el nafs. El Triskitlita h i z o  t,arn"vi&i contxtbucig 

nes sustanciales a la invest igacibr  en varias ranas de 1.a ciel~cia ldctsa.  

Corno resul tado de l a  investigacidn en p~oducci.6-n ds a;lirLmles ~ o r  rnezcla de 

razas, usando t ecn icas  sofisticedas cono A.T., semen congelado, la p r ~ d u c -  

c i6n  de leche se ha elevado sust,mcialmeiite. Se han estudiado y denostrado 

normas eco~brnicas en el manejo de animles. Se han desarrollado pracodiniiq 

tos normalizados para f a h i c a r  productoo l o c a l e s  y occidenfaLes y constate - 

mente se estudian nuaFos dtodci:: pare L I S ~ T  excesos de  10c3e. SO ha;?. nom&- 

Zizacto varias t k c w i c a s  para evaluar y mejorar la calidad da 3.a lsckie y l o e  



Cuadro NP 9 

Beneficios de la investi~acibn ldctee en el CSIRO 

Proyecto 
Retorno adicional o ahorro par 

la Industria (@S) 
desde que se introdujo por año 

Manteca: a) omiai6n de la operacidn de 

p d n u l o  s 4.440.000 333 m000 

b) Reduccidn de @didaa, m jor sabor y 

consemacidn por ajuste del pH de la cre - 
ma a 6.8  merced a mantener l a s  c o n t d n ~  

ciones por cobre, del tambo a la fabrica, 

en 0.07 mm 

Queso: a )  rnecanizaci6n parcial de la fa- 

bricacibn del queso Cheddar 

b) E!xportacibn de, esas mdquinas a Ingla- 

terre, Escocia, EEüD, Nueva Zelandia y 

Holanda 

Casefna: a) nuwo proceso que da mejor 

calidad, mejor rendimiento y menos mano 

de obra 

b)  Mdtodo para o b t e n e ~  el 96% de las pro 

tefnas de l a  leche en vez del 80% ( c o p e  

c ipi tado ) 

Recombinados: proceso para leche conden- 

sada endulzada recombinada 

Fuente: Eiaboracíbn propia. 



productos l&cteos, Se diseñaron equipos p m  procesar leche y reactivos y 

requisftos para varias etapas fabriles, con el dnirno de suetituix Importa- 

ciones, El I n s t i t u t o  contribuyb a desarrollar numerosas norrms para ia in - 
dustria ldctea, E l  Instituto de asistencia gratuita a la industria en todo 

lo que necesita, por medio de  servicio temico,  demostraciár., datos sobre 

p~oductos ~ U O V O S  , et c. 

La actitud p e r a l  ante Za pregunta so'bre beneficio econ6rdc0, 

comprensible en Ins t i tuciones  que tienen en algunos caaos d s  edad que el 

siglo,. es que l a  m i s m a  no es relevante ya que las actividades consultadas 

son gs&iones tan n o d e s  y necesarias como las de prúduccibn, 

5.2.2. Estrategias Nacionales 

Ha parecido d t i l  realisar un estudio de la s  actividades de I&D en 

la industria lactaa tal  como ocurren en varios paises, pma dar m& visi611 
de la o~eracibr i  del sistema cientfffco y tdcnico  en escala nacional. Para 

e l l o  se han estudiada las mimas en los  siguientes países: 

- Estados Unidos de Norteamerf c a  

' - Polonia 
- Uemania 

- Canada 

- Australia 
- Argentina 

El caso de Estados Unidos ae ha tratado en forma diferente, por ser 

el 6nico con un plan  q l f c i t o  a largo plazo que abarca la investigacibn U c -  

tea, 

1, Estrategia tocnoldgica en EEUU 

La invostigacidn y desarrollo en tecnologfa lschera es  llevada a 

cabo principalmonte por  entes pbblicos, coino ser los  organismos Federales y 



Estatales y las Univmsidades. Hay s i n  embargo una cierta co>tribuci6n de 

la industria privada. (9 )  

a) EZ esfuerzo pdblico 

El Departamento de Agricultura (u,S .D,A,) y las Estaciones Ekpe~i - 
mentales Estatales (S ,A.E .S, ) han hecho aerioa avances en la p l a n i f  icacidn 
a largo p lazo  de la hvsat igacibn agrfcola. Un grupo de trabajo conjunto 

L'SDA-SAES publicd en 1946 el lT~ograma  Nacional para la Investigaci6n A g r l -  

colatT, Ese progama recomendaba que se estableeoan grupos por &ea de hveg 

t i g a c i h ,  para planificar con mejor detalle le  accidn futura. Asf se inte- 

F a r o n  32 grupos, uno de el los  dedicado a Lecherla, 

El grupo de trabajo de Lecherfa realizd una evaluacibn de los re- 

cursos humanos disponibles, propuso metas especfficaa de inveatigacidn futg 

ra y r e c m n d b  la q a n s i 6 n  de recursoa humanos para atenderlas en proyec- 

cidn a los años 1972 y 1977 (lo), 

El cuadro N g  10 indica e l  resultado de ese planeamiento, por tema 

de investigacidn y por año. 

C o ~ m  se ve se p r e v e  m aumento medio de casi 22 investigaciones por 

año hasta 1972 y casi 26 por año hasta 1977. La evolucidn porcentual de loa 

cuatro e n d e s  mboa de i n v e s t i p c i b n  puede obsemarse en el Cuadro NQ 11. 

Cuadro NQ 11 

Evolucibfi de l a  composicidn del eaf uerzo Investigativo 

en lecherfa 

Stock 1966 1972 1977 

Proteccidn 

Produccibn 

Desarrolla y Calidad de Productos 

Cornerciali zaciSn 

Fuente: USDA, 



Cuadro No 10 

Número de Cientfficos - Año para la investigaci6n ldctea en EE.Uü, 

1966-1972 

Temas de Investigacidn 1964 1972 1977 

CAES USDA ToTAL SAES USDA TOTAL SAF.3- üSDA TOTAL ' 

C o n t r o l  de  Insectos 
Control de enfermedades 
Control de pardsitos 
Prev-ci6n de transmisidn de enfermedades 
Pro teccidn contra peligros 
Subtota l  PROWCCIm 

Ferfomance reproductiva 
Eficiencia alimenticia 
h b i  ente 
Mejor administraci6n 
Mejor aceptaci61i por el consumidor 
Subtotal P R O D U C C I a  

Productos alimenticios nuevos y mejores 
FIa~tenircíento de la calidad 
Sub to ta l  DESAJXROUCi DB PRODUerO Y CALIDAD 

Mejoramiento de grados y nomas 
mi c ieac ia  en la come~cializacib3 
Subtotal CCblERCIALIUCIíN 

TGTAL . . . .  . 

Fuente: USDA. 



Puede obsewarze que, aunque todos los rubros tendrdn un aumento 

neto, hay un cm5.i~ de &Sasis en desmedro de la actividad tecnolbgica ( ~ e  

sarro110 y cal.i&d de productos) que principalmente se traslada al nibro 

FrotecqirSn y sri menor c a d o  a Produccibn. Tmbign Comercializacidn ae ve a& 

go disini~l irdu en SU drfasis como tema. Aparentemente, dado que este es el 

planeamie=lto del esfuexo  estatal, se piensa que h industria privada pro- 

veerd un esfuerzo ~ d i c i o n ~ l  en la ac t iv ided  t e cno lbg i  ca. 

Es interss=te eeerialar (10) que la composici6n de l  costo del pro 

ducto no es igtml a la distribucidn de esfue~zos investigativos, como ae ve 

de los valores para 1966 ( ~ u i l r o  NQ 12). FAT eete  cuadro se ha inclufdo den 

t r o  del  esfuerzo de3icado a 51vsstigncibn en comercializa cibn, loa estudios 
c o n a o s  que fomw- p=te de pro7rectos de la rama agropecuaria en general. 

Cuedro NQ 12 

Incide~icie, de itew en el costo 5- el esfuerzo investigativo 

Porcentaje d e l  valor  Porcentaje del ea- 
de la loche  fresca fuera0 inves t igat i  

en venta al menudeo vo Federal y Esta- 
tal 

1966 

Proceso 

Enbahje, ver_ta al por mayor, 
transporte y otros gastos de 
distribucibn 

Venta al por menor 



b) A l m s  caracterfsti cas de la industria ldctea estadounidense 

En EEüü aprodmadamente la ni tad de la leche se consume f l u f d a  y 

la otra mitad en productos elaborados. Estos se distribuyeron en 1967 como 

sigue (lo): 

Cuadro No 13 

Deatino de la leche usada para productos elaborados 

Producto % 

Manteca 

h e s o  

Evaporada y Condensada 

Desecada entera 

Productos congelados 

o t ro  S 

Fuente: USDA, 

A d d s ,  la preparacidn de - teca da lugar a un suero que por dese 

caci6n rinde la leche en polvo desgrasada, Este producto ha tenido un enor- 

me aumento de aceptacibn, desde una produccidn de unas 90.000 Tri, alrededor 

de 1930 a unas 900,000 Tn. al promediar la decada de 1960. 

Una caracterfatica de la wolucidn de  Za industria IActea estado- 

unidense es la concentmci6n y aumento de escala: en l o s  filtiinos 20 años l a s  

plantas procesadoras de leche f l u i d a  se redujeron de 8,500 a 3.200 y aumentd 

la produccidn; las que elaboran derivados disminuyeron de 10.000 a 6.000, au 

men tanda un 80% el volumen promedio que pro ceaan (10) . 
Los consumidores han tendido a reducir su consumo de grasas: en 



t6rmiuios de s6lidos p a s o 8  el consumo de leche bajd 18 kg. de 1950 a 1967; 

medido por sbl idoa no grasos esa disminucidn fue de menos de 1 /2 kg. Los 

productos grasos (manteca, crema, leche evaporada) declinaron, mientras su 

bieron la leche fluida de bajo  tenor de grasa, la leche desgrasada y helada 

(cuadro NQ 14) (10) . 

Cuadro NQ 14 

Consumo por cabeza de leche y productos ldcteos 

Producto 

Leche equivalente, basada en 
s b l i d o s  grasos 

Leche equivalente, basada en 
sdlidos no pasos  

Leche entem, Kg. 

Leche de bajo tenor graso,Kg. 

Crema, Kg. 

Mantea, Kg. 

Queso, Kg. 

Queso cottage, Kg. 

b c h e  entera evaporada, Kg. 

Leche entera condensada, Kg. 

Leche entera desecada, Kg. 

Leche desgrasada en polvo, Kg. 

Cremas heladas, l i t r o s  

Leches heladas, litros 

Sorbete de leche, Kg. 

Mellorine , Kg. 

1967 m 

Kg. 
Cambio 

Kg. 

Fuente: USDA. 



Entre los desarrollos tecnol6gicos, el metodo para obtener un pol - 
vo ins tantheo de leche desgrasada que resulta d s  b r e t o  que la leche entg 

r a  fresca, prwocd un gran incremento de consumo en el hogar: de aproximada 

m-ente 1.100.000 kg. en 19U a 116.000.000 kg, ea 1463. 

El hacer o no L&D parece haber influenciado mucho la fortuna de 

c i a t o s  productos, A B ~  10 afirma B.H. Webb (9), de cuyo a r t l r d o  se repro- 

duce el Cuadro NQ 15. 

Cuadro No 15 

Efecto del desarsollo de producto s o b e  el consumo por c a b m  

en EEW en los  últimos 30 &os 

Producto 

Leches desecadas 

Queso 

Helados 

Leche f l d d a  y 
merma 

Leche condensada 
y evaporada 

Manteca 

Desarrollo 

Instantanea no grasa, nuevo ingre- 
diente desecado para alimentos 

Que80 de proceso, porcioneB indivi 
dudes, itema para untar y snacks, 
mejora de calidad 

Cambio $I en el con 
Sumo por cabeza 

1937 -1967 

Novedades, sabores nuevos, helado 
de leche, batidos + 7 1  

Leche fementada, yoghurt, leche f o z  
t if icada de h j o  te no^ de grasa, l g  
che desgmsada - 14 

Ninguno - 45 

Ninguno - 67 

Nota: - Este cuadro se ~resentd en el capftulo 1, sin embargo, por l a  
fndole del  tema se decidi6 insertar lo numamenSe. 



c )  Esfuerzo privado 

Las empresas d s  pandes poseen Laboratorios de investigeicl6n, con 

cantrhdose en investigacidn aplicada de C O T ~  plazo. El desarrollo de in- 

f oniaacibn Usica o de uso comh a toda l a  industria, es hecho pr inc lpahente  

por el. sector pdblico. lb t o t a l  una media docena de compañf as hacen investL 
gacidn privada (10). Si bien no hay datos aiartos, se ha estimado la inver- 

s i d n  privada en I & D  entre 0.04. y 0.06% de las ventas minoristas, es deci r ,  

5 a 8 millones de dblares estadounidenses (27,28). La investigacidn p6blica 

puede estimarse, teniendo en cuenta que el costo d e l  ciegtff ico año en 1947 

fue 37.600 dJl-s EEUU, como totalizando ur,a inversidn de 6 , 2  dl ' lones  de 

d6mes EEUU, Es-ta c i f r a  corresponde a los dos b l t i m s  subtotales del C m -  

dro  NQ 5 que son l o s  de i n t e rd s  industr ia l .  Las cuatro subtotales swnan 21.4 

millonea de dblares. 

La Comisibn Nacional para la Comercializaci6il de fiheritoa, en un 

estudio realizado en 1%6 indicd que, mientma caei todas lae ampresas hacen 

mejoras y ernrpliaciones, solamente las 4 s  grandes pueden d e s a r r o l w  produc- 

t o s  nuevos, Los  factores limitantes sm el a l t o  costo de la investimcibn 

y la comercializaci6n pionera. Especialmente la ditima resulta m&s cara que 

la primera: pasa hacer un ensayo de comercialiaetciJri p i l o t o  hay que invertir 

@S 4001000-80D.OQO. Para presentar el nuevo producto en escala nacional Tl$S 

2 a 4 ~ l l o n e s .  Toma de 1 a 2 a305 hasta que las utilidades de un nuevo pro- 

ducto cubren los gastos. La Comisidn c i t d  casos &toaos de desa r ro l lo  de 

nuevos productos en los  dltimos 15 años: Leche en polvo deagra~ada instan+,& 

naa, leche de bajo (2%) tenor de grasa, leche desgrasada fortificada, ba-tidoe 

ldcteos envasadoñ, alimento dietdt ico lf quido Sego, leche desecada de bajo tg 

nor de grasa ("Milkinan" de Foremost ) , leche no grasa en polvo aromatizada e 

t'Ins.tant EreaWasttT de Garnatian, helados de Neapolitan y Checke~board, di- 

mento infantil de Pe t  y postres de bajo tenor graso. Simultáneamente, hubo 

Pracaeoa (10).  



d) Metas tecnoldgicas del Pro pana Nacional Estadounidense 

Las mtaa tecnolbgi cae fijadas hasta 1977 incluyer,: 

1 - mejora de procesos y nuevos procesos 

2 - mejora de productos y nuevos productos 

3 - nuevoe y mejores subproductos 

4 - mejoramiento de los  mdtodos de manipuleo y almacenaje. 

Procesos me j orados y nuevos: 

El objetivo es aumentar la calidad, reducir costoa mediante inves 

tigriciones qulmi caa, mi c r o b i o l 6 ~ c a s ,  tecnolbgi cas e fngenieriles. 

El encare prwee varia8 acciones, que tranacribimos en forma resu 

mida: 

A - Inveatigacidn Usica y aplicada, qdmica, f isicoqufmica y tecnolb- 

gica, sobre leches co~geladas, estd~il y desecada. Se desea desa- 

r r o l l a r  productos que se mantengan por lo menos un &o a t-tu - 
re ambiente, s i n  dejar de parecer leche fresca. Se d a d  pref eren- 

c ia  a leche est6rTl y congelada que no se espese o mueatre separa- 

cidn de fase y a leches deaeoadas de diaperaidn inatantdnea. 

B - Investigaciones s o b ~ e  sabor, mecinulento bacterimo y c a ~ b i o s  quf- 

micos durante la consemaci6n, 

C - Investigaciones de ingenierfa  sobre la distribucldn de energía re- 

a u i - b t e  de inyecci6n de vapor, conversidn a proceso contfnuo y nejo 

ramiento de equ?pos, 

D - Automacidn y conversidn a contfnuo de los procesos de ehboracibn 

de queso y leche feTmenhb.  De~iarrollo de nuevos procesos. Eat; 

dios niicrobioldgicos para mejorar sabor y simplificar procedimien- 

t o a  bacteriolbgicos y de elaboraclbn, Acortamiento del perfodo de 

rnaduracidn da1 queso, Aumento d e l  periodo de conservacidn del queso 

cottage. Desperdi ciaa. 



E - Investigaciones Idsicas y temoldgicas de la grasa ldctea para & 
l l a r  usos nuevos y mejorados, 

Los beneficios a obtener incluyen el aumento d e l  periodo de con- 

semacidn y me j ora de l a  calidad, para ampliar mer cadoa y proveer alimen- 

t o s  & nutritivos, estables y con mejor sabor, para una poblacldn creoien_ 

-te y los menos privilegiadas, En el caso E, la mnteca perdid 213 de su 

mercado por sustituci6n por margarina, por lo que hay que buscar nuevos u- 

sos. 

Productos mejorados y nuevos: 

El objetivo eB amplf ar el mercado y dar al consumidor nutrionte~ 

en formas atractivas. El beneficio esperado esta implfcito en e2 objetivo, 

E l  enfoque consiste en las siguientes acciones investigativas: 

A - Identificar las caracterfsticaa fisicoqufmicas bdsicas de los  conB 

tituysn-tss de Za leche, posibles aditivos g su interrelacf6n. 

B - Desarrollar nuevas f o m l a c i o n e s  y evaluarlas, 

C - Investigar imo~ac ionss  relacionadas con las atrae caracterfaticas 

de los alimentos lbcteos: sabor, forma, color ,  cuerpo y ta tura .  

Subproductos me j omdos y nuevos: 

El objetivo e& aumentar el valor y uso de los subproduc~o~ de la 
industria, mejorando l o s  que m se usan y recupsrando los  que ac tuahnte  

se desperdician. E l l o  incluye principalmente los aubproduc%os de la ehbo - 
raci6n de manteca y queso (35% de la pruduccl6n -total de leche): leche des 

grasada, leche de =.tecn (bu-t;termilk) y suero. 

h s  acciones investigativas previstas para mnnpl i r  el objetivo son: 

A - D e m o i l o  de productos en base a leche despasada, but temi ik  y 

suero, para uso en distintos segmntos de Ja. industria albaenticla. 

Se busaard mejorar l o s  subproductos concen.f;mdos y desecados y los 



componentes proteina y lactosa de las leches no gasas  y suero, p$ 

ra rnejomr mpllamente sus condiciones de almacenaje estable y de 

largo plazo. 

B - Se expandir& ampliamente la inveatigacibn en suero. Se harh inves 

ti gaciones Idsicas y aplicadas so'bre productos y procesos. Se es- 

t u d i a d  en particular tdcni  cae de se cado, incluyendo damsis inver- 

tida y 0-3. Se explorard un mplio rango de microorganimos que 

fermentan el suero, tratando de desarrollar productos de uso fa* 

ceutico y alimenticio,  

Los bmef l c i o s  esperados son variados. Se espera que pueda aumep 

tarse en 0.22 centavos de d d l w  Kg. el valor de los aproximadamente '18,200 

millones de kg. de leche desgrasada y b u t t d l k ,  Si la mi tad  fuera a myg 

ras costos de produccibn, el desarrollo implicarfa un a u m e r t ~  neto de valor 

de @S 20 millones, Alrededor de 5.000 millones de kg. de suero, represen- 

tan en este momento un problema de eiiminacidn de efluentes. Podrfar, dese- 

carse y venderse a @S 0.22 el kg., r indiendo 318 millones de kg. o sea @S 

70 miiione8. Esto no incluye el ahorro po r  la no necesidad de elLninar e l  

efluente ni l o s  beneficios sociales  de creaci6n de trabajo, etc .  

Mejoramiento de los  mktados de manipuieo y almacenaje: 

El objet5.vo es deterrmlnar los metodos que proteger& l a  cailidad 

en la forma d s  econdmica. 

Las pautas que segulrd la investigacidn son: 

A - Ident i f icar  las caracterfst~cas fisicoq&dcas y microbianas de los 

productos ldcteos, en re lac idn  a varias condiciones de envase, almacenmie; 

to y manipdeo. 

3 - Deteminar la f a c t i b i l i d a d  ecan6mica de l o s  diferentes sistemas de 

almacenamtento y manipuleo, a travds de los diferentes canales de d i s t r i b u -  

cibn. 



Los beneficios esperados incluyen e l  mejoramiento de la d i d a d  

y la reduccidn de costos. 

,Esfuerzo programado para c q l f  r las metas tecnolbg5cas 

El cuadro NQ 16 ind ica  el n h r o  de cientfficos que estalxm tra& 

jando en las metas enunciadas d s  arriba en 1966 y la evolucidn esperada pg 

ra 1972 y 1977. 

Cuadro NQ 16 

Esfuerzo programado para cumplir las metas tecnoldgicas de EEW 

Ndmero de cientff  icos  

Area de investigacf6n 1966 1972 1977 

Procesos mejorados y nuevos 239 94 98 

Productos mejorados y nuevos 24 30 37 
Nuevos y mejores subproductos 5 11 13 

Corno se ve, el esfuerzo re la t ivo  mayor se dedica a Procesos y el 

menor a Subproductos. Adn asf, Subproductos es el rubro que preaen-ta el d s  

d r d t i c o  incremento de apoyo cientffico.  

D. ~ n v e s t i p c i d n  en Polonia 

Ik industria ldctea polaca es eotclusivamsnte cooperativa, siendo 

d i r i@da  por l a  Unidn Central de Cooperativas Mcteaa (~entraln~ Zwiezek 

S p b l d z i e h l  ~ l e c a a r s ~ c h )  . 



Polonia produjo en 1962 un t o t a l  de 12.&2 millones de litros, cu 

yos des-tinos aa indican en el Cuadro NQ 17 (13). 

El gueao  del trebajo de investigacidn se efectria en t res  Instftu - 
&es ( 1 3 ) :  

- Ins t i tu to  de Industria Ldctea, en Varaovf a 

- Facultad de Tnduatria Mctea de 161 Universidad Agrfcola. en Olztyn 

- Diviaidn de Tecnología A g r f  cola de la Facultad de Tecnologfa de l oa  

Aiimentos de la Universidad Agrfcola en Varsovia. 

Cuadro NQ 17 

Dest ino de la produccidn de leche en Polonia 

Des t ino Cartidad 

Cruda 

Pasteurizada 

Desecada entera 

Deseada desesada 

Condensada y evaporada 

Manteca 

CTeapa 

b a o  

Case fna 

Bebidas varias fermentadas ) 

Helado 

Lactoaa 

8,584,000,000 litros 

1,115.000.000 litros 

7.739 Tn. 

2*5d %a 

4.879 Tn, 
90.947 Tn. 

54.962 Tn, 

51.449 T n m  

14.787 

16.688 Tn. 

3.608 !h. 

1,597 m. 

Fuente: Pi jamowski, E. ( 1 3 )  



Tambih se hacen estudios analfticos y sobre h5gie;ie en las Aca- 

d d a s  Mddicaz, el Instituto Naciond de Higiene y varias Estaciones Sanitg 

rSas Epidemio16gicas, Algo de bac te r io loda  l&c*tea se hace en la Estacidn 

de N t i v o s  Ucteos Puros de O l s z t p  y el Departanento de Microbiología TB= 

nica de la Universidad Tkcnica de h d z ,  Las 7 Universidades Agrfcolas y los 

varios Institutos de investigaci6-n que dependen del Ministerio de Apicul tu -  

ra o la Acadeda Polaca de Ciencias, investigan l o s  aspectos vinculados a 

campo, animales y fisiologfa.  Este dltimo aspecto no es obje to  d e l  presen- 

te informe, 

a)  Publicaciones y temas de i n v e s t i ~ c i b n  

En seis &os (1958-1963 ) se publicaron 270 contribuciones, vale 

decir un promedio de 45 por  año, Ello representa el 1.5% de la actividad 

mundial en el mismo perfodo (18.100 con-bxibuciones, cono surge de la f f  gu- 

ra 3 de l a  indagacidn sobret%structwra y Din&nic~ . . . t f ) .  

Le. orientacidn de las i n ~ e s t i g a c i o ~ ~ e s ,  comparada con la orienta- 

cidn media mundial, se da en e l  cuadro NQ 18. 

Puede abssmarse que en klmica  y Ffs ica ,  Economía y Contro l  de 

Calidad, l a s  act9vidades e s t h  balanceadas con el promedio muridid.  En c m  - 
bio hay un fuer te  desnivel -positivo en Tmbo y Carado p Tecnologfa. 

cuadro B Q  l e  

Esfuerzo inves,tigativo mundial y polaco - por rubro 

Rubro de estudios 

Polonia Mundial 
- 

Tambo y k m d o  20.0 &/e 
bfmica y Ffsica 2L. 8 23r3 
h c t e r i o l o g f a  y Mi colo& 8.9 19.9 
Fisiologfa 5+9 17.2 
Tecnología 31.1 18.9 
E conoda 6.7 7.4 
Control de Calidad 2.6 1 9 

Fuente: Elaboracidn propia. 



Desde el punto de vis ta  de la estrategia explicitada por producto, 

el WTO NQ 19 muestra como se dietribuyd el esfuerzo, 

Cuadro NQ 19 

E d u m z o  investigativo polaco por producto 

Producto $ de las publicaciones 

Leche 

Leche pasteurizada 

hnteca C I ~ C .  crema y grasa) 

Bueso 

Leche desecada 

Leche evaporada 

Bebidaa 

Caseha 

Suero 

Uctosa 

Helados 

Fuentet Eattrnaciones propias 

Como se ve, el grueso de las contribuciones se dirigid a las ra- 

mas tradicionales: Queso, manteca, y leche, en eee orden, 

b) bortee  en e l  periodo analizado 

Se r e a l i m ~ o n  es tudios de crtiaas, i n s d n a c i d n  artificial, manejo, 

paatums, d h t a c i 6 n ,  asf como t6cnieas e higiene de produccidn. 

Un considerable n b r o  de contribuciones se centrd en el dl is i f i  

q&co y ~ c r o b i o l 6 g i c o  de la leche cruda y sus constituyentes. Tarabikn 

se conduj eron estudf os microbiolb cos aobre leche pasteurizada, aaf como 



detminaciones  de su contenido en vitaniinas B. Se realizarori esliidios eles 
t ro ford t icos  so'bre protefnas del suero. 

Tres autores  se ocuparon de las  behidacr a base de leche; una leche 

c m &  e&iquecida con 2% de leche en polvo desgrasada, una leche entera con 

lecltim cruda emulsionada, aceite vegetal y vi.ta.ninas, y un estudio sobre 

fendmenos ant ibidt icos  en leches crudas y fementadas, En leches evaporadas, 

se estudiaron propiedades de conservacidn y mdos de elirninar la f m c i d n  

de gr&nulos de citrato de calcio. Cn desecadas se esk~diaron  varios p u s t i -  

cos para su envase y se evalua~on l a s  caracterfsticas rriicrobioldgicas en va- 

rias etapas fabriles. 

Las investigaciones relativas a m t e c n  se ha dicho que rs?resen%an 

cas? el 15% d e l  total .  h a  apreciable cantidad se dedicd a les  propiedades 

de a b c e n a j e  y su mejora por aditivos, as1 corno e2 almacenamiento en frfo, 

Tambidn se trabajd er? textura 7 consistencia y eii q112nica analftica. 

h e s o  fue e l  pr~ducto que mrecib d s  estudios. Se publicaron re- 

sultados vinculados al tratamiento previo de La lecae. Vari.os autores ma- 

luaron f erment,os, en particular nis in-res i  s Lentes, Eisele hizo cuatro estu- 

d i o s  r eo lb@cos  (17-20). Tar&l& se irfarnd sabre elin~inacib-n del suero por 

centri.fugado, inffl'c~egcia de la forma en el t i m p o  de maduracidn y otras pro- 

piedades, uso de cu.i?.ertas pldsticas y de parafina y efecto de l a  sal. Se 

discuti6 la tecnologfa para q r e s a r  el rend?mfesto del queso. Hubo ensa- 

yos para fabrricar ibn ~ i _ ~ ~ m o  tj.70 de qi-ieso &ido y varios estudios bioqldnicos 

y f i s icos ,  

Se considerd el secado de caselna por fluidizacidn y otros aspectos 

vincd-ados a su apllcaci&n te i l .  Varios trabajos se refirieron a utiliza- 

cidn de l  sllero, Treirita y 50s contrihueiones se dedicaroa al. desarrollo de 

&todos analfticos para ?_ec5e, vnteca,  qiieso, caseha,  helados y lactosa, 

asf cona ~ l l t i c o s  ~ n i c r o S i o 7 b ~ . c o s  y ffs icos,  en especial para quesos. 



Los estudios econdrcicos abarcaron 18 contribuciones. Se estudid 

la di-ca de Za produccibn de grasa y proteha ldctea y estadfsticas de 

produccidn y dís t r ibucibn,  Se presentaron métodos de d l c u l o  de costos da 

varios producbs, los  factores que determinan el nive l  de los  costos y la 

eficiencia de loa equipas, d l i s i s  de l o s  costos fijos a diferentes esca- 

las y estudios de rentabilidad de la fabricacidn de caaefna. Tmibidn se 

indawon l o s  salarios y su r e h c i d n  a la produccibn, loa costos de envasa 

do de manteca a mano y a mdquina y eartrapolaciones de  producci6n y consum 

de var ios  productos, 

1 .  Inveatigwxidn ldctea en lllemania 

El primer ente de la especialidad fue la Estacidn e Instituto de 

Inveatigacf6n Ldctea, fundado en 187 5 en RadenlMecklenburg. Dos importan- 

tes Institutos d s t e n  en Kiel y en Wsihenstephan. Otro Instituto ea par- 

te de la Universidad TBcnica de Münich. Adeda estdn el Tns t i tu to  de Inves  

t igac ibn  y Gdieatramiento Lgcteo en Wangen-Aiigb, e l  I n s t i t ü t o  de Investi- 

gacidn Uctea en Oranlenburg, el de Lecherfa y FamentacTiSn en el Colegio 

Agrfcola Hohenheim y los  departanentoa de lecherfa de las facultades agrf- 

colas de ot ros  Colegios.  

a) Pubiicaciones y tanas de  investigacibn 

Alemania produjv entre 1960 y 1965 un t o t a l  de  736 publicaciones 

ea decir, casi. 123 por año. Coma se inf ormd anteriormente (Figura 3 )  la 

produecidn m u n d i d  en ese periodo fue de 19.500 informes, con lo que la ci - 
fra citada representa una contribuci61-1 del 3.8% aprbximadamente. 

La orientacidn de las investigaciones, comparada con el promdio 

mundial se da en el Cuadro NQ 20. 



Cuadro NQ 20 

Orientacidn d e l  esfuerzo inveati gativo alen-& 

comparado con el niundial 

Rukro de estudios $ de participacidn 

A l e m i  a Mundial 

W b o  y Ganado 

Guímica y Ffsica 

Bacteriología y Micologfa 

Fisiología 

Te m010 gfa 

Economía 

Control de Gdidad 

Fuente: Estimaciones propias. 

Al igual que Polonia, el esfuerzo es def ic i ta r io  en Bctoriolagfa 

y Micologfa asf como en Fisiología. En los dm&s rubros, el esfuerzo supe- 

ra el valor medio mundial, especialmente en Qlmica y Ffsica. 

Desde el punto de viata de la estrategia por  producto, el Cuadro 

N 21 brinda la inf  ormaci6n correspondiente. 

Cuadro NQ 21 

Esfuerzo investigativo al& por producto 

Producto 

Leche 
Manteca y grasas lácteas 
Queso 
Leche desecada 
Leche eviaporada 
Productos fermentados 

% de las publicaciones 

Fuente: Estimaciones propias. 



Nu-ente, el mayor hfaeis  se vuelca a las productos tradicio- 

nales, pero el orden es inverso al de Foloniat leche, manteca y queso. Es 
'LO estd aaociado al gran n&wo de e~tudioa sobre 1a Qifmica de Za leche, 

b) Aportea en el periodo analizado 

En materia de produccidn lechera se realizaron estudios vinculg 

dos a la f o m c i d n  de leche, e1 rsndiroiento, las tecnicas de ordeñe y la 

higiene. Se fnformd sobre el contenido de grasa, protefnas, Pactosa y irE- 

n e d e s ,  incluyendo su control y composicibn, la estructura, la relacidn 

con la m, el metabolismo, la edad, Qpoca y regibn. 

Tambien se estudiaran el conteilido de vitarninaa jr de dcidos, las 

propiedades organol6pticas de 1s leche en re lacidn con la alirnentacidn de 

la vaca y la confxfiIinacibn ~adloact iva y por residuos de pesticidas. 

De8de al punto de vis ta  mimobiol6gico, se publicd i n f o m c i 6 n  

taxonwea, &todos de d l i a i s  y factores que influencian la microflora. 

en el proceso da ordeñe, 

Varios trabajos se dedicaron a la recolecci6n de leche, incluyen 

do mdtodoa de medicfbn y waluacidn, 

Los d t o d o a  de pe~teurimcibn y a l t e m t i v o e  merecieron amplia 

diacu~idn, Se eetudi6 el efecto tdTmico sobre l a  flara bacteriana, las 
protefnas, l a s  enzimas g las v i t d n a s .  Se i n f o d  que e l  nd-todo U.9.T. 

no afecta contenido de la vitamina A (22) pero sf al. gusto (23,24), Ia 

homgmizacibn, i m d f  acibn y efecto de la l u z  sobre La leche, fueran t a n -  

bien  motivo de estudio, 

Se considar& h micraflora y el contenido de aminodcidos de va- 

rios productos f emntados  y as aconsejd una tacnologfa 6ptiLm para el y2 

ghux t. 

En manteca hubo varios trabajoa sobre cultivos, pero el grueso 

vera$ aobre l o s  mdtodos contfnuos: variaciones sobre l o s  procesos fiitz y 



I l l f e b *  A d d s  se hicierorz estudios f f s i c o s ,  ianalfticos y dietQticos,  

Se i n f o d  sobre criter'ios de adecuabilidad de la leche para que 

so, incluyendo un sumario de todos los datos tedricos y experimen-tales d ig  

ponibles con referencia  a la caagulacibn ds la leche (25). Tarabien se in- 

vestigason l o s  quesos Camembert, Edam y W - t a l ,  l a  bioqufikica de la mdg 

racibn, la mecanizacibn (en par t icu la r  de los quesos blandos), los defectos 

causados por m i  croor @irnos, e t  c. 

En menor p a d o  se hicieron estudios sobre envasado, en particu- 

l a r  usando pldsticos rlgidos para leche y laminados para o t ros  productos; 

-bien se di6  informcibn sobre l e che  evaporada y desecada. 

Las investigaciones econbmicas se refirieron a costos d e  recoles 

cidn y su optimimcibn, modos de pago, costo de control de calidad, costas 

de envases altsrriattvos, &todos de fabricacibn. y ewase  de manteca, costos 

de fabricacibn de quesos, estructura de costos en la elaboracidn de l e che  

desecada, e s t e f l i z a d a ,  y evaporada, fac tores  de escala y sstadfsticas varias. 

Como s6l0 hay control  o f i c t a i  de precio sobre la leche flufda, se hicieron 

varios estudios sobre precios de  otros productos y las medidas d e l  Estado 

para facilitetzl un proceso de amalgamacibn y racboinalizacibn tntm-planta. 

TambiBn se obtuvieron resultados en el estudio del  valor  nu- t r i t i -  

vo y la f isiologfa de la lecole y sus productos. 

Lns principaies  entes iaveatj.gativos son el Food Research I n s t i t g  

te de la Direccidn de Investigaciones del Minist~tr io  de  A g r i c d t u r a  y el 

Depmtment of Food Scierice (aqtes DaPry Science ~ e ~ a s t m e n t )  de la hivers i -  

dad de Guelph. A ello que agregar h a  actividades en la Facultad de 

Agricultura de la Ur_ivers?_dad hvaL (bebec)  , el Department of Dairy Science 

de la Univwsidad de Sasbt&ewen, e l  Department of Dairy and Food Science 



de l a  Universidad de Alberta,, la Division of Animal Scionce de la G~ivers idad  

de Br i t i sh  Columbia y el Departraent of Food Science de la ü~ ive r s idad  de Ma- 

nitoba, A d d s  la Gomisíbn Canadiense de l a  Leche ha aaspiciado varias inveg 

' tigaciones de t i p o  econbrnico, 

El -en del  es fue~zo tecnolbgico canadiense se ha l imitado,  por 

razones prdcticas, a las actividades en los rubros Wrii cs. y Ffsica,  Bacte- 

r i o l o d a  y ~ i c o l o g f a ,  Tecnologfa y Control de Calidad; vale dec ir  las que se 

han d e n d n a d o  anteriormente aociories de sesgo teenolbgi  co, cuii exclusibn de 

las  invea t igaciones econbmicas. 

Cuadro N' 22 

Esfuerzo in~eatigati~o canadiense y mundial - por nzliro 

Rubro de estudios 

Canadá Mundial 

QuImica y Ff s l ca  

Bacteriologfa y Mieología 

Te cno lo gf a 

Control de Calidad 

Puente: Estimaciones prapias. 

El cimdro h f Q  22 compara sl esf u e x o  mundial y el canadiense en d i -  

chos rubros, ,tal cono sw'go de las r~ilblicaciones de ese o-igen realizadas eE 

t r e  1958 y 1964 (26). 

Coim Poloriia y . ! e m n i ~ ,  el esfuerzo céinadienae supera el pramsdio 

mundial er. el rubro Teanologfa. Tarrlblen es positiva su difereilcla en &hi- 

ca y Ffsica, como en el caso de Alemania. En cambio 3u creac idn  es menor en 



Control de Calida2 y 13acteriologla y Micologfa. 

For  produc.to, su mayor 6nfas . i~  estd en los rubroa leche, manteca 

y qilcso, El arden decreciente coincide con el a l d n ,  En esto coincide 

con 10; dos dltirnos paf aes citados. Eh cambio ea desusadamente alta la as 

tividad en casefria y protefnas l&c.teas en general ( ~ n a d ~ o  No 23) (26). 

Actividad cientff  ica y tecnol6glca canadiense 

por producto ldcteo 

Producto $ de las publicaciones 

Leche 

Manteca 

Qieza 

Leche desecada 

Leche evaporada y condenaada 

Caseha protefnas 

Helados 

Varios 

Fuente: EstWciones propias 

El aposte cmadiense en e1 perfodo 1958-1964, fue de 282 publica- 

ciones, es d e c i r  poco d s  de 40 por año. En los  mismos mbros la produccidn 

mundial de dicho perfodo fue de 13.400 publicaciones, es decir que Canada 

apox1;6 el 2.1$ apraimadaraente. 

Contribuciones en el perf odo analizado 

Se hicieron estudios sobre composicidn de la leche, andlisis para 



determSiar graea, protef~ias totalea, s b 7 i ~ o s  no grasas, lactosa y s6iidos 

totales, tanto da1 punto de vista de control de calidad como de indagacidn 

de valores caracterflsticos, Tan%& se deacxibieron n?lktodos de purif lcaclbn,  

,extracci8n y a d i s i s  de vitm&nas y se  sstudid el punto de congclacidn de 

l a  leche.  'Jarios trabajos se dedicaron a las sahs  de la leche, andlisis de 

calcio y mgnesio, interacclones de sales y nuclidas radi~activos en rela- 

ci6n con las pniebas nucleares. 

Las protefrias de la Ische fueron indagadas en cuanto a ou separa- 

cibn, i dentTf i cacibn, estlmacibn cuanti tativa, carbohidratos , Pactores que 

af e c t m  sus interacciones o su estabilidad y antigenicidad. Rose ( 27 )  hizo 

una amplia revisidn de la estabilidad termica de la leche, 

Se i n f o d  la composiclbn qdnica de los l fpidos y las caracterfs 

ticas nu t r i t i va s  de las grasas ldc,teas. Se separ6 material- de 'La membrana 

de los  gl&ulos do grasa 3- se es tudiaroa sus propiedades* Hubo nuñvas con- 

tribuciozes a la deteccibn de adulteracTones. 

Se hicie~an varioe estudlos microbial6gicos vinc:xlados a propieda 

des de  la leche, irradiacidn y pasteurizacibn, 

La manteca r ec ib id  mpplia atencibn, incluyendo invss%igaciones SS 

bre dispersibn de humedad, pegajosidad, wita5ilidad, coriterido de gas, co- 

l o r ,  sabor, cxistaL:zaci6n y su relacidn c o ~  la dureza, n4todos contfnuos 

(pri.ncipahente ~?lerr~-Burrsll) y mrltecsn enlatada, 

En queso se ew'üudib prineigalmente la fabr icac ibn ,  srz'bor, y pro- 

piedades del Cheddar, Eri mnor p a d o  se t r a ' k j b  en Cottage. Se estudib el 

efecto de variebles de fabricacidn en helados y ae analizaron diversas mar- 

cas del  mercad^. 

Las propiedades ffsicas de la leche desecada fueron objeto de 5 

publicaciones. Tambien S$ eet,udib el efecto  de condicionas de envasado, t s r~  

peratura, agua de recons t i tuc id i l  y Jiu7luck (28) hizo una r w i s i d n  de los de- 

sarrollos d s  recientes. 



Tambi4n. se publicaron resultados sobre el mdtodo U.H.T., Ische 

evaporada y condensada, queso desecado en spray, bebida chocolatada y luche 

de bajo tenor de sodio. 

V. Investimcibn en Australia 

Austmiia producfa en 1966 alrededor de 5.700 millones de litros 

de leche, Sus f h i c a s  denotan una franca tendencia a l a  mmlgamaci6n y a 

la diversLficacibn de producci6n. Su ubfcacibn geogrdfica la ha inrpulsado 

a desamollar el mercado as i&t ico  y ello se reforzd cuando Ing la te r ra  en 

1961 considmb unirse al E,E,C. E l l o  ha aparejado un fuerte in te res  en el 

desarrollo de productos como las pro-tefnas ldcteas para corleumo humano y l a  

leche condensada recombinada a partir  del butter  o i l  y leche en polvo des- 

pasada. De estas bltimas, se han instalado varias e l  Asia con su auspicio 

y suministro (29) .  

En Australia la pr~ducci6n de  manteca, 3utter oil, man-teca en p o l  - 
vo, queso y ghee (una manteca de la que se ha evaporado el agua por accibri 

d e l  calor), esta gravada con U$S 0.20 cada 100 kg, Ello produce casi 
1,000,000 por año para invest igacidn (29) .  

El p e s o  de la invest igacidn lo hace la Diviaion af Dairy Research 

d e l  C.S.T.R.O., pero todos l o s  Departamentos de A g i c z S t u r a  estatales, las 

Universidades, otras d i -~ i s i ones  del G.S.TJL.0, y el Bureau of Agricultura1 

E conomi cs tam'oi en contribuyen , 

La Investigacidn en toda la rama que gen&ricmenl;e hemos denontina 

do Tmbo y -da, tiens un tremendo peso relativo. As1 se deduce de una 

evduacibn de 8 años de actividad c ien t f f ica  y tecnolbgica, de 1957 a 1%5 

(29) .  Ello se debe probablemente a l o s  problemas peculiares de Austrslia y 

la buena, orga.riazaci6n que tiene para resolverlos. El Cuadro NC 24 comparm 

la r e h c i b n  entre  mbxos del esfuerzo investigativo australiano y mwidiai. 



Cuadro NG 24 

Esfuerso inveatigativo austraUano y mundial - por mbro 

Rnbro de estudios 

.hub0 y Ganado 

W c a  y Ffsica 

Bacteriologfa y Micologfa 

Fisiologfa 

Control de W d a d  

Am t ral i  a 

Fuente: Eatimaciones propias. 

Corn Polonia, Alemania y Canadd, Australia lnuestra una dif eroncia 

pos i  tiva de esfuerzo en Tecnologfa, con respecto al promedio mundial. Al 

igual que Alemania, muestra tambidn un mayor nivel de act ividad en control 

de calidad. cambio sus intereses en Wmica  y Ffsica, Bebcteriologfa y 

Micologfa y en Fisiologfa, son decididamente escasos respecto a1 promedio 

int ernacional , 

Desde el punto de vista de  l a  estrategia por producto, el Cuadro 

NQ 25 indica como se distribuyd e l  esfuerzo en el perfodo considerado. 

Como en 10s otros ~ a f s e s  estudiados, Australia valcd su mayor in- 

ter& en 10s productos de gran conswno: queso, manteca y leche, en ese or- 

den. E m  distribucidn de esfuerzo coincide con la polaca y difiere con la 

mostrada par Alemania y Canadb, En cambio con Canadd en un alto i n t e r &  en 

c a s e h a  y protefnas Idcteas cohcide ,  y muestra como caracterfstica propia 

un interesante ndmero de proyectos vinculados a la leche descrenada, 



En el perfodo considerado (1957-19651, Australia produj o 690 pu- 

blicaciones, es decir n~ promedio de m&s de 86 por Corn se v26 en Las 

consideraciones sobre "E~stmctura y d i d c a  . . .", en ese perfodo se p u b l i q  

ran en el ordert mundial 27,500 contribuciones. For lo tanto Australia rea- 

lizd wl 2.5% de ese to ta l .  

Cuadro Nn 25 4 

Esiuerzo investigative australiano - por  product0 

Le che 

Manteca (incluso crems y grasa ldctea)  

Queso 

Leche descremada 

Leche evaporadP, y condensada 

caseha  y protsfnas ldcteas 

Helado s 

V a r  ios 

Fuente: Estimaciones propias 

Aportes en e l  perfodo analiaado 

El mbro W o o s  y k d o s  incluy6 estudios econbmicos, induso  una 

sugestidn de MacDemott (30)  para crear una lrClearinghouselt mundial. que act% 

ra en form realista so5re 10s problemas de faccedentes lbcteos, Se hicieron 

varias contribuciones a1 tema d e  pastrlras y alimntacibn, conservacidn del 

fomaje, ordefie rnecb~ico, ganado (razas, enfemedades, etc.), fisiologfa de 

la secrecids de la lethe, disebo de tambos y sus facilidades, higiene y en- 

friamiento de la ledhe, 



Se wtacd el terna de composici6r, de la leche, desde el punto  de v i s  - 
ta de cont ro l  de calidad y de obtener d s  conoch len to  sobre la rnisma, asf 

como aspectos de la contaminacf6n bacteriana, radioactiva, por antibibttcos 

.y por pesticidas. 

La leche y crema fueron estudiadas en aspectos econbmicoc, en par- 

t icülar  distribucibn a zonas dejadas y un a~tfculo (71) que mostr6 que la 

elwticidad de la d m d a  par leche con respecto a los irigresas era 0.35, 

a-tando con el número de niños en la familia. Los estudias thcnicos se 

r e f i r i e ron  a sabor de la leche, bacteriología y consemac56n de la crama, 

La manteca y grasas Idcteas fueron investigadas en sus propi.edades 

ffsicas y q-cas, incluyendo sabores debidos a l o s  pastos, Desde el punto 

de vista tecnolbgico se considexb e1 usa del'facroator, conservaci6n, m&toclos 

B i t a  y Alfa  h v a l  y usos del  "Butter o i l t t .  

El queso Cheddar merecid un amplio esfi~erzo destinado a obtener 

un d t o d o  contfnuo, d s  investigaciones sobre aspectos f fsicos,  qzSmicos 

y microbiolbgtcos. k b i k n  se trabajd en quesos sin cdsmra. Por  o,jemplo, 

Lawrence dsmostrd (32) que el m d a d o  1fquido solo se forma ba Jo el film 

cuando la demdac ibn  de protefnas da d s  de 0.5% de ni tr6gcr.o salubro. TE 
bien se trabajb en otros tipos de quesos: Cheddar (me nueva variedad), Gag 
da, Edam, Colby, R o m o ,  Roquefort y otros quesos blandos, asf coma una tor-  

ta de queso basada en queso f ~ e s c o  y un m8todo par& secar queso con adicidn 

da leche o suero desecados. Xubo tambidn varias contribuciones vinclfiadas 

con fermentos y mduracibn, 

Se registrwon propesos en el conocMento de la corqosicibn y 0s 
t r u c t u m  q-ca de la casefna, McC'l.elland (33) puhlicd una revisidn de la 

industria d6 la cassfna australiana y su fue r t e  ritmo de mpansibn. Otros 

autores se ocuparon de aspectos particdares del procesa continuo de elabora 

cidn y varias posibles mejoras de l a  tecnologfa conocida, 

En leche desecada y leche candsnsada, se hicieron e s t~ id io s  econb- 

micos. Para aumentar el valor nutr i t ivo del producto destinado a en 



desarrollo, se inves t id  la fortificacidn de leche desgmsada en polvo a 

de le~h8 condensada mediante vihminas. Se estudid Za microestructura de 

la leche desecada y pmpiedades de flujo del polvo, con y sin aditivos, 

asf oomo variw me joras al d t o d o  de secado, 

Se informd de propesos en el. desarrollo de nuevos productos que 

tenfan en cuenta la capacidad de for ma^ espuma de las protefnas l&cteas, la 

posibilidad de producir protefnas modificadas, nuevos usos para la leche ern 

polvo, productos de hajo tenor de aodio o potasio por dialisis de  leche dez 

cramada concentmda, manteca en polva, un belado con bajo contenido de sal 
y fen ih lmina  y otros  prductos nuePos (34) .  

VI, Resumen de las  e s t r e b g i a s  nacionales consideradas 

Como se ha mencionado, el caso de Estados Unidos ha merecido un 

tratamianto s i n e .  Los d e d s  se ban resumido sint&,icamente, cornenzan- 

do por la distzibucibn del esfuerao investigativo por rubro. El Cuadro NQ 

26 indica el saldo del esfuerzo nacional respecto a1 promedio intexnacional. 

ik forma de qreaar lo ,  para una d s  d p i d a  comprensi6n d e l  conjunto, es : 

0,  si el valor nacional esM e n b  0.8 a 1.2 del intemacional, + si esFt& 

entre 1.3 y 1.75, -!+ si es d s  de 1.8, - si esid entre 0.30 y 0.75, -- si es 

menor de 0.25, 



Cuadro N Q  26 

Com-pamcibn de esfuerzos investf gativoa da varias 

pafses respecto al promedio ir.temaciona1 

Rubro de estudios Polonia hiamania Canadd 

Tambo y Ganado + t 

Wmica y Ffsics O + t 

Bacteriologfa y Mi cologfa - -- m 

Ff siologfa m -- 
Te cnologfa + + O 

E c o n d a  O t 

Control de Calidad + -K 

Aus traiia 

Fuente: Estfmaciones propias 

El n k o  de publicaciones y de inwes-tigadorea año se da en el 

Cuadro 27. El b3timo dato resulta de apllcar el coeficiente 1.3 pub12 

caciones-investigador por 8110  deducid^ d a  atds,  a c e p t o  en el caso de 

EEW, En este ñlt3.1~10, el valor es el del inventario 1966 (10). 

Cuadro N Q 27 

Número de investi  gadores-año 

Paf s Polonia Aiemanla CanadA Australia 1 muu- 

1 
Nota: - En el caso de EEüü se considers el sistema gubernativo y estatal, 



FinaJmente, se reunieron en el Cuadro NQ 28 10s datos de esfuer- 

zo investigativo por producto. 

Polonia Alemania Canadd Australia 
$ % % % 

Leche desecada, evaporada 
y condensada 2.8 4.3 6.0 1.5  

Casefna 6.2 --- 13.1 10.4 

O ~ T O S  9.0 2.3 5 a 0 3.0 

5.2.3. Hacia un esfuerzo investigativo nacional 

A 10s f h e s  de sste d a i s ,  tomaremos una tasa de gastos en I&D 

que puede considerarae corn valor medio razonablemente ambicioso: el 2$ de 

las ventas (9).  El cusdro NQ 29 gresenta una estimaci6n de las sumas poten 

ciales ksada en la informcibn proporcionada en el. capftulo 1. 

El ndmrero de investi@dores sustentables resulta de dividir a Ja 

suma potencial para I&D por el valor medio d e l  presupuesto -acad&nico por a- 

do que se computd a1 diacut ir  Estrategia Institutional de varios pafses, El 

criterio de usar la misma cifra se basa en que muchos de 10s pdses cog 

siderados la diferencia de sueldos de investigadores no difiexe demasiado de 



10s investigadores senior en La industria l oca l  o Univereidades, Adds Za 

cifra es cercana a 10s @S 28.000 calculados para la industria qufmica ar- 

gentina en un reciente a r t f d o  (35) y a 10s v a l o ~ e s  que en f o r m  confiden- 

c i d  han hecho llegar d autor industrias qufmicas locales. 

Sumas potenciales para I&D - Afio 1963 

S u m  
P e r s o m  Potential Invest2 Ndmero Investiga- 
o cupadas de la producci6n pwa I&D gadores de es- dores sus- 
en- mda m i l e s  de millones miles de susten- table- tent;ables 
estable- millones de U$bS - d d l a ~ e s  tables cimie; por eatable 
ciIl-ciento &n t o s  cimiento 

Fuente: Estlmaciones propias, 

11. Factibilidad del esfuerzo privado 

La blth c o l m  del cuadro indica el n h r o  de investigadores 

que podrfa sustentar un establecbiento si invirtiera Is, s u m  p o t e n c i d  cg 

rrespondiente. 

El 98.8% de 10s estahlecinfentos no estarfa en condiciones de sug 

tentar  un s6l0 investigador. Sdlo el 0.1% de 10s establecimientos, es de- 

cir dos en t o t a l ,  ?odrf a eostener un esfuerzo consistente en 4 acad&Ecos. 



E s t e  ndmero de investi@dores puede considerarse razonable ( ~ e r  Estrategia 

~ n s t i - t u c i o n a l )  . 
En consecuencia, podrfamos af irmar que el esf uer so investigative 

privado en IA hdust~ia  Mctea argentina es fact ible  sdlo a unos pocos ea 

tablecinientos. 

Al hacm esta afirmacidn estamos incluso haciendo abstraccibn de 

10s rieagos involucrados y el cadcter  de in~ersi6n a largo plazo, factores 

que suelen 5 e r  determinates en h s  pautas de inversi6n d e l  empresario ar- 

gentino, En la prdctica es has actividdes anpezarh con cierta timidez por 

razones de coyuntura. 

Puede inducirse ma efectfva puesta en marcha de sste t ipo de gez 

tidn y acrecenkar el ndmero de establecimientos que la realice, mediate 

md5das que "cambien las seglas de j uegogf , es decir que disminuyan el monto 

f inal  a la empresa. Tal t i p0  de medidas serfa la desgravacidn impositi~a, 

10s subsidios a proyectos, etc.  Ellas implican de hecho aumentar el nbme- 

ro de investigadores sustentables, For ejemplo, una desgravacibn que redug 
1 

ca a1 cost0 ef ectivo a ' , fisminuir-fa el divisor de la qu5nta columna d e l  3 
Cuadro NQ 23 de 27.200 a 9.067 ddlares EEW. por investigador-Go. El re- 

~ u l t a d o  se ve en el Cuadro NQ 30. 



Invsstigadores sustentables bajo un propama de fogento 

Pe~aonas ompa_ Suma potencial  Investigadg Ndmero de Investiwdores 
das en cada eg para I&D res susten- establec= sustenbbles 
tablecimiento tables mientos por estableci- 

miles tie @S miento 

hasta 10 1.660 183 1.499 0.12 

11 - 50 1.098 121 215 * 0.54 

Fuente: Estimaciones propias. 

Pueden acceder a la gesfidn investigativa un 1.3% adicional de ez 

tablecimientoa, restando 97.5% que no ~ o d r f a n  sustentar un investigador. 

Desde el punto de vis ta  d e l  valor de la produccibn, el panorama 

es d i s t i n t o  ( ~ a a d r o  NQ .31). 

Sin plan ds fonento la investigaci6n puede ser posible, dentro 

de 'las premisaa establecidas, de un ndmero de establecimientos que repre- 

sentan el 31.2% de la praduccibr.. Can plan de fomento, el valor se eleva 

a W. 5% de la prducc ibn ,  

En c d q u i e r  caso, debe nota r se  que un plan de fomento es wna 

accidn gatillante que dura necesariamente m perfodo breve. S i  a l  in te -  

rmmpir lo  10s W o s  no han variado, puede que h s  empresas marginales 

wzelvan a la sitmcidn anterior. 

Pueds concluirse que 01 esfuerzo privado es limitadamen-te facti- 

ble y esa ai tmci6n  s61o puede cambiar mediante un pracesa de d - c i b n  

ae qresas  decididamente violento, 



Inveatigadores sustsntables con o sin plan de fomenta 

sa& el valor de produccidn 

Personas Valor de la produccf 6n Inveatigadoras sustentables 
o cupadas por establecimiento 
p a r  estg Millones Dist ibucibn ein plan con plan 
blecimi e r ~  U'W p o r c e n t d  de fomento de foment0 

to 

Fuente: Estimaciones propias. 

In, Investi-cibn y Deserrollo en las empresas armcuestsdas 

% el Cuadra NQ 32 sa indican las actlvidades en T&D de h s  ampre 

sas encuestadas, Delrdsmo surge que es un esfumw menor el que se real& 

za, Salvo en las ernpresas numeradas 9, 10 y 11, que ee cuentan entre h a  

mas importantes de esta  induseia, nin- de h s  actfvidsdes cuenta con un 

individuo full-time dedicado a h s  mimas, Esto es 10 que podda conaide- 

~ a r s e  corn afuerzo mfnimo significatfvo en el largo plaao, Hay un solo eg 
tablecimiento (7 )  donde el equivalm* de cuaWo miveraitarios cubrirfa 

todo el espactro de act i~idMes.  

En ninguna de las empresas mcuea* ae realizan actividades de 

investigaci6n Msica. Puede obaemams tambih, que el esfuerzo esiA en au 
mayor parte volcada en tare* de asistsnda tdcnica a produccib y en otras  

actividades &micas no directmnente vinculadae a tareas de I&D, 





En dos de las p h t a s  grandes en las cuales ae indicaba el monto 

de sueldoa ;y sdarios  abonados a personal en Im, el porcentaje que sobre 

las vent438 representaban, em en promedio de 0.014. Sf a gate se incluye- 
' 

se otms mstos relacionadas con esta  activldad, corn a e r  por e j q l o ,  a- 

mortimeiones de h instalacibn q & e n t a l  e hstrumental a ~ l d f t i c o ,  la 

c i f r a  seguramente estai-fa , en el orden del 2%. Esto nos e s u  d a d o  una pr& 

mera indicacidn de que las sumas potenciales dadicables a actividades de 

I&D estinadas anteriormente en este capftulo, que se basalan en deatinar 

el 2% de las ventas, es razonable en empresas de gran magnitud, 

Debe destacarse, sin embargo, que la mayor parte del eafuerzo eg 

td concenhdo tambihn a tareas de asistencia thcnica,  a produccidn y a o- 

tras actividades tdcnicas no dixec-ente vinculadas a I&D, Estaa actfvi- 

dades insumen el 75% d e l  tiampo de 10s profesiomles y el 92% del t i ap  
de  10s t8cnicos. 

Relacionando las empresas por txama de personal ocupado con h 
cantidad de profesionales dedicados full-time a actividades de I&D a8 ob- 

tiene el Cuadro TJQ 33. 

Cuadro NQ 33 

Bnpresas con prof~sionales dedicadoe full-time 

Prof esiondes f d l - t i m e  Personal acupado 
dedicado a actividades en la empresa (&) 

de T&D 

(*) Cuando la empresa tiene mAs de w& plants, el personal ocupado 
corresponds a1 de la empresa. 

. (M) Promedio de l a d  tres eqresas, 

Fuente: Estimacionea propias en base a encuesta efectuada a empresas. 



Entre las Rmpresas de hasta 100 personas ocupadas s610 ma de las 

que dicen haber realizado actividades de I&D tiene un profesional full-time 

(3) .  El mjsmo, sin embar@, se dedica a o m s  actividades. En las anpresas 2,5 

que se encuentmn en este tramo s6l0 la 5 indica t e n e ~  un profesional. per0 de- 

d i d o  prL-time (50% de su tiempo). Las empresas que se U a n  en el tram0 de 
100 a 500 personas ocupadas, tres de las mismas (54 ,6 )  ocupan 1 p r o f e s i o d  

full-time aida uno, y la 7 tiene 4 ,  E s b  hace un promedio de poco d s  de 2 pro 

fesionales pox p l a n k ,  la que contrasts con la estimacidn de 2.42 del Cuadro N O  

29. fi este cua&ro se sefiala que pa3-a plantas con un personal ocupado entre 

500 y LOO0 personas, en promedio cada establecimiento podrla susten* 4 perso- 

nas. Como puede vmse en el C u a d r o  NQ 33 este es justamente el valor  medio de 

10s p r o f e s i o d e s  dedfcados fu l l - the  a actividades I & D  en plantas de este W- 

iio . 
TV. Esfuersos aaociados o pdblicos 

El d l i s i s  d e  la factibilidad del esfuerm privado hace notorio que 

para llwar 10s beneficios de la investigacidn cientffica y tecnoldgica a la 2 

norme mayorfa de 10s establecimientos fabriles y a1 p e s o  de la p~oduccidn, 

debe buscarse m a  soluci&n independiente del tarmfio de las  empresas individua- 

Xes. 

h solucidn que cuenta con amplias precedentes i n t e r n a c i o d e s  serfa 

un Institute, c u p  sost& puede ser estatal, privado o a i x t o  y su forma de de- 

pendencia puede u b i c d o  como ente autbnamo, dependiente de una TJniversidad o 

el Minister50 de Agricultura, o inteptmdo otro ente mayor de investigaciones 

industsides o alimenticias. 

E3 presente estudio no ha tomdo como tam el sost;&n en forma de de- 

pendencia, sko 10s element08 que confluyen al diseio del esfuerzo del Institu 

to propussto. 



Es d i f f c i l ,  dentro del marco del presente estudio, realizar una 

detmuinacibn satisfac-toria de t d o  crf tico y M o  6ptimo. El primero 

presupona um predefinicldn concreta de objetivos d W s ,  El segundo fm- 

plica una compati- .lizaci6n de 10s objetTvos m k h o s  con las solicitaclones 

del resto de la aconomfa en el corto y largo plaao, for lo tanto las consi 

deracianes que se presentan se refieren a do8 -os, pam aportar mayor 

c o n o c M m t o  en -to a que podrfa abtenerse si el esfuerzo implieado se 

redizara. 

Se proponen para su d l i s i s  tres Mas, .defiddos por el n b e -  

ro de investigadores f dl-time de grado amdhi  cot 10, 60,  120 inveatigado- 

res respectivamente, 

Previments es necesario recordar que el estudio sobre l r E s t ~ c t u -  

ra y Dlnhica  . , , incluyd el &isis de ocho proyectos considemdos reprg 

sentakivos de la actividad I&D en la indus-tria 'lbctea. Ese eatudio (Figu- 

ras 7 a 14. inclusive) ,  que abarc6 21 aft03 de ems actividades permite el rg 

sumen que se da en el cuadro NQ 34. 

Contribuciones anuales en ocho proyectos representatives - 21 afios 

Proyecto Contribuciones anuales 

Promedi o MLbtimo Mfnimo 

H-T.S.Tm 10 
SPW 4 
Leche en polvo instantdbnea 6 
Leche est-1 con emasado 

as&ptim I1 
H o m o g e n i m o  4 
beso:  p c e s o  contfnuo 4 
Mante a: pro ceso contfnuo 10 
Queso sin d s  cam 

T o t a l  
Promedio 

Fuente: Estimaciones propfas. 



El criterio para elegir 10s k ~ e s  -t&os es simple. El mer.or, 10 

es el d n j m o  que opera satisfactori&~ente dentro de 1 0 s  Institutes encuest3 

dose El myor corresponds d n h x o  de investigadores sustentables si se 5 

plica la kasa del  2% (~uadro  NQ 29) menos 10s que podrla u t i l i z w  la Padus- 

tria privada. El lo  implica un r6girnen diferencid en 10s eventuales aportes 

y derechos de us0 de ese sector de la industria, El intermedia represents 

el mism criterio con una tasa d a l  1%. Cornparando con el cuadro NQ 27, l a  

hipdtesis dnirHla no t i ene  w a l e l o ,  la intermedia es del orden deL esfuerao 

polaco y cercana aZ canadiense y la m k h  es cercam a1 a l d .  

E l  Cuadro NQ 35 i n f o r m  10s datos Msicos de las  tres hipbtesis, 

asumiendo vdlidos 10s distintos valores medios que se obtuvieron a1 conside 

rar Eetrategia fnstitucional en varios pafses. 

Puede o b s e v s e  m la hipdtesis que el psesupuesto es de 

~ $ 9  272.000 pox. ax?o, el personal no acad&.co full time 14 t6crLcos y la 

productividad esperada 13 publicaciones, Esta productividad, cornpanda con 

las cifras d e l  cuadro NQ 34, indica que ae aportarfa un 23% de las contribg 

ciones medias mundiales para sustentar 10s ocho proyectos t ipo.  Adeds, se 

po&fa d r o n t a r ,  co~centdndose en un sdlo proyec-to, el esfuerao pico en tres 

casos y una parks importante de Bste e3 10s  otros cinco. Fixlmente, se pro 

ducirfa cmca del 1% de la produccibn nrun&ial do conoci~ento de sesgo tern2 

l b g i c o ,  es decir un aporte significative, 

En la Epbtesis d x h a ,  se podrfa *ontar s i m d t d n ~ n t e  el es- 

f u e ~ z o  plea en 2 0 s  8 proyectos considsrados y producir casi un 10% del t o -  

tal m u n d i a l .  Esko luce corn ma acci6n para o5tener un decisivo liderasgo, 

si es que su compmcibn con otras netas nacionales no la hacen aparecer so - 
bredhensionada. 



Cuadro N Q 35 

Datos bdsicos para las tres hip6tesis de tmrafia 

Nhsro  de Presupuesto Personal .t6g Productividad $ deL proxedia % de la produc- 
acadhicos mual en db nico  no aca- anual de con tri bucig cidn (trabaj os 
f u l l  t h e  lares EEW dgmico full pes por proyec y patentes con 

time publicacio-nes t o  (cuadro 34T sesgo tacnol6- w 
0 

gico 
Vr 

Fuente: Eetimaciones propias. 



Es o'bvio que, como lo indica el Cuadro Ng 34, el eventual lnstitu - 
to pueda optar por hacer conk5buciones pequefias a nuchos pxoyectos o pm- 

des a un n h ~ o  reducido, No es razonable seleccionar una de las polfticas 

a este momento, dado que dependen principalmente del equipmiento human0 de 

que eventualmente se disponga, 

Se propone que 10s rubros de estudios a a f ~ o n k r  por el Institute, 

ssan 10s que son de sesgd tecnoldgico, Polviendo a la indagacibn sobre "Es- 

tructura y Di-ca . . .", 10s mbros comspondientes a Tmbo y -do pue- 

den ser bien cubiertos par el I JJ ,T,A. h a  de Economfa de la produecidn y 

d i s t r i b u c i b n  pueden ser cubiertos por el IJ?,T.A. o investigadores de la & 
f mes.tructum convertible. Los de Fisiologfa y Bacteriolagfa y Micalogfa 

geneTaZ g de producci6-n de la leche, tambih  puede esperarse que saan cubier 

t o s  POT la infraestructm convertible e informcibn tnternacioml. Iwl- 

mente 10s que se refieren a kfmica y Ffsica general, adlisis  y defectos, 

La f orma en que se repartlrd la actividad de 10s investigadores, 

depended de estos nisms eventualmente, vale decir  de la respuesta de sus 

capacidades a las solici.taciones del medio, El Cuadro NQ 36 represents el 

resulkdo en el caso en que la actividad de 10s investimdores se vuelqus 

siguiendo el prornedio m u n d i a l ,  tal corn se calculd en el Cuadro NQ 2 del 

estudlo sobre lT~tmctura y Didmica . , , I f  Pa se ha  ist to (Cuadxo WQ 26)  

que 10s pdses suelen d i fe r i r  en su eatrategia en este aspecto. 



Distribucidn t ed t i ca  de 10s invest5 gadores on las t res  hipdtesis 

Distribucidn de 10s investigadares 

Ndmero de acaddmicos full time por rubro 

10 60 U 9  

Wmica y Ffsica 

Bacteriologfa y Micologfa 

Tecnologfa 

Economfa 

Control da Calldad 

Fuente : Elaboracidn propia. 

No se han obtenido datos mdios internacionales por producto, pe- 

ro en el cuadro J3Q 28 se indlc6 estrateglas nacionales en ese sentido, que 

podrfan elaborarse corn en la repartici611 por rubros. 

Infraestructura convertible 

La tarea de l  Institute puede m n d i r s e  notablemente en la medida 

que delegue y fomente investigaciones por parte de la fnfraestructum con- 

vertible. La delegacidn pueds hacerse utiliaando Zas economfae &ernas @ 

p l f  citas en subsidiar inves tigaciones en 18s Univeraidades. En sf ecto, con 

aportes que suelen abarcar parte  de la hversibn fija y/o sueldos de perso- 

nal a d l i a r ,  puede lograrse la orientacidn o llconvertibilidadn de sectores 
de la actividad universitaria. 

A su vez el foment0 de esa orientacidn puede logarse mediante 

p r d o s ,  un adecuado program da relaciones pfiblicas, becas, atc. 



La reciente encueah del CCNACYT perrnite mdir el b m i i o  y c a p o  - 
sicidn de esa infraes tmctura convmtible. El Cmdro N g  37 indica 10s re- 

cursoa humanos mgenlino~, en 10s grandee rubros del conoeimiento relaciong 

dos con la industria lgctea. 'Las cif'ms se r e f i m  a Inatituciones of ic i a  

lea .  

Rsmraos human08 de hstituciones argentinas en rubros del 

conocimiento relacionados con la industria &tea. 

Investigadores kves t igado~es  
de la misma 

t o t a l e s  cake goria 

Fuente: - Estimaciones propias 

Debe notarse que los mbros detallados no es& volcados a Las 

tareas con-s 4 tndustria ledlera, tal corm se definieron a1 estudiar la 

estructma de las actividades mundiales de I&D, Eh ca~abio, es& en disci 

plinas cuya reorientacihn a ellas serfa inmediata y consistirla simpleniente 

en un canbio de ink-& especffico de 10s i n v e s t i ~ d o r e s ,  En el apkndice 

ae incluye el l i s tado  ut i l izado.  



La info~maci6n del Cuadro NQ 37 ea de sum Fmportancla como damen - 
t o  de control en las alternatilvas de disefio de esfuerzo institutional propuea - 
tas, En afecto, 10s recursos humanoa necssarios se &raer& del inventario 

que dicho cuadro refleja a de induewas  privadas que posean recursos hu- 
manos adapttables, E s t s  dltimo dato no es conocido. En el caso de las hipb- 

tesis consideradas y suponiendo el uso ds investigadores de m&ha categoria 

(~uadro N p  38) o de inveatigadorss sfn distincibn de categorfa (cuadro NQ 39), 

las dos mayores a610 tendrfan sentido si ~e f i jara una muy alta prioridad a 

la industria lbctea, dada la tremenda sol ic i taci6n que implican, o a i  10s re- 
cursos humnos de la industria privada fueran mcho mayores, de destino menos 

prioritario y de convertibilidad probada. Esta dltlma condicidn reduce segu- 

ramente el eventual n h e r o ,  

Cuadro N Q  38 

Requerimientos de investigadores de m&ma categorfa 

c m  porcentaje de las disponibilidades 

N h r o  (36 acad&nicos f u l l  time 10 60 119 

Quhica y Ffsica 5.2% 32.8% 65.6% 
E?ecteriologfa y Micologfa 21% 12.8% 25.5% 

Tecnologfa 27,s 100 0% 100.0% 

E conomfa 2.0% 12.0% 24.0% 

Control de CaZidad 50.C% 100.0% 100.0% 



Requerimientos de inveatigadoree como porcenhje 

de l a s  dlsponibilidades 

Ndmero de acadhicos full time 10 60 l l 9  

Qulmica y Fisica 

Bacteriologfa y Micologfa 

Te cnologfa 

E conomfa 
Control de Calidad 

Por o k r a  p a t e ,  hay dos factores de estrangulmiento en 10s re- 

sos evaluados, en el supuesto que la estrategia t e d t i c a  sea la descriph.  

El de mayor gravedad es la escasa disponibil-idad de recursos h~rmanos en Tec- 

nologfa. El o t ro  es el que se refiere a Control de Calidad, pero su impac- 

to es m o r  parque el t i q o  de formacidn de recursos hwnanos en este mbro 

es relativamente bajo. 

En consecuencia parece aconsejable recomendar la hipdtesis de eg 

fuerzo institutional menor. El eventual I n s t i t r ~ t o  debiera f i j a s e  dos pau- 

tas de alta prioridad en su accibn: f o m c i 6 n  de recursos h w o s  propios, 

mediante el establecjmiento de una -era para su personal partiendo de rg 

cidn gradlzados y la arriba indicada ut f l i zac idn  de la infraestructura con- 

vertible. El tamaiio propuesto debiera ser alcsnzado esencialmente por for- 

macidn propia de recursos humanos. 

Wea de Bxtensidn debiera ser uno de 10s pandes aceleradores 



d e l  proceso de dirusidn de tecnologfa. Eh la werienc ia  del autor, Lcts 132 

mostraciones en p h t a  piloto de fnnmcfones de proceso, equipos o produc- 

tos, tienden a facilitar la maluaci6n de 10s riesgoa por el empresario y 

disminufr 'la idea que Bste t i m e  de 10s  mismos. 

Ensefianza 

la tar= de  ensefk~za sdlo debiem considerarae en a s o  de o p W  

por t&o muy grande de Institute. 
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CAPZTULO 5 

A P E B D X  C E  



k h a  rubroa del mnocimiento informales sn el presente trabajo 

3airy Science Abstmcts 

Se considera una razonable representacidn de la ecti-vidad eientz 

fica y tecnolbgica el Da* Science Abstracts. Esa p u i ~ l i a c i b n  resume l a s  

contribuciones d i r e c b  y esrplfcimt;amerite vinculadas a la industria láctea, 

abarcando desde invsstigacfones báeicae a trabajos de desarrollo, 

Eh 1970 mrnenzd su volumen 3 2 ~ .  Paca diciembre de 1968 (E) habfa 

publicado 31t415 reahenes ,  resuibado de La revisibri de unas 1000 publica- 

ciones pwibdicas xnds libros y patentes de 18 p a f ~ e s  (9) .  El cuadro 1 mueg 

tra edmú se eonponeii las fuentes de referencia usadas (8). 

Cuadro 1 

Fuentes de referencía del D.S.A. 

Fuente k 
Pubii ca ciones Periddi-B 60 

Patentes 5 
0 tras Publi  m ciones 35 

Fuente: Estimaciorres propias. 

El cxecMcnto de ia ?xoducci6n cientffica s a k a  G'L tarna se puz 

de juzgar de l  hecho que se pub11icaron 27.4'30 r e s h n e a  en los primeros 15 

vúlbmienss y d a  de 54.000 en Los segundos 15. 

Durante varios a i l o ~  las puhiicaciones en idiomas distintos del 

in$bs no a u p m o n  el 35-40% del t o u ,  Esa sitmci6n tisnae R cambiar en 01 

aentido de d s  participacidn de otros idionas, aunque queda en pie  que p e d o  



mina la cantribu~idn del ingldsl El ruso y otroe idiomas de Europa kie; 

td han aumsntado al punto que eran 9% en 1909 y representaron 21.4% en 

19681 El cuadro 2 inM.ca la distribucidn en 1968 ( 8 ) ;  

Cuadro 2 

Distribucidn de r e s b e s  se& au fdioma 

ori-1 en e1 volumen 30, 1%8 

Idioma $ 
InglBs 49,O 

U d  1194 
Europa Oriental (excepto Ruais) 1194 

Ruso 10,O 

FmncBs 
E S candinavo 3 9 3  

I W i a n o  3r2 

~ a ~ o n 6 s  3 1 1  

Holmdds 177 

Español 096 

PortuguEs 0, 6 
Varios no inclufdss arriba 099 

Fuente: Estimaciones propias.. 

Las siguientes son definiaiones que dan los  editorea de a l f p U l ~  

de las secciones cuya cobertura se ha crefda conveniente clarificar (9). 

Tecnolodas: flcubrimoa el procesamiento y envasado de leche lfquida y to- 

do8 los produotos ldcteos o constituyentes Jdcteos, asf c m  el equipo que 

Se usa para estos procesoB. Se incluyen ia ellminacibn de desperdicios, la 

ingeniexfa de la industria ldctea9 el transporte de leche y la lirapteza de l  

equipo Mcteof f+  



Control de Cdidad g Mornw? W~osmimos las normas n a c i o d e s  e internacig 

d e s  y la legislacibn sobe  todos las aspectos de la leche y sus prod~~tos"r 

Econoda: llEsl;adfsticas nacionales . . . y estudios ecoxbmicos de producct6n 

y procesamiento de leche". 

Bactefiologfa g ~ i c o l o d a :  "Resumlsnos todos los trabajos sobre el ggnero 

LacEobacillus y sobre otros or@sm~, tales como startds, que son s5gn5fL 

cativos para la industria lgctea, asf como estudios y análisis de Las bac- 

teria~, hongos y uirxs en la leche cruda y sus productos y sobra masl;itisIf. 

Química g Ff sica: +%stzidios sobre l o s  constituyentes s inplares  de la le- 

che Wes como caserna, a = lactoallxhina, 13 = lactogiobulinas, i n m u n o g l o ~  

lim y hc tosa ,  asf como la leche lfquida y los productos idcteos, incluso 

los d i s i s  y mEtodes analfticostl, 

Ea de señalas que ia literatura de 1 & D no es todo el esfuerzo 

cisntffico y -tecnolbgico. A 91 se suma todo 10 rea l iaado en la actividad 

privada y que no es divulgado por razones canierciales. De esto parte resuA 

ta er, patentes, p a o  lo que no es patentado no se puede computa por l o s  

medias objetivos utilizados. 



B. Cconologfa de la pasteurizacibn (RIIST y desarrollos conexos) 

176 5 S p a l l m z m i  obsemd que la ebuil3.cibn presemaba el 
&m-cta de carne 2 

1782 Scheele presemb vinagre por ebullici6n 2 

1810 Appefi publica el "Arte de conaemar varios año6 todas 
las eustancias animales y vegetales lt, px~poniendo e l  
calentamiento como medto de conaemacibn, Era en r igo r  
cdentamien.to y concentraci6n, llevando el vol-n a 
su mitad por baño marfa. Z 

1862 
1870 

Peatiur trabaja en vino (1862-64) y cenreza (1870) 2 

1873 Jacoby (New ~ork) rocornendd cocinar la leche para mi- 
tar su agriado, 2 

lg74 Gerber afimna haber logrado, en estudios en el Labora- 
t o r i o  de Fisiología de Parfs, oúnsemar la leche por el. 
mhtodo Appert-Pasteur. 3 

i877 SuxhZe-t calienta la leche para consumo infantil 1-112 
hom en bafío marf a. 1 

18m Com5enza a aplimrse la conservaci6n par calor en E.U.A. 
en forma p~&ctica, 3 

1882 Se patenta en Alemania el primer pasteurizador, constd-  
do por Teska  tente te del  15-7-1882). ( c i ta  Milchatg 
11 - 657). 3 

1883 Se fabrica el primer pasteurizador continuo (K, Thiel- 
Liibeck) . La leche pasa sobre superficie m e t á l i c a  onduiada 
calentada entre 75-80Q y enfriando luego a 10-12Q* 1 

18% Se fabrica el primer aparato con agitado. El Fjord en Di- 
namrcrcn, recipiente c i l fndr ico  encamisado cop vapor. E l  3 
agitador es un cuadro que gira a 100-130 rpm, Z 



Lefeldt y Lersch producen el primer equipo de capa 
delgada, m cilin&o externo, ur, tambor ro ta t ivo  
ir-tenlo y uTa separacidn o espesor de pelfcula de 
3 mil, 3 

b f e l d t  y lensc:~ fa5ricarr el primer equipo con 
t'~egeneracibntt, es decir  con precalentamiento de le 
lecF~e f i l a  por la leche caliente saliente.  4 

Theohald Smi" t  he tamlna  el punto de muerte .t&qLca 
del bacilo , de la tuberculosis de la leche: 60Q C, 
15 1r5nttos 2 

En Di~amaca  se hace obl iga io r io  calen- a 85s la 
leche d~snatada q A e  IE de volver al productor. 1 

J. Iiillim pateata a aparato en que unrt cgrr imte  de 
leche se martfene a 60g-66OG por 20-30 rnin. y luego 
se erdkfa. 7 

El. Heal-th Board de Neu York City p r o d g a  una reso- 
luciSn sspeclf i c e - ~ d o  el tiempo y temperatura de la 
pasteurkzaci6;l (holder)  y requiriendo que los aparatos 
a e m  a!ntod-I;icos ex anbas variables y con redstra.  , 6 

Ordenmza w ~ i c i p a l  eri 3uenos Atres: obligatoriedad de 
pasteur-izar la leche de ,consumo, (ver derogacibn 1912) 
(Ver 1946: 113 de la leclie de conswno es pasteul.izada). 5 

Se p~o~o:_'.ga la ordesanza de obltg~toriedad ea Chlcago 
czmpli &dose desde entonces, 5 

Varlos wt;fcclas corr.e~~t= pasteurizactdn con vacf o, 
c a ~ u  netoda ?=a realiza? en botellas. Neisser sostiene 
que no aveata j a a la pas teuzlizacibn con&-, ( 8 )  . cam'bio 
Hama conridere el procediniento muy bueno, realizado a 
6 O g  y baja presibri, en. el a wato Hartmam ( ~ e r l f n )  o 
61 pasteuriaador GwIbwg (9 5 , 
Un bo le t fn  del D~partamei~to de Agricultura de E ,U.A. 
se refiere al proceso t'flushfr, en que l a  leche o crema 
se cal ienta  a 71-74QG en 30-60 segundas y luego va a 
elrifr..l.zdores, El eg~tor dima que e l  proceso requiere 17% 
mb:? c2liir qne el t tholdern (60-680 x 30 mine ) 10 



Libro: La pasteurizaci6n de la levhe desde el punto de 
vista rnecdnico por K i l b o u ~ ~ e ,  C.H. 11 

Aparece e l  Journal of Dairy Science. 

En Dinamarca se usa un metodo que involucra calentar unos 
minutos a 80-95QC. 12 

Un u t f c i i l o  andnimo en Alemania compara 10s P ~ O C B S Q S  holder 
y flash, 13 

Una empresa Dinamarquesa patenta un intarcambiador de ca- 
l o r  para pasteurizar. 16 

Stassano patenta en Inglaterra un intercarnblador.de calor 
de tubos conc6ntri cos adaptado para pasteurizar lfquidos, l-4 

W.J, Davies patenta en EE.UU. un equipo de tiempo de con- 
t a d o  corto, temperatura de d s  de 62QC y lfquido sometido 
a una fue r t e  aecidn c e n t f l f u ~ .  15 

H. h o n t - M u r r a y  pone en rnarcha en Nueva Zelandia el pr i -  
mer 'Vlracreaior ", originalmente, des t inado a crema, luego 
a leche indus t r i a l .  1 

A 2  .V. de Inglatema inicia q e r i m e n t o s  con el metodo 4 
ta tmperatura tiempo corto y coloca las prímeras instaig 
ciones. h. leche se vende como !IflashedH o "tratada ter- 
dcamente", El metodo i n i c i a  una rdpida divulgacion en el 
c a p o  de la leche dest inada a industria. Usan placas de 
bronce estañado y f i l t r o  separado. 2 

Se instala el pr5nis-r intercambiador de placas en una indug 
tria lgctea inglesa. (Fab-ri cado por  A .P .V. 32 

Paasch & Larsen patenta en Dinamasca un aparato regenera- 
tiva, 17 

Nueva patente de Stassano definiendo el principio  de pelg 
cula delgada* La patente (inglesa) consiste en pasar el 



Uquido como una uap delgada entcrs ,paredes m e a i c a a  
qne pueden ser hechas ae oobre y separadas 3 m. 18 

se m~a21t8 en Smta FB l a  ley de pasterrríaid6n. 5 

Un estudio tecnoldgiao de phntae del estado de I U n o i s  , 

concluyd que habfa que a d e i m h ~ .  en 3 c a q o s :  1) Re@stro 
de t i e q o  y temperatura, 2) VQlvulas  de d e s e  para e- 
Pft;ar fuga de leche trataüa bpvfec.tamente, 3 Pasteuri 
iaacibn de espuna y sdpicaduraa, 

r 
19 

M e 1  afirma que adn no se ha diseñado un a p q t o  c o n l  
nuo parzi la pasteurizecibn lenta ( 6 3 ~  x 30 min.). 20 

Stasrsm~ afirma, con evidencia experimental, que au d t g  
do (75~ y 8-10 ss@oe)- @S superLox a loa de tanques: 95Q 
pos 2-3 mib y 63Q 25-30 mín. 21. 

Enock en Ingiaterra,  y A.P.,V. en El3.W. patentan equipos 
de baja Zenq3e~a%ura., -: , ' 22,23 

1927 ' lb la I s c h d a  paciollal E x p e w n b l  Hillerod (~inamarca) 
se estudia el d t o d ' o  S tasaG.  Zo hacen &la, Senaen y 
3angh Sm8borg hace el aparato que es anual eon 1.25 m. 
de luz, con regerieracibn y 71Q. 4 

1928 Orla-Jen~en m c i a  qus 'el -te inferior del d t o d o  & 
baja as 62QC. , . 2 4 2 5  

1 

1929 Otm patmte A.P.V. d e l  m6todo de baja, tambidn en E33.W. 26 

La lhrtona h s t a l é l  por primera vea en Adr3.c~~ el pasteu- 
rizador a placas de acero iriddable (ETST) 33 

1930 En Dinamarca d e c h a n  que el &todo Shssano es i g u a l  o 
mejor que- . . ,el de baja, , 27,80 

Shsszpio patenta en =,m. un equipo con tapa de 0.8 m. 
.. . p m  .kmbajar . .  a 70-75% - , , . 29 

. , 



1930 Schaff er (Alemania) publica sus determinaciones d e l  cog 
fdciente de transferencia de calor de ,  la leche, Ua6 dos 
aparatos en contracorriente distintos. Indica que el cog 
f ic iente  es igual al del  agua mdt ip l icsdo  par 0,75, 30 

1931 S t a s m o  d i ~ c u t e  aparatos de placas, ~ e f i ~ i e n d o s e  a varios 
t i pos  separados por poca distancia, 31 

El gobierno ing1.Q~ legaliza el n4toda H.T.S.T. como alte; 
19" nativo para pasteuri aar,. 32 
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C. Estado de disciplinas. 

G u h i  ca: 

Cbdiga  Nombre de la djsciplina 

Wmica coloidal 

Estructura crist,alina 

De tednac idn  de constantes ffsicas 

Estudios de baja tenrpera-Lura 

Equilibrios de fase 

Wmica de polfmetros 

Q.dmice del estado sdlido 

Soluciones de electrolitos y no electrslitos 

M m i c a  de la superficie 

Te~maqufmi ca 

Bnllnodcidos, peptidos, protafnas 

Lf~idos, (f osf ~ - ~ I u c o - ,  grasas, y aceites) 

Wmica de los alimentos (~ romto logfa )  

Grasas aninales y vegetales, aceites 

Aditivos de alimentos 

Microorganisms, bacterias, Ievadwas, algas, mohos 

C m e s ,  pescados, leche, aves 

Qu-linica amlitica 

bfmica -4lifdtica 

Aminodcidos y proteínas 

h d s i o n e u  

Acottes, grasas y ceras 

Estmcturas de l a s  moleculas or&nicas 

General 



Ffskca: 

Cddigo Nombre de la disciplina 

Cristalograf f a 

Dielk c t r i  coa (in clufdo f luf  dos ) 

D ~ s l o c a c i b n  y Pias t i c idad  

Dinhica de las redes cristalinas 

Al tos  p o l h t r o s  y el vidrio 

Es tmctura y c ine t i  ca de superficies 

Conduccidn t6rmi ca en sdlidos 

Capas delgadas 

Caiorimetrla 

Transmisidn de calar  

Propiedades t e m i  cas 

Efectos de capa l h i t e  

Didmica de l o s  f l d d o s  iiicompresibles 

Reología (incluye flujo pMstico) 

Fendrneno de transporte, difusidn, control  

Turbulencia 

ViscosEdad 

C6digo Nombre de la disciplf  na 

1301; 06 EnzLplas coenzirnas 

1301.07 Fermentacidn 

1301.11 Quhica atcrobiolbgica 

1303 Biof fsica 

130  5 ~ w o b i o l o g f a  

Tecnoloda: 

Cbdigo Nombre de La disciplina 



Transferencia de calor 

Tranafercncia de masa 

Flujo P l d d o s  

Movirn_tcn.to de materiales 

Mezclado 

S epasac 563 me c h i  ca 

Separacidn qufrnica 

Reduccidn do escala 

~ b s o r c i d n  y adsorcidn 

~edj . c i6n  y control  

P las t i c idad  

Diseño da Mdquinas 

Inskrmentacibn electrdnica 

I.lovi~r~ie-~to de Fluí ioo 

Tra_~sf ersncia de Calor 

Transrerei-rcia de &saz 

Mezcla 

Plariias P i l o t o  

Disoño de plzntas 7 pracesas 

E s t a d l u  ti ca econbmi ca 

1Wr.nIais~xzcibn f i ? = c i a a  de empresas 

C ~ g a ; n i  zacibn de empresas 

Econonda de la gestibn: gestibn individual  

Yarketing 

Ollprt zac iba  5iizdustxial y la oskructwla de mercado; sector 

empresaria; poEt . i ca  de precios y polfticas conexas. 



2108.02 Polfticas rslatZvas a competencias y monopolio: acciones 

del Gobierno; opexacione~ y control  en tiempo de guerra. 

2108.03 Servicios pdblicos; transporte; comunicaciones, 

2108.04 Estudios sobre industrias m8nufactureras, de la con3 trucctbn 

y de los servicios 

Co-01- y Calidad: 

C6d5go Nombre de la disciplina 

1204.18 Control de calidad y nomas 



C A P I T U L O  6 



Se ha vis to  en lo s  ca?ltÚLos anteriores que, en general, el progre 

so t kcn ico  de la b d u s t r i a  no parece haber s ido  muy sign5,ficatir;o. Si.i emw- 

go, m&os elemeritos de j u i c i o  comentados tienden a domostrar que c r i s t en  di- 

f ~rencias muy imgortantes &re mpresas eri lo que r e s ~ e c k a  al grado de avan- 

ce tecnoldsico apltcada en las mlsAms. En efecto, se han o%senrado variacio- 

nes i ~ p o r ~ t e s  en la productividad obrera que no puede1 q l i c a r s e  por la ly! 

tensidad de capitaZ de las tgcnicas anpleadas, ni por  la distinta cociposicibn 

de la producci63 (product mix) . 
Al. comentar l a  prkera introduccibn de las iri_-ovaciories eri nuestro 

pafs, se obsemd que el retardo no era muy gr=Ce, o sea que las  eqresas -&S 

adelantadas ~qlean temologfas basaaqte avanzadas. No parece que el proceso 

de  &fusi&n haya se&do igual ritmo. 

Por  toco e l l o  conviene aa7iinar el nive l  de la tecnologfa empleada, 

tanto en cuanA& aZ uso del. c ap i t a l  como al de la mrio de obra calif?.cads. Ag 

bos elalentos ser62 r ~ ~ i i z a d o s  en las s i g ~ e n t e s  secciones de e s t e  trabnjo, 

Se ha co~siderado en mbos casos i2O solo el uso actwl de ambos fac 

tores de la produccidn sino tambi&~i su arpleo potencia l  dado por mejores tdc-  
nicas o u2s. niayor ociipacib2 de proTesiorialer, t k c n i  cos u O~TETOS calificados. 

Tanto desde la dpt ica  do su empleo act,ual como tambi6n potencial, 

interesa comentar la s i tuacidn de la tndustr ia  productora de equipos en nuez 

t r o  pafs. Este  punto,  como aul una evaluacidn de los recursos humanos 

y la iqtensidad relativa en el i ~ s o  de diversas ca l i f i cac iores  se preserikr& 

en las n e c c i o ~ e s  finales del capftulo, 



Eh un sentido mpl io  el concepto de m b i o  tacnoldgico puede 10- 

se por una serie de elementos, e n t m  los c d e s  puede menctonarse la mejora en 
la d i d a d  de la m de obra, por ej . ,  por  un proceso de aprendizaje en Za 

. . 
r e a l b u i d n  de aua tmeas; puede abarcar. d i s t i n a  esferas, iaclnymd~ por e j', 
la o r m s a c i b a ,  addniatracián o comerciaii~ac5dn de Las empresas. Todo ello 

se traducZr6 b t o  en la int~oduccibn de nuevos produetoa coma en la de nuevos 
PTOCt3808. 2 

De toda la gama de elmentos indimdos, en esta aeccidn se estudia- 

r& el cambio bcnolbgico enerado en la esfem productiva de las empresas por 

nuevos procesos que SundamentaZmente sb d f i e s t a n  en el empleo de fistintoe 
2. equipos de capital -, 

lb el mmdo real, es-t.as nuevas- £ 8 d c a s .  .de pxoduccldr no se intro- 

ducm .de inmediato, sino a txav6s de un procaso de ajuste. Pciskeri. varios fa 

torea que rxplican este proceso, & primer lugar, c m  se vera con d a  dek-  

Iles en h a  casos conbre-bs que se van a W z a r ,  una vez introducido un de- 

terminado equipo, desde el p u t o  de vista.  econbmio~, su costo alterri~btivo 4 

sea su Y ~ O X  residual o de reventa- se reduce fuertemente y en un caso &re- 
, , 

mo puede tender a cero, Por dicha '*azbn s e d  manar la ventaja de emplear o t ro  

equipo, de t d c n i c a  m& avanzada. A d d s ,  puede haber restricciones financie- 

ras, de ~ o l f t i c a  econbmica del gobierno o r e b t i ~ a s  al coqor.t;amienZo q r e s a -  
rirS que fnciden en i a  Introduccidn de nuevos equipos. 

Importa pues evaluar en su conjunto el esGdo tecnoldgioo de l a 8  

empresas en un momento dado y a  que de este moda se cree poder de~cubrir 'buena 
3 .  parte de las diferencias de p~aduCttvidad d s t e n t e s  -, 

La evaluacf6n de la sitizacibn real, se hard en comparacidn can las 



prdctictw dptimas correspwidien%ee, teniendo en cuenta l a a  condiciones t& 

nicm y econdmica. 4. ' 

La d e t d n a c i b n  de la be~t-practtce se basa en una eatimacidn de 

ingenierfa del meto  de los dietintos procesos por Los que debe paaar un pro 

ducix, Se t e n d d  as2 un elemento fimdaman.tal para d i ~ t i n h s  tipos de d i -  

sia. 

Las estimaciones as costo sq ef ectmdn p& la pdct ica  usual en 

el p d a ,  y las prddicas 6ptímas dei  país y del dranjero.  A d d  se ha* 

& a l o s  altmtivos parra dis t in tas  .tamaños, Se tendrén así elementos fw- 
damen-es p a  'estimar el beneficio resultante de la aplicscidn de las tec-  

nologfa~ dga avariaadaa y de eaonomfas de es d a  que pueden lograrse en 
l o s  procesos analizados, En este pmto se comentar4 el proc,edimiento gene- 

ral aplicado para la estfmacidn de la relaci6n beneficio-meto del empleo 

de $cnicas alternativas, Luego se deacr ib irh  los procesos de ehboraci6n 

de h s  productos principales, En e s h  forma. se detemimrd para cada produg 

to Las e h p s  del proce~o productivo en que hbrd alternativas si&ficativa~ 
. ,  

como consecuenciei. de 'la apiicacidn de d i a t i n k s  t d d c a s ,  Esta detaminacidn 

de la sigPificacibn econdmZca de2 etqleo de tdcnicas aiteniatfvas tiene un 

evidente interes de por sf, S l n  embargo, se ha tratado de que su utflidad 

no se reduzca a ei lo,  sinci que sea e1 ímtrumanto fundamental para el d i -  

del nivel feaiolbgico uk%Uzado por empresas i n d i v i d d e s ~  

Le dificaoibiz kssui.t;ante p a ~ a  t 6 a c a a  d.temativas que pueden 

apiicarse ae& utilizada para evaluar el n i v e l  temoldgfco de b s  anpreaaa 

inuiufdas en una enniesta ef ectusda como parte de esta in~esti~acibn. El 

metodo de d i f i c a c i b n  y su aplicacibn concreta se* deaeripias en seccio- 

nes posteriores, 

F h a b e n t e  8e foTmuldn recomendaciones generales sobre el anpleo 

de tecnologfae aiternatTvas en base a la callfieac5bn ind5cad.a. 



6.2.2. Mlis i s  de la práctica bptima, Descripcidn d e l  n4todo empleado 

El a n a i s i s  de la best-practice (mejor pr6ctica) requiere un e~t ;  

d i o  de 10s procesos a que se somete m producto desde la recepci6n de Las % 

terias primas bbsicas, su preparacibn y transfomacibn en el producto ter rn i -  

nado, envasado y acondicionamiento para la venta al usuario final, 

Cuando una industria es de acondiciommtento o transformaci6n, e; 

tre la obtencibn de la materia prima y la del producto f inal  hay varias etg 

pas de tratamiento, y pueden darse situacioaes distintas en Lo que respecta 

a las t6cnicas aplicables: 

a) para algunas etapas del proceso de  eLaboraciJn pueden aplicarse t6c 

nicaz altemativas, una de las cuales puede considerarse la 6ptima. 

Este d i s i s  de ia prdctica 6pi;ima requiere pues una comparaci6n 

entre distintas tQcnicas y un  criterio de evduacibr,  para decidir 

cual debe consideratlse 6ptima. 

b)  para a l m s  etapas del proceso t o t a l  s610 puede d s t i r  ~ m a  s o l a  

tQcnica aplicable en la prsctica,  esta sltuaciba puede ocurrir por - 

que otros  mEtodos h-i sido to ta lmente superedos por el desarrollo 

temo26gico desde hace muchos años, y por ello ya hari dejado de ser 

practicas que se pueden ericontrar en mpxesas que ogerm a niveles 

de volumen superiores a l o s  de la producci6n actesanal, comunes ha - 
ce años, En o t r o s  cesos puede suceder que para a l , w s  etapas del 

proceso no ha habido avance temolbgica significatrivo y por esta 

razdn no se presentan alternativas pl~usib2es. 

Dentro del primer grcpo, que es evidentemeri-te e l  que nos interesa 

para el andlis is  que se es ta  realizando, cabe dis'cin@r das situaciones; 

para de.temjnadas etapas del proceso la ventaja buscada en el empleo de las 
t & d c a s  d s  zlvmzadas consiste esencialmente en La reducdbn del costo de 

elaboracibn de un producto, mientras que en otros casos el beneficio de l  av+ 



cs tecnoldgico puede reflejarse en wia mejora de calidad. Esta puede con- 

sistir en una serie de caracterfsticas del. producto que pueden ab=car su 

giisto, apariencia, contenido nutritTvo, facilidad da smpleo, etc. 

Para  pode^ real izar  eficientemente el estudio de la best-practice 

es necesario efectuar e l  analisis para l o s  procesos parciales o sea etapas 

del proceso total .  S l n  embargo, en el caso de la producci6n de quesos, cg 

mo se v e d ,  la comparacidn de las alternativas tecnoldgícas se ha efectuado 

tomando com base la planta t o t a l  debido a la es1;recha interdependencia que 

existe entre procesos. 

Como ya se seiia16 anteriormente, nos interesa el cambio tecnold- 

gico en un sentido amplio; comprende pues tambi&n el beneficio que puede 12 

grarse por econodas de escala. Sin embargo, mchas veces existe una i n t e g  

re lacidn estrecha mtre niveles de tecnoiogfa y econordas de escala, por 

ejemplo cuando la reduccidn de costos r e s d t a n t e  de un nuevo equipo sd1.o s e  

obtiene a p a r t i r  de un c le r to  volumen de operaciones, A pesa*  de e l l o  es 

imporbte d i s t i n@r  en lo posible  el efecto escala del  efecto temol6gico. 

Si se hace un andlisis de costos para  un volumeg que no es el 6p- 

ttm, se tratar5 de nedir mbos factores. En el grafito 3. si la estZmacibn 

se hace para el v o l h n  U&, el cosi;o ser6 QC de apU.carse la tecnologfa 2, 

siendo el costo para la temologla  1 en el punto 6pi;j.ias de 34. La reduc- 

c i b 3  &lm del costo unitario de la nueva tecEolagfa con respecto 27 em- 

pleo  de la t6cnica 2 en el punto indicado anteriormeste es de EA que c o x ~ e s  

ponde a un efecto iecnoldgico equivalente a AG y un erecto  escala "puro" de 

a; dentro d e l  efecto tecnologfa hay una parte del ben~f i -c io  que correspon- 

de a un efecto de escala bduc ido  por la tecnología o sea Al?-#, o sea el % 

y o r  beneficia de escala que se logra p o r  la tccnologfa superior b* 
A l  efectuar las esf; imciones de costo para procesos parciales el 

t a M o  6ptimo e s u  dado por el proceso de mayor gravitaciórl e3 el costo de 

produccidnr Resulta de ello, que para los  otros  prscesos pucde surgir un 



6.6 

costo.  ad i c io rml  para adaptarse a ese tanaño, Puede ,t,ratsrsc de cspacidad 

inu.l;ilizaiirt a de hacer trabajar par t e  de I equipo horas extras. 

Debe destacarse que en nues.l;ro d l i s i s  se ha 'buscado que, en ge 

neral ,  el .t&o Sptiino considerado tenga en cuenta la m ~ i t u d  de plantas 

d s t e n k e s  en el pafs. Eh algunos casos podrfa 1mtie.r mayores econamías, pz 

ra Bstas  rio se ,jusJcificnn por el tamaño del sner~ado exisl;enf;e cn el. pafs. 

Rel.acj.6 ri en Lre e rec ta  f,ecnnlogfa y e:Ccctn escala 

a) Lo qrlt:! d l ~  Lingue in r lovaci~h del .I.iven,t,o es (isecisai1l:ii '.e :.;IL npl. i ca- 

c ibr i  coniercial. Puedt? obj  t: l,arse a e s . [ , ~  cri.l;o'ri r i  qii'i f rr:r:llr::i i,cri,::ri l.(: 

el slishna de prectoa puede no ref l e j  nr ad:? ciia(ia.n~:i~ \,e la S -1 j 2 ~ 1  (?f i c L):: 

resixlta~tri-l;es dti .  (le teminadas caml_ij.cis i,ecnol6gi.r:os, 141-1 r;r?rir? [-al, ii31'2 



describir el cambio temolbgico corno tal en su esencia técnTca 

( invencibn) entran distintos elementos que pueden caracterizar 

un producto (calidad, dureza, peso, tamiío, etc.) y la forma de 

o b t e n e r 1 0 , y n o p a r e c e f d c i l c u a n t i f i c a r  estoselementosdisfi-1 . 

l e s .  b i s t e n ,  a d d s ,  beneficios que no e s u n  representadas en 

las ventajas que se estTman para la industria; s i n  embargo, la 

evaluacidn de los  beneficios indirectos o no pecuniarios es muy 

dif icul tosa y a veces es 5rnposible una determinacidn cuant i ta t i  - 

va. Si uno se concentrase sohaen te  en el. aspecto tecnolbgico, 

tampoco serfa f d c i l  evaluar lo que implica un detemnado avan- 

ce en materia t&cnica pues de todos modos faltarfa un padrdn de 

medida objetivo. 

b) Este estudio es fundamentalmente microeconbfico en el sen t ido  de 

querer estimar las consecuencias del uso de t6criicas alternativas 

desde el punto de vista d e l  empresario Individual y de la industria 

analizada, pero no para la econonía nacional. 

Es widente ,  que recien terminado el trabajo es posible detem: 

nar  cual es la prdctica dptima conforme al beneficio mSrín?o (reduccibn de 

costos por ejemplo) que restiita en cada etapa. Es necesario, sin embargo, 

efectuar una primera seleccidn de las  t6cn5cas a1ternat;ivas qce se mali- 

h .  Para e l lo  hemos considerado en una pripera seleccidn aquellos equi- 

pos o procesos que la l i t e r a t u a  temica considera d s  eficaces, que son de 

uso general en las empresas modernas y cuyo uso no estd r e s t ~ ~ g i d o  a un so 

lo pafs, Resdta de esta def ini cidn que los protot ipos  o prac,l;icas muy re- 

cientes, abn en desarrollo, no son tomadas en cuenta para la estimacidn de 
7 la relacidn beneficio-costo -. 

Para el estudio de costo en detalle, fue indispensable seleccio- 

nar en cada caso una marca entre los  equipos disponibles en el mercado rnw 
d i d ,  El c r i t e r io  adoptado, flze op ta r  por aquel equipo que en general tu- 

viera mayor difusidn en el mercado internacional. Esta seleccidn se real iza 
dentro de un determinado t i p o  de tecnologfa y donde l a s  diferencias de marca 



no son de significacibn, La opcidn es necesaria para obtener y analizar l o s  

servicios del capital, insumos, capacidades y otros detalles que hacen al 
C O S ~ O ~  

La determinacibn del beneficio resultante de la i.itrod~cci6n de 

nuevos eq.pos o procesos permite verificar efectivamente si M e s  irno- 

cíones (a nivel  de la planta) realmente represen-tan la .t&cnica 6ptim, es 

decir, realmente logran una reduccidn de costos u otxo beneficio (por e jem 

plo, amento da precio o mayores ventas) cuando se trata de cambios en la 

calidad. . 

Veamos en p r b e ~  lugar el procedimiento aplicado al caso de la in_ 
troduccidn de equLpos nuevos cuya ventaja consiste, en principio, en la re 
ducci6n de costos. 

Es 'I6gico pasar  que cada una de las inversiones eri equipos que 

@liquen una tecnología nueva, se basar4 en un cAlciiLo econbmico, d e l  be- 

neficio neto que reportar6 al enrpresario, fren1;e 2i lu p o s i b i l i d a d  de eonti - 
nuar usando el equipo en uso o en el caso de reposicldn de adquirir un bien 

8 de capt tal  similar al ya empleado, - 
Lo que debe destacmse aquí es que si bien a i s t e  interdependen- 

cia entre los procesos, en principio  La decisidn se edopta para cada uno 

de los procesos de elaboracibn de un producto. Esencialinei~te pues, se su- 
pone que el mpesario comparar6 el beneficio neto que obtiene del equipa 

en uso con el que est-Ei para ia nueva inversibn que rep~eselita 0 2 , ~  

tecnologfa'. 

Si considesamos que el empresario efectúa sus estimaciones en bg 

se a una tasa n o m l  de retomo, el beneficio neto esperado de la nueva ig 

versidn debe 901' suficiente >ara pagar el costo de la misma y obtener un 

rendimiento i gua l  a La tasa mencionada, 
9 Siguiendo b6sicamente el a n d l i s i s  de Sdter - se debed  ef ec?~kili~? 

as fa comparaci6n en base al siguiente procedimiento, Llamando: 

E2= %ingreso resultante del nuevo equipo (tecnologfa d s  avirizada) 

R1= kgreso resultante del equipo oci-stente (tecnologfa inmios avanzada) 



V = costo de operacidn del nuevo equipo 
2 

VI = costo de operacidn del equipo mistente 
I = cos5o inicial del nuevo equipo 

S = v d o r  del terreno, capital  de trakajo y valor  residual o de rmel 

ta d e l  equipo e x i ~ t e n t e  

r = tasa interna de retorno 

r~ = años de vida 6til 

El empresario es%& en un punl;o de indiferencia cuando los  benefi- 

cios netos de amhs a l . t e rna t i v~s  sean f.gmlss, o sea cuando 

En las estimaciones efectuadas en este trabajo se han tntroducido 

algunos supues%os que las sixplif i can. Se suponei 

a) que e l  empreswio realizar6 una inversi6n cuando haya beneficio, es 

decir, cuando el lado izqtrierdo de 'La ecuaeibn sea mayor que el de- 

recho. 

3 )  que r_ es igual en mbos casos 

La hipdtesis (b) (igual dwacidn de vida d t i l  de ambos equipos) 

implica que se efectba La campwacibn cuando e l  equipo existente debe ser 

reemplazado necesariamente o c m d o  dicho q u i p o  se acaba de instalar.  Eh 

el pximer caso habrd que comparar los beneficios netos o con el costo de ad M 

quisicidn de ambas inversiones, en cambio en el s e p d o  caso habrla que con 

sidei-ar el valor S para el equipo eii uso, ya que el resto del  cos5o de la 

&quina adquirida time l a s  caracterfsticas de wi swik cost, salvo el valor 



Se han adoptado estos dos supuestos respecto al momento de la $ 

versi6n en el equipo con t e cno loda  menos avanzada, para tener una evalua- 

cidn en dos casos extremos, Ebidentemente serfa posible estimar si tmcio- 

nes intermedias. 

Suponer igualdad de la vida dtil h p l i c a  tambign que se atr ibu-  

yen cier tas  caracterfsticas en cuanto a años de funcionamiento efectivo de 

l o a  equipos alternativos. Para los casas e d n a d o a  la h i p d t e s i s  no se al- 

j a signif icativanente de la realidad. 

El supuesto de igualdad de R1 yR2 se ha adoptada porque interesa, 

en un priner d i s i s ,  comparar alternativas para una. empresa do un tamaño 

dado. Esto implica que ni la cantidad vendj-da, ni el precio de 10s produc- 
lo 

t o s  cambia al in t roduc i r  un equipo de tecnologfa d s  avanza& -. - 

En eonse cuenci a tendremos: 

Esta ELtima expresidn tendrd que curnplir, adeds ,  la condici6n de 

ser superior a 1 - S, 



En otras palabras, se comparad ia reducci6n de costos de opera- 

cidn que so logra por la intraduccidn del equ'lpo de t ecnoloda  superior con 

su mayor costa de cap5tal. Para  ello deben calcularse l o s  gastos de funcig 

namiento de los  equipos a l t ema t ivos  (mano de obra, mantenimiento y repara- 

ciones, etc. ). 

De la form3acibn anterior pueden deriirasse dos fomnas de adíisis: 

a) Considerando el excedente del benaf i c i o  descontado de 12. imersibn 
en el equipo de tecnologfa d s  avanzada ( o sea el valor a c t d  de 

la econoda da costos de la "nuetta tecnologfa'!) con respecto a su 

mayor costo. 

lkpresado lo anterior en t&rmínoa de interks no instsyitdneo tendre- 

mos pues que el excedente indicado (E) estar6 dado par la a i e e n t e  

eocpxesibn: 

b) El mktodo de in te rds  interno, o sea, el t i p o  de descuento (r) para 

el cual la suma de la comien-k de beneficios f u ~ w o s  descontado es 
11 igual al costo neto del equipo de tecnología d s  avanzada -. 

Este &todo puede c r i t i ca r se  porque los  d l c u l o s  se hacen a 
base de un t i p o  de interks previamente determinado, es decir, no nos indica 

la posibilidad de que proyectos altematívos pueden dar tasas de retorno 

' (interno) distintas y teney igual excedente de beneficios, En o t r a s  paia- 

bras dicho =cedente puede ser cuantioso por tratarse de volhenes de opera 

ci6n grandes, EIemos empleado este procediirLento porque nos da una estima- 

ci6n en tdmrinos abao1.utos de l  beneficio que resulta. 

El segundo procedimiento ha s ido empleado precisamente para tener 

una ect imcibn de tasas de retarno, para igual monto de inversjbn, lo que 

permite f i jm drdenes de prj.uridad. 



Finalmente se adoptard una t e r c e ~ a  forma de presentacibn de Las 

alternativas tecnolbg5cas. Esta se basa en La estimacihn de7 costo w~itg 

r i o  total- ( o  sea incluye la amortizacidn y el interks del capital). Este 

t i p o  de &culo puede considerarse d s  cercano al procedimLento empleado 
12, por  los empresarios para sus esthacio9es de costo -, 

Hasta aqd hemos hecho referencia a la estimacidn del beneficio 

en caso de que los diferentes n5veles de tecnologla tengan por objeto red2 

cir el costo. En los casos de mejora de la calidad de los productos, el 

berieficio posible deberfa caicdarse  en base a una e s t h c ? . d n  del aumento 

de pTecios y/o incremento de las ventas a lograr. 

El. problema general de las variaciones en la calidad de los  pro- 

ductos, ha recibido wia considerable atencidn de los eco-iomj.s-l;as al consi- 

derar el problena de los w$memeros fndices G* La diTicUltad de estimar es- 

t o s  cambios en la cd i6ad  son considerables porque en 12 ~ayor fa  de l o s  c+ 

sos, l a s  variaciones son sdlo graduales y r-o se cr>tizm sor seiarado, 

A d d s  de las dificulta6es de mdiciba asociadas de por sf 2 los 

cambios de calidad queda en este caso particular toderfa una cornplicacidn 

adicional. Estamos tratarda de evalwr las ventajas resulta-ites del cambia 

tecnoldgico en base a m criterio que tenga o2 cuenta e l  beneficio posible 

para el empresario individual. Es precisamente este t i p o  de es t imcidn  que 

resulta especialme2be d5f f c i l ,  pues se deberfa comparar el costo de un nue- 

vo equipo, po r  ejemplo, con el beneficio que surge 7 que rcsui.ta pos la me- 

jor calldad d e l  producto. Por todo e l l o  no se 118 efectuado este t i po  de 

calculo en esta seccibn, pero sS1 al celif i .car  las  tecnol.odes aplicadas en 

una seccidn poster ior  de esi;e capftulo se ha Iiechci una e v a h c i b n  d e l  beng 

f icio que 7uede resiiLtax en estos casos s i n  efectuar un c8lculo emcto de 

la relacidn beneftcio-costo. E l l o  Zmplica qtie se trata d s  bien de una. e- 

valuacibn del  beneficio social que el del crnpresario privado, aunque es ra 

aonalsle supoaer que en general y a largo plazo t a l e a  mejoras en la tecnica 

tmbién lo benef i ciari, S in  embargo, hemos considerado este  b e n ~ f i  cio por 



calidad cuando acomyafia a una posible reduccidn de costo. 

Es hportante destacar que l a s  estimaciones de costos alternati- 

vos de las dis t in tas  tecnicas analizadas se basa en l a s  precios existentes 

en ei pfs ,  Esta permite d i s t ingui r  los casos en que una prdctica dptima 
internacional no se aplique en el pafs porque los  precios relat ivos son dis 

tintos. (En otras palabras, ~odr fmos  decir  que no se tratarfa de una p d c -  

t ica  6?tim, conforme a nuestro cr i te r io ,  para el pafs) , 

b,2,3, Rubros i n c l d d o s  en 2a est;imacibn de costos 

Como ya se deslae6, el costo estinado para l o s  dibt intos  insumos 
se basa en l o s  precios que rigen ac lmhente  en e1 pafs. 

Se han analizado separadamente el costo de l o s  siguientes rubros: 

a )  bienes d e l  activo fijo: amortizacidn y e l  i~ter8s del capital 

b) mano de obra 

c) otros insumos proporciona le^ 

Al proceder asf se fac i l i t a  las estimaciones para distintas esca 

í a s  de produccibn, 

a )  Capital:  Este wbro incluye los sigdentes coolceptos: 

1) El valor  2el equipo en el. pafs de origen (en algunos CBSOS se tra 

ta de equfpos nacionales), gastos de imFortacibn y recargos vigen 

t es  d momnto de hacer el estudio. 

2 )  Estiraacidn de los gastos de instalacidn y coneebn del equipo a 

los seTvicios generales d e  3.a planta  ( ~ L z ,  fuerza motriz, agua, 

vapor, etc . )  

3 ) Estimacidn del valor del  e d i f i c i o  en pesos por rnetro cuadrado de 

la parte de la planta industrial que se requlere para instalar el 

equlpo y l o s  espacios lLbres requeridos para la circulacidn del  

personal y de los m-teriales, y l o s  accesos ?ara repracioges, 



En todos 10s casos la superficie resulta de la preparacibn de un 

plano del sector, no incluyendo los  procesos anteriores ni siguien - 
tes. 

Se ha considerado la vida dtil que t4cnicamente puede esperarse con 

prescindencia de las normas ixposi tivas y prdct i  cas contables, 

Las instalaciones en la practica contable se anortizam en d s  tie; 

po que las  &uinas a que sirven, Aquí no se sigui6 ese cri ter io,  

pues se entondi6 que la Ins tahc ibn  necesaria de wi equj.po en p a r t i  

c u h r  no ~ o d f a  normalmente durar d s  que dfcho equipo, A d d s  no 

se incluye la instalacibn de servicios de La planta.  

1 
En los edificios se considerd una vida d t i l  de 33- &os. Sin embag 

3 
go, para los  p r a c e W e n t o s  de =cedente de beneficios y tasa in te r  

na sd lo  se ha considerado la vida b t i l  d e l  equj-po, pero se tiene en 

cuenta el valor de recuperacibn de l o s  edificios. 

Se calcul6 un in te rgs  del 15% sobre  el monto t o t a l  de capita l  (&- 

quina, recargos, instalacidn y edif icaos)  para la estirnacidn d e l  

costo unitario. Eh el caso de la estimacidn d e l  excedente de bei3e- 

f ic ios  se a p l e a r o n  a1temativmeni;e tasas del 10% y 15%. 

Debe tenerse en cuenta que las estimaciones se efectdm eii valores 

constartes, Por la tanta,  las tasas de interes pueden coflsidexar- 

se consamadores i i icluye~do m c ie rko  descuento por riesgo en e l  e 
so de la tasa del 15s. 

El mantenimiento generaimente se estima por año, ;-a que este gasto 

no gua~*da una relecibn directa con las horas de m a ~ c h a ,  salvo en el 

caso de vehfculos y notores de explosibn. P o r  ello se agreg6 este 

gasto al grupo de cargas fijas anuales. 

Cono la industria lechera es eskacioral, y sus voldmenes varfan de 

mes a mes,  se e s t S  m nivel de u t i l i z a c i d n  medio que se requiere 



tenfendo en cuenta la cagacidad necesarta para o7aJ:ar e:1 las meses 

de Aa&xim, Se detalla d s  adelante com se l l ega  a estos valores. 

Coriocido el f ac to r  de u t i l i  zacibn por es tacionaliaad se multipli- 

ca por la capacidad d e l  equipo en >una jox-mda.normal. jr por el n h e  

ro de dfas que hab i tmhen te  opera la iiidus,kria, cor 10 que se ob- 

t iene una produccibn =ual neta posible. 

b) Mano de obra: Se e s t u d i a  en cada caso los puestos de trabajo que 

se necesitan cubrir para la producci6n: tipo de o p e r a ~ i o  necesario 

se& el convenio de salarios vigente, relevos necesarios para el 

trabajo durante siete dfas (si es habi.l;wl), cargas socides,  %a- 

l e s  como j ubihc ibn ,  vacaciones, ei~f emedades, etc.  

Conf o m e  a la definicidn a~terior, la maro de obra os la u t i l f  zada 

direc-taine2te en la pxoduccibn. No L-icluye supervisi6n que se su92 

ne constante para cwlquier proceso usado; tm-poco se considera le 

maao de obra de movimiento de pro&~.c,tos t e d z a d o s ,  porque ellos 

dependen del lay-out de pl.anta, pero sf l o s  qzle paedsll resultar 

progios del proceso o de un grupo de eqtiípos cuando se los z . ~ a L i z ~  

como un conjunto o c-mndo se e f e c t k n  a d l i c i s  de varios grados de 

mecanizacibr o autoomzlcibn. Se i x c l i ~ y e ,  2 d ~ d s ,  k s  !?oras Iiombre y 

l o s  invumos de los equipos riecesarios para la 15qxiesa üixria de 

l a s  dqu lnas ,  

c )  Gastos proporcionales % Por  def ixicí in,  corresgonde a l o s  casos 

en que para cada midad de p~oducto fiael debe realizarse 1x1 gasto 

de mgCtud fijz. Son estos en geaeral, la fueme motriz, egua, 

vapor, fffo, aire comprimido, e:\-asado, etc .  

Se agregan, a es te  grupo, los gastos de i gua l  naturaleza, necesarios 

para la pues-La en raí-cha diaria y la 1inq.ieza cuando ellos son de 

si@ificacian o de &feren'¿e !cap-itud e r i t ~ e  procesos que se comparan. 



La suma d e l  costo unitar ia  por gastos fijos anuales, Za m o  de 

obra y l o s  gastos proporcionales da el costa toi;al por unidad a mdxima utí 

l i z a c i b n  posible en la planta. 

El procedimiento permite analizap la posibilidad y el casto de1 

uso de equipos en d s  do un turno, o a diferentes niveles de aprovechanten - 
to, a en grupos de d s  de un equipo. 

Para  estimar el factor  de estacionalidad, se tuvo en cuenta que 

para poder satisfacex la produccidn med5a de l o s  dos meses de r&im, es 

necesario que se disponga de capacidad ociosa ei resto d e l  año. De l o s  vg 

l o re s  promedio de 5 años de la produccidn nacional resd-bm los siguientes 
1 5  factores: - 
Industria mantequera 68% 

Industria del queso 79% 

Conjunto de la industria 73% 

Leche de consumo 95% 
Leche en polvo 80% 

EI fndice se obtiene promediando año a año la produccibn de l o s  dos 

meses de mayo?! v o l h e n ,  10 que permite calcular un valor que puede llamarse 

"produccibn maSam posible al año" que se reiaclona con la produccidn real 

sultando un % de uti l izacibn. 

En muchos equipos lecheros se agrega otro factor de utilizecibn t 4 c  - 
nico  que se o r i g i n a  porque el equipo requiere una limpieza despuEs de su usa 

y una esterilizacidn u o t r a  preparacidn para su puesta en servicio; en algu- 

nos equipos ese requisito debe cmplTxse en perfodos 4 s  cortos que una jor- 

da de trabajo. Se& el t i p o  de equipo y el persoi3d requerido para la o p e q  

cidn de linrpieza y de fwlcionamjlento se aplican dif erertes formas de resolver 

el problema para el mejor aprovechamiento general. En el d l i s i s  de la best- 

practice esto se toma en cuenta en los  cbmputos de costo, 



6.3, 3escripcibn de los procesos de produccidn de l o s  productos prin- 

cipales, Adlisis de las tbcnicas alternativas en los procesos 

estimaci6n de su s e k c i 6 n  benef icio-costo. 

6.3.1. Elaboracidn de manteca. 

6.3.1.1. Descripcibri de l  proceso de elaboracibn. 

16 La leche puede ser recibida - en una p lan ta  central tarros  

o taizques provenientoa de otras  plantas aenoses que enfrfa! el producto pg 

xa recorrer mayores distancias. 

'Sanbidn puede darse la forma usada en Argen-tina que se  llama cre 

merla, una planta  chica que recibe l a  produccidn de la zona, hace el desna 

te (z), la crema es refrescada con agua y recogida diariamente hasta 2 ve- 
17 

ces por semana mediante camiones de acopio ( 9 ) .  - 
La cremrfa es una parte de una etapa de desarrollo que taTnbikn 

e? otros  pafses se ha cumplido en f o m  sin-ilar. 

La encuesta de CCNADE de 1964 da para estas crmerfas w+i th -c ino  

medio de 7570 Its. diarias, lo que indica claramente su reducida capacidad. 

G r a n  parte de estas plaritas tienen una antiguedad myor a 20 ;zilos, Tienen 

la va ta ja  de acortar la distancia a recorrer pos el productor entre  el te 

b y la entrega y el tiempo entre ordeñe y procesado, M sido  la base de 

un extenso rnovimlento cooperativo, que hizo posible las grandes coopersti- 

vas de 29 grado. 

El progreso tecnold&co ganeral (mejora de eamincs, e tc .  ) hace que 

este tipo de e s ~ - c t u ~ a s  e s t h  hoy en disminuci62 o tiendan a un agrupamien 

%o o f;xansfmmcibn. sea coma plantas eik.iadoras,queserfas,du.lcafas o plmtas 

mfitiples, La crma de este origen es de variada calidad y d.ebe ser clasifica 



da en grupos (3  habitualmente) (lo), La easefna de las  cremesfas en ge- 

n e r a l  es m b i d n  variable en calidad y en general nediocre, porque las  

cramerfas son chicas y con equipo y tecnología p r M t i v a .  

La leche que es tratada en la planta ceritral p e m i t e  destinar 

el suero a la elaboraciSn de leche descremada en polvo (13) y otros pro - 
ductos, y requZers instahciones y capacidades mucho más frqortan~tes que 

la cremerfa debtdo a que la escala dnjma relativa es muy superior, 

Beciblda la leche, se calienta a 40-5OOC y se descrem (2) o 

desnata* Wistsn equipos que lo hacen sin calentamiento, desde hace pg 

cos anos, 

Si la crema proviene de cremerfas es clasificada e n  grupos por 

su caiidad, y empezando por le mejor, se vuelcan los tar ros  a tanques, 

previa -&zaccidn de muestras para el ad l i s i s  de materia grasa para e l  

pago a3. remitente (U). 

19 Se diluye en agua d leche d e l  tenor graso de recegcibn (55-65%)- 
al tenor de pastewizacidn y batZdo (32-405) y se procede a neutralizar (12) 

el exceso de acidez (puede usarse cal, bfcarbonato o soda). 

Ekisten equipos que mediante una dilucidr al 6% de materia gra- 

sa y rdesmte, producen e l  llamado ~ 7 h v a d o ~  de la crema, con lo que se 

IMnan residuos de easefna coagulada por la acidez excesiva, se reduce 

la acidez por di lacibn y se elimina el a*, El sue-ro de manteca resulta; 
t e  de la elaboracibn de esa crenis. ten& b a j ~  contenido de lactosa y caseg 

na, sa lvo  si se eoncen-ha 60% de grasa y se diluye con leche para reincor- 

porar esos e l m i ; o s g  importantes cuando se elabora -teca con femmto. 

Temimido cualquiera de los  dos f;ratmientos la crema se encuen-ha en un 
tanque del que se alimenta el pasteurizador, 

Pasteurizaci6n (3 1 : El proceso bdsico consiste en calentar la crema a 9 5 8 ,  



retener un pedodo (113 a 60 seg.)  y luego enfriar a l a  temperatura co9- 

veniente para el proceso siguiente, 22 a ~QC. Los equipos varian, y los 

d s  comunes son: 

1) Camisa de vapor, tambi4n llauados antecalentadores y e n f r i d e ~  

to a cort ina,  

2) Intercambiadores a placas-calex tamiento indi-recto con des gasifi 

cadar ai vacfo. 

3 ) Y acreator. 

4 )  Intercambiador a placas, calentarmiento por inyeccidn de vapor, deg . 

gasificacidn al vado con lavado con vapor. 

5 )  'Itibulares, 

6 )  Otros sistemas. 

Los equipos L u b u k e s  (5) no son ya de produccidn corr iente  por 

resultar cos-t;osos y poco higi4nicos. Existen tambien pasteurizadores va- 

r i o s  ( 6 )  que son prototipos y ensayos comerciales no de uso corr iente .  Pue 
den ci,tarse los sistemas por ?ayos ultravioletas  e tnfxarrojos, ul-trasbni- 

co, de calonhniento el&cVrico, etc, 

En el d l i s i s  de costos compa~ativos Ee v e d n  los consumos es- 

pecfficos de cada alternativa y sus ventajas principales, 

La crw pasteurizada va a tanque de almacemje (4 )  suficiente  

para retener la crsma p r  perfodos que varfan de 10 a 24 hs,, se& la pr& 

t i c a  usada, y son llamados maduradores ( 4 ) .  Dichos tanques puetien ser: 

a) Abiertos horizontales, con serpentines f r fos  o s c j - h t e s  o ,  gira- 

torios y tbrminos,  

- b) Ci l fndr icos  termicos con paredes refrigeradas y agitzdores. 

Los primeros en especial y en algunos casos, l o s  segundos son 2 
suales ea Argentina. 

En algunos países mantequeras suelen usarse fermentos Meteos que 



aumntan la acidez da la crema (diacft i lo  que da el aroma caracterfsti- k' 

co) tltros pafses no usan fermentos y s6'Lo estacionan la crema para ob 

t ener  u- buena cristaiizaci6n d e l  glbbuio de grasa para un buen bati- 

do, En La Argentim el uso de fermentos fue  practica corriente hace 30:  

años, ha ido en disminucidn y actualmente hay fdbri .ca~ que no los  usan 

o sdlo en casos ~ c e p c i o n a l e s .  

La siguiente etapa es el enfriemiento (5). Cuando se usan fez  

mento$ selecciomdos para f o m c i d n  de aroma (diacetilo y otros) el en- 

friamiento se hace en etapas para obtener la buena c r i s t n l i z a c i d n  de La 

grasa, la a m a  actividad d e l  femento y finalmente la i;emperai;ura de 

batido adecuada, La manteca se llana "ripened butterf t ,  puede ser salada 

se& los- Mbitos ~egiomles ,  de O3 5 & 5% (Nueva Zelandia exporta al m; 

cado ingl6s con T,4 a 2$), Terminada la preparacidn de la crema Bsta es 

pasada a la 'batidora -(6) para su tr=sformacibn en manteca, operacidn que 

puede hacerse en los siguientes equipos: 

1) Batidora de madera (de uso corriente en Argent5na) 

2) Batidora meM1tca 

3) Batidora contfnua 

4 Otros sistemas continuos 

En los t res  primeros sistemas, la suspensidn de pdnu1.0~ de grg 

sa se destruye y l o s  g&nuloa se aglome~an, separhdose del suero de mantg 

ca, (l1I3utter milk1!), y con t inh  el proceso en lo que se llma amasado, & 
qd se da l a  consistencta n o m l  de inanteca y se regula la hunedad, (habi 
tualraeoite 16%). 

En a igw ioa  pafses los ganas  antes de su aglomeracibn son lava- 

dos con agua helada para disminuir el contenido de sdlidos no grasas de l a  

leche en La manteca, Varios pafses han reducido o supr5uido esta prdctica, 

pues se consideraba que disminuía la consemabilidad del producto, 



, El d l i s i s  de best practice, previamente comentado fue aplt 

cado W b i 8 n  a las alternati\tas en este proceso, ' 

De La batidora la -teca va a cajones o cajas ( 7 )  25,4 Kg. pg 

ra m o r t a c i b n ,  y 2,$ Kg, para uso local @ir-amarca .Jsa toneles  d e  112 lb,). 

Este trabajo puede efectuarse manual o mecdr+icmente o e l  empaquetado se 

presenta sri forma de panes (Argentina: 100-200-501) qs., Europa 250-500 p. 

a y 1 lb. p a n e ~  inaividuales de 25 gr., o rod i l l o s  de 250 gr. en pape l  o 
2 

aluminio) . 
Del encajonado y empaquetado se va a fr igorff ico ( 8 )  p m  el al- 

macena j e  (18 grados 'aa jo cero y 10 grados bajo cero para la venta), E;s 

sual no almacenar mteca en panes. 

Conforme a la expresado en la seccidn 6,2. de los procesos i n g  

cados se analimrdn el de pasteurizscibr (3 )  y batida y amasado ( 6 ) .  

En cuanto a los  procesos de clasificacibn, tratamiento d e  materia 

prima, amasada y control de d i s t r i b u c i d n  de h w d a d  ser& 4 n a G o s  en m a  

seccida posterior de este c a p l t d o  para la evalnacibn de l a s  plantas, 

Para los d d s  procesos no exi aten alternativas temicas significa 

tivas. 



DIAGRAMA DE FLUJO Ell LA E & A B ~ C I C I N  DE MANTECA 
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proceso productivo resumidas en el text,o, 

: Elaboracidn propia. 



6.3.1.2, AdZisis de alternativas tecnolbdcas 

A. Pasteurizacibn de crema: Prdcticas corrientes y "besi;-pracl;iceff. 

1) Sistema de camisa de vapor, a por mtecaleritadores, o Flash 

Pasteurfzadar, Este t l p o  de equipo es usual en Argentina en < f d  

varias de las grandes fdbricas de manteca, El eqUipo consta 

de dos unidades en serie que real-izan el calentamiento y una 

o d s  cortinas de enfriado con agua y agua helada o sahuera  

frigorífica. 

Hay equipos que alcanzan la capacidad de 10.000 lt,-ha, de 

crema a 35% de grasa que equTvale a 4.100 kg. de -teca por 

hora. 

2) Pasteurizador a placas cog desgasif icacibn al v a d o  ( v a d o  mg 

dio: O, 5 ~tm). San pocos los equipos de e$te ti90 ins ta lados  

en Argentina, y son en general modelos de 1935-37 y poster io-  

res a la guerra. Su eficieacia de pasteurizacids es butlm, pg 

ro la desodorizacidn e3 relativa, ya que solo elimina olores 

nuy voldtiles y gas carbbnico, 

La semmcia del proceso empieza reci5Tendo crew de 35-45% 
de grasa a 25-30gC, se la calienta por iril;ercambio c m  la que 

sa le ,  hasta la tenperatura de 70-7206, con ca1entu;iis;lto a va- 

por o agua cal iente  de 72s a 87QC, que es la '¿empera-l;ura de pas - 
teurizacidn (p.¿lede l l ega r  hasta 92s -95~C) ,  sa le  de l  ~qrüpo a 

placas y es rociada o descargada ta-.agenciabmente en  ulr tanque 

con vado (O,  5 ~3x1) ., Se produce evaporacibn, desprendimiento 

de gases y olores vol&"cils,hap tambien calda de t e q e r a t ~  

ra de 3Q a 5 Q C ,  Se vuelve por o t ~ a  bomba al pasteurizador, pg 

ra intercambiar con la crema que entra hasta ~llcanzar a &OQC y 

se enfrfa con agua corriente y agm helada para l legar  a 8-1OoC. 



Condiciones de trabajo . Trabajo d x b m  sin parada 6-10 ha., 

se* la calidad de la crema, Tiempo de limpieza: 2 hs, diarias. 

Limpieza química en circui  t a  cerrado, 

3) Vacroator: otro equipo que en la decada del 30 fue considerado la 

best-practice en la ltteratura como tratamiento de cremas con 012 

res de varios orfgenes y se extendid en la industr ia  desde Nueva 

Zelandia, (su pafs de origer,) ,  En 1935-36 apr-damente, se 

instalaron varios equipos eri Argentina. Posteriormente, el equii 

po se fue perfeccionando. 

La tecnica empleada consiste en Tnyectar a 1s crsna vapor para 

su calentamiento y pasteurizacibn, y luego eii una o más columnas 

de evaporacidn extraer el vapor inyectado de humedad, produciendo 

una leve concentracidn y a la vea, el reenfriamiento a unos 45-5OQG. 

Ensayos comparativos mostraron que c ~ m d o  las cremas t en i a ;  sa- 

bores originados en bacterias y pastos, la calidad del producto fi 

nal  (manteca) era marcadamente superior,  t a n t o  fiesca cm10 despues 

de una la rga  consenraci6n. 

Por  10 enkrgico del tratmiento en la elzboracidn de manteca de 

be esperarse una pdrdida superior a l a  de Los vic jos sistemas del  
20 orcen de 0,3% de la gasa, pero m rnencr tiempo de batido. - 

4 )  Fasteuri zadores con Tntercambio, calentamiento par inye c c i h  de va - 
por, lavado, desgasif i cac idn  a a l t o  vacfo. 

El proceso es stntlar a l  de los paste~mizadores a placas, pero 

el calentamiento f i n a l  se hace en una c h r a  tubular donde se in- 

yecta  vapor en la crema, se eleva la temperatura a 90-950, o pue- 

de sobrepasar l o s  100OC, si se desea un producto d s  est8ril. De 

al l f ,  despuks de un breve perlodo se pulveriza en un tanque con 

vado en el que circula vapor en seritifio ascadente ayudando al 

arrastre de los gases disueltos y 70s olores; se extrae la c re -  

ma c o l  una bomba, y este tratamiento se puede repetir una o dos 

veces d s  con vacfos crecientes, se& la cont&naci&n de la crg 



m, Luego'reingresa al. equipo a placas para bajar la tape 

ratura, Comentartos: El equipo es dptimo para tratar cremas 

contaminadas con olores de ciertos pastos a rod , t icos  comtmes 

en Australia y Nueva Zelandia que no son conimes en Argentina, 

salvo ia Altamiza en un corto perfodo del año. Es tambi4n e f i  

caz en eliminar olores en des cornposi cidn microdiana bastante 

comunes en Argentina por el sistema de desnate en cxmerfaa 

s i n  ref r igeracidn y con Largos transportes. 

3. Batido g Amasado 

Como se explicd en ias lfneas generales para esta etapa ( 6 )  g 

xisten varios t ipos de eqtupos: 

1) Batidora de madera (de usa corriente EI kgen t ina )  

2) Batidora metA2ica 

3)  Batidora contfnua 

4 )  Otros sistemas. 

1) Batidoras de madera. Gonstste en un tambor que gira sobre 

su e j e  que t l e n e  en 12s paredes pantal las  que amentan la agitacibn.  

Son corrientes dos t lpos,  a )  con tapas en el costado y rodill-os mog 

tados en forma permanente en el interior, y b) con puerta en el 

extremo d.e? c i l i ~ d r o  y los rodillos de amasado se agre-7 por la puer 

ta se hace dicha operacibn. 

Por las caracterfsticas del material ~ s a d o  son en general de 

baja cayacidad de cargz (500 kg. a 1000 kg.) habi&adose cosstrddo t- 

bi&n en el 20 t i po  hasta 1600 kg. de manteca por batida. 

El tipo de tapas laterales es de poco d i h e ' c r o  y largas.  liay 

ventaja en que el ariasador forma parte  i n t e g r m t e  de l  conjunto. El in - 
conveniente qile prese2t;aq es que suel-en producir m ~ t e c a  de tenor de 

humedad levemente difererite eri el centro al de l o s  ex-l;remos. EI conse 

cuer.cia hay reduccibn. en el rendimiento porque ni2gm.a manteca debe tg 



nar más humedad que el lfmite legal. Za descarga es Itm~ual, requ5g 

re dos hombres durarite 20-30 min, 

El t i p o  B), c i l fndro  con tapa en un extremo, suele ser de mg 

yor d i h t r o  y menor l o n e t u d ,  lo que disminuye las diferencias de hg 

medad. La descarga es con bandejas que se introducen y se llenan por 

rotacf dn del tambor, (requiere en general dos o tres bandejas para una 

descarga, dos hombres, 10-20 min.). 

Caracterfsticas higidnicas: l a  madera bien cuidada y bien lavada puede 

ser perfectamente higi6nica. El uso contfnuo es rn~y iraportante. 

2) Batidoras metdlicasr dos son los metales, aluminio y acero ing 

xidable, Las formas y t i p o  variaron a t~av4s del tiempo (cubos que & 
ran por el e je  diagonal, doble como unido por la baso, y copias de la 

batidora de madera de cilindro con descarga f ron ta l ) .  

En todos l o s  casos ya r.o se hace el amasado con rodillos, reemplg 

zihdose por la percusidn del block contra l o s  bordes y Las ncildwas 

internas, 

M r a c c i b n :  ias primeras eran de mtraccibn manual (años 1938-1940 

en Argentina 1943). Ta capacidad era rnayox 40-50 cajones de 25 kg. 

por batido y en ~ l u n i n i o ,  Fos i ;er iomnke en Dinamarca, se desarrolld 

las de extraccidn con bombas, que implice. un batido a e l t a  tenperatu - 
ra, pero hace muy sriinple el encajona60 sin pasar por mesas o acceso- 

rios intermedios (menos equipo y menor riesgo de contaminaci6n). N% 

va Zelandia y A u s t r d i a  desarrollmon la 'batidora cilfndrica de 100 

cajones 6 2500 kg. y descarga f r o n t a l  con zorras, 

Las m8s nodemas son de acero inoxidable can un tratamiento de su 

perficie que b p i d e  la adhesidn de la manteca a h pared metálica, Se 

ageega la posibilidad de batido al vado,  que reduce el contenida de 

a i r e  habitual (3 a 5%) a menos del 2%- Tarnbi8ri la densidad habitual 



que es de 930-940, puede pasar a densidades d e  950-960. Esta reduc 

cidn es importante paxa l a  consemc idn  prolo2gadab k n b i & n  influye 

en la reguhridad de peso de l o s  panes de manteca, mejor rendimien- 

to por mejor ajuste de peso. 

3 )  Sistema contfnuo de batido, Eh principio el equipo e f e c t k  

las operaciones normales de la batidora y su estructura esti$ dividida 

en dos aeccfones bdsicas, la primera recibe la crenla generahente con 

mayar concentracibn de materia grasa que la batidora .tradicional. 

(Tradicional: 33-38%, contfnua: 3 5 4 2 % )  . 
Ia crema es alimentada a flujo constante y regulable a la seccidn 

bat ido a a l ta  velocidad donde se produce el cor t e  (aglomeraci6n de la 

grasa y separacEbn de suero), de donde cae a la sewda seccidn donde 

se separa los grumos de grasa del suero y se w@eza su aglomeraci6n, 

pemztiendo en esa etapa un lavado con agua helada a presibn, Sfgne 

el escurrido del agua y entra a l a  seccidn .masado jm8ÜLsada por dos 

tornillos de Arqufmdes, que puede hacerse al vacío o ~qiq 41 (tiende 

a incorporar más aire). El amasado se obtiene forzsndo a traves de 

placas perforadas de cantidad y t i p o  vari.able para obtener varios grg 

dos de anasado, sa l iendo f inahea te  en forma de cinta contfnua. Es 

posible en esta seccidn inyectar agua para a j u s t a r  la humedad con va- 

riaciones menores de 0,1;& y tambi6ri sal. 

Ventajas: Aparte de la continuidad de proceso, l a  hig5ene es excelente 

por cuanto el equipo se lava y esteri l iza fdc i l  y mecdnicamente, no 

hay casi c o ~ t a c t o  con el aire ambiente y ninguna intemencibn m m l .  

La incorporacibn de humedad es wiif orne, s b  p tas  visibles (considexg 

do wi defecto que afecta la conservaci6n) y la calidad del amsado se 

mantiene constante para todo el volumen de c r w  de iguales caracterfs 

ticas. 

Historia:' E s t e  equipo fue primero desarrollado por Fritz en Alemania on 

1937 y despub de la guerra se prodtrjeron varias dquinas i i~dus t r i a l e s  



que requerfan el ajuste de la materia prima (crema) para obtener 

la calidad deseada de producto final, en 1949 una firma francesa 

incorpora la variabilidad de velocidades de batido y el lavado de 

l o s  granos y d s  tarde el salado, el amasado al v a d o  (1963) y o- 

tros cambios. 

Las primeras dquinas eran de baja capacidad (400-500 kg,-h), 

hoy l legan a 4. ton,-h. Desde 1958 aprdmadamente l o s  equipos con 

tfnuoa empezaron a aplicame mensamente y a progresar su uso con 

rapidez. En la Argentina la primera instalacidn data de 1959 y hay 

dqu3nas en uso en Nbricas chicas. 

6,3.1.3, Obsemaciones relativas a la estimacidn de beneficio costo en 

la etapa de pasteurizacidn 

lb el cuadro 1 se p~esen-kan las estimciones de costo unitario, 

excedente de beneficios y tasa interna de retorno, siguiendo l o s  c r i te r ios  

conentados anteriomente. 

La diferencia de costo w i t a r i o  t o t a l  entre los'equipos f y 11 es 

mujT reducido, Paralelamente se obsema que sdlo se p ~ o d u c e  wi excedente en 

caso de que ambos equipos se co~siderarsn nuevos, no asf si el equipo 11 (VG 

craator) ya estuviera instalado. A& en el primer caso el rendimiento (13%) 

puede no satisfacer al empresario en todos l o s  casos, se& cti& fuese SU e 
kimzcibn del riesgo, y /o  sus oportunidades altemativas de iliversidn, Es e a  

d e ~ i t e  que de ningdn modo convandrfa reemplazar dicho equipo al. ya estuviera 

i n  s 1;alado. 

Los casos come~tados ilustraii pues lo seiíalado por Salter de que el 

retarfio en la adopci6n de nuevas tecnicas puede expllca~se por la circwistan- 

e ia  de que las tecnicas nuevas y viejas compite9 en condiciones desiguales. 

Codome al modelo de Salter, la difustbn de ias tecnicas d s  modernas e s a  



Cuadro 1 

&TUISIS IIE l3EN~ICTO-COSTO DE LAS LLmATmAS TECHICA3 

ElJ LA ETAPA DE FASTEIIR12AGION 

( ~ l a n t a  hfpot4tica que pradxe 19,600.000 Its. de c r m  

por año) 

MCEDENTEE mEjICIOS: T-GAMm- 
Costo  ES 10% -1 NA DE IdfTE 

AZTGNATWAS míi Gario NO - 
por 1 kg a )  Adquisi b) Equipo 
de ción nueva alternan 

ca de ambos vo recidn 
% 

rn rn ICA$ 
quipos instalado a b 

1) Pastewizador a 
placas inyeccf6n 
vapor 2 

0,657 - - - 
TI) Y a c ~ e a t o r  0,710 2 509.800 - - 13 2 

T 11) Pasteuri zador a 
placas con des- 
gas Si cador 1,026 2,569.200 - 28 7 

TV) Flash 1,588 28,298,200 25.GGQ.000 700 7 0 

NOTA: El detalle para llegar a las estiraciones de costos unitarios pue- 
de verse en los Cuadros 1-1, fiel aggndice y en el cuadro 5 se pre- 
sa2i;a el de ta l l e  de cblculos para obtener las estimaciones de excg 
dente de beneficios. A veces se realizar03 ajustes para Z o p  el 
mismo volumen de produccidn en las distinixs altema7;ivas. Esto 1 
ce que en algunos casos los costos *mitar ios  presentados e3 el  ap4; 
d i c e  no coincida-  con Los de l  cuadro. 

1 - h s  c Z f m s  3~i;dican el resultado que se lograrla in-trodilciendo e l  equipo 
convenier-te (1) en lugar de los indicados como alternativa, - P a r a  estos equipos se ha considerado un b e x f i c i o  por calidad de m$n. 

0,98 por Xg, de manteca lo que equivale al 1% de la diferencia t o t a l  por 
calidad que sc regs-kr~ nc tuahen t e  e:? 1 FL venta de ml;eca. Puede consi- 
derarse que es ta  estimacibri es m88 bien conservadora. 

F'üEWE: Elaboracidn propia. 















(3 ) H i e e n i  zzcibns Sepa~aeibn eentrffuga d~ impurezas, 

(4)  Stan~arizaeibz tic grasa9 Ajust-s del e..sli.t~nido de p s z .  a un tmor 

staiai&rd i n ~ m i a b l ~  se& f i j a c f h  le@, neaesa~io  para mantefia 

una r e l ~ c i b n  ckl;:stm.",e con los d d e  coqorientes p c a  la obtencibn 

de productos f k - d e s  d~ cmposici8n unifome (ajustado a f bmulas 

c m c i E J e s  o pras eripciones legales 1. 

(5) Eerlado: & f i i m i e x k ~  de 28Q-222" c 4CC para detener el de~aslrol-lo 

bae5e~iario y . C O : ~ ~ T ~ T  crrlidad, Los paf ses &delaatados reel izan es- 

t e  pmceso er. el tarnbo pera mejorar la calidad. 

(6) Ahaoemj e y SIl=sportos En tanques t e m s  se almacena y jcrmsporta 

el pl~oducto al centro de enrasmierrtoi 

( 7 )  P a s t a ~ ~ z z n c l E , ~  Seleccioraj, l a  le&e a$ca (en la recepci61i) se la 
4 pasf euriza en L? plata de envasado, 

En l a b o r & d o  s m  0 k 2 l @ % ~ i i s  les pr~ebast de gasa por n&odo Gerbe, de 
lactof i l tmcibnv ' d & d n a c i d r t  de Lnpucre z a ~  de Reduotosa arr prueba de de ter- 
1r&nac2:6n q ~ m i i i m d a  del n a & ~ ~  de gdmones, Se def e d m  se* la -tidad 
de horas que %=da decsilmr ma üulucidn de azul de metileno. (con menos 
de dos h-ms sufi-e daisc~ento 4% que cquimlc s mds de 4 f i l o n e s  de &menes, 
de dos a tres homs se paga s h  boi?ificaciSn ni desmonto, y eatre 3 y 6 ho- 
 as time boni.ficacilgz1es meprleates, ES-~DS límites fueran fijados por el dg 
meto 6640-63 j . 0 % ~ & 8  pr~13bas E& cuin,'~do gsta5 r-o son obligxtorias,  

4 
Tecnolo@;a:. Por 1e3- azgentira LO dske ~sateurrizaxse dos veces (otros &es 
10 p , d t e n )  Y la p~skáwizaci6;1 dehe r a l i z a r s e  en el l u w  de envasado. 

Proceso: LE leche puede resi5irsa del kmbo a 23-27QC o de una p h t a  enfria 
dora a 4-8% El p a ~ t e - ~ - i z a d ~ ~ r °  la mñiec4x a 72-74P C, la retiene como mfn& 
15 segundos a esa JmpazJ;c2 3- l ~ e g o  Ja e&f9 a 2-4QCs El equipo puede tg 
nex inCec=&Co en le s k p a  ae dc-ii",enJ~o saliddas y reentradas de una hi- 
gienizsdoln (+,enp. 36-78~~) y de u l " ~  laamgneizedo?a (tanp. 6 2 - 6 5 ~ ~ ) ~  











Cuadro MQ 5 

COSTO UNITARIO DE LQS ALTEZRATNIIS maICAS EN LA ETAPA 

DEL ENVASADO DE LECFE. UTILIWLCIm TOTAL Y PBRCIAZ, 

C O S T O  U N I T A R I O  (dn) 

Operación 
Mecanizada Diferencia % 

FUEWCE: Estimaciones propias baaadas en. los cuadros del ap8ndicei 

No d a t e  en este proceso n%ng&i efecto  s o b e  la calidad del pro 

dudo,  solo hay sustituci6n de operaciones mandes por mecanizaciones de 

esas operaciones:, Es no obstante de hacer notar que en el primer caso la mg 

no de obra es no especidizada en tanto que en el segundo caso se requiere 

menoa personal pero de mayor calificacibn, 

6.3.3. Elaboracidn de queso 

6.3*3.1. Descripci6n del proceso 

25 La leche recibida - es volcada en un tanque cdnico llamado -ti- 

na quesera (de doble pared, que puede calentarse con vapor y enfriarse con 



&e). Lienada La tina se agrega el fermento (suero de leche de una elabo- 

racidn anter ior)  rico en g h e n s s  que desarrolla acidez, se calienta, a la 

-temperatura adeouada (3) al -tipo de queso. Luega se agrega cuajo en canti- 

dad suffc im~e pesa que coagule en un tiempo que varfa tambi&n con el t i po  

de queso, Se deja madurar o reposar (8), Producida la coagulaci6n (16), se 

corta la ,cuajada en cubos con una Iba de alabres paralelos, una vertiaal. 

y una horizontal (?), empieza a separar suero y a contraerse el cobgulo, Se 

oa l i sn t a  y agita suaveniente hasta completar la contraccibn (EI y 9 )  y, con 

una cuchara o una tela se a t r a e  la cuajada para ir llenando moldes con la 

forma del queso (11). Este se prensa primero por simple apilado, y luego el 

queao ya con f o m  es envuelto en una tela y llevado a la prensa para com- 

p le t a s  el desuerado. (Los quesos blandos no se prensan). 

T e h a d a  esa operacibn, sigue el salado (13) La sal se esparce 

en la superficie o en un tanque con salmuera, La duracidn de esta operacidn 

varfa se& el tipo de queso (de pocas horas hasta 7 dfas), Secado el queso, 

va al sdtano de maduracidn (14,) donde p e m e c e  hasta estar l i s t o  para la 

venta, &doselo vuel-ta -czda tanto, cuidaado y limpiando la cdscara. ( ~ l  sb- 
, tan0 debe tener temperatura y hmnedad cons~ante)~ 

6.K3.2. m i s i s  de alternativas g est imcidn de costos unitarios 

El concepto de n~jor prdctica conprande la condicidn de  la mejor 

tdcnica y de la mBxima economía ea el proceso caíi la condicidn que esta t& 

nica sea de a p l i a c i b n  para las enipresas d s t e n t e s  en Argentina. 

h mejor pxdctica para czda t i ~ o  de queso conprende detalles par- 

t i c u k e s  que determinari las caracterfsticas , tfpicas del producto. 

Para obtener estos resdtados el equipo indispensable es en ge- 

neral dninio, y parte  de los,procesos de l a s  gandes plantas no son abso- 

lutamente indispensables pero dan calidad al producto y seguridad en el 



resifltado. Debe recordarse que, en general, los tipos de queso son pxodug 

t o s  regionales de produccidn artesanal, con grandes variaciones de gusto 

y t i p o  (y, en algunos casos de producctdn en determinados meses del año). 

La tecnología moderna en general tiende, pues, a dos f ineso 

a) D m  estabilidad y seguridad a la produccidn 

b) Reducir la m o  de obra de producci6n 

Podrfa apegarse una tercera que consiste en reemplazar proce- 

dimientos empfricoa por mediciones analfticas que si bien podrfan incl&- 

se dentro del punto (a ) ,  influyen en los requisitos de ent;re&ento y far_ 

macidn bdsica de1 personal. 

Fn el caso argentino el tamaño de las empresas es muy variable, 
ya que subsisten empresas m w  chicas de tipo artesanal que no utilizan los 

equipos de las grmdes plantas. Por ejemplo, las empresas grandes coneide- 

rari en algunos tipos indispensable la pasteurizacibr,. Ih las chicas ea frg 
cuente no real izar  este tratamiento. 

El p i p o  de empresas pandes no ha alcanzado abn el tamaiio de sus 
equLvalentes extranjeras, por lo que muchos equipos alternativos no son de 

aplicacidn a la esca la  de operacidn local,  tarnbikn existen algunos equipos 

especff icos para un t i p o  determinado, 

Si analizamos primero los  quesos de pastas frescas,  del t i p o  Pe- 

tit Suisse, queso blando y quesos de creiiia,la etapa fundamental donde hay 

diferentes pr&cticas ea en el desuerado de la masa y se usan los siguien- 

t e s  sistemas: 

a) De bolsas o moldea. 

c )  Sistema centrffugo dan&. 



LOB dos p r b e r o s  se basan en el uso de  bolsas o telas (el Ber- 

gar con mci*mto) y son aptos para escalas de producci6n reducidas o 

medianas, La ~epacldad puede sm aumentada s i n  mayor in~ersibn de capi- 

tal. Su mayúr defecto es el problema de la hi@ene de Las bolsas y del 

ambiente (hongos y levaduras) en que- Qstas quedan de 12 a 24 horas que 
disminuye la vida de estante (en comercio) del producto. 

El equipo oentrffugo al& es de mayor tamaño y valor, su ca- 

pacidad es de 3000 a 6000 It. de leche original por hora. Eato equivale 

a 800 kg-h de queso al &o que representa 1900 ton. (8 horas por d2a y 6 
dfas por semana). E a t e  vol- equivaldxfa al 55% de 1, produccidn nacig 

nal de todos los tipos de quesos frescos, lo que Iiace pxdcticamente impg 

sible su aplicacibn, a pesar de sus grandes ventajas bigiQnicas, 

A p h e  de estos &todos, d s t e  en E.E.U.U. el equipo continuo 

de sepamci6n del 3u-o que se lo u t i l i z a  en la producci6n del cottsge 

c'heese, producto que t o d a ~ f a  no se consume en Argentina. En quesos de p- 

ta blanda ioe volmates p~oducidos en el caso del cucirtirolo, cr@anoso y 

nantecoao es del orden de 60,000 ton, lo que representa un 34% de la pro- 

duccldn t o t a l  a 1968, Dentro de este  grupo y el de las pastas pxenaadas 

o semiduras que es part;e de Las semiduras con 51000 ton, o sea 29,5$ tie- 

nen proceEoS diferentes en detalles pero en general la instalacibn p a r a  

uno es apto p a a  a l  otro. En estos dos tipos 'como conjunto están las ins- 

tahciones q u e s m B  d a  nuevas, y las d s  grandes. 

En otros quesos el proceso varfa se* el t i ~ o  de producto fi- 

nal, por variaciones de acidez, humedad, textura y modificaciones que se 

operan sobre la a s e l t i a  10 que determina las -caracterfsticas t ipicas del 

queso. Para obtener dicho6 resd-hdoa,  ia leche y la cuajada que resul- 

ta de su coagulacibn deben ser tratados en diferentes situaciones, a ve- 

ces con equipos diferentes o condiciones especiales de txatamlento. 

Las instalaciones de las piantas varfan se& los  v o l w n e s  a 



t ra tu .  A tal fin p q a  su análisis hemos divídido las queserlas en los 

siguientes w p o s  (La clasif icacidn se basa en datos de la Direccfdn Ng 

cional de kuher fa )  . 
Queserlas grandes: 23 plantas de m&s de 1000 ton, tdrmino medio 1556 ton. - 

año. 4,3 ton.-dfa, %imo de verano aprox. 5-5 ,s  ton-dia, 

Queserfas media-grander 50 p l a n h s  - 'IM 656 ton-afio -1,82 ton-&a- M d x i m o  

de verano aprox. 2,4-2,6 ton-dfa. 

Quesarfas medias: 69 plantas, m.. 393 ton-año o 1,09 ton-dfa. Pkkimo de ve 
rano aprox. L,4-1,6 ton-dfa, 

beserfas chicas: 852 establecimientos-'1M, 100 ton, al año o 0,28 ton-día- 

M & ~ T ~ o  de verano aprox, 0,35-0,hO -tonrdfa, 

Para simplificar el d l i s i s  de costo de operacidn se ha consi- 

' derado una &stalaci6n tedrica de capacidad igual a l a  media del primer 

W p o  y h a  de mayar tamaño de las que hay unas 4-5 plantas en el-pafs, ' 

Tkbidn se analiz6 el otro extremo o sea, las plantas menores, en cada cg 

so result6 sl siguiente inventario de equipo bdsico mínimo usual, reque- 

mientos de espacio, mano de obra, etc, 

Cuadro NQ 6 

E m a  WTCN Y SEWTGIOS C ~ ~ ~ I O S  EH 

~~~ Sl3GUN TAMAÑo DE PLANTA Y TIPO ITE QUFSO E L A B m O  

P L A N T A S  

Equipos y semicios b&sicos G h i  cas Grande S MAS gmdea 

Cantidad de plantas en 1968 852 23 4 - 5  
Produccibn media anual 100 ton, 1556 ton, 3600 ton. 



Produccidn media diaria 

Li t ros  d i a r i o s  de leche queso duro 

queso semiduro 

queso blando 

En semiduro capacidad por hora 
Balanza con tanque 
Basculas con doble tanque y tanque 
de volcado y volwdor de tarros 

Transportador de tarros 
Lmdora de t a r r o s  
Espacio ne - d o  
'Puestos de trabajo (1 ca l s i cado)  

Almacenaje de leche y t r a tmien to  

Tanque de recTbo 
Tanque termo de almacenaje 
Pasteurizador a placas 
Higienizador stmdarizadora 
Desnatadora de suero 
Tanque para suero 
Espacto ocupado 
Puestos de trabajo (cal i f icada)  

Laboratorio y fermentos 

Equipo bdsico de m&lisis 
Equipo de adl i s i s  bacteriolbg?co 
Pípon para fermento , 

Tanques con agitador p. fermentos 
Equipo para reproduccT6n de fermentos 

seleccionado 
Espacio ocupado 
Pues t o s  de trabajo (calificado) 

Sala  de ehboxaoibn 

Tinas Suiza de 1000,1200 lt, 
Tinas mechicas hor. o v&.56000 lt. 
Tanque desuemdor 
Mesas de mlaeo 
Lotes de moldes 
Prensas de conirapeso 

280 kg. 

3 500 

2800 

2300 

lxlc hs. 

Jx2000 lt, 
No 
No 
Nc 

3000 lt-h. 
No 

4300 kg. 10000 kg. 

52000 125000 

43000 ZOOOOO 

U500 83000 

a3000  lt, &3000 It. , 

~ 1 0 0 0 0  lt. &20000 lt, 
5000 lt-h. 10000 lt-h. 
5000 lt-hp 10000 lt-he 
5000 lt-h. 7500 lt-hi 
5000 lt* 5000 It* 

50 75 
I 1 

si 2 16 m 2 20 m 
3x4 hs. 1 



Prensa n e d t i c a  ver*. u hor, 
Equipo de lavado de telas 
Zorras para movimientos 
Superficie ocupada 
Cuartirolo puestos de trabajo 

(1 calificado) 
Serniduros puestos de trabajo 

(1 cal5f icado) 

Salado en salmuera 

Tanques en cemento sin fxfo 
Tanques en cemento con frfo 
Superficie ocupada blando 

S miduro 
duro 

Op cidn mecanizada en h d e  j as 
blando 
s d d u r o  

Puestos personal blando y SD. (no 
c a l 3  icado ) 

duro (no c d i -  

, , 

f icado) 

Instalaciones de a h c e n a j e  p 
maduracidn 

Cuartirolo (blando) c-a 
Sup,ocupada con estanterfa (m ) 2 
Sup.ocupada en bandejas en h. (m ) 
Queso pategrass-4 kg.-30 &as 
En es tan te r fa  con aire acondic, 
En estanteda sin aire acondic. 
Queso duro 6 kg.-90 dfas maduracidn 
Puesto de trabajo 

Blando (no calif .) 
Semiduro 
Duro 

Superficigs totales para la elabo- 
racibn (m") 
Superficie blando 

semiduro 
duro 

~ e m i c i o s  a-liares 
Administ . y sala de &quinas 
Puesto de trabajo 
Superf ,totales por ton-df a de prod, 

30 220 270 
- 1 adm,+l2 op. 2 adm.t4 op. 



p m -  que so blando 4.40 m2 151 102 
para queso semiduro 515 257 188 
para queso duro 750 388 - 

Mano de obra t o t a i  incluye administr. 
y relevos 

Blando 3 14-16 26 
Semiduro 3 21 31. 
Duro 4 16-22 - 

Blando 
Semiduro 
Duro 

Capital estimado (dn) 
Edificio B h d o  34h0000 15400000 ~ ~ @ O O O O  

Samiduro 3840000 20120000 36000000 
Duro 4520000 33200000 - 

Equipo e instaiacibn (m$n) 

Blando y semiduro 10565000 72540000 116420000 
Duro 11080000 73800000 - 

Terreno p dmbrados (dn) 
Para cercos etc* U50000 5000000 800W 

Activo fi.io {dn) 
Blando 1547 5000 92940000 U782000 
Smiduro 15855000 97660000 16042000 
Duro 17050000 112000000 - 

FXENE r Elaboracidn propia, 

De las planillas anteriores resulta la siguiente productividad 

de la mano de obra. 

Operarios Ton-año Ton -hombr e 

Q u e s d a s  c h i d s  3-4 100 25-33 
%esedas grandes 16-22 1556 97-111 
Queserlas muy grandes 26-31 3600 156-171 



' 

D I A G U M  iXE FLUJO EN LA. ELBBDRACICIN DE QTlESO 

--' , ' . ' 

Recepcidn de leche (1) , , . , 
t 
1 

Fil t ración o higienisacibn ' ( 2 )  
1 , , 

1 

Pasteurizacidn (3  ) Standariza'cibn G-ptat iva 
t 

, t 

Ajuste de temperatura ( 4 )  
1 
i 

F e m n t o s  
Maduracidn ( 5 )  mjo 

! 

1 

L+rado o cortado (7) 
t 
I ,  

Calentamiento o cocido ( 8 )  
I 

Contraccibn o sineresis (9) 
f 
I 

Desuerado o escurrido (10) 
1 
1 

Moldeo (U) 
I 
1 

Prensado (12) 
f 
1 

Saiado (13) 
f 
1 

Maduracidn (U)  

NOTA; Los nbmmos entre par6ntesis comesponden a diatinlas etapas 

del proceso productivo resumidas en el teorto, 

FüIWi'E; Elaboracidn propia. 



Del d l i s i s  del inventario de equipos se ve la necesidad de 

la separacidn segdn tramo por tamaño para llevar a cabo el d l i s i s .  Es 

decir que los procesos de las plantas chicas del  pafs' y en algunas plan- 

tas  del mismo tamaño del drmjero no se reemplaza una prdctica por otra 

dentro de wi mismo proceso sino que se suprimen algunas operaciones del 

mismo proceso. Los procesos eliminados son reemplazados por el a r t e  del 

operador (t8cnico quesm) ,  o simplemente no realizadas como en el caso 

de la pasteurizacibn, A este efecto cabe destacar que en E3Z.W. pafs - 
yas reglamentaciones de djlaentacidn son probablemente las n 8 s  avanzadas 

del mundo,las normas de "Food and Drugs" establecen que los quesos que 

se venden con maduraciones mayores a 60 dfas no requieren obligatoriamer~ 

te pastemizacidn, (Eso indicarfa que l o s  quesos duros cuya maduracidn so 

bxepasa ese t i a p o  pueden perfectamente fabricarse con leche cruda. Es 

por otra parte La opinidn de muchos t6cnicos que el queso duro producido 

con leche de buena calidad (y cruda) y con muy buena artesanfa, es, de ag 

E d a d  superior al producto masivo industr ial  fabricado con leche pasteuri 

zada 1'. 

El problema para las plantas grandes radica en que las elabora- 

ciones con leche cruda presentan riesgos de contaminacf6n fuera del alcan 

ce de la planta misma, es decir en la materia p r h  or ig ina l  que pueden 

f ectax la calidad del  producto, Por  lo tanto es normal en ese t i p o  de p i q  

t a s  buscar la seguridad en la pasteurizaci6n y l o s  fermentos. k misma ra- 

z6n en plantas pequeñas hace que se proceda a la fabricacidn en lotes pe- 

queños, en las llamadas tinas suizas. Estas tienen capacidades que varfan 
en-tre 800 y 1.200 litros. La finalidad de procesar pequeños lotes es dis-  

minuir los riesgos de elaboraciones falladas. 

En las empresas d s  grandes este t i p o . d e  riesgos es inaceptabldr 

El problema resulta d s  claro si- se t iene en cuenta que .la leche recibida 

proviene de varios tmbos ubicados a diversas distancias de la planta lo 



que hace d i f f c f l  separar este insumo se& diversas calidades. Algo pea- 

recido se ve con claridad en el equipo de 1aboratorLo y el tipo de mate- 

r i a l  ukili zado para la preparscidn de f ermentosi La pequefia planta no 

cuenta prdcticamente con equipo alguno a c e p t o  '& pi@6n de madera para 
la preparacibn d e l  fermento que se usa de un dla para el o t r o  y que pro 

-, , 

viene de una elaboracidn mterior. En cambio, las plantas pandes repro - 
ducen sus fermentos util izando selecciones de bacterias realizadas en l+ 

baratoriós' especializados. Estas se reproducen en equipos que pueden SO% 

tarse a esterilizacibn conpleta y debe acompañarse de un laboratqrio que 

controla toda la operacibn. Analizando un solo t i p o  de queso para sfmplL 

f icas el ejemplo, tenemos los  siguientes cuadros de costo se& tainaño de 

plantas 

E S m C I m  DE COSTOS PBRII. UNA PLANTA QUESERA QUE 

Pos  ton, producida 
en d n  

Capital 15. 855.000 15,855.0 

Amor ti zacibn 1.184.500 1-184,5 

TntefBs del capi tal  (15%) 2.3371800 2.337, a 
Mantenimiento anual 360.000 , 360,O 

Mano de obra 2.898.000 2.898,O 

Otros gastos de fabrica 710.000 710,O 

NOTA; El equipo se amrtiza en 10 d o s  y el edificio en 30 años, 

FUlWXE: ELaboracidn propia en base al cuadro 6 d e l  texto. 



Cuadro No 8 

ESTDUCION DE COSTOS PARA UNA PLANTA QUESEU QUE 

PROTSCE 1556 Tm. ANUALES (QUESO sBCIDURO) 

Tota l  en Por ton. producida 
dn en m96n 

Capital 

Amortizaciones 

In te res  de l  capital  

Wtenimiento 

Mano 'de obra 

Otros gastos 

NOTA: El equipo se amortiza en 10 años y el edi f ic io  en 30 años. 

FUEN7E: Elaboraci6n propia en base al cuadro 6 del  tex to .  

cuadro M Q  9 

ESTIMACION DE COSTOS PARA UNA PLANTA QUESEXU QíTE 

PRODUGE 3.600 m. ANUALES (QUESO SEMIDURO) 

Total en Por ton, producida 
d n  en m$n 

Capital 
, - 

h r b a c i o n e s  13.442.000 3740 
InferQs del capi ta l  (15%) 24,063.000 6 9 0  
Mant enrmient o 16,750.000 46 50 
Mano de obra 19.800.000 5500 

NOTA: EL equipo se amortiza en 10 años y el ed5ficio en 30 &OS. 

FUl3TE: Elaboracibn propia en base al cuadro 6 del ta r to .  



Ia a ~ l i c a c i d n  a plantas pequeñas de equipo de tecnologfa- avan- 

zada o moderna no ea en general posible debido al tamaño mínimo de los e- 

quipos disponibles en e1 merwdo (por ejemplo las t inas mec&nicas tienen 

una capacidad dnima de 5000 1%-hora y l a s  glantas chicas solo trabajan 

unos 2800 lt, por dfa) .  Por otra parte en el caso d e l  pasteurizador se "cg 

ne que para S000 lt-hora su precio es de unos $ 3.600.000 d n ,  t i ene  para 

su funcionamiento y control  un tablero de instrumentos con un costo de a- 

prmimadanente m$n 1.000.000. El precio'del instrumento no difiere se& 

el tama50. Esto hace que el costo uni ta r io  del proceso, a medida que d i s -  

minuye el tamaño del pasteurizador aumente considerablemente. . >  

En 10 que ataiie al t i p o  de queso, en las plantas medianas a g a g  

des la parte de equipo es sus-tanciahen-te igual. para todos los tipos. La 

diferencia se presenta en detalles de produccidn (por ejemplo moldes), y 

en algunos casos se-requiere al& equipo adicional. S i n  embarga, la d i f e  

rencia d s  importante radica en el t d o  del  edif ic io en las  secciones 

de saladero y almacenaje de mduracibn, Los quesos blandos t i p o  cuar t i rolo  

se salan durante 6 a 10 horas y se almacenan en frfo (&mara) entre 6 y 15 

dfas. Los semiduros se salan durante 12 a 24 hsi y se almacenan no d s  de 

45 dfas y los quesos duros de rallar se salan durante 3 a 7 dfas se& ta- 

maño y se maduran de 60 a 360 dfas o d s  siendo lo corriente 3 a 5 meses. 

Las estimaciones de costo presentadas se basaron en el. -tipo S ~ T &  

duro pero sus resultados serfan muy sMlares para otros tipos. Lo rn5smo 2 

currlrfa en las diferencias de cos to  por tamafio. 

Las escalas elegidas surgen de niveles reales posibles en e l  pafs.  

Del c&LcüLo de equipo surge un hecho a primera vista soz'prendente. 

Las plantas chicas casi sin equipo tienen m.$n 58,550 de capital instalado 

por tonelada de capacidad conba d n  62.750 de LIS d s  grandes. Es decir 

d s  del doble de c a p i í d  invertido por unidad de capacidad productiva, 

Debe exceptuarse con claridad que las  pequeñas plantas que con 



tesanfa de muy alta especializaci6n producen productos de gran calidad 

que se venden a muy buen precio en un mercado restringido. 

Las queserfas chicas del pafs producen 86,000 -ton. ai año (vg 

lumenes de 1968) si el 50% de esas plantas se las considera como de arte 
sanfa pobre y por lo tan-to produciendo zlna cd idad  irregulm, La fusibn 6 
agrupamiento en empresas de mayor .tamaño podrfa representar una diferen- 

cia de costo del  orden de m$n 39,700 por tonelada, aproximadamente ?n$n 

1,707.100,000 al año pasa la industria d s  la que pudiera resuitar por 

perdidas de calidad, 

6 Evaluaci6n de3. n ive l  tecnoldgico de la industria 

6 . 1  Caracterfaticas mnerales del m6todo empleado 

Una adecuada caiificac5bn del nive l  tecnoldgico que caracteri- 

za una indus-tria es uno de l o s  puntos centrales del estudio del cambio 

tecnolbgico.. Conocer las tecnicas que se emplean y evaluar su grado de a- 

delanto nos p d t i d  tener una nocidn más clara del retarda que eodste 

con respecto a l o s  procedbnientos empleados en pafses desamollados, y con 

respecto 'al problema de la difusibn de las t6cnicas que se emplean en el 

pais .  

Puede representar el punto de partida para determinar los obstg 

culos que deben rermovase para mejorar la productividad de las erapresas. 

Si esta evaluacibn es suficientemente concreta, permitir4 f omdar sugsreg 

cias especfficas con respecto a La clase y el tipo de tecnicas, cuya h t r g  

duccidn y/o difusidn se deberfa fomentar para mejorar Za eficiencia de las 

Bmpxesa$. 

En esta parte del  trabajo se esta concentrando la atencibn en la 

innovacidn en procesos. Hay que tener en cuenta al respecto que la distin- 

cidn entre innovacidn en procesos y en productos es en a l w a  medida artif& 



cial, ya que la ktroduccibn de un nuevo proceso puede implicar un cambio en 

e l  product-mjx y la introducci6n de un nuevo producto puede requerir el des& 
26 r ro l lo  de nuepos equipos. - 

Precisamente en la industria lechera este 6 l t imo  caso es suma- 

mente frecuente, pues en la mayoda de los productos especialmente el que- 

so y la manteca, Las innovaciones en procesos representan cambios de cali- 

dad en un sentido ampE.o\ Ia a c l u s i d n  de productos nuevos se refiere pues 

a productos con caracterfsttcas muy dist intas a las a i s t e n t e s  -tal el ca- 

so de la lelckie en polvo- y no a variaciones significativas de un mismo pro- 

ducto, 

El procedimiento empleado se basa esenciairaente en una compara- 

cidn con Sa pl.llctica dptima que resd.te econ6mjca en base a los precios de 

factores que rigen en el pais, En sfntesis, en esta parte se ha tratado de 

aplicar la ldgica de l a s  estimaciones de costo y beneficio comentadas en la 

seccidn a n t e r i o r  a una descripcibn de los procesos empleados en h s  fdbri- 

caEi ayializadas'. De esta  manera la mera clasificaciEn de procesos en uso se 

traduce en una apreciacidn de su s ign i f i cado  econbnico, -con las salvedades 

que se comentar&, la evaluacidn que se efectda en este capf.tulo es tmbikn 

una forma de apraximacidn a las ventajas que pueden resul tar  para e l  empre- 

s u i o  de la introduccibn de un equipo que corresponde a una t ecn ica  superior. 

A& mando m cambio en un proceso puede producirse sin cambios 

significativos en l o s  equipos empleados, el d i s i s  se basa fundamentalmen- 

t e  en los cambios que se traducen en la incorpo~acidn de nuevos equipos, s e  
vo algunos procesos que impliquen cambios de d i d a d .  En otras palabras, con 

la excepcidn mencionada, se supone que el cambio tecnoldgico se asocia a wia 

incorporacidn de bienes de capital.  En terminos generales merece citarse aquí. 

la opini6n de Robert M. Solow al comentar un modelo de cambio tecno lbg ico  de- 

sincorporadok "9ke s t r ik ing  assumption is that old arid new capi-tal equipment 

par t ic ipa te  equally in technical change. This confl ic ts  with the casual ob- 

s&tion that mány if not mst innavations need t o  be embodied in new kinds 



of durable equipment before they c m  be mde effective, 1mprwemsn.t~ in 

tschnology affect output only t o  the extent that they are carried i n to  

practice either by net capital fomtion or by the replacment of old 

equ5pment by the latest models, with a consequent shift in the distribu- 
27 t i on  of equipment by date of birth. - 

Como se v e d  luego, Li ana l iza r  concretamente los procesos b& 
sicos de Loa productos principales de la Industria lechera, en la mayo- 

rfa de los a s o s  en cada etapa del proceso productivo, tecnicas distin- 

tas implican e l  empleo de equipos distintos. Tal apreciacidn resulta t;am 
bien evidente en base a la descripci6n de los procesos productivos ef ec- 

tuados en secciones anteriores, S b  embargo, se ha visto que f r e c u e n t q  

te un cambio en Za calificaci6n de la mano de obra acompaiía al empleo de 

d i a t i n k s  t6cnica5. 

Es evidente que esta clasificacidn de las empresas tiene tras- 
cendencia d s  al16 del mero d l i s i s  de las tecnicas empleadas. 

Es posible por ejemplo que las empresas con tecnologfa más a- 

vanzada que de este modo tienen wia venta j a  competitiva, puedan incremien - 
28 taT su participaci6n en el mercado de sus productos. - 

6.4.2. Des cripcibn del procedimiento empleado 

Como se esbozb anteriormente, elm4todo se basa en dos partes 

fundamenbles: a) una clas if icacidn de l o s  procesas principales  enipleadoa 

en cada uno de los establecimientos analizados, Para e l l o  habfa que dia-  

t inguir  las distintas e-tapas requeridas para elaborar un produc-to y los 

procesos alternativos que pueden u.t;ilizarse en cada etapa. En la mayorfa 

de los casos los procesos alternativos e s t h  asociados a distintas clasea 

de equipos, que representan distintos niveles de tecnología, 

Una vez elaborado este  esquema general, fue necesario recoger 



inf oznacidn s o b ~  l a  temologfa ef ect'ivamente usada en las 'empresas em- ' 
cuestadaa. Eh otras pda'bTas se obtuvieron da-tos concretas sobre .los',prc 

cesos realizados en La produccidn de cada una de Los productos principa- 
' 29 les y la altamati.ra temica  utilizada a td fin. - 

' Se e m p l e a r l o s  resultados d e l  análisis de la beshLpractice co- 

mentado en l a s  secciones anteriores para evaluar las alternativas t e m o -  
- ,  

, , 

16gicas empleadas pol. la empxesa, f 

I .  

' Con el f i n  de simplificar el andlisis se emplea km escala de 1 

s 10 para  calificar a i t eka t ivos .  ' a i  comentar antLrioniiente l a s  

distintas tkcnicas p a r a  las e-tapas analizadas las es*timaciones se efectug 

ron en tres f o m s ,  el accedente de beneficios, la tasa interna de retor- 

na, y los  costos unitarios,  a& cuando se hubiera podido emplear c d q u i g  

ra de los t r e s  m@todos hemos aplicado el de l o s  costos unitarios. Tiene 3 2  

ventaja de permite  m compwacibn d s  directa de las econodas de escala 

que se vinculan al empleo de d i s t i n k s  alterna*tivas tecnolbgicas. 

Eh base a la escala indicada, a la tecnolagfa dptima o sea de rng 

nor .costo unitario se le asigna e l  n h r o  10 y se corrqara la tkcnica alter- 

nativa con respecto a la dptirna considerando el aumento purcentual de cos- 

to h i t a r i o  que se produce. 

Puede darse un ejemplo de es ta  calificacibn, Para ello consideq 

mas que la distancia entre O y 10 equivale a 200% o sea que cada punto de 

la 'escala ' equ i va le  a un aumento del 20% en los costos unitarios, Si en u- 

na etapa del proceso produc-t;ivo misten dos alternativas A y B siendo el 

costo unitar io  de esta dltima 40% superior, le asignaranos a A el p k t a j e  

10 y a B 8. 

Los procesos (etapas) de elaboracidn de un producto se ponderan 

ffr iahente en base a la p a r t e  de1 costo u n i t a r i o  que corresponde a cada u- 

no dentro d e l  total de l o s  que producen al p p o  de procesos en que la t e g  



nologfa d a  avanzada significa esencialmente una reducci,bn del cosl;o+ Ia 

ponderaci6n se basa en el costo de La tecnologia 6ptima en cada etapa. 

Debe destacarse que la evaluacidn se basa en el taxaaño &timo 

del proceso de mayar ponderacidn dentro del  costo t o t a l .  De allf  resulta 

tambi6n que en algunos casos las alternativas consideradas podrfan ser 

de dif fcil concrecidn practica para ese tamaño, (~sta serf a la justif i- 

cacibn. S in  embargo se ha creido conveniente evaluar los procesos emplea 

dos en todos los casos sobre eata base. De este modo se t iene un ordena- 

miento dnico y uniforme para las plantas examinadas se& la tecnolagfa 

empleada ) , 

En un caso individual esta evaluacidn puede ser mgarada por- 

que para una planta dada la ventaja d e l  uso de la tecnología bptima, pue- 

de ser menor, por encontrarse lejos del tamaño 6ptimo. Sir mbrgo, a IQ 

ve1 do la industria india los  beneficios que podxfan l o ~ a r s e  por un pro 

ceso de rnodemizaci6n d s  amplio que puede implicas  eventualmente la fusidn 

de plan-Las, 

Cono el tamaño 6ptimo en que se basan las estimaciones debe ser 

uno solo, p n d e   resulta^ en la practica estranguimientos en otras  etapas. 

Esta posibilidad se ha tenido en cuenta considerando, capacidad ociosa a 

el trabajo en d s  de un turno. 

A pasar de lo indicado con respecto a la evaluacidn bdsica de 

las tecnologfas -leadas que se basan en el tamaño bptimo, se comentarh 

l o s  desvlos d s  hpoxtantes  que pueden producirse y cuya magnitud puede a- 

preciarse en las estimaciones efectuadas en las secciones anteriores, en 

que se estimaron las econodas de escala para los procesos principales. 

Ldgicaente este  t ipo de adlisis  se basa en ciertos supuestos 

que simplifican el d l i s i s ,  Se supone que el precio de loa factores es 

igual para todas las empresas y se emplea a plena capacidad (salvo varia- 



ciones estacionales). Estos supuestos resultan obvios si se  t i ene  en 

cuenta que la apreciaci6n se basa en un estudio a p r i o r i  y no e? datos 

reales de las empresas, Esta fomna , , de estbacibn tiene la ventaja de. 

aislar dif erentec niveles de tecnalogfs de otros fac tores  que pueden hg 
, , 

ber inf1Gdo en uia mayor o menor eficiencia en o1 uso de l o s  procesos 

empleados, 

&sta aquf nos hemos referido a los adelantos tecnoldgicos que 

se Craducen en una e c o n d a  de costos. Como ya se adelantb, la estimacidn 

de las ventajas que se ' traducen en una i n ~  j or calidad (mayor valor nu t r i -  
, , 

ti.vo, mejor conservacidn o gusta, inenox contenido d e  bacterias, etc,) son 

de d s  dif f cil apreciacibn, 

, . La e~ia lmci6n  de l o s  beneficios de la mejora en la calidad en 

e l  =so conmeto de 1s industria lechera se basa en una estimación de las  

diferencias que resüi-twtfn en el precio, Annque esta clase de estimaciones 

es necesariamente s o l o  a p r d ~ n a d a ,  cabe destacar que en l o s  productos l&c-  

t eos  se obsenraron notables diferencias de precio,  que en su mayor p a r t e  

deben atriimirae a disti-ritas calidades del producto, ( ~ n  el caso de la m- 

teca, por ejemplo, el precio varia entre 460 y 365 por kg.) 30 

Si bien estas diferencias extrernas de p ~ e c i o s ,  como las indica- 

das para la m t e c a ,  representan un punto de partida, no posibtlitan esti- 

mar el.benefic50 de procesos i n d i v l d d e s  que en su conjunto se traducen en 

dicho margen, P- e l l o  fue necesario requer i r  l a  opinidn de expertos para 

que evaluaran la parte que coJsrespoi~diera a cada caraeterfs-tica especial 

del producto y que se relaciona con el empleo de equipos o la realiaacion 

de ciertos procesos. 

Como ya se adelantb en la seccj.ñn L.L,2 1s waluacibn de proce- 
1 sos alternativos que h p l i q u e n  mejora de calidad se basa, d s  en wia apre- 

ciacidn global  y kkcnica que en una estimacidn d e l  beneficio para, el mprg 



s m i o  privado. Abn cuando a largo plazo puede suponersu qao tal bsneficio 

s e  concrete, su estimacidn efectiva deberfa basarse en ~axios supuestos 

de incier to g a d o  de realismo, partiendo de la hipdtesis de informacidn 

perfecta de los consumidores con respecto a l a  calidad de l o s  productos 

que adquieren y la posibilidad de evaluar concretamente las diferencias 

que se observan. 

P o r  todo e l l o  la cvalmci6n de las alternativas tdcnicas de es- 

te t i p o  se e f e c - t b  en forma separada de los otros,  se emplea igual ascala 

n d r i c a  y la pondexacidn se basa tainbi6n en l a  opinidn de l o s  expertos en 

base a la diferencia gla3a1, que se observa en los precios, 

En el caso de la produccidn quesera, debido a l a s  caracterfati- 

cas t k c n i c a s  d e l  proceso de elaboracidn que puede ofrecer distintas alter- 

nativas s e g h  el t i p o  del producto y que esta determinado fundamentalmente 

por las econodas de e s d a  en su conjunto no se pudo apl icar  el esquema 

basado en e1 c$lculo de costos, A e l l o  tambign contribuyd e l  hecho de que 

S erfa d i f  l c i l  estimar los costos alterna tivos en etapas parciales de l  pro- 

ceso productLvo. 

& general si bien las evaluaciones efectuadas pueden represen- 

tar una M o m a c i b n  importante para el empresario, la reduccidn o elimina- 

cida de distancia que separa la tecnología empleada en su empresa del 6p- 

timo, puede depender de una serie de circunstancias, entre las cuales de- 

ben mencionarse en essecid las expectativasl a) respecto a la situacibn 

futura de La industria y concretanente de l o s  productos a vender, b) a- 

pectativas con respecto a la relacídn de los precios relativos (en par t i -  

cular mwimlentos esperados de los salarios con respecto a cambios sn e l  

costo de los bienes de cay i t a l  y de la tasa de 1nter6s), c) cambios espg 

rados en el p-poceso de c d i o  tecnolbgico. Aquf hacemos referencia a la pg 

sibilidad que el empresario postergue una inversidn porque espera que en 

un plazo relativamente corto se producir& innovaciones con respecto a la 



31 prdctica dp-tima del momento. - 

6.L3. Nivel tecnolb~?co de las plantas mantequeras 

En base al procedimiento 'explicado en secciones- anteriores se 

ha confeccionado la e s d a  ,de puntaje. & el cuadro 10 se p ~ e s e n k  el p; 

taje de los pYocesos susmptibles de reducir fundasiatalniente el costo de 

pxoducci6n; Zos mismos se han maluado conforme al costo unitario obteni- 

do en base a Zas estimaciones comentadas ariteriomnte. 

Cuadro NQ 10 

Procesos que implican reduccidn de costos Pondsm- 
cidn de cg 
da etapa 

ETAPA PASmüKI ZACI OlU 

1) placas con 11)Vaaeator 111)  ast t. a m) Flash 
inyeccidn de placas c. 
vapoi', desgasif , 

10 9 112 7 3 265 

E W A  BAIIlIW 

NOW$ Las m a s  m.t;re p&ntesis comesponden a los costos uni tar ios  
de cada alternativa, 

FiTEND3; Xlaboracidn propia. 



Los otros procesos han sido evaluados en base a la diferencia 
32 de precios que se produce en la manteca por dif esencia de calidad. - 

El m e 1  tecnoldgico de las piantas  mantequeras se presenta en 

el cuadro U; Dado un puntaj e mBximo de 1.000 se observa que el nivel  es 

Cuadro N 9 11. 

NIVEL TECNOLOGICO EN LBS PLANTAS MANTF,QUERAS 

N i v e l  T e c n o l 4 g i c o  

Producto Taii-~aGo Mhimo MInimo Medio Media ponderada 
Planta 

MANTECA Grandes 

Pequeñas 

T o t a l  

(Nivel Medianas 
d i d a d )  

Fequeíias 

T o t a l  

NOTA: Entre par&nf;ecis se indican Los des~rfos standard. 

FuEUE; Elaboracidn propia. 

bastante elevado en todos los  procesos que ixplicain lnc ~ O T ~ S  de calidad. La 

situacidn es rouy distinta en el otra grupo de procesos, Airededor del  70- 

80% de la psoducct6n es elaborado por tgcnicas que en base a las  estimacio- 
nes efectuadas anteriormente no serfan econbmicas, lh e1 caso de la etapa 



batido ocho de las empresas encuestadas q.ie representan aproximadamente 

el. 7 5% de la produccidn se , r e a l i ~ i a  por el &todo del battdo de madera . , 

que es el menos *convenienfe, sienda uno de los casos en que su reempla- 
, ,  , 

ao serfa conveniente adn cuando d i d i o  &vip& se hubiera adqdrido el dIa 

antesios* 
, , 

Tambidn en la etapa de la pasteurizacibn se observa que el 50% 
de ' ,las empresas emplean, t6cnicas bastante alejadas del bptimo , (En este 

caso se trata del  sistema Flash que implica un costo u n i t a r i o  muy supe- 
, , 

r i o r ) ,  : Este es otro ejemplo de situaciones en que el reemplazo serfa ve; 

ta joso a151 si el equipo "inferior1' ya se hubiera adquirido, 

Debe recordarse aquí, que el sistema de evaluacibn empleado no 

es igual- para ambos grupos de procesos, pues el an$lisis de costos -base 

de la waluacibn del primer gmpo- t w o  en cuenta todas las alternativas, 

mientras que dL d u a r  los otros  procesos, la base fue la calidad mejor 

disponible en el pafs, 

Resi l fa  de lo anhrim que de lograrse a la vez el tamaño 6pti- 

mo y la mejor t emoloda ,  se lograrfa una considerable reduccidn de costos, 

En las etapas estudiadas en manteca, l o s  procesos de pasteurizacidn y bati- 

do eocplican a3rededor del 9% del valor agregado de produccidn. 

6 . 4 4  Nivel  tecnoU&o de .las plantas lecheras ,, 

En, el cuadro 12 se presenta la, est-cibn del  n ive l  tecnolbgico 

de Las plan%as lecheras en procesos que afectan principalmente La calidad 
. m , .  , 

del producto. 

Del cuadro surge que sobre un n i v e l  tecnoldgico m&im de 1000, 

e s t a s  plantas tienen una media de 530, siendo la media ponderada del tqhl 

de 6 8 4 .  Esto nos indica que las empresas más grandes tienden en general a 



Cuadro No 12 

QUE IMPLICAN FUNDAMEliTAIMEXTE: W O U  DE CALIDAD 

N i v e l  T e c n o l á g i c o  

Woducto Tamaño &imo Mfnimo Medio Media Ponderada 
Planta 

Chicas $58 

T o t a l  891 330 530 6U 
(201) 

NOW: Ehtxe parhtesis se 5ndican los desvfos standuds.  

FüWD3: Elaboracibn propia. 

tener  un mayor nivel  tecnoldgico. 

Sin embargo, si se compara estos restiltados con los óbtenidaa 

pm8 manteca (en procesos que afectan calidad) puede apreciarse que el 

nive l  tecnolbgico de estas plantas ea menor, Si ae observa el valar de 

l o s  ~ B E I V ~ O B  standarda se observa a d d s ,  que la heterogeneidad en lo que 

respecta a nivel. tecnolb@co es mayor en las plantas lecheras chiw~. 

En lo que respecta a procesos, que implican esencfalmente re- 

duccidn de oostos se ha amiizado la etapa de embotellado. El pmtaje re 

aultante para la svalvacidn da las plantas que embotellan leche se prese  

ta en el cuadro 13. 



Cuadro , , NQ 33 

PUNTrn PARR LA rnALUCIrn m LA TEmOLOGU mmI111 
POR ElmJ?JsAS QUE EMBoTELLm m m  

Proceso que implica reduccidn de costo 
, , 

Pondera cidn 
de la 

, etapa 

Etapa emboteiiado 

NOTA: Lss c-s entre pazldntesis corresponden a los  costos unitwios 
de cada alternativa. 

FUENTE: ELaboracibn propia, 

Los costos unitarios indicados, correspoxiden a dos turnos de ta 

bajo. h la. operaci6n mecanizada no s.e incluyen los recargos aduaneros y 

por lo tanf o el costo un i t a r io  ,de esta alterna$iva eatd subestiroado, , , . 

- ~ w a l u a c i & n d e l a s p l a n t a s ~ e n c u e s . t a ~ s e n b a s e a i p ~ j e ~ e ~  

tuado se presata en el cuadro U.  

Del mlsmo surge que n'sngum de las emprosaB medianas y chicas 

. - t i - ~ n e n  el equipo mecanizado. S i n  embargo, de,4 plantas grandes que xespon- 

,dieron esta parte de l  cuestionario 2 poseen el equipo mecanizado, Estaa 
.son las plantas relativaaieiite m& pequeña8 coma surge de c o m p w ~ ~ ~ -  Ja. media 

ponde~ada con la media. , . .. , . , . . . ,  



Cuadro M Q  U 

NIVEL mmOLoGICO m LBS PLANTAS m EMBO*PETdJiN Izm* 
PROCESO QUF, INPLiCA F U N D m w T E  D I S i l N U C I O N  DE COSTO. 

N i v e l  T e c n o l 6 g i c o  

Producto Tropaño %imo M í n i m o  Medio Media Ponderada 
Plan ta  

Pequeñas 1000 1000 1000 1000 

1 - Una sola  empresa. 

FOENm: Eiaboracidn propia. 

6 . 4 ,  Nivel tecnoldcrico de las plantas queseras 

Como se viera anteriormente, las alternativas tecnolbgicas en 96- 

tas plantas dependen fundsmentalmente del tamaño. Esto es aef, ya que h&y 

procesos que pueden eliminarse sin afectar la calidad del produoto, 

La aplicacidn del punta je basada en la evaluaci6n de wertoa  se 

resume en el cuadro 15, 

Del mismo surge que e3 nivel .tecnol6gico medio de estas phntas en 

procesos que afectan calidad es menor que en las plantas mantequeras y l e d e -  

ras. Otro hecho interesante que surge y que ya se adelantara anteriomenb 

es la disminucidn de la calidad de los productos elaborados, a mdida que dfg 

minuye el tamaño de las plantas, 

En el caso de las empresas productoras de queso, y debldo al nd- 
X ~ T O  de respuestas se pudo efectuar correlaciones que confirman la relacidn 



, Cuadro NQ 15 
, - , , ,  

NTVEL! ZIECNOLOGICO EN LAS PL$NTA$ Q-. PROCESOS Qm I 

lXPU:.W F'IBTDAMENTélMEXE M W O U  DE CALIDBI3. 

Producto Tamaño M&imo Mfnimc Medfo Media Ponderada 
Plan ta  

Qlmo -des $45 5 22 722 70 5 
(97) 

Medianas 799 2l.9 587 603 
(lká) 

Chicas 6 9  207 436 478 
, , (110) 

, , T o t a l  a45 . 23'7 Sa l  674 
(180) 

FUBWEo Elaboracibn propia* 

entre el t 6 o  (medido por volumen de la produccibn) y el nivel tecno- 

Z6gi  co oMeni6ndose el s iguiente  reaultadof 

donde 1J.T. y VIF. indican nivel tecnoldgico y, . . volumen ,ffsico de la pro- 

duccibn, 

Incluyendo, entre las variables explicativas del nivel  5eonol6- ,. . 

gico, una variable ordinal, indicativa de la comunicacidn .mantenida por 

las p lan tas  (uso de asesaramiento para el diseño de la planta, comunica- 

cidn con institutos del pafs y del extranjero, visitas a otros paises, etc. ), 

se obtiene el siguiante resultador 22 



en donde N*T. es nivel  tecnolbgico, V.F. 9 volumen f fsico de la produacih, 

C.+ comunicacidn. 

Podemos considerar que el fndice de aomunicacidn es en alguna mg 

nera representativo de la actitud del empreeario con respecto a la innma- 
cibn. 24 

6.4.6. Nivel  tecnoldbco en ias plantas elaboradoras de dulce de leahe y 

leche en polvo 

En base a La evaluaci6n efectuada por el panel de eacpertos se 

presenta en el cuadro 16 una eatimcibn da1 nivel tecnoldgico en laa plan- 
t a s  elaboradoras de dulce de leche y en etapas del proceso productiva que 

iniplican modificaciones de calidad. 

Cuadro M 16 

NIVEL TF,mOLOGICO ZX PLANTAS ELdaQRADCaEAS DE DULCE DE LECHE, 

PROCESOS QUE IMPLICAN FUNDAMEWTAMENTE MF,JORAS DE CALIDAD. 

N i v e l  T e c n o l d g i c o  

Producto Tmmfia M&im Mfnimo Medio Media Ponderada 
P h t a  

DULCE DE G w d e s  76 53 67 65 
L E C B  ( 8 . 5 )  

Pequeñas 68 53 61 65 
(7.4) 

T o t a l  76 53 64 66 
(8.8) 

NOTA: Entre parentesia se indican los desvfoe standard, 

FUiWlE: Ehboracibn propia. 

Del cuadro surge que en base a un puntaje &imo de 100 el nivel 



tecnoldgico logrado por estas plantas no difiere significativamente del 

alcanzado por las p lan tas  queseras y lecheras, 

N i n g u n a  de las plantas de taraaño medio respondio la encuesta, 

En cuanto a las discrepancias de nlve l  entre las plantas @andes y p e q ~  

ñas puede notarse una leve diferencia a favor de las primeras. Sin m b q  

go, esta diferencia no es tan importante como en el caso de las plrzn:wsht 

queseras y lecheras', 

En lo que a leche en polvo se refiere, solo dos plantas conteg 

taron la enmes-td, Ambas elaboraban leche en polvo spray y spray instan- 

thea,, teniendo esta KLtima el puntaje &mo, en lo que a alternativae 

tecnoldgicas se refiere, 

Se decidi6 profundizar un poco d s  La elaborasi6n de leche en 

polvo insh tdnea ,  en lo que a costo se refiere,  Tal como surge de los 

cuadros 12-l2b del apdndice las economías de escala son importantes, El 

costo unitario para una p l a t a  que elabora 2.534 tn* anuales es de m$n 

25,34 por kg. d e n t r a s  que para una p h t a  que elabora 16.464 ton, por 2 

ño el costo unitario baja a m$n 14,03, es decir una variacidn de l  u,$, 
Las plantas encuestadas no estarfan beneficiandose de estas ecg 

nomias de escala, por cuanto una operaba en el orden de 1750 tn. anuales 

y la otra en 850 tn. anuales'. M d s  no toda la produccibn comespondfa 

a leche en polvo ins tan thea .  

6.4,7. Nivel tecnolb~co en el tratamiento de la materia prima y en 

los  sistemas de limpieza 

Por .bltimo se presenta en el cuadro 17 las evaluaciones del nl 
v e 1  tecnold&co en las etapas de t~atamiento de la materia prima y en los 

sistemas de 1impiez:a de las equipas en los dis t in tos  se& la 



calificacidn de los  q e r t o s *  

NIVEL ' ECNOU3GICO EN WLS ETAPAS DEZ ZRAUMIENM DE LA MA!lBRIA 

P R W  Y DE LOS S I S W  DE LWXEZA 

NrTI medio en N,T, medio en 
Producto tm%. mat. prima sistema3 IZmpieza 

Leclie en polvo i? 000 
Dulce de le& 982 

Mmteaa 970 

Bueso 950 

Leche u 
T o t a l  919 55 

NOTA: Ei fzatamiento de la materia prima ae clasifica en base a un 

punkje de 1.000 y en los sistemas de limpieza el pun 

taje m&ibrm es 100. 

FüiWlE: Eiaboracidn propia', 

Surge claramente que mientras el tratamiento de la materia p r i  - 
ma es en g m e ~ a l .  relativamente bueno, ya que en nuestro d l i s i a  seria ia 

etapa que se acerca al puntaje &ho,  los  sistemas de limpieza u t i l l  

zados estdn bastante por de'bajo del &imo, Eh esta otapa le corresponde 

el valor mkbno a la leche en polvo y el mfnImo a las queserfas, lo cual 

oonfirma la idea que se time a prior i ,  Recuerdese a d d s ,  que es en 96- 

te producto donde se observa el menor nivel tecnoldgico en 10 que a d i -  

dad se refiere. 



6.5, Ventajas y limitaciones d e l  procedimiento 

E l  procedimiento descripto se basa en una nocidn de beneficio 

v a d o  para el a p e e a r i o  privado. Supone que para las alternativas que 

impliquen reduccidn de coa-l;os las ventajas que son la consecuencia de u- 

na determinada innovacidn se traducen en un mayor beneficio, Si nn 'un cg 

so deteminado existiera discrepancia entre el beneficio social y priva- 

do se podrfa usar un factor de correccibn, Sin  embargo, debe tenerse prg 

sente que serfa d i f f c i l  efectuar este ajuste para una sola industria en 

virtud de La interdependencia que miste entre las  altemtaiiivas tdmicas 

para un caso p a r t i c d a r  con respecto d t o t a l  de la inversi6n global y 
36 de su dis~bribucidn entre distintas industriaso- A d d s  existe toda una 

ser ie  de criterios a veces conflictivosaz P o r  esta  rardn, no se han e- 
f ectuado aquf ajustes de este t ipo.  S i n  embargo al presentar en la sec- 

cidn 6.2 algunos problemas de la mano de obra asociados al cambio tecno- 

Ibgico, se apartan elementos que pueden servir  de al* modo para algunos 

de los aspectos que deberfan considerarse en base a un criterio global. 

Debe destacarse tambign que la reduccidn de costos resultante 

es d s  f & c i l  en un caso, como el presente, en que se trata de la mera 

transferencia de tecnologias fxeilte a W L ~  s i t u ~ ~ i b i ~  en que la reduccidn 

de ;ui cosf o de operacidn puede resultar de los trabajos de un departmez 

t o  do inves-tigacibn y desmrollo en la propia empresa, 

este bl-timo caso serfa necesario estimar el tiempo y esfue; 

zo que una determinada investigacibn pudo representar con respecto a un 

conjunto de tareas quci ptidieron Uevarse a cabo aidt6nearnente.  Convie- 

ne destacar al respecto que en foma sirnihr al estudio de IIollander 

pwa plantas de raybn, en el caso presente tambign la introduccidn de nug 

vas tdcnicas de produccibn no est8 necesariamente asocf ada a la actividad 

inventiva en la propia industria, Existen varias razones que justifican 

este supuesto. 



En priraer lugar, conforme a nuestro concepto de cambio t e c n o o  

gico, no s6l0 kteresa l a  h o v a c i b n ,  o sea, el primer empleo comercid. 

de un invento o desamollo, sino tarabien su difusidn posterior. Eh segun 

do teTmino, en el caso presente la casi totalidad de l o s  cambios tecnol6- 
gicoa con el resohado de la tran~ferencia de innovaciones del airterior, 

y f i n a b a t e  debe tenmse pesen-te que mchas 6e las innovaciones, en eg 
pecial en 10 que respecta a equipos, se or ig inan  fuera de  la industria lg 
chera propiameate dicha. 2.2 

b b i &  resulta Eecesaric en la prdctica efectuar las avaluacig 

nea para los procesos principales y sobre todo para cada proceso calcular 

la reduccibn de cos,tos p m a  'innovaciones signif icatiuas. E s t o  signif f ca 

que no se contmpla modificaciones menores que se puedan int roducir  en los 

equipos t ipo  que se analizas, Debe destacarse sin onbargo que las dlfic* 

tades anotadas surgen ~ o r  La limitaci6n de tiempo y costo d e l  estudio, pe- 

ro idealmente no son insalvables, 

6 Comp~~aci6n de este m6todo con o t ros  procedhientos 

La esencia d e l  procedixiento esbozado consiste en una evaluaci6n 

del nive l  de la tecnologfa m-pleada For empresas de l a  industria, 

b l a c i o n a  estimaciones de costo o de beneficios de calidad, a 

pr io r i ,  con un -en de los procesos empleados efectivamente por las eg 

pxesae, Parece oportuno aqu-f c o q m a r  es te  s i s t a  con otros que se han % 
p l a d o  con fines simiimes. 

%Laten d g u n o s  ejemplos de estimaciones de la productividad apl& 

cadas a úpmcionas f u r i h a t a l e o  un ciertas industrias con el objeto de es- 
4.Q t imar las dwmencias resuZtantes extre la prdctica b p t i i i  y la media.- Eh 

e a t o ~  a s o s  no se xdaciona, sin embargo, l a  productividad en las empreaae 

con los equipos efectivameri-te usados, No y e d t e  pues indicar conaretamente 



las ventajas que c?ll cada caso se pueden, lograr por un cambio en el-equipo 

en uso. Por  o* parte, al considerar uno. solo de l o s  insumos, h,,mano de 

obra no evalda realmente el beneficio neto global que se logra por una 

prgctica 6 p t W .  

La tecnica de las, funciones de producci6n en estudios -t~~n$ver- 

sales trata de medir caracterfsticas esenciales de la tecnologf a empleada 

(elasticidad de sustitucidn y e c o n d a s  de e~cala). ?b carnbio al aplicar- 

l a s  a series tenpo~ales 8 8  estima a d d s ,  el progreso tecnol6gico que se 

ha producido ?dstbricamenté. 

Su objeto es pues diferente del que se busca con el p r o c e d b i ~  

to comentado. Por  otm parte deben destacarse las dificuitades de .iiiodician 

debldo a las caracterfaticas de los datos disponibles (falta de series ho- 

mogheas que representan el insurno de los  servicios de capi tal  y problemas 

que surgen por la heterogeneidad de 19s productos elaborados). 

- En caso de querer obtener esta c h s e  de datos en f o m  directa, 

sncues tae, ' se obsewa en generd'  una resistencia significativa para propor 

cionar muchos de los  mismos. 

El. o t ro  procedimiento empleada es el' de determinar' e l  retardo con 
que determinadas innovaciones han s ido introducidas en las  enpresas. Siri 

embargo de este modo no se l o s a  un cuadro completo del nivel  tecnolbgico 

que caracteriza wia empresa. Abn par8 los procesos elegidos, ~610 nos a- 

presa una r e h c i d n  con respecto a una determinada ~ o v a c i 6 n ,  pero no in- 

dica ,  nada respecto al nodo de producir, de no emplearse dicha innovacidn. 

En el caso concreto d e l  batido de manteca por el equipo continuo nos indi-  

carfa por ejemplo el retardo con que este procedimiento se ha introducido 
, , 

en La Argentina, pero no nos proporcionasfa informacidn alguna con respac- 

to al nivel  alcanzado en este procesa por las empresas que no hayan intro- 

ducido esta inriovaciba. FínaLmente este t i p o  de d l i s i s  del retardo no 



val& de modo dguno Las consecuencias econdmicas que podrfan resul.tar 

de la incorporacibn de mejoras temol6gicas. Las obsezvaciones crfticas 
con respec-bo al tipo de W i s i s  basado en el retardo son, por supuesto, 

de mayor p v i t a c i b n  cuando l o s  cambios no son necesariamente revolucio- 

narios y dis contfnuos, sino graduales y relativamente frecuentes. 

Debe señalarse que en. algunos estudios de difusi6n para procg 

sos concretos se han empleado estimaciones de costo similares a loa nuez 
' 4L tros. 

6.7, El capital humano 

En las secciones anteriores nos hemos ocupado de los cambios 

que pueden introducirse en los procesos y muy particdamente en los e- 

quipos para lograr  un avance tecnolbgico en la industria, o sea bdsica- 

mente a d i s t k t a s  clases de capital  ffsico c0.m factores del cambio te2 

nolbgico, Aquf nos referiremos a La contribucibn d e l  factor humano al + 
mento de la productividad. 

En primer lugar debe destacarse que al hacer referencia aquf 

al factor  himiano, se üa a los tdminos un sentido amplio comprendiendo 

pues *bien el grado de preparacibn del personal  directivo, 

En segundo t d d n o  puede afirmarse que por un Lado puede haber 

fntsrrelacibn entre el nivel  de l a  mano de obra y las  innovaciones que 
ae introducen en los  equipos, pero por otra parte, para una dotacidn dada 

de capital. pueden producirse cambios en l a  productividad como resd-hdo 

de mdificaciones en la calidad de la mano de obra. 

En lo que respecta a este dltimo aspecto, los  cambios en la pro 

ductividad en la mano de obra pueden producirse o por una myor califica- 



c i d 3  ,. , de , 79 =no de obra (mayor inwrpmacibn de tdcnic0.s u obreros cali- 

f icados) o porque a trav6s del proce8o productivo, en el tiempo aumanta 

dicha productividad por el aprendizaje (Learning by ~ o i n g )  . 42 

, int eraccibn entse cambios en l o s  equipos y el nivel de"-la 

mano de obra puede actila-r de varias meras,  Si pensamos en innovacio- 

nes propias, la actividad en Tnvestigacibn y Desarrollo, en Ingenierfa 

de Pxocesoa, etc. constituye .una fuente f undamentd de la generacibn de 

cambios tecnológicos mayores o menores. Evidentemente las p o c i b i l i d d e g  

de estas actividades están dadas por la disponibilidad de un n h e r o  adg 

cuado de profesionales y t&cnicos, 

En el caso ds la difusibn de innovaciones, al nivel del persg. 

rial directivo, y abn adminiatxativo, taxbiEn puede jugar un papel i q o g ,  

tante  cama medio de informaci6n o decisi6n para  in t roducir  nuevas prz 

cesoa o equipos, En ot ras  palabras, la preparacidn cientifica y t 4mica  

faci l i ta  la introducci6n de - imo~saciones en una empresa porque personas 

con % d e s  calificaciones ,tienden a tener mayor informacidn respecto al 

avance t e m o l b g c o  y porque puede- esperarse una mejor évaluacián de h s  

alternativas, 

Es fimdamntal tener en cuenta, por okra parte, que frecuente- 

mente puede &stir complementariedad entre ambos factores, es decir, se 

requiere un mayor nive l  de preparacidn de los obreros para operar bienes 
44 de capital de es-buctwa tecnica d s  cmpleja. - El equipo de capital 

d s  moderno una pez introducida tarnbih puede i n f l u i r  sobre La fuerza de 
. . 

t r ~ b a j ~ ,  Por e j  .., reduciendo su densidad en el proceso o modif i&do sus 
. . ,  

carac t erfs t5 cas. 

6&7,2. La s i tuac idn  en la industria lechera 

Conforme a 10 indicado hasta a q d ,  el fac tor  humano puede ser 



determinante del  cambio tecnol6gico (actividad inventiva) ya que puede ac - 
tuar facili tando su difustbn, puede actuar como factor complementario y 

f i n a h e n t e  puede ser una variable dependiente del cambio tecnolbgico, Se 

tratar411 de analizar estas d i s t i n t a s  posibilidades en el caso de la indus - 
tris, lechera. Para ello investigaremos los distintos niveles de la fuerza 

de tra'cajo en la industria. 

En lo que respecta a la Snportancia de profesionales y t8cuiicos 

dentro de los  cuadros directivos puede seF,alarse qae su sigiiificacibn ea 

~sduoida.  E! 

Un indicador de la tecnif icacidn de la mana de obra e s d  dado 

por la importancia que tienen l o s  profesionales universitarios con r e s p q  

to ai total de l a  mano de obra. 

Cuadro N o  18 

mmsITm10s TITULgDoS 
ALGUNAS ~ C I ~  PAEta M INDUSmIA I & C W ,  

EL CdlWO ALIMENTOS Y REDIDAS Y EL TOTAL DE LA INDUSTRIA 

Univers, por Univers. por 
1000 obreras establecim. 

Industria lechera 

Alimentos y bebidas 

T o t a l  

FüENE: Industria lechera, encuesta propia,  Alimentos y bebidas y 
t o t a i  Centro de Investigaciones Econdmicas 1 .T.D ,T. "Los 
recursos humanos de n ive l  univers i tar io  y tBcnico en la Q 
pbblica Argentinav 1962, 

lby que efectuar algunas comparaciones con respecto a estas c& 

f ras, La compa~aci6n solo da un orden de magnitud POT las razones que se 

indicar&, Mientras que los  &Los referentes a la industria lechera c m e g  



ponden a 1949,los otros datos se refieren a 1961. Para loa datas globa- 

l e s  (id; dimen0. y total) se tuvieron en cuenta solo empresas de d a  de 

130 obreros, en Ja industria lechera se incluyeron firmas de t d o  menor, 

Debe notaxse que la propmcidn de universitarios se& los datos 

obtenidos es a& menor que en el conjunto del sector alimentos y bebtdas y 

tambidn v d e  la misma af i raac ibn  para el nbmero de universitarios pm 9sf;g 

blecimiento, Puede señalarse que las cifras del  sector alimentos y bebiua~ 

son bajas en relacidn a la industria en su conjunto. 

En la encuesta a las empresa, de Qstas señalaron que los pro- 
3 

fesionales para la industria se encuentran muy diffcilmente o diffcilmente. 

Por o t r a  parte, en consulta a los tecndlogos de la industr ia  se 

insistid t d b i 6 n  en la necesidad de profesionales univexsitarios para la 

industria y se destacd el insuficiente empleo para investigaci5n y d e s m e  

Ild. 

Como hasta hoy es muy reducida la demanda de p r o f ~ i o n a l e s  para 

l a s  tareas de jnvestigacibn y desarrollo, es razonable suponer que la neo2 

sidad sentida por las empresas comesponde a tareas n o m l e s  de produccibri. 

Por ello puede pensarse que la demanda de profesionales serfa adn mayor de 

realiaar un asfuerzo en materia de act iv idad inventiva. 

EZ sistema nacional de produccidn de profesionales debe tener en 
cuenta para diseñar sus opciones, La d m ü a  de cada especialidad y las ros 

t r iccianes t6cnicas que hacen a La canvertibilidad de los egesados y a su 

mejor defensa contra la obsolescencia. En ese sent ido no parece lbgico  o 

compartible la, ambici6n de crear profesionaies especializados en la indus- 

t r i a  Mctaa n i  se dree que ello resuitarfa en la xejor defensa de Los in-te 
reses t6cnicos de la rgo plazo de la misma, Esta obsemacibn surge clarmec 

t e  del estudio de la estmctura del conocimiento en la industria lactea (cE 

pf tu lo  5). Ik r igor ,  el criterio de los industriales que asl. piensan pasecg 



rfa ser mejor interpretado como Tesb ing ido  par sus limitaciones econdG 

cas, mociadaa bon el t a a i i ~  o de mantdidad tradicional, que l e s  impiden 

ver c m  factible afrontar el coa50 de adaptacidn implfcito en el u80 de 

los p s l o f e ~ i o d e ~  que e1 sistema ya produce, En efecto, no se encuentra l a  
miama queja por p a r t e  ae 10s industrl~lss petroqxhicos, de la pintura, 
etd,, aunque en muchos de estos casoe e l  oosto de adaptacidn ea mayor, 

Sf es cierf a que dentro del siatemia actual, que no produce profg 

siomles por actividad product5va sino asociados con d3-sciplinas a i en t f f i -  

cas y t6cnicas, d a t e n  o pueden adicionase factores de f l d b i l i d ~ d  que 

d i s r u i n m  el coato de ad ie s i rmien to  y reconozcan acti?;zides orientadas ha 
cia ciertos s'ectores, Tal es el casa de las mterias optativas en el pre- 

grado, Los trabajos de investi@ci&n de pro o poot-grado y los cursos de 

post-grado. 

Hay que tener en cuenta a d d s  que wia tercera parte de los  mi- 
versitarios corresponde a personas que ss dedican a tareas administrativas, 

Debe tenerse mesante -tambi&n que la hius t r ia  lechera tiene necesidades es 

?eciales de p~ofeaionales fani~iarizados con fen6rnelos de transferencia, n& 

crobiologfa, etc .  (ing, químicos, ~ioqufmicos). Sin embargo, n&s del 60% de 

las empresas encuestadas no emplea esta clase de profesionales, su propor- 

cidn equivale a menos del  O,& del persond ocupado, 

Ea interesa-be comparar estas cifras -aunque colo Lndfcan un o r -  

den de magnitud con datos s w l a r e s  de un pafs m8s desarrollado, E h  el c q  
aro 19 so ab~arva en e f e d o  que la proporcidn de ingenieros (&,S%) y t 6 d -  
cm (5,8$) es muy superior a las cifras correspondfentea que surgen de la 

encuesta. 

Para el nivel intermedio se ha preferido emplea-= la categorla o- 

cupacional como t rñ i cado~ ,  ya que &skn amplias posibilidadea de austitg 
cidn e n t r e  la f o m c i d n  escoiar y la aper i enc ia  en el trabajo, 46 



Cuadro NQ 19 

CATEWZA PROFESlONAL DF,L PERSaAL OCUPADO m LA 

IXDUSTRIA UCHERB F!RANCESA EN 1963 

Categorfa Nhero de personas Propor cidn 

Obreros 

kpleados 

TQcni COB 

Ingenieros 

~ X O B  

Fil'E2QE: Lea monomphs de la production Francaiser "Le l a i t  et l e s  

Produits Laitiersl' Socigt4 Nouvel Mercure, 1968, 

En lo que se refiere a la calif  icacidn de t8cn5c0, la c laa i f i -  

cacidn se de j d  al miterio de la empresa, siguiendo asf e l  procedimiento 

de un estudio anterior, & 

En el cuadro 20 se ha indicado l a  proporcibn de tecnicos por e 
da 1000 obreros er, ia industria lechera, el sector alimentos y bebidas, y 

el t o t a l  de la industrid. 

Cuadro No 20 

Y BEBIDAS Y EL TOTAL DE LA INDuSIRIA 

Personas con tareas t6cnil 
cas por cada 1000 obreros 

Industria lechera 
Aiimentos y bebidas 
T o t a l  

FUEN'PE: Industria lechera encuesk propia - Alimentos y bebidas y to ta l ,  
CIE,lTOT '!Recursos humanos de nive l  universitario y temico en 
la Repbblica Argentina. lf 



Eh las consultas a empresarios, expertos y tBcnicos vinculados 

a la industria lechera, ae insi sti6 en la determinacid;? del punto de es- 

t r a n g d a m i e n t o  fundamental de la industria. Fle unmrne la opinidri con res - 
riecto a la faifa de personal. debidamente capacitado en l o s  niveles inter- 

48 medios, - 
En el cuestionario dirigido a tecndlogos de la i ndus t r i a  ss pP$ 

guntb cancretamente: C d Z e s  son los problsmas fundamentales que en su o- 

pinidn enfrenta la h d u s t r i a  Lechera? Falta de suficien'i;~ n h r o  de psrsg 

nal especidkado? 

h totalidad de las  personas consultadas señal6 este a t i m o  como 

uno de l o s  factores bbsicos. 

Confi~rmando el punto anterior, se señal6 a d d s  er todas las con - 
teataciones a la pregunta respecto a la difere'cia de costo que m o  de l o s  

 elemento^ on que a i s t f a  una diferencia a favor del extranjcro En 10 que 

respecta a "la disponibilidad de mano de obra calificadarT. 

Tambi6n en la consulta efectuada a los fabricantes de equipos 

gib claramente l a  impresidn de que l a  falta de t k m i c o s  a nive l  intermedio 
ú o n s t i t d a  uno de los  problwas fundamentales de la industria. 

Eh el caso de los t6cnicos solo una empresa indicb que se encrin- 

traban con facilidad, las d d s  señalaron que era d i f f c i l  o muy d i f f c i l  en - 
contrarios o que d e b l a  formarse en la misma empresa, 

Desde el punto de vista tgcnico la necesidad de pensonal debida- 

mente formado a nivel internedio se expresa, a d d s  dc las razones comunes 

a toda la industria, discutido antsriomriente, por la necesidad de cumplir 

n o r m a  estr-lctas de higiene y calidad de l  producto. 

El entrenamien-to e. nivel de l a  empresa puede ser una f o m  de re 

solver e l  p r o b l a a  en un momento dado, sin embargo, en opini6n de l o s  i n d z  

triales y t 6 m i c o s  cons35,ados se necesitarfa concretanente l a  creacidn de 



una m e r a  de tdcnico lechero. Este deberfa conocer las ma-terias primas 

y sus etapas de formacibn. Los cargos que podrfayi llenarse con los @@;re- 

sados de esla  carrera sezlfm, por ej.,  lo^ de capataz, o f i c i a l  quesero y 

recibidor de leche, 

La f omnacidn de e s t e  temico deberfa comprender nociones de mg 

t edt icas ,  microbiologfa, qulrnica y f $si ca. Su preparacidn deberf a h ~ u -  

mix un año a p ~ e d m n e n - t e  y deberfa tener bachiller o nivel secundarj.0 2 
quivalent e,  

Lo indicado con rhspecto a la situacidn en la industria lechera 

parece const i tuir  un ejemplo de la t e s i s  que señala l a s  insuf ic iencias  de 

le preparacidn tdcnica actual, o tanto en cantidad como en calidad, para 

las necesidades de la industria. 

En h actualidad existen algunas escuelas de lecherfa en el pafs, 

además, la FA0 realiza cursos en Santiago de Chile y algunas empresas han 

enviado personal a talas cursos. Sin embargo, parece que l a s  posibilidades 

que brindan es tos  &timos cursos de ningma manera son suficientes para lae  

neceBidades actuaies de la industria. Jh el caso de las escuelas regionales, 

tambidn se manifestaron dudas con respecto a3. nivel  de preparacibn de los 

maestros o instmictorss . 
618. La produceibn de equipos para la industria lechera 

El sector praductor de bienes de capital desernpeik un papel m- 

c i d  en el proceso de innovacidn tecnolbgica, pues nuchas innovaciones, ya 

sea que impliquen la jntroduccidn de un nuevo producto o una manera d s  e- 

condmlca de producir un bien conocido, requieren que dicho sector produzca 
50 un nuevo producto o &quina ,de conformidad con ciertas especificaciones. - 

La ventaja fundamm-tal de una produccidn dom&atica de bienes de c a p i t a l  dg 

aarriollados ~Tiginariamen-be en 04x0s pafses, es que implica un proceso de 



aprendiza.je 7 adards un a l t o  grado de especializacidn que coxduca tmbiQn 

a una aplicacida efectiva de lo aprendido. Una capacidad altamente desa- 

rrollada en el diseño y la produccidn de maquinaria especializada, constL 

tuye pues una econoda d e n i a  de e n o m  importancia para otros  sectores 
5 l  de l a  econods. - la hpor t ac idn  de bienes de c a p i t a l  d e l  d e x i o ~  coneu 

tuye evidentemente una de las formas &ranas dc dependencia tecnolbglca 

&el e x t e r i o r  pues no permite el desarrollo de la base tecnoldgica de 

pacidades, conocimientos y organizacibn, factores de que depende el. pos- 
- 22 t e r i o r  adelanto tec2016gico. 

Del p w t o  do viata  del usuario, o sea 'la industria lecheya, la 

creaci6n de una industria de equipos propia faci l i ta  los  contactos con la 

proveedora de equipas. Se veruica  tambi6' en este caso que "La mayor ef i  

ciencia obtenida a .tiraves del Lntercambio in te lec twl  hecho posible por la 

proximidad g e o d i c a  puede ser mayor que e 1  ahorro material logrado por 

e3. comercio i n t e m a c i o d  entre comprador y vendedor..,. 7, 24 

Ekisten, ademds, las ventajas do facilitsr el mana¿enimiento y la 

rep=cibn en comparacidn con una empresa artranjera que no ten@ servicios 

nacionales. 

Finalmente, es fundanental tener presente que en muchas indus- 

t r i a a  tradicionales, el impulso para la aplicacibn del conocimiento pro- 

viene de sectores fuera de La industria como 10 son las empresas produc- 
55 toxas de equiposi, - Tal 'ha sido el caso en la mayorfa de las innovaciones 

de la indusZiria lechera. 

La produccidn nacional de equipo nacid fundmentahente como coz 

secuencia de 'Las necesidades derivadas de la primera y segunda g u e m  m m -  
2 6  dial. 

Se producen una vasta gama de bienes, tales como lavadoras, txans 

portadoras, intercmbiadoxes de calor a placas, hornogeneizadoras, etc. Se 



ha destacado espec idmnte  que se fabrican en e2 pafa toda clme de b z  

bas que trabajan tan bien como las dranjsras y tanbien accesorios para 
cañafas. Se pueden producir tambih -tinas me can2 zadoras para elaboracidn 

de queso, sin mayores problemas, y en cuanto a evaporadaes y plantas de 

desecadun y pulverizacidn, hace años que se construyen y hasta se han q 

portado, demostrando que el pais estd en condiciones de conrpetir en el me 
57 cado intamacional en algunos renglones. - 

&tre l a s  d q u i n a ~  que no se pueden producir cabe mencionar las 

mdquinas para h c e r  1nani;eca en forma contfnua, d q u i n a s  para esteriliza- 
58 cidn a altas temperaturas y u l t d p i d a ~ .  - 

Como se& datos obtenidos en la encuesta l o s  equipos en la h- 

dustria son en proporcidn mayor de origen nacional, los  productores de e- 

quipos consti.tuyen uno de los  candes d s  importantes pam la difusidn de 

te cnolo d a ,  

La idea indicada de una mayor aplicacidn de conocimiento tecnold 

gico se refuerza,si se t iene  presente que el grado de tecnificaci6n reque- 

rido en esa hdus-tria es mayor que en la industxia  lechera, En efecto, se 

ha podido verificar adn en empresas que cuenta  con solo 40-50 obreros, e 
xiste en genelcal un equipo de por 10 menos 2-3 ingenieros a d e d s  de t6cni- 

cos ( g e n ~ n e n t e  f  armado^ s5n entrenmiento formal) , 

La presencia de profesionales o tdcnicos se hace necesaria no so 

lo por una complejidad mayor del producto (dquinas) sino por la colabora- 

cidn &-@da en la implantacibn o colocacidn de los  equipos, que en algu- 

nos casos va desde l o s  planos de las constxucciones hasta  la puesta en m q  

cha. 

b) Origen de las empresas 

Eh su mayor parte las empresas productoras de equipos son nacig 
nales, pero misten algunas que son subsidiarias de empresas extranjeras 



que empezmn BUR actividades en el pafs c m  iqortacioras. 

La tecnologfa empleada es, en general, abierta. TanQien puede 

afimnarse que, en general, en los equipos Msicos (excepFl;o los de enva- 

samiento y las lfneas d s  autadt ieas)  el grado de ea2ocimiento aplica- 

do no es muy grande, tratdndose en l a  rrayorla de l o s  casos de &quinas 

no muy sofisticadac. 

Cono consecuencia de esta situacidn, la tecriologfa producida en 

el pafs se obtuvo a p a r t i r  de simples copias, a lo que se agegd una c i q  

.ta dos16 de d e s m o i i o  propio. A pesar de e l l o  existen algunos casos, en 

que se pagan ~oya ' l t i e s  a empresas &rajeras, en unos pocos casos indu-  

So para  equLpos no inuy cmplejos que se producm en s3. pafs nor coiveti- 
59 dores sin el pago de licencias, - 

En general, en los casos de ahptac idn  de equipos E l a s  neceai- 

dades del paf S cmo ra~u2i;üdo, en algunos desamollos, de tareas de de- 

s arrollo. 

d)  Puede eatpandLrse el learning incrementando la produccfbn de id- 

quinas 

M a t e n  varrZa8 razones que dif icüi tan la elaboracih~ propia de 

108 bienes de c a p f t d ,  en algunos casos fundamentalmente b s t e  ,un pro- 

blema de mwcado, pues para &quinas m u y  especlaiizadas 3.a demanda de la 

industria nacional no ea suficiente par3 jus t i f icar  la produccidn propia. 

(ES de hacer notar que entra  l o s  equipos que con mayor ra2idez se desarro 

llaron se cuantan aquellos que tenfan un mercado d s  amplio que el de le- 

chexfa* 2h.i es el caso de las erJboteliadoras g pastemi zadoxas por e j . ), 
En otros casos las materias primas a I i s H r  deben tener esractorfsticas es- 

peciales, ya que t d e s  i n s m s  no existen en el pafs  o no se elaboran to- 

davh (esto ocurrid con k s  dqulnas hmgeneimdoras que deben c o n s t ~ u i r  - 



60 se con m material especidmente dwo) . - 
S Findmente en otros casos se requiere para La prodiiccibn, me,- 

c&nicas rauy especializadas. . 

e )  Desarrollo e I n v e s t i ~ c i b n  

No hay ninguna empresa productora de equipos que tenga un de- 

pafiamwito autdnomo, dedicado a d e s m o l l o  e kvestigaci6n, sin embargo, 

en muchos msos los ingenie~os  y t6mieos se dedican part-time a tareas 

de desarrollo, Es fundamental tener en cuenta que en varios casos ha ha 

bido un p m w o  de adaptacidn o aún un comienzo de desarrollo propio al 

l1copiar" loa modelos srt;r= j exos. 

6.9. Cohclusidn 

En este  c a p f t d o  se han analizado costos de tecnicas basicas 

para dgunos productos y luego  estudiado el nivel  tecnol6gica logrado 

por la industrid. 

Con tal fin se walu6  para algunas etapas de los diversos pro 

eesos productivos (en manteca etapa de pasteurizacibn y batido y el ea- 

,botellado de leche) t6cf~ icas altemativas. Para ello se presentb una me 
todologfn siendo una de las caracterfsticas el tener en cuenta los pse- 

cios relativos de los factores de produccidn vigentes en el pefs.  

En base ,aL adlisis mencionado, que puede'aplicmse a t8cni- 
cas que afectan fundamenl;almente cosios y a la colaborac5dn de un panel 

de expertos,que evalub etapas d e l  proceso productivo que afectan la calL 

dad de los productos elaborados se confecciond una escala de punta jes. 
, , 

. . &I base al mimo y cog los resultados obtenidos de una encueg 

ta cuya principal objetivo era tener una 11s-a de equipos , , y proceso3 u- 

tili zados por las apresas  se evalud el nivel  tecriolbgi en plantas , pro - 



dilctoxas de diversos productos. Sintetizando los resuitados puede afir- 

marse que el nivel mencionado -salvo en el caso de la manteca para ota- 

pas del proceso productivo que afectan calidad- en los diversos produc- 

tos  estd lo jos d e l  &imoi La evaluacibn se basa en la econoda de coz 

t o s  que en cada caso se l o g a x f a  introduciendo la tkcnica bptima. 

Del d i s i s  de las plantas encuestadas pueden extraerse con- 

clusiones prelhinares con respecto a las posibilidades de mejorar el 

n i ~ e l  tecnolbgim de la industria en fomna concreta. Entre las d s  h p o ~  

tantes mencionaremos las  siguientes: 

a) Queso 

i) Eh la etapa de moldeo y prensado se podrfa lograr  una reduc 

ci6n de costos y me jara de la calidad, mecanizando l o s  procesos Ipor e j . , 
empleo de prensas mednicas). 

ii) En las plantas pequeñas, su tamaño lirnita las posibilidades 

de mejorar el nivel de la tecnologfa. Esto se obsewa sobre todo en las 
siguientes etapas: almacenaje y afinado, donde son poco frecuentes las 

cámaras de aire acondicionado, por ej. ,  f ermentacibn: no se usan en ab- 

soluto los fermentos activados y a610 en parte se emplean fermentos se- 

leccionados. 

Se demostr6 como ejemplo que en el caso de las quesos semidu- 

ros ia concen~acibn de la mitad de las plantas pequeñas darfa como re- 

sultado una disminucibn considerable en los costos de produccibn, 

b) Manteca 

La reducci6n de costos indicada se l o g r a r &  por una mayor difusidn 

de las batidoras 'continuas (en la etapa del batido) y de l a s  pasteurizado- 

ras con inyeccidn de vapor y lavado con vapor o el vameator, loa que tam- 

bien mejoran la a l i d a d  del producto. 



La d i d a d  de la leche podrfa mejorar sensiblemente si, a tr&v6s 
del pago de precios d s  elevados, las empresas emple- leche enfriada 

en el tambo, 

La  as teuri zaci6n es obligatoria,  pero es t Q m i  camente aconse jg 

bie  me jo- la calidad, la adición del  higienisado y tmbikn la horno - 
geni zacibn. 

El capitúio t d n a  con una evaluacidn de l o s  recursos humanos 

t i l l zados  la industria. Eh base a los resultados de la encuesta men- 

cionada se obsema que la relacT6n de universitarios a obreros -que es de 

7,.7 universitarios por 2.000 obreros- es menor que en la rama de alimentos 

y bebidas y que en el sector rnanufac.tursro. La cifra mencionada contrasta 

con 10 que se observa en esta industria en Francia. Al respecto lo s  inge-  

nieros representan un 4,2$ del empleo t o t a l  de la industria, Esta compen- 

sacisn, y en base a otros resultados obtenidos en este capftulo y tambi6n 

. en anteriores* da una idea de que el nfvel relativo de l o s  recursos huma- 

nos uti l jzados por la industria ea bajo. 



N O T A S  

VQase al r e s p e d o  la Metodología general de es te  trabajo. - W.E. G. Salter,  f l P ~ o d u c t i v i t g  and Technieal Change ", pg. 52. Carnbridge 
University Press 1960. 

ItTne signif icui t  diff e r e ~ c e s  in praductivitg w h i c h  of ten erist between 
fim in the sane industry, one wculd suapect, ase i n  large part the 
reflection,of the fac-t .that more productive fims are using more modern 
t echniques ,' R i c k r d  Nelson, flAggregati~e Production Functions and Ecg 
norAc &owl;h P o l i q o  'Phe T'heory and Bnpirical Analysis of Production, 
Ed. M m a y  Brm, N.B. of E, Press, N.T. 1967, pg. 491. 

* P- este y o h s s  puntos de la i n t roducc ib  vease p u t o  6 de la metodo- 
logía general. 

5 - En el ap&ndice de este capftulo se inserta el formulario ut i l izado para 
rea l imr  dicha encuesta. 

6 - E s t e  6ltimo efecto no siempre ser& posi t ivo,  y depender& de la j m p o r t q  
c i a  relativa de los efectos escala de las t4cnicas alternativas. 
Por otro lado, se representa loa costos iinitarios por lfneas continuas 
lo que por lo general no es cier to como se verd más adelante, Por 6 i t Z  
mo es posible que las lfneas de costos se cmcen de modo qtie para una 
detemfinada cantidad La tecnologfa d s  avanzada ya no es la mds convenien - 
te. 

Conforme a l a  dis t incidn de Salter ob. ci t .  (p.14-15) nos ooncentramoa en 
la zona relativamente es-&echa de tgcnicas desarrolladas,disponibles pa- 
ra las  empresas, es decb ,  las dadas por las especificaciones del  merca -  
do, no las que podrfan cons t rd r se  en base al conocimiento disponible. 

8 - P a r a  un e j mplo de aplicacidn concreta de este procedixiento para decidir 
respecto a nueras inversiones que impliquen cambio tecnolbgi co, v6aee P a u l  
B. CLarka '"Sthe ~ele ihme Industqq A Study in Private Investment j.n Leon- 
t ieff , B e  S k v c + w e  of *e he rica^ Econoni;vT1, Xew York 1953, pago 264, 
S &S. 



9 - Ob. c i t .  pdg. 57 y sgts, 

o Igua l  supuesto se  ha seguido en l a  obra de Gerard Karel Boon pág. 3 
"The pr ice  of the  product i s  considered t o  be a datum and a constra int  
t o  as  a consequence, revenues a r e  not  influenced by t he  choice of tech 
nique and t he  c r i t e r i a  f o r  se lec t ing  the  optimum technique i s  the  mini 
mwn t o t a l  cost  of production f o r  a given outputtt. ltEconomic Choice of 
Human and Physical Factors i n  Production" Stanford University, North 
Holland Publishing Company Amcterdam 1964. 

11 
II - VQase a l  respecto Wich Schneider ltTeorfa de l a  I n ~ e r s i d n ' ~ ,  E l  Ateneo, 

Bs.As. 1951 pg; 27 y s&s. ltEinpleo de l  equipo i ndus t r i a l  en l o s  pafses 
insuficientemente  desarrollado^^^ en 1ndustrializa.cidn y Prdductividad, 
Boletfn 4, abril 1961, pg. 41-47. - Para una jus t i f i cac idn  de l  uso de amortización y t a sa  de in te rds  precL 
sameni;e para f i j a c i d n  de precios y estimacidn de costos, vdase R. Tur- 
vey "MMsn'ginal Cost1I en The Economic Journal  - Junio 1969 pbg, 286. 

Vease a l  respecto l a  b ibl iograffa  indicada por Zvi Gril íches en Notes 
on t he  measwement of p r i ce  and qua l i t y  changes i n  Models of incorne de- 
termination nat. B. of Research 1964, po 403-404. 

E l  cuadro 13 de l  apkndice especif ica  l o s  valores  un i ta r ios  de l o s  dis-  
t i n t o s  costos proporcionales y l o s  c r i t e r i o s  u t i l i zados  para deterni inq 
los. 

1 5  - Diversos números de Resei-ís Estadfs t icas ,  Direccidn de Econoda Leche- 
ra SEAG. 

M Los ndmeros en t re  paréntes is  corresponden a d i s t i n t a s  etapas d e l  proce 
so productivo. Vdase gráfico 2 que s e  i n s e r t a  a l  f i n a l  de e s t a  seccidn. 

E l  lfquido resu l tan te  de qu i t a r  a l a  leche l a  to ta l idad  de l a  materia 
gmsa, es e l  s u e ~ o  verde. E l  residuo que queda despues de separar e l  
suero de Peche es l a  easefna. E l  suero s e  des t ina  a l a  elaboraci6n de 
caseína l á d i c a ,  y e l  suero verde,puede emplearse en l a  alimentacidn 
de l o s  porcinos. 



- Por c o o p - d m  de 2s -da se entiende la asociacián de cooperetivas 
de p r o d u & m  (lm, grado) con el fin de formar otro ente ue complg 
ta un proma~o y fama la asociacidn de varias cooperativas en vez de 
ser  de individuos ) . 7 

Zh &m* IA d a  desnata a a l t o  tenor de grasa para ecmomizar 
flebs , 

E & . M & a ,  $M k & k m a k & ' s  Manual - Wellington N e w  Zealand Univeg 
sity Prasa 1953. 

a h el si&- c m t h  se cansiderd la na$suina dssarrolLade en Francia 
POT SU apiiqaddn & universal, y la versa-tilidad de sus posibilidad~s 
a diferentm migencim regiorraies y su gama de modalidades hasta tam- 
ños wores  que las shilares. 

2 Sdtm op. 053. pág. 54. 

Debe tenme p s m b  que sobre la batidora me-ca se aplica un re- 
oargo del 80% 

Adidom$wn+m se r d i s b  otra estiaaci6n para el caso de la batidora 
mtk* E=l A mi-io , para m t d o  de 13.680 tn. a n d e s  re- 
salid - der d n  1,69 por kg. de manteca. 

a L ~ B  n6~- -e @&tesis, comespanden e distintas etapas del procg 
su prdueHvo, P'hm m i c o  5 que se inserka al f inal  de esta seccibn. 

26 , , - W;.M. Bhg,*AA- of the theory of process innovationst' en Econbmica, 
%b* 1963, p:, 13. 

a Im&rm& Bisd ~ ~ ~ d ' p r o ~ e s s  g Mathm%icd Methods in the socia l  
9 #  (Mi%, L., Amar, S, Kaüin y Patrick Suppes) S W o s d  
m a ,  pg, 9. 

a VQase $Y. Shwn lrkmpetltion, Teohnalogy and W k e t  Sharesn in 
Wew OP Emm~Ias etrid Statistics, Feb. 1968, p. 96. 



20 Para d s  d&dIe  vkase en el apsndice el procedimiento efectuada en la 
encuesta, f m u l a r i o  ap leado  y representativids?d de las respuestas, e t  c. 

Como estas d i f e r e n c h s  se observan en un mismo lugar y en ur. iFicno ma- 
mento cumplen los requisitos fundamentales para mraluar diferencias de 
calidad, p e ~ o  en conjunto. (Vdase al respecto J. L, Nicholson, s"p;ie h a -  
syement of $uaiity Changes" in The Ecoi-ici~e Journal vol,  EWlIT. 307, 
Set. 1967 p6g. 512-513. 

Vgase al respecto la opinidn de R, Tumey, lNarginal  i=osttt ez~ !he E c o n d c  
J o r n a l ,  Junio 1969, pdg. 287: when unesrtainty coccerning dmmd is 
coupled with ~ c e s t a i n t y  in production, cos t  miiiimfzation ceases to be a 
simple concept. The choice of methods of pruduction and the  structure of 
costs wlU therefore depend pa r t ly  on the producerls a t t i t u d e  to mcer- 
ta in ty ,  Plauit m y  be planned to provide f l a i b i l i t 3 -  of output, even if 
t h i s  involves a hi&er  cost at  t he  most probable out2ut than w o d d  be 
possible with less  flexibility. 

El purtaje en Iss e t a p s  de l o s  procesos p r o d u ~ t i ~ ~ i  que Sec tan  finda- 
mentalmente la calidad de los productos se r e l i z b  por pmel de ccpq 
tos, E1mim.0, se inse* junto con la encuesta realiznda z l a s  empresas 
en el a&3ice de este capftulo, 
Debe aclararse por o t ra .  paste, que p z a  algunas p l a t a s  y en alp-ias €%a- 
pas de l o s  procesos productivos las errrpresas ae6alz.n varias temicas en 
uso, En este caso se computa para e l  nivel t e m o l b g i c o  la t6c;iTce de m- 
y o r  puntaje. Esto hace que las estimaciones ttendan a estar sob~eestimg 
das o 

Debajo dc l a s  padmshos se tndican losrespect ivos t e s t  t. En la se-2 
dz ecuacih - h b i & ' s e  inserta ef valor del test t, Todos son slgnif icg 
t ivos  a un n ive l  del 5%. 

Para confecDionar el lndice d e ,  ooinuiicacib s e  s igu i6  el aigwiei~te cri- 
ter io :  en base a la pregun4a 4.2 sobre el disefío del  esl,ablecimiento se 
calif ica c m  wi punto cuando el asesoramiento . t&cnico fue nacional. o - 
tmnjero y 2 puntos cuando tuvo mbos t i pos  de  asesoam?ento, A este p l  
%aje esf obtenido, se d d f a  ei l  base a la pregunta 5.3 un punto cuandc 

,a es o la empresa mantenfa f l u j o  de cornwicaeiones con entidedes nse ioq~  1 
extranjems y 2 puntos ,  cuando mantenfa cÚm.unicaciones con entidades m- 
'cimales y &ranjems, Cuando la empresa ea cuestidn no indicaba mda 
en las preguntas 4.2 y 5.3 se lndicaba cero, 



Cuando irna planta elabora lpenos de un producto se la cla~ifica ae& 
e l  produdo d s  3Jnportante, Eh las anteriores ' evaluaciones de nivel 
tecnolbgico, l p  S rilaui-tas muitiproductoras se l a s  computaba se& fue - 
se la cmtidad . de productos que elaboraba. 

La. bib l iop&ía  sobre estos t m a ~  es simiaxente numerosa, vease por 
e j, G s r a l d  M, Meter ,  tlLeading Issue~ 5n Developnent Economicsl', New 
Pork-Oxfmd U n i ~ .  Press, 1964 pdg. 263-4, Varios n h e r o s  da Desarro 
110 Econdmicd. 

Op. cit. pdg. 25 y 26. 

VBase al respecto capftulo 4. 

V h s e  al respecto -Grosse: ttThe Technologicd Struc5ure of the 
Cotton 1ndus&'1 eri W. Lemtieff, 'C.tudies in ths Structure of the 
Ammicayi Econ W m d  University 'Press, 1953, lhnsfieldt ttlBe 
Economios of ~ & o l o g i c d  ChmgetT, W.E. Norton Inc., 1968, p. 25. 

G.S-i Maddala & P.?. Ihight " k t m a t i o n a l  D i f  fusion of Techicai. m- 
ge, A Case .udy o f  the -gen Stesl Making Processl' en The Economio 
J o m d  wiT. W d I I  W Q 307, Set. 67 y N a t .  Tnst, of Ec. & SocLaZ Re- 
search 'I'Tke Diffusion of New Techolo&yt~ ,  N a t .  Inet. Ee. Review Mayo 
1969 N 18* S i n  embargo en este trabajo s61o en dos casos se emplean 
estinaciones de costo*  bier,se comenta las  ventajas econdmicas de las 
difusiones wi fmma g e n d .  midentemente M e s  sstimacioncs son d a  
dlflci les a nivel mundial, c m  en dicho trabajo y en algunos casos de 
bid0 a la complejidad d e l  proceso, la estimacibn es dificultosa. 

me concqt of lem%ing fkom expexience is p-ps more naturdly ap- 
pl ied  t o  +di~idua3. i.ndus'*t;ry or industrial process rather than tú 
618 economjr as a whole, as  is done in & ~ o w ~ s  model. The a5rfrarne case 
i t s e l f  is of t h i s  nat~r ' .~  The fa13 observed in costs is a funct ion  of 
q e r i e n c e ,  i n  produculg ope , pvt icu la r  kind of  aireme, no aireames 
in g e n e d .  F.H. Hahn y R.C.O. M&-t;h&u ffThe 'Ttíeory of Economic tirowtha 
A ,  Su~vqf-, pg; 8b6, Econodc  Jorna l ,  vol. TXXTV, 196A. VQase tambidn 
W+ Y, Oi "Tne N e r i c l a s s i d  Fowdations of Pro  gres3 Functions", Economia 
~Qu~nal, set. 1967. 



Y Vkase tarnbign en el capftulo 4 el punto refer ido a candes de trang 
misibn, 

Vkase al r e spedo  Gerald Karel Baone Economio Choice of i1ur1-1~ and 
Phmicai bci ;ors  in 'Pmduction, North Holland, kmterdan, p, 100. 
Alber to  B. Ar$oa, CDi!I?EKl?CR - CTE, "El cambio tecnoldeco y la pre- 
p ~ m c i 6 n . d e i  pmsonal medio en la industria argentina", Montevideo 
1967, pg. I O a  "La automacidn est& teniendo un efec to  s ign i f ica t ivo  
en Ia es-truc-tupa y el pe+f i l  de l a s  ocupaciones en los E.W. A h g  
dedoT de l o s  operarios diPecZamente encarmdos de la produccibn en- 
contramos gran cantidad de operarios de mantenimiento cuyas c a l s i -  
caciones van mucho d s  alla de las que posefan l o s  viejos operarios, 
Deben e s t a  al tanto en n e d t i c a ,  hidr$iSica y electr6nica. Se de- 
molla el mecánico pol ivalente  que conoce a fonda estas especidida- 
des. 

@ La siguiente t m s c r i p c i b n  es de i n t e r d s  al respecta) TJna industria 
como Bata, todavfa no ha terminado de salir del artesanado y sigue 
-en buena parte,  utilizando m6todos y mane jando conceptos de la pre- 
histor5a universal, Esta pubertad l$ctea se señala entre otras cosas 
por  el pasaje del artesanado a la concentpacidn industrial, Hasta hg 
ce po'co ' tiempo, salvo algunas pocas industrias de envergadura, las d= 
d s  erm atendidas por  sus propios dueños, con la colaboraci6n, cuando 
&S', de uno o dos pr&cticas, Fodrfamús dec5x que los trabajadores 162 
teos se perfilaban d s  dentro de los m p o s  campesinos que de l o s  o- 
breros de l a  industria .,. quinas nada caracteriza mejor el estado de 
subdes'arrollo -que la falta de capacitaci6n tdcnica de sus cuadros. Le 
faltan equipos,, es cier to ,  pero d s  a&, carece de conocimientos ads- 
cuados sobre 'la temo10 gfa moderna, 
Mario Kamenet-zw *T~J~oI%W de la industr ia  lechemtt, Simposio sobre 
la i n d u s t ~ i g  leches r ea l i zado  los dfas  21-22 de junio de 1963 en la 
Fac. de fng, Qdh5ca de la Univ, Nac. del Litoral, Santa FB, 

@ Vease al respecto J. Maton, "Estudias empfricos sobre la experiencia 
en e1: puesto de trabajo y la f o m c i 6 n  sistemgtica como medios opcio- 
nales de a d q e s i  cibn de calificacionesff, Revista Latinoamericana de  
%abajo, VOY. $0, N o  3,  Septiembre de 1969, pgs* 271-2900 

V&ase "Los recursos h m o s  de nivel universitario g tecnico en la 
Repfil ica Armntinatr, par te  TI, Centro de Investigaciones Econbmi cas, 
I n s t i t u t o  Torcuato Di Tella, ~ d g .  311. Es importante señalar que la 
calif i cacidn de tareas dir igentes ,  profesionales o t&cni  cas, se de j d 



al & i M o  de ia empresa, pues m estas categoxfas la mayor o menor 
i m p o ~ f  mcia que a una misma f unci'bn -s,e le pueda a t r ibui r ,  depende f E 
drtmentaimente de  la organizacibn de l a ' f i m ,  de su tamaño y de la pro 
duc.ci6n. Se obtienen asf resultados homgheos desde el punto de vista 
de lá clasif icacibn que la mfsma emwesa hace de su personal, Por otro 
lndo este r r i t e r i o  fac5li ta  enmrnente  l a  l abor  prbctica, ai no reque- 
m -que e1 mcues*dor deba ceñirse a un cddigo prefijado que puede no 
,estar de 8 c u d o  a la realidad, d s  at3n en un caso corno el presente en 
que se carece de an-tecedentes, 

@ Se o a n f i m  aquf la opini8n genda l  de Strassmann: IfUnfortunately, su- 
p e m i s o r s  who can do the i r  job well are  usually scarce and harder to 
tmin -Ehan myúne and constitute perhaps the greatest bottleneck f o r  
e conomi c devalopment , +! 

Gf. 'Pambi4n: YPhe h c k  of middle leve1 leadership is t he  great  weahess 
of developing countrtes, Ir (H. Knippingt frTechnris che wid Persmelle Pro- 
bieme bei der Ansf iihrung grossw Bauvohben in ktWi&wzgslEnder'r, en 
D'm In mnem und seine Auf gaben in N euen W i - s t  shaf t srXumenil , Düs S eldorf 
VD1 Verlag 1959, pg. 143 ci t .  en Strassmann, 

Con Wspedo a h cambiaite estructura de Za mano de obra calificada dg 
rante el pyoceso de desarrollo, veese Nonosuke Odakao IrEiationalizing iz 
t r a - i n d u m  wage diffe*entials, An anal~ical framew~rk'~ en Hitotsubashi 
Jourrral of Economics, vol, 7 No 1, junio 1966, pg. 89-96, Este autor  se- 
ñala como en cierta  fase del desarrollo tecnolbgico pueden coescistir  dos 
clases de empresas: . , . T f v e ~  large and very amall, the latter being cha- 
,ractertzed by kad i t iona l ,  maf t-type production methods", pg. 88. 

Concretam6nte, en la consulta  a empresarios, un ejecutivo de una empresa 
Snrporbante e s t h 6  que dadas las caracterfsticas tkciiiczs de la industria 
lec'he~a, el pmsonal t6cn ico  de nivel internedio deberfa representar un 
20% del t o t a l  de la mano de obra ocupada, 

' 

VcS'ase a l  Mspecto ''?Froduetian, Processing, Consumption and M o r t  of Milk 
Products m d '  Da+ Produets in the NetherlandT1, editado por el Ministerio 
de Agricultura y Pesca, La Haya, Holanda, enero 196% Irme t e c h i c a 1  chan - 
geS t ak ing  place Sn tke dqh?f industry cáll  for through b s i n i n g  courses, 
both techniCaJ and &conor&c, at various lwels, many of which duplicate 
in pa* %hose f or , persons entering other industries manufacturing articles 
of food and drbdcP For this reason W n g  cowses are gadua l ly  being 
I n t e g ~ a t e d  in to  the general traiuiing for the  food and drink industries", 
(pg. 1-41. ., . 



Para 1980 se estim6 por ej. que le ofer ta  de t&cnicos no era s u f i c i q  
t e  para cubrir  la demanda. Se indicb a continuacibn: "The question can 
be asked, howmer, whether technical  education as it is stnictured pre 
sently gives fhe right - b e  of t ra ining required f o r  h ighly  sk i l l ed  
crdtsmen or low-leve1 techrAc2ans in manual jobsff . Jef Maton, Analpis 
of m e c t e d  supply md d m d  of p a d m t e s  and students of technical 
achools, CIE, f TDT, Mov, 1966, pg. 39, 

50 NatM Rosenberg I1Oapifd goods, Technology wd Economic Orowthl', on 
Wcrrd Economic Papers, New Series 15, Nov, 1963, pg. 218, 

Stmssmwn o@; ~5%. pg. 189; 
Milansfield op, c i t .  pg. 19, ~fTechnological change in an industry that 
supplies camponents, materials and machtnery often prompts technologicai 
change amang i t s  customers. 

VQass al respecto ltScienee, Econoec Growth and G o v e m e n t  Po l i cyn  Infor  
me para la OEFD (P&S 1963) p&gs, 29-30 rrooiit is the research intenaiTe 
indusiries which Waze the -mil, not only for themselves, but also fúr 
the s l o w - g r h g  t r ad i t i ona l  indus tries , E I ~  m k w s  OS outmated machine~y 
and the suppliers of netr raw matexiaLs freqxently carry out the research 
and development work f o r  their customers in other industries. An obvious 
m p l e  is the f i e l d  of synthetic text i les ,  This is %he only rapidly grg 
wing sector of %he t & i l e  industry and it is dominated by chemical. firms 
w h i c h  have done most of '¿he E&D related to introducing new fibras," 

56 - Eros Pasandeblo fFabricacibn de equipos para la industr ia  ldcteatt. 

. . 

Ing, Hi Rasmussen YFabricaci6n de equipos para l a  Lndustria Mctea", p6g. 
1 2  Simposio sobre Industria Lechera, Facdtad  de Ing, W c a  de Santa 
Fe. 

Tbid. p. 112 y datos basados en consulta a enpresas productores. 



5q Bn los casos e x i d o s  el pago de regalías superaba e l  5% d e l  monto 
de rrentzs. 

@ ,., thme is inrportant lea~cning process involved in, machine produc 
tion, md a high d e s e e  of special izat ian is conducive not only to an 
effective leam-lng process, but to an effective appl icat ion of t h a t  
w K c h  is learnt, This highly developed f ac i l i t y  i n  the d e s i p i n g  and 
p~odu&ion oP specialized nulchinery ts ,  perhaps, the mosk impor-tarit 
single chmacteristics of a w e l l  organized capital goods i ndus tq  and 
constitutes an extemal. economy of e n o m u s  impor-bance to 0 t h ~  sec- 
tm of the econmj. But fm su& a prciblfmi of spectalization among 
f j m m  to dmelop, capital goods producer must be coizfronted ~ 5 t h  an 
ext;rqely lwge demand for the- output, (N, Rosenberg, art. c i t .  pdg, 
220) 



A P E N  D I  C E  



PASTFJRLZA130R A P L U S  Cm IXYECCION DE VAPOR, 

.EEU&EENTO JIL TACTO E INTEECAMBTO 
EQUIPO IMPORTADO. CAPACDAD 10.000 L T / H m  DE m AL 38% 

(LOS VALSCES COFWSFONDED A M@) 

Inversiones en Activo Fi jo  

Equipo y Mdquinas (kcluye recargos aduaneros) $ 9.400.000 
Inst  a b c i h  .l 8 600.000 
Sup&iriie ocupada 16 md 

TOTAL 

Amolrt izacibn anual 
I n t e d s  del capital 
Mantenimiento A n d  

, -. ., Tota l  de gasf os fl jos =uales 

Factor de utiUzac26n por estacionalidad 68% 
Capacidad horaria nominai 10.000 Lt. 
Capacidad neta a n d  l9.600.000 Lt .  
Unidad de medida del costo Lt, de crema 

1) Costo por unidad de gastos fijos anuales 

2) Costo de -o de obra por Wr de 

Gastos proporcionales 

Fuerza Mo3r iz~  22 Kw/h 
Vapor: 0945 kg por  kg dema 1500 kg 
Aw? 4 m 
Refrigsrsaidnl 205,000 f r ig .  
Aire Comprimido? O,50 piesJ, 

Total @stos proporcionales por hora 

3 ) Gastos p r o p o r c i o ~ e s  por unidad de medida de coato 
.< . . . .  , 

, Costo T o t a l  por  t. crema (1 + 2 + 3) 
, - 

Costo T o t a l  por kg grasa (38%) 

.Costo T o t a l  por kg manteca 

Incluye un operario especializado y 1 hora diaria de limpieza. 

FUENTE: Elaboracibn propla. 



FASTETIRIZIIDQR A PLACAS CON INlECCIm DE VAPQR; 
lXFBIAMIE%jTO POR VAOIO E INTEFtCAMBIO. W I P O  IMPaRTADO. 

WAClD1ID 5.000 LTS.HOU DE CHlMA AL 38 G 3 
(LOS VALORES CORWSCWñEN A M@) 

Inversiones en Activo F i j o  

Equipo y Mdquinas (incluye recargos aduaneros) 
Instala ci6n .l 

. , 
Superficie ocupada 15 m' 

TmAL 

Anort ieacidn a n d  
Interés del. capi-tal (15%) 
Mantenimiento Anual 

Total de gastos fijos anuales 

Factm de utiliziacibn por estacibnalidad 68% 
Capacidad horaria nominal 5.000 lts 
Capacidad neta anual 9.800.000 lts 
Unidad de medida del costo: 1Ls de crema 

11 Costa por  unidad 2s gastos fijos anuales 

M a r i o  de Obra ' ($ 9?0.000 anual) 

2) Costo de m o  de obra por lt de crema 

Gastos proporcionales 

F u m  m l r i z ~  11 Kwh 46 132,o 
5 kgkg  750 kg $ 1.2?6,5 

Agua3 2 8 6 ,4  
Refrigeracibn: 4.000 c a l  $b 1.2l1,O 
Aire  comprimido^ 0,25 p i e  $6 1,2 

!l?otd gastos proporcionales p/hora $ 2.69?,1 

3 Gastos proporcionaJ.es pqr midad de medida de costo $ 0 5388 

costo total por It de cr- (1 + 2 + 3 ) ,  $%$a 
Costo t o t a l  por kg de grasa (38%) 8 2,108 

Costo t o t a l  por kg de manteca 

* Incluye un operario especializado y 1 hma diaria de limpieza. 

FUEN": Ehboracidn propia. 
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Cuadro N Q  2 

VACFXATOR PAS'E3URIUDQR DE CREMA DE m'YECC1ON DE VAFOR Y 
EDERIAMIENW FQR VACIO. CKEMA 35%-3s GB. EQIlIFO INFORTADO 

(LOS VALORES C O I E l G P O N ~  A M@) 

Inversiones en Activo Fijo 

Equipo y Mdquinas (incluye derechos de aduana) $ 5.000.000 
rnstalacibn m $ 700.000 

6 i  Superficie ocupada 20 m 
TOTAL 

AmortizacSdn a n d  
Intergs del capital 
Mant e n s e n t o  Ar-ual 

Total de gastos fijos anuales 

. . Factor de utili zaci6n por estacionalidad 68% 
'Capacidad horar ia  nominal 6,800 lt s/h 
Capacidad neta anual 13,300,000 lts/ crema 
Unidad de medida del costo: l t s  de crema 

1) Costo por mi&d de gastos fijos anuales 

Mano de Obra ' ($ 1.120.000 anual) 

2) Costo de mano de obra por unidad 

Gastos proporcionales 

Fuerza motriz: 5,9 Kw/h $ 71, O 
Vapar: 0,181 kg/kg crema 96 2.090, O 
Agua: 4 lt kglcrerna $ 87,5 
R e f r i c - c i b n t  ~t 179 C $ 1,180,O 

Total gastos proporcionales por hora 96 3.428,5 

3 )  Gastos proporcionales por  unidad de medida de costo $ 0,504.l 

Costo t o t a l  por  lt de crema (1 + 2 t 3) 

Costo total. por kg de materia grasa (36%) 

Costo total por kg de mmteca $ 1,721 

' Incluye un obrero especializado y wi obrero 2 1/2 horas diarias de  l i g  
pieza. 

FKWE: ElaboraciOn propia. 



PASTEURISADQR A PLACAS; 80% FBCUPIBACION DE CLLOR. 
DESWIFTCACTCN AL VACTO SIMPLE 0,5 A'IK 
SE PRODUCE EN E% PAIS Y PUEDE IMPOFLTgEiSE, 

(LOS VBLOfSS C ü W E S O m  A M@) 

Inversiones en Activo Fi;io 

Equipo y Mdquinas 
Ins talacidn 
Superficie ocupada 20 m 2 

TOTAL 

Amorti zacibn anual 
Tnte~Bs  del capital 15% 
Nantenimfento Anual 

Total de gastos fijos &nuaLes 

Factor de uti l izacibn pos e s t a ~ i o ~ d a d  6% 
Capacidad horaria nominal 10.000 It/h 
Zapacidad neta anual 19.603.000 lt 
Unidad de medida del costa: 1% de crema. 

1) Costo por uriidad de gas-tos f i j o s  anuales 

Mano de Obra " - (r$ 1.024.000 al año) 

2 )  Costo de mano de obra por lt de crema 

Fuerza motriz: 8,l Xwlh; O,?1 Kv/l.OGO lt crema 86 97, O 
Vapor: 262 kglh; 0,262 kg/l,000 It , crema $ 450,o 

pfycfooc 4 0  kglh; 0 ,O4 kg11.000 It crema $ 68,5 
Agua: 2 m Ih; 2,000 lt/1,000 It crerg $ 64,O 
Refrigeracibn: hJ C 122.000; 12,230 f r i g  1000 It 

crema $ L.860,O 
T o t a l  wstos proporcionales 8 2.539,5 

3 )  Gastos p?opmcionales pm irnidad de medida de costo $ 0,2539 

Casto t o t a l  por It de crema (1 + 2 + 3)  

Costo t o t a l  por kg materia grasa 

Costo total .  por kg de manteca 

Incluye 1 operario especializado y o t r o  media hora d iar ia  de limpieza. 

 TENT TE: Elaboracibn propia. 



101.6 

Cuadro NQ 4 

EQtEFO PASDXRTZIIDCIR DE GREiU TIPO. 
FLASH CON E l P R I m ,  5JN FtXCUPERRCION DE CALOR. 

cuacmm l o  ,000 LT/H AL 33% M A ~ I A  CRASA 
(LOS VllcCRE3 CQRRESFONm A M@) 

lnvmaioses en Activo Fijo 
Equipo y Máquinas 
Znstalacidn 
Superficie ocupada 49 m 2 

TOTAL 

Amortizaci6n anuai 
Inter6s del c a p i k l  15% 
Mailt9riimZento Anual 

Total da gastos P i  jos anuales 

Factor de utili zacidn por estaciondidad 68% 
Capacidad horaria nominal 10,000 l t / h  
Capacidad neta anual 19,600.000 lt. de crema 
Unidad de medida del costo It, de crema 

1) Costo por unidad de gastos fijos a n d e s  $6 0,0727 

Mano de obra ' ($ 1.270.000 al ano) 

2 ) Costo de nano de obra por lt. de crema $ 0,0647 

Gestos p r o p o r c i o d e s  

Fuerza motriz: ?,3 kw,h; 0,73 kw 1.000 lt./crerna $ 8,7L 
Vapor 1,310 kg, vapor hora; 131/1.000 lt. crema $ 221,26 
A g u a  45.000 lt. /h; L500 lt/1,000,1t. cremg $ l4,45 
RefTigeracidn 1@.000 frig./h; l4.800 frig.11000 lt, 

Crema $ 226,OO 
Total gastos >xoporcionales por 1000 lt, crema $ 470945 

3 Gastos proporcionales p o ~  unidad de medida de costo $ 0,4705 

Costo t o t a l  por kg. materia grasa 

Costo t o M  por  kg. manSeca 

* Incluye un o p - d o  especializado y das opeYarios dos horas diarias de 
Umpieza. 

FUWIE: Elaboracibn propia, 



Cuadro No 5 

DE!CEFWKABIdN DEXI EXCI?,DlWFt DE B;E%lEFICTOS m LA ETAPA DE FASlJTüFUZACI~ 

D A T O S  
PA$mmIWDCR 'I*m(R PBSrnURZZADW 

C/lNY, DE VAPOIl A 'PLACAS ' 

1. Costo unitazio de opemcidn S 

2. Diferencia con respecto a tdcni- 
cas mas com. (1) 

3. Beneficio mual (2 x vdmen) 

4.  Valor actual de 3 - considerando 
10 &OS dc vida btiir 
a) a l  10% 
b) al. 15% 

5. Costo a considerar - alternativa; 
todos los  equipos como nuwos 
a) Costo de adquisi-cidn 
b) V a l o r  residual 

6. Diferencia d e l  costo de adquisi- 
cidn de 11-TU: 
a) Con mspecto I 
b) Difmmcia del valor residual 

c m  r e spec to  a I 
c )  V a i o r  actual d e l  mbro ante- 

r i o r  (b) d 10% 
a) Vaior  actual del mbro ante- 

~ L O T  (b) al 15% 



CUADRO No 5 ( ~ont j .nua  cidn) 

9* Costo a considerar - alternativa; 
equipo no 6ptimo recign adquirido 

a) Costo de adquísicidn 
b) Valor residual de I 
e) Valor a&& de b) al 15% 
d) V a l o r  edificio 
e> a - (CM) 
f )Valmrm&p 1 1 - 8  

60% valm áel equipo 

P El costo unitario de opmcidn incluye l o s  costos u ~ i t a r i o s  de mantenimiento; mano de obra y gastos 
proporcionales, 

a En este caso se supone que no se recilpera e2 valor del edif ic io ,  superior al necesario para el e q a  
po 1 pero se restd al costo de I el costo de adquisicidn del edif icio que de cualquier modo ya se hu - 
biexa comprado en &quiera de 1 as alternativas IT-'IV. 

FUETE: Elaboracidn propia, 



EQTnPO iipCRTAD0 PAPA EXdBOFIACION CONTlMUA DE w T ~ C ~ ,  
CAPACIDAD 3,5  POR HORA 

(LOS VALCELES COi?iRECPONDD A M@) 

Invmiones  en Activo Fi jo  

Equipo 3- MgqWms (incluye recargos aduaneros) 
Ins tahci6n 
SupeTEicie ocupada 138 m 2 

TOTAL 

h~%i zacibn anual 
Icterds del c a p i t a l  (1.55) 
MantenUriiento bua l  

T o t a l  de gastos fijos m u d e s  

Factor de utilizacidn por estacf onalidad 6% 
Capacidad h~rar ia  nom.tnal 3,5 toneladas 
CapacTdad neta aneial 6,840 toneladas 
Unidad de medida del. costo kg de manteca 

I) Costó par mldad de gastoa f i j o s  

Mano de Obra i 

2 )  Costo de mano de obra por wlided 

Gastos proporcionalea 

Fuerza m o t ~ i z s  35 Kw $ @O, 0 
V a p r ,  agua y fuerza motriz de 'Liapiaza por dfa $ 209,2 
Refrigeracibn ToOOO 3 % ~  agua a 42 C por hora # 245,3 
A i r e  comprii-rllda mcz jonado 5 Kw $6 60,O 

T o t d  gastos proporciosales $ 93495 

3) Gastos propmcionales p0.r unidad de nedida de costo $ O, 2670 

Costo to ta l  por kg  de r w t e c a  (1 + 2 + 3) 

' I n c l v e  ui o p o r m i o  e ~ ~ e d a l i z a d o ,  un operador para encajonadara y un 
opaador  2 horas diarias pzra -que y limpieza, 

FJBl TE: EZa'3oracibn propia, 



EQUIPO 7MPORWO PARA FJXBORACION CONTINUA DE MANTECA. 
CAPACDAD 7 loú POR HORA 

(LOS v f i w -  COFm3sPONrn A M@) 

Tnírersiones en Activo F i j o  

Equipo y Mgquinas (kcluye recargos aduaneros) 
lnstalacidn 2 
Superficie ocupada 108 m 

TOTAL 

AmoPJ;imci6n r e n d  
I n t d s  del capfta l  (15%) 
MantenSnuento A n d  

T o t d  de gastos fijos anuales 

Factor de u t i l i zac idn  por estacionalidad 68s 
Capacidad horaria nominal 7 toneladas 
Capacidad neta anual 13.680 toneladas , 

Unidad de medida del costo: kg de manteca. 

1) Costo por unidad de gastos f i j o s  

2 )  b s t o  de mano de obra por  unidad $ 0,205 

Fuerza motriz: 35 Kw $ 4.2090 
Vapor, agua y fuerza motriz de limpieza por dfa $ 209,Z 
RefYigeracibn 1,000 lts de agua a 4s  C por hora $ 2 4 5 3  
Aire comprimido encajonado 5 Kw $ 60-0 

T o t a l  gastos proporciomies 8 93&, 5 

3 Gastos p r o p o ~ c i a n d e s  por unidad de medida de costo $ 0,267 

Costo t o t a l  por kg de manteca (1 + 2 t 3) 

FmTE: f i b o r a c i b n  propia. 



Cuadro N Q  7 

BATIDORA DE ACEEO T N O X I ~ ~ .  I N S ~ C I ~  DE DOS MmmAS Y EXGAJONADO MECANICO. 
CUACiDAD 1.00 C A J m  POR BATIDA DE 25,4 KG CADA UNO, EQUIFO IMPORTADO 

(LOS VALORES CORñESFONlXN A M$N) 

Inversiones en Activo F i j o  

Q d p o  y m9~nas' (~st. u#s 56i700 d s  7% gastos)  $ 21i300,000 
R-ecargos 80% y 10% impuesto ventas $ 19.200,OOO 
Instalacibn 'I $ 500,000 
Superficie ocupada 1% m': 

TOTAL 

A m o f i i  zacibn anual. 
Int-eds del mpi-Eal (15%) 
Mantenbiento Anwi 

Total. de gastos fijos anuales 

Factor de u t i l i z ac idn  por es tacionalidad 68% 
Capacidad horaria nominal. 25,40 kg por batida 
Capacidad neta mual 4,392 tn 
Unidad de medida del costo: kg de manteca 

1) Costo por unidad de gastos fijos 

Mano de Obra ' ($ 3.190.000 al año) 

2) Costo de mmo de obra por unidad 

Gastos proporcioTla1es 

Fuerza nioixiz2 35 Kw/h 

T o t a l  gastos proporcionales 

3 )  Gastos prop~mcianales por unidad de medida de costo $ of13 

Costo t o t a l  por kg de manteca bL 

' Incluye un aperador -mantequera especial i  sado, un enca j onador, y das 
operadores para manipular l a  manteca, 



RATDORA DE MAJlEFU Cm RmIUOS AMASADOFZS. ENCAJONADO Y PESADO MANUAL. 
~ S T A L A C T C N  IIE 4 3A!FIDORAS CON CAPACIDNI DE 30 CAJOm POR BATIDCRA Cm 

CAPACIDAD DE 25,h KG CADA UNO. EQIIIPO NACIONAL 
(LOS VA.LQRF,S CORR3SPONDE% A M@) 

Inversiones en Activo F i J o  

Equipo y Mgquinas 
Instalacibn 
Superficie ocupada: 100 m 2 

TOThL 

Amor-tizacibn anual 
In te r&s  del capital (15%) 
M&eniraiento Anual 

T o t a i  de gastos fijos a n d e s  

Factor de uti l izacibn por es tacionaiidad: 6% 
Capacidad horaria nominal1 30 cajones por hora 
Capacidad neta anual: 1.980.000 kg 
Unidad de medida del costor kg de manteca 

1) Costo por unidad de gastos fijos $ 1,65 

Mano de Obra * (S 4.635.000 al &o) 

2) Costo de mano de obra por unidad $&%- 

Gastos proporcionales 

Fuerza motriz: 10 Xw/h - 13 Xw/'tn $ 120, O 
Vapor: 209 kg/dfa ) limpieza 
Agua: 2 m /dfa , 1 
~ e f r l ~ e r a c i b n :  3.000 lt l h  h 4s C. E i  agua helada no es 
necesaria si no se lavan los granos de manteca $6 680,O 

T o t a l  gastos proporcionales $ 833,5 

3)  Gastos proporcionales por unidad de medida de costo $ 1,iZ 

Costo total por kg de manteca (1 4- 2 + 3 )  $ 2 ~ 2 ~  

* Incluye dos obreros especializados, das obreros para vaciado, y dos 
ohreros para encajonar y pesar. 



Cuadro NQ 8-a 

BAmDaRCI DE MAj3R.A CON RODILLOS WAD-. ENCAJmAW Y PESADO MANUAL. 
l.lTS'liALaION DE 3 BATIDORAS GON W A C i D A D  DE 20 CAJOIBS POh BATIDORA Cm 

CAPACIDAD IIE 25,h KG C D A  UNO, EQUIPO NACImAL 
(LOS VAL- CORfZSPQNm A M@) 

Inversiones en Activo F i j o  

Equipo y M&uinas 
Instalacidn 
S u p e ~ f  icie ocrrpaaa: LO0 m 2 

TOTAL 

hoz t i zac i6n  anual. 
I n t e d s  del qitd (15%) 
Mantenhion*~ hud 

T o t a l  de gastos fijos anuales 

Factor de 11tTlizaci6n por estacionalidad: 68% 
Capacidad ho~mia  nominal: 20 cajones cada 2 hs por &quina 
Capacidad neta anual: 1,495,000 kg 
Unidad de medida del costo: kg de m-teca  

1) Costo por unidad de gastos fijos 

Mano de Obra ($ 4;000,000 al d i o )  

2 )  Costo de mano de o b ~ a  por unidad 

Gastos p roporc iona l~s_  

Fuerza matriz: 10 b / h  - 13  Kw/tn $ 120, O 
Vapor: 20 kg dfa ) 9 '  Aguas 2 m /dfa , ) $ 43,5 
Refrigeracidn: 3.000 lt/h A 4Q C. El agua helada no es 
neces-aria SI no se lavan los granos de manteca $ 680 ,O 

T o t a l  gastos proporcionales # 833,5 

3 )  Gastos propor .c iodes  por unidad de medida de costo $ 1,12 

costo t o t a l  por k g  de manteca (I + 2 + 3) *2iO 

a Incluye dos obreros espedalizados,  2 obreros pani vaciado y 2 obre- 
ros para encajonar y pesar. 



Cuadro No 9 

D E ~ i N A C T ~  DEL EXGEXEWTE DE 3ENWICIOS EN LA ETAPA DE BA'I'iDO 

D A T O S  

TECNICAS ALTERNATIVAS I 1 1  1 1 1  
BATIWRA BATIDm BATIDORA DE 
CONTmUA MFJTALICA MAEERA CCN 

W I C I O N A L  RODILLOS 

1.. Costo unitario -de opexacibn d 

2. Diferencia con respecto a temiea mds 
conven5ente 

3. 3enef f cia anual (2 x volumen) 

4. Vaior a c t d  de 3 - considerando 10 
años de vida dtil 
a) al 10% 
b) al 15% 

5. Costo a considerar altemati-va 
todoa los  equipos como nuevos 
a) Costo de adquisicibn 
b) Valor residzlal 

6. a) Diferencia del costo de adquisicibn 
de  11-113: con mspecto a 1 

b) Diferencia del valor residual con 
mqe-&o a I 

c) V d o r  a c t m 1  de b) al 10% 
d) Valor actual de b) al 15% 



9, Costo a considerar - altmativat  
equipo no bptlino reci6n adquirido 

a} Costo de adquisicidn 
b Talar residual de T 
c )  Valor a c t d  de b) al 20% 
d) Valor edif ic io 
e )  a - (CM) 
f) 'Tjalor de reventa p/II-111 

34.210. OCO 
3*8lU,oao 
1,488.200 
2,700,000 
30.021.800 

481 600.000 ~ . 4 0 0 ~ 0 0 0  

f EZ costo uni tac lo  de operacidn i ~ c l y y e  los costos unitarios de mantenimiento, nano de obra y gas- 
t o s  pxopo~cional-es . 

FUBi!I'E: Elaboracidn propia. 



LDKFA DE E;MBOTEUíLDO CON WACTDlLD PARA 15.000 BUT/HORA, CCIMPUESU P a r  
~ S P O R T A D ~ S  DE CAJONXS Y BOTELLAS; CAFtGCl DE LaIiADCI3.A MANUAL; 

ENCMONAW Y AFILADO MANUAL m EQ3PO N A C I a A L  
(LOS VALORES c.mwpmm A M@) 

Inversiones en Activo F i jo  

Equipo y Mquinas 
Lnstalacf 6n 
S u p s f i c i e  ocupada2 195 m 2 

TOTAL 

h o r t i z a c l b n  a n d  
Inter8s del capital 
Mmtenuniento Rnual 

T o t a l  de gastos fijos anuales 

Factor de utiSizaci6n por estacionalidadt 95$,  
Capacidad horaria nomhal;  (bot ,  por hora) 15,000 
Capacidad real diaria en 8 hs: i02.000 
Capacidad neta anual: $ 31 .33.4,000 
Unidad de medida del costo: botel las  

1) Costo por midad de .gastos fijos 

Mano de Obra ($ 11.991,400 al afio) 

2) Costo de m o  de obra por unidad 

Gastos propor c i o d e s  

Fuerza m c r t r i ~ ~  20,6 Kwlh 
Vapor: 460 kg/h 
Agm: 0,8 por  botella 

Total wstos proporcionales 

3 )  Gastos proporcionales por  unidad 

Costo total por unidad (1 4 2 + 3) $ 0,8918 

$ 367 dfas a l  año. 

S Jncluye 1 supervisor-operador (8  6.300 m ,  dfa c/ cl social)  ; 2 especia 
Zizados ($1 2.470 por dfa c lc . soc id)  y 14. obreros ( P 2.139 por dla , c / c ,  social).. 

FKEYí733: Elaboracibn propia, 



LlNEA DE EMBOTELLADO Cm CAPACIDAD PARA 10.500 B O T / H m ,  CCMPUESTA BQR: 
W ~ O R T A D ~  DE CAJmES Y BOTELLAS; CARGA DE LAVADQRA MANUAL; 

ENCALP@UDO Y APKGADO MANUAL. EQUIPO NACIONAL 
(LOS VALORES COWUSPCHD~ A M@) 

Inversiones en Activo Fijo 

Equipo y Mquinas 
Instala M& 
Superficie ocupada: 195 m 2 

TOTAL 

h o r t i z a c i d n  anual # 3q190,000 
InteFBs del capital. 15% $ 3,827,800 
Mantenhiento Anual. $ 3.600.000 

T o k l  de gastos f i j o s  anuales $ 10.617.800 

Factor de utili zacibn por es tacionalidad: 95% 
Capacidad horaria nomimi: 10.500 
Capacidad r e d  diaria en 8 hs: 71.500 
Capacidad neta anual: f 21.950.000 
Unidad de medida del costo: botellas 

3) Costo por unidad de e s t o s  fijos anuales 

Nano de Obra M ($ 10.029.690 al año) 

2) Costo de mano de obra por unidad 

Gastos proporcionales 

Fuesaa m o w a s  17,3 Kw/h $ 1,632 
Vapor: 320 kglh $ 6 . 399 
Agua: 8,s uor botella $6 

$6 
183 

Total  gas-tos propo~cionales 8.214 

3) ks- tos  p r o p o r c i o d e s  por unidad $ 0,lUS 

Costo total pos unidad (1 t 2 + 3) 

9 307 dlas a l  año. 

M bqoluye 1 supervisor-operador () L. 300 por d f a  c/c. social) ,  2 especia- 
lizados ($ 2.470 por día c/c.social) y 11 obreros ($ 2,130 por dfa c/c.social) . 

FmNTEr Elaboracibn propia. 



Cuadro NQ U. 

LDl'lU DE iN3OTELLBW IMPURTADA. CAPACIDAD 15.000 BT/H Cm 
TO'JIAL MF,CANIZRCIC%a D'E: LAS OPERACICiNES 

(LOS VALORFS C O ~ O N ~  A M@) 

Inversiones en Activo Fijo 

Equipo y M@inag 
Remgos 'g *&os 
Instalaci6n y p d e s  n a c i p l e s  
Superficie ocupada: 250 m 

TOTAL 

hort5mcí6n ande 7 años 
I n t d s  del caqital 15% 
Mmtenilr;imto hd 

Total de gastos f i j o s  anuales 

Liberación de 
recargos 

$ 61,4l4.700 
2,957,700 

$ 4,4o3*4oo 

Factor de u t i l i za -c ibn  po r  es tacionalidad: 95% 
Capacidad horaria nominal: 15,000 
FLendW-ento neto 90%: 12.750 
Capacidad neta anual: f 31.3~. 000 
Uni-dad de medida del cos to i  botellas 

1) Costo por unidad de gastos fijos anuales 46 0,8635 

Mano de Obra il& ($ 7.142.11.00 a2 año) 

2) Costo de mano de obra por unidad 

Fumza mo-zf 33 Kw/h 96 3.168 
Vapor 5J893kgi8 hs , $6 10,855 
Agar 84 m 13 hs 3 96 270 
Aire comprbridof 92,7 p i e  lmin $ 3.370 

Tota l  gastos  proporcionales 17.603 

3) ks tos  proporcionales por unidad . $$ 0,1726 

Cos-to total por unidad (1 f 2 -t. 3) $ l 9 % 5 l  

fi Inclvye el si ente personalc 1 supemisor ($~;000 por día c / c ,  so- 
cia l ) ,  2 esgecia'liaados m, dfa' c/c.social), 1 JúBcnico mecánico ($ 3.375 
por d2a c/c.so.cid) .g. 3 2.130 por d f a  c/c,social cada uno).  

FTOZJTE? Elaboracibn propia. 



114.6 
Cuadro NQ li-a 

LINlU DOBU DF, EMBOTELLADO IMPORTADO. 
CAPACTDAD 30;000 BOELLASfl3QRA Cm TOTAL MECNTZAGIm DE LAS OP~CIONFS 

(LOS VALOñFS C ~ S P O N D I N  A M&) 

Inversiones en Activo Fijo 

Equlpo y Mquinas (incluye gastos imp. ) 
R e w g o s  y darechos 
Instalacidn y p&cs nacignales 
Superficie o q a ü a a  362 m 

m 

Am0Tf;izacidn anual3 7 &os 
TntmBs d e l  czpital 
Mantenimiento Anual 

T o t a l  de gastos f i j o s  anuales 

Factor de utili zacidn por estacionalidad: 95% 
Capacidad horaria nominalt 30,000 
Rendimiento neto 90%: 25,500 
Capacidad neta anual (8  hs por dfa):ill 62,628.000 
Unidad de medida del costo: botellas 

1) Costo par unidad de gastos fijos anuales 

Mano de Obra fi ($ 10.4i1.900 al año) 

2) Costo de mano de obm por unidad 

Gastos propor cionaies 

Fuerza motrizt 66 Kw/h 
Vapor: 12.7 8 kg/8 hs 
Agua: 168 3 , s  hs 3 &re comprimido: 185,b pie  /min 

Totai gastos proporcionales 

3) Castos pmpo~cionales  por unidad $ 0,1726 

Costo l;o.tal por unidad (1 + 2 + 3 )  # 2,1928 

f 307 dfas al año, 

Inclwe el siguiente personal# 1 supervisor ($ 4,300 por dfa c/c.so- 
cid), 2 espec2dizados ($ 2.470 or dfa c/c,social), 1 t6cnico mecánico ($ 3.375 
por  dfa c/c.social) y 8 obreros ( P 2.130 por dfa c/c,social). 

FmTE: Elaboracidn propia. 



Cuadro N Q 11-b 

L W  m E M B O ~ O  IMPORTADA. 
CAFACDALI 15.000 BOTEKLAS/EEORL CON T O W  MECANIZACICW DE U 3  OPERACIONTS 

(LOS VUaRES CQEESl?  mDEN A M@) 

Inversiones en Activo Fi jo  

Equipo y M a q ~ n a s  
Recargos y derechos 
Tnstalacidn y par tes  naci nales 
Superficie ocupada1 250 m 9 

TOTAL 

h o r t i z a c i b n  anuali 7 &os 
Inter&s del capitalt 15% 
Mantenimiento Anual 

Total de gastos f i j o s  a n d e s  

Factor de utiliaacibn por estacionalidadr 95% 
Capacidad horaria nominala 15.000 
Renduniento neto 90%: , 12*750 
Capacidad neta anual: 9 31,314,000 
Unidad de medida del coato: boteiias 

1) Costo por unidad de gastos fijos anuales 

Mano de Obra iItSi ($ 7..1.@.400 al año) 

2) Costo de mano de obra por unidad 

Gastos proporcionales 

Fuerza motriz: 33 Kw/h 
Vapor: 6.3g9 kg/8 hs 
Agua: 84 m /8 hs 

3 Aire comprimido$ 92,7 p ie  
Total gastos propor cLonales 

3 )  k s k o s  p~oporc iona~es  por unidad 

Costo total por unidad (1 + 2 + 3 )  

Con recargos 
normales 

$ 61.4..l4.700 
8 3~,209.700 
$ 4.034,C)OO 

f 307 dfas al año. 

$3 Incluye el si@ente personal? 1 supemisor ($ 4300 por dfa c/c.socia- 
l a s  1, 2 ,  especiali =dos ($ 2470 por d a  c / c ,  social), 1 t &ni co medni co ($ 337 5 por 
dfa c/c.social) y 3 obreros ($ 2130 por dfa c/c.social) 

l?üET!lE1 Elaboracidn propia. 



Cuadro NQ 12 

ELABWCTON DE: I;ECiE EN POLVO INSTANTANEA, EQEXPO JWORTADO 
(LOS VALOFE3 COlXESPCBTiXN A M@) 

Inversiones en Activo Fijo 

Equipo y Mquinas 
I n s t a l a c t h  
Supeeicie ocupada4 462 m 2 

TOTAL 

ho.ri;i,mci6n anual: 12 años 
In te rgs  d e l  capital (15%) 
Mantenimiento Anual 

F o t a i  de gastos f i j o s  anuales 

Factor de ut i l izac ibn  por es$acionalidad: 80% 
Capacidad horaria nominkl: 2,890 kg 
Capacidad neta a n d :  9 16,646.400 kgs a 20 hs/dfa 
Unidad do medida d e l  cos-bot kg de leche en polvo 

1) Costo p o r  unidad de gastos fijos 

Manode Obra ($8 .892 .000a laño)  

2 )  Costo de m m o  de obra por unidad 

Gastos proporcionales 

Fuerza mo-za 388 Kwlh 
Vapon 1Pa7S5 k g h  
Aguar 125 m 
Refrigem-cibna 109.80 O f'ri g /h 

Total gastos propor c imales  

3) Gastos propoTciona~es por unidad de medida de costo $ 9.130 

Costo total por unidad (1 + 2 + 3) $6 14,032 

fi 360 dfas al año. 

FKW53: Elaboracibn propia, 



Cuadro NQ 12-a - 

E ~ ~ C I O E  DE LEW EN POLVO WTANTAYEA. EQUPO NACIONAL 
(LOS VALORES COñFBSPmDEN A @N) 

kversiones en Activo Fi jo  

Equipo y -S 
I n s t d a c i h  
Superficie ocupadar 219 m 2 

TOTAL 

Amortizac?&i a n u d a  12 d o s  
I n t e d a  del c a p i t a l  115%) 
Mmtenimimto Anual 

Total de @&os fijos a n d e a  

Factor de u t i l i  zacidn por es tacionalidadt 80% 
Capacidad horaria nominal? 910 kg 
Capacidad neta anual:& 5.2W.600 kg a 20 haidfa 
Unidad de medida del coato: kg de leahe en polvo 

1) Costo p o r  unidad de gastas fijos 

Mano de Obra fi (# 8.892.000 al año) 

2) Costo de mano de obra por unidad 

Gas tos  proporcionales 

Fuerza motrizq 137 Kw/h $ lc644,O 
Vapor: 4.035 kg/h $ 6.901,6 
Agua1 38 m /h . $ 121,6 
RefYigeracidn'~ 39.600 m g / h  $ 

T a t a i  gastos proporcionales # 90U?t 5 

3 Gastos proparc5odes por unidad de medida de costo $ 10*052 

Costo total por unidad (1 + 2 + 3) 

J1 360 dlas al año. 

,* Incluye 10 operarios especializados a 8 2.470 por dfa con caréfaa so- 
ciales, 

FIIENIX: Elaboracibn propia, 



Cuadro H Q  12-b 

ELlUQRACION DE UClB EN POLVO TNSTANTmU, F@lIPO NACIONAL 
(LOS VALORES GOBKESPmDEN A M@) 

Inversiones en Activo F i jo  

Equipo y Ndquinas 
Instalacidn 
Superficie ocupadaii U0 m 

2 

TOTAL 

Amartizacidn a n d a  12 años 
Inte~Qs d e l  c a p i t a l  (15%) 
Mantenimiento A n d  

Total de gastos fijos anuales 

Factor de utili zacidn por es tacionalidad; 80% 
Capacidad horaria nomind: 440 kg 
Capacidad neta anual: P 2,534.000 a 20 hs/dfa ' 

Unidad de medida del costo: kg de leche en polvo 

1) Costo por unidad de gastos fijos 

Mano de Obra IU {$ 8,892.000 a l  &o) 

2) Costo de mano de obra por unidad 

Gastos proporcionales 

Fuerza mot~ iza -  76 Kw/h $ 912,OO 
Vapor: 1965 kglh $ 3 a 3 U ,  /+O 
Agua: 1 8 m  /Ii , $ 57 60 
Ref r i g e m c i d n ~  15.700 M g / h  $ 193,98 

T o t a l  gastos proporcionales $ .4.507,98 

3)  Gastos p~oporcionales por midad de medida de cos to  $ LO, 245 

Costo t o t a l  por unidad (1 + 2 t 3 )  , $ 25,543 

, W Incluye 10 operarios especializados a $ 2.470 por dfa con carga so- 
c ia l .  

FmTE; Elaboracibn propia, 



DlZBXhQXACfm E C m  DE lNSUMOS CORñESPCW- 
A SETXICIOS' GENETWES DE: PLANTA 

(AGUA, VAPOR, FUERZA M O a d l Z ,  FBFRIGEUCION Y AIRE CWRZMIDO) 

K ~ B .  Precio aprox. en Provincia de Buenos &es 
Comlxisti 'L:le - Fue1 g i l ,  $ s170 el Kg sobre 
Ddrsena n e t e  a Fca, 1. T o t a l  

BWEDO DE AGUA DE POZO 

Bomb y ~er fo rac idn  y caños 3 20 m h -11- 25 m 
R - 0 , 55  4 H P = 3  Kwh 

Costo de bombeo 

AmoTt;izEcf&l 
Inte~ds del Capital 15 % 
Mmtsnimimto A n d  
Inswao proporcional - 3 Kw x $ 12 x 10 h x 360 dfas $ 128.00~ 

$ 227.500 

Producido 

3 20 m x 10 hs x 360 dfas m 72.000 'a 

20 mi h 15 m R = 0,55 
3,5 Hf 2,5 Kw, Bomba y Motor 

In&alacibn 



Costo de bombeo 

Amortizacibn 8 15,500 
Interds Eel Capital $ 23,000 
Mant enim2ento Anual. $ 12.000 
Insumo proparcianal 2,5 x 10 h x # 12 x 360 d. $j 1.38,OOO 

8 158.5- 

Producido 

3 20 n x 10 hs x 360 dfas = 72,000 m 3 

E s t h d o  m bese a un compresor de 1130.0riO FF5e;lh. h b a j o  - 
15  + 30 - Con6ensaaox a Agua 20s C sin Torre y enf'riando un 
banco de hielo, 

Eornpresos con Motor 60 HP 
Monka j e e Instalac'-bn 
3anco de hielo (12 ~ o n )  

Costo de Operaci6n 

h r t i a a c i o n e s  10 años $ ,640,000 
Inte~Bs del Capital 15% $ 960,000 
Mmtenimi.en5o Anual y h b r i c . ,  etc,  $ 240,000 
Insumo proporcionair 
E'M 60 I l P  Conpresor + 2 W Bomba agua 
62 x 0,73Mx LO h x $ 12 el Kw x 360 d. $ 1.987.200 
Agua de Condensaaorrr 3 150 Lt!h a 1000 F r i g  x 10 h x $ 3,20 m x 360 d. $ 172.800 
1/2 OpPemdor (ver Foguista) $ 360.000 

T o t a l  $ 4.360.000 

Producido 

100.000 Frig. 10 hs = 1.000.000 x dla 
360 miUones x aFo (80% ~ t , i l e s  287.000.000 Frig. 
Costo de 1003 Frigorfas 

-gt Factor de converslda de W a Kw/h t 0,736. 



1 Caldera tipo escocesa 1.000 Xg Vapor hora; quemador de 
petrdleo rotat ivo dimentacibn a inyector. Instalada. 
V a l o r  $ 3,400,000 

Costo de caldera 

M i z a c l b n  $ 340,Orxi 
Inte~gs del Capital 15% $ ~~OO.OGCI 
Mantenhiento anual $ ?60,000 
P a t d e n t o  de aguas $ 60,OCO 
Agua de Alimentacidn 3 1 0 0 0 K g ~ X , ~ ~ 1 0 h 0 r a s x 3 6 0  d x $ 3 , 2 0 m  agua $ U0.000 

R = 9 Kg Vapor r Kg Comb, 
1000 Kg x 10 h r 360 d x $ Camb 6,70 9 $ 2,630,000 
FM de y Bomba Petr6lso  
2 KW x 10  :1 x $ 1 2  x 360 d $ 86.000 
1 Foguista - 360 dfas (relevos i n c l d d o s )  
$b 35.000 x ms y 50% -gas sociales $ 720.000 

Total Costo Anual $ 4,886,030 

3.600.060 Kg Vapor bruto por año 
P6rdida vapor en carierfaa,' 5% por condenaacibn 
Perdidas valvuiar, . otras: 15% por condensacidn 
Total: 20% hasta L;870.0# Q vapor a;ño a 8 Ab. 
650 C d  s Kg a W -550 C a l  a ZOm 
Costo POT Kg Vapor 
Costo por 1000 Cal a M 
Costo por 1000 Cal a 10Og 



3 Compresor aire 200 pies  m. a 10 Kg)w 
2 

Recipiente, f i l t r o s  enfkiados 
Motor 45 HF -F llaves, ete .  
Instalacibn compresor y cañerias 

Costo de aire comprimTdo 

h r t i z a c i 6 n  7 años 
Interea del capital 155 
Mantenimiento anual 
Consumo -1nsumo s proporcionales $ 

El4 75% a plena carga 
25% en vado 30% plena carga 

b n m m  r d  espemdo 28 Kw/h 
28 K w x  8 ha x 360 d. x # 12 

3 200 pies3/min 75% dgl tiempo = 150 pies  /min 
601 x 8 hs g 360 = 25.920.000 

Costo Costo = 1 $e 
Costo 1 p ie  /min en 1 aña (8 hs4 3 1 p i e  / m h  por 1 hora = 60 pies 

NOTA: BI base a este a m d r o  se efectuaron las estimaciones de los  gastos propor- 
cionales presentados en los  cuadros de coatos unitarios. 

FUEN'JiE; ELaboracibn propia. 



La encuesta f'rie concebida para abarcar lir. n h o  representatk 
vo de W s a s  y m&s f u i l ~ t a b e n t e  una parte. ~ipif icatfvei  de .la pro 
duccidn. A tal f h  Giaron los fomuiarfos a 213 enrpreaarios reprg 
sentando 283 p lmta~ ,  . , - , , m >  

Se pensd que en base a la experiencia anterior e n  este tipo 
de oncuea t~s  poder recfbir  un 20% aprdmadmnte ,  A d d s ,  en el. caso:,: 
de  las empresas ubicadas en el radio de l.a Capi ta l  Federal.se hicieron 
~siteradas reclamaciones telefdnicas. 

F-lnalmente se envi6 w nota de insistencia a todas las mpxg 
aa3 coz~p~@ndidas en Za encuesta. 

El ~ e s d t a d o  estuvo muy lejos de las mpectativas, ya que su- 
lo se recibieron 6 contestaciones. 

Frente a esta dificultad, se contrataron encuestadores espe- 
cializados en este t ipo de compulsa, q$enes debieron entrevistar pera2  
n h e n t e  a 160 empresas apraximadaznente, En este caso e l  resul-hado fa% 
bfgn fue ~e13tivamente poco favorable, recibiendose un t o t a l  de sdlo 13 
contestaciones. Debe destacarse que a& en estos casoB no todas contea 
taron la t o t d i d a d  de l a s  preguntas, por lo que se tratd da o b t e n e ~  la 
informacf6n parcialmente, concentri3ndose en el inventario de equipos 
( d a s e  f m u l a r i o  de encuesta) o 

Confom~ al plari origi!nal se rea l i za ron  a d d s  25 entrmistaa 
por l o s  autores del írabajo, A d d s  se realizaron dos reuniones espe- 
ciales con mpresarios de la industr ia  en este Centro, siendo uno de los 
objetivos explicarles el objeto ymecanismo de la encuesta e insis- t i r les  
a coni;.stsla; A dachas reuncones concmieron  representantes de 12 e 
pxesas. A pesar de ello a&, err eske PEPO de enrpresas, sdlo se logra- 
ron obtener 1, contestaciones, Cabe agregar que tmbidii en todos estos 
casos se efec-tuaron varios reclamos personales, telef6nicos y por ca- 
n e o .  

Aun cuando es d i f f c i l  evaluar este  resultado en forma conclu- 
gente las bpfesiones pasonales recogidas t a n t o  por los autores del a 
bajo com por l o s  encuestadores parecen evidenciar una actitud negativa 
ante esta clase de,conrpulsas, especidmente cuando no se realizan por o= 
ganismos oficiales. Ada:n6x parece existir un cierto consenso entre l o s  
industrialea lecheros -por supuesf;~ con a l g u m s  excepciones- de no dar 
infommcibn alguna que pudisa ,  s w i r  para conocer costos y otros datos 
que a los apresarios parecen de tipo confidenciai. 

Pude swíí~lms~, ELI especid, el caso de dos empresas muy Im- 
portantea c m  predominio de cagital a t r a n j e s o  que a pesar de contar 
con wia or-5 za cibn administra2;iva considerable rechazaron en f o- 



absoluta contestar siquiera a p ~ t e  de las preguntas de la encuesta, 

A pesar de todo, con las ltmitaciones evidentes en cuanto a 
repreoantatividad numk~ica con respecto a l  total de Las empresas, las 
empresas que contestaron son de tamaño relativamente grande e implican 
un al to porcwita j e del volumen f isf co de los productos estudiados, co- 
mo puede verse en el Cuadro 14, 



Cuadro NQ U, 

R E P ~ T A ~ ~  DE LBS PLANTBS m CWlTSTlBm LB ZNCUESTA Y SU VOLUl@%l IE PRODirCCIm 
mFGT0 A LAS P M T A S  FUGISTFUDAS Y L11 PRODUCCTCN TOTAL, 

SEGafJ LA DWQRMACIOKi IiE LA DIKECCION DE L;ECiBRIA 

(1 ) (2' ( 3 )  (4 (5) 6 1  (7 1 
T W O  P R O D U C T O  

(81 
N l M B O  DE PLNTAS PROP. PBODUCCIa PRODUCCICH PROP. 

PUNTAS QlSE 
CWmraRc%r TOTALES ( 3 ) / ( 4 )  ENCUESTADA TOTAL (6) /(7) 

MN!CECA &andes 
Medianas 
Pequeñas 

Total 

Grandes 
Medianas 
Pequ!eñas 

Total 

Grandes 
Medianas 
Fequerias 

T o t a l  

L;ECTB m- POLVO Total  4 22 18 3.268Ts 28.4.66Ts 12 

D W  IE IJ?,a Total 9 83 11 l l r 1 3 2 J ; s  34.197Ls 33 

'Pi = Millones, 

0 EL total de fonrmlarios recibidos fueron 53, cuadro computa 79 yIa7-tas y la discrepsncia 
se debe a que varias de Qstas son multiproüuctoras. 



1. Objetivos 

El propdsito de esta encuesta es avaluar el nivel de desarro- 

110 tecnolbg5co alcanzado por la industria lechera nacional. %as con- 

clusiones de la dama ae utilieardn para proponer una poll t ica que f =o- 

rece la tecntficaolbn de dicha industria. 

To¿a ia informacibn recibida s e d  considerada de cardeter c o ~  

f i denc id ,  razbn por la que sdlo se publícarth resultados de t i po  a s e -  

gado, R trtirds de Xndices y cbdigos que no permi-tan indfvidualizm a 

las  -rasas colaboradoras. 

3 Nota inpo~tanLe 

Se ruega contestar este formulario en el. caso de tener d s  de 

una planta, por dos de ellaa, eligiendo aquellas de más volman de pro- 

ducciUn, 
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Kg. de ama diaxios mkbcos recibidos . ,. . . , . . . . , , .,. , . , . . . 

1.15 CttpacZdad, de las diferentes secciones en produccibr, diaria  y tur- 
no n m l * ,  . , . . , , . , 

" 

VOLUMEN DE PRODUCCIW 

Llene el cuadro siguiente i n d i c l d o  su produccibn to-tal discrimi- 
nada en productos en el año 1968, 

Vohwn Valor de 
Producto f f s i c o  en Kgs, 6 Za p-sodug Producci6n Tipo de 

litros de Lts. de ci6n en mes de pi- envase 
leche producto $ ctes, co de 1968 



(~nd2qile el t o t a l  de su personal clasificado se& el siguiente 
cua&o) 

De l a  De la 
Planta b r e ~ i q  

Personal t o t a l  

3 .l. Wleados j *ecos y profesionales 

Sin t i t u lo  universitario 

Con tf tulo universitario 
Ingeniaos 
h g m i e r o s  A&namos 
V & ~ & . o s  
B ~ Q ~ & T ~ Q Q E ~ .  , 

m..... 1 . . 1 1 . * m . o  m...  

Total 
m m  
Sfn t:ftulo universitario 

Con tftulo miveffsitario 
Contadoms, Doctores m Ciencias Econdndcaz ...,., ...,,,, 
- A b ~ g a b ú ~ .  , , * * * * o *  e l * o t , q  

1 m . m o .  m.... 

Total a.iab. 1.1.n.e 

3.3. Tdcniooq (por espeoiálidad) 

Total 

Total 

Observacibn: Cuando la Empresa posea d a  de una planta, declare el per- 
sonai total en ini solo formuiari o. 



L30,6 
3.5. &ste(n) uropietario ( S )  que ejerce (n) funciones en la Expresa? 

Si CUantos? ..,,. No 

3 . L  lndlque el n h e r o  de familiares que trabajan en l a  Bnpresai 

FmCi6?l o,., . , . ,  * , , * , . ~ . i * * o . ) .  T l t d o  . , ~ * P . o r i m ~ * P * . a o m . , r i . ,  

Funcidn .,., , ,,,,,, o , v , , o , , o q ~ ~  Tf tv lo  , , 0 0 4 * 0 * , 0 , , , - a b , r , ~ , , *  

F m ~ i d n  . p i . 9 i . p p P , . r v q o p e i ~  T f t ~ 1 0  ~ t o ~ m t , * . . - * ~ r . * * a * ~ ~ * * * ~  

Funcibn ,,,. ,,,,a,t.pi.o..i..OO Titulo o o ? t - m 0 c ~ . . 9 0 i i ? t * * m t ~ ~ +  

Fmcidn P ~ ~ . ~ ~ ~ i i o o i ~ u o a i o i p v ~ o  Titulo ...,-.e,*,a,,i,**r,ipir, 

Fuicidn o ~ e 0 9 0 e . 0 0 0 s l * s . s e . m m ~ .  T f t u l o  . o v . m * e . . * . . 4 * . . , . . m . , . .  

3.7. indlque el monto total de sueldos y salarios del personal do la 
' p lan ta  industr ial  a'oonado en 196g con sin cafgas' socialesi 

. ,  , 
, . ,  . . 

h$n *,a . e , . .  e,., . . . , h .  * * d d m O * e  

4.1. lndique el porcentaje de equipos de su es.l;ablecimiento que son de 
origen gaciomi y el orcentajs de origeri extranjero (estimado en 
pesos moneda nacionzl 7 2 

O r i g e n  % 

Origen nacional 

Origen extran j ero 

4.2. Para e1 diaeña de su establecjmiento cont6 Ud. con alguno de los 
siguientes t ipos  de colabosacibn (marque X l as  que ~orres~ondan): 



,131.6 

4.212, Asesoramiento +8cnico.'iYel proveedor de' . . ' . . . . '  , :  i 

equipos nacianales . , ,., 

4.2.3. Asesoramiento temico de profesionales o 
consd*tores residentes en el: eact i~ ior  ': . 

4,2*4. Aaesorden-to tdcnioo m de prof esio+les -,o : 
consul-tores residentes en el: pafs 

4.2.5. Otros (eqeoi f  icar) ,:" .. 

4.3. Diwnte la puesta enmarcha y a los f ines  de ajustar el proceso ' 
productivo, contd Ud. con alguno de l o s  siguientes t ipos de cola- 
boracibn &=? (~arque X lo que corresponda) 

, , -  
S ! .  

SI M0 

4.3 .l. Asesoxarniento t6cnico de proveedor d e l  
equipo extranjero 

4 3 2. As es o r  t k cni co contratado del prwe edor 
d e l  equipo nacional , 

4.3.3. hesomm5ento tecnico de prof esforkles 'o"' ' 

consultores residentes fuera d e l  paf S 
, . ' c . .  . . .  , 

4.3.4. Asesoramiento tecnico de profesionales o 
consuitores residentes en e l  pafs 

, L. 
>. ' .  : ,  

4 3 5  Otros (especificar) 

4.4; a) Hubo duicultades  técnica? 51 :pon& en, marcha la pL,mta que 
impidieron producir la calidad o cantidad esperada? (marque X 
en lo que comesponde) 

'Muy serias 

Pocas 

Muchas menores Algunas 

' 8. 

b) Indique brevemente las más importantes 



5.1. a) Tiene dificultad para conseguir profesionales (marque X) 

1) Se encuentran muy dif f cilment e 

2) Se encuentra d i f f c i h n t e  

3) Se encuentmn con faci l idad 

4 )  No s6 

b) E s t h  cubiertas l a s  necesidada~ de su planta 

SI NO 

5.2. a) Tiene dificultad para consey i r  tgonicos o mano de obra espe- 
cializada (marque X lo que corresponde) 

1) Se encuentran naiy dif icilmente 

2) Se encuentran dif lciimente 

3) Deben f o m s e  en la planta 

4 )  Se encuentran f ici lnente 

5) wo se 

b) Es%& cubiertas l a s  necesidades actuaZmente 

5.3. Mantiene su empTeBa un flujo de comunicaciones en el mimo ramo 
de su especialidad? (marque X lo que corresponda) 



1) Con &presas 
2) Con Sociedades Temoldgi cas 
3 Con Universidades 
4 1 Visitas del  Personal al Ektarior 
5 )  Visitas de expertos o profeslona 

les del d e r i o r  a su planta : 

Con el 

5.4. RecTbe Ud. m i e t a s  , de , especializacidn y en caso afirma%ivo , . indt, 
que que cantidad ..... 
En caso afirmativo agregue al dorso la lista de ellas, 

, , 

a t r a n  j ero 

51 5. Pags royalty s o h e  ven% as por una -o d e  licencias? 
SI ES1 caso afirmativo c d l  es el % ,*. NO 

SI 

5.6. Se paga a d d s  otra  suma relacionada con las ventas? 
NO SI En caso afirmativo, cuántos $ ... .. .. .... . .. 

NO 

5.7. Cons idm Ud, que su empresa pertenece a las d s  avanzadas en lo 
que respecta a la tecnoloda empleada en el paf s. 
Marque X lo que corresponda ST NO 

5*8. En caso de respuesta negativa indique las razones que inrpidieron 
es tm entre las d s  avanzadas. 

5.9. Edste diferencia entre los  productos de si l  empresa y la de aus 
conpetidores. SI NO 
k =so afirmativo indique cuales. 

5.10 Su Emrpreaa fue p r h e ~ &  en lanzar un nuevo producto en 81 marcado? 
S I  

, ,  . 

NO . .  . 

En caso &irmativo indique cual ha s i d o  y la fecha de s'u 'primera 
elaboracidn. 



5.11. Su emtpresa fue la, primera en aplicar algunas innovaciones tecnold - 
gicaa? fi caso af irma.tivo ac la re  cuales fueron. 

&e modifica un producto 

~s&da  un nuevo proceao ya paten2ado o ron 
licencia .O 
Usando un nuevo proceso desarrollado por la 
empresa 

En caso de contestaci6n afirmativa a esta dltima 
pregunta, fue patentada o no? SI NO 

En caso afirmativo indique si Ud. q l o t a  esta 
patente ade& de usarla en su Empresa 

SI NO . > 

5 2  Cite las prfncipales innwaciones t ecnolbgi cas y trmsf or~mcianes 
dentro de su planta en los  dltjmos 10 años, Indicando fecha y, 
cua l  fue el cambio, 

5.1. Indique d e s  han sido los cambios en l a  capacidad de produccidn 
de la planta y cuales fueron sus fechas y causas. 

'5.14. E-I la9 prmhidades de su planta se ha instalado alguna planta 
nueva? Se ha cerrado a l m a  en lo8 dltirnos 5 años? Indique nom 
be, ubicacibn y capacidad aproximada. 



135.6 
TI . 'SRAWllNTOS IIE LA U'ERIA P R W  Y E Q m 3  USADO d 

l .  Trataaiientoa previos de l a  leche 
comunas a varios procesas. (70) M 

Indique con "XV 
lo que corresponde 

SI 1 NO 

Se das i f ica  la leche y,separa.la,de. 
calidad i n fe r io r  ......m.....,....... - 10 

Otros (30) * 
...... Se higienlza la leche recibida 7 

Se &fa p e a  su. almacena j 0 qntes de 
procesarla ..,........................ 10 

. , , , -  

Se -fa para su transporte ........ 8 

6.2. En las listas que siguan -que ?Kif el equipo yproceso en uao y 
agegue cualquier adicional u obsemacidn que considere de h f  e- 
r8s o orrmplementario de  la informacibn solicitada. 

A S d v o  indicacidn contraria los n b o s  indican el puntaje 
aaignado a distintas d.t;ernatFtras tdcnicas en iina etapa del proceso 
productivo y entre pméntesís se indican l a s  ponderaciones de las  eta- 
pas consideradas, se@ el panel de q e r t o s ,  

En base a las respuestas de las empresas encuestadas y el 
puntaje indicado se confeccionb el cuadro 17. 



Materia Prima (33  1 f l )  $ 

Leche de recoleccibn en tarros sin enfriar 

Leche enfriada en tainbo 

Leche enfriada en planta enfriadora 

Enfrfa la leche cruda recibida? 

Pasteurizadora (33 1/31 P 

A celdas 

'hbulax 

A placas sin control  autordtico 

A p l a c a s  con controles automsltf cos 

A placas con Deaodorizador 

Otros batamientos 

A placas con Riglenizadora htercalada 

A placas con Homogeneizadoxa intercalada 

A placas con Bactofugaci6n intercalada 

Standarfzacibn o ReffuLacidn d e l  t enor  graso 

A d x i m  l e g d  

A tenor fijo 

Otros tratanientos 

Esterilisador - Tipo stock 

EsteriLizador a placas a Marca 

Indique con '% tt 

corresponde 
B O .  

*En base a las respuestas de las apresas encuestadas y el 

puntaje indicado se confecciond el cuadro 12 del tex to .  



kvas  es 

V i d ~ i o  

Vidrio Est$f i l  

Cachet 

Cartdn Tipo o Marca 

Cart6n E s t 6 r i l  

P U a t i o o  %&do 

Milecani xacibn de envasado en Vidr io  (100) 8 

Envasado semi manual 

Transpmkdcrres de pi las  

%anspostadmes de cajones 

De sapiladora rnedni ca 

Desanca j onadora mednica 

Lavadora con cara autodtica 

Llenadora 

Encajonado mednlco 

Apiladora me &i ca 

Paletizacidn 

k r a s  motrioes 

Capacidad horaria nominal de la lfnea 

. . , .  - .  
Capacidad en Botellas :...,........... 

a Eh base a h s  respuestas de las  empresas encuestadas Se con 
f ecdonb el ouadro, 13 del t&o. El envasado aami manual representa l a  
&baiPna€i% dptlma. lXl puntaj e es elaboracidn propia. 



Clasifica la crema de desnate 10 

Separa la crema de suero de queso 5 
Eace diiPerentes t ipos  de mmtsca, con l a s  
calidades de crema 

Tratasienta de ia materia prima 

Diluye: con agua, con leche, no diluye 2 

Neutraliza L 

Lava por redesnate 10 

Maduracidn de la crema. (4)  

Usa Femento 

Enfrfa directamente a tmperavt;ura de batido 

-fa m etapas a temperaturas f i jas (Sistar~a dan 
, , 

C o n e o h  p, Ii, 10 

En batidora 

Fuera de Ja Betidora 

BI Amasadora contLma 

) (4)  * 
Otros ( 4 )  & 

Mezcla y masa mantecas de stock 

RI caso afirmativo: a)  en batidora 6 
b) 0n equipa especfal 10 

&En base a las respuestas de las apresas encuestadas, y el 
puntajs indicado se confeccionb el cuadro U del texto ( t~cnics t s  que 
p l i c a  me jorno de cdidad)  . 



Manual 

Me c&i co , maquinaria importada 
Mechico, maquinaria nacional 

Capacidad eri Kg 

Batido (74) 9 

Batidora de mdera 

Batidora met&lica 

Bat idoraasnasadora contfnua W c a  

Con antecalentadores y cortinas 3 
Equipo simple a placzs a 75" 7 

A piams coa desodorizador - 750 - 8 O p  C 7 

A Vacreator 9 112 

Con inyeccibn de v,??or jr lavado con 
vapor (900 - 95Q C) 10 

f En base a las z s p u ~ s t a s  de las  enpresas encuestadas, y el 
pmtaje  indicado se codeccionb el cuadro 11 del t e x t o  (~gcnicas que ig 
plican reducci6n de cos-tos), EP ~ u n h j a  es els3orecibn propia, 



Tipos de queso que fabrica2 

Pasta B b d a  

Quesos de crema 

Liniburgo, Cmembert, ate. 

Roquefort, Gorgmzoh 

Pasta Semidura. 

?ontlna 
, . . , 

Mazas kmd&s ..'.,.m.r. 

Gonda y similares 
. ,  . . . ,  

: . , /  

b.*m.*******......*.... 
, , . , . , ,  , , ,  . ,  . 

i r * i i o i i C i i i i i ~ r i i m r . . .  

Quesos duros 

Pasta f i lada 

Sardo 

Reggianos y Sbring, etc, 



Quesos procesados 

Fundido 

Fundido de untar 

Fundido de untar uon sabores 

Tipo de instdaciones (10) f 

Tina snim - Con revolvedores me&icos 2 

T i n a  danesa o ~mkrioa grande 6 

'Pina ~&ical 6 
Sistema continuo - Cuál? 10 

~aateurizacibn (25) f 

No peateuriza 

Pasteurim en h tina 

Eh pasteirrizador a placas 

Fermentos (15) P 

Suero fermento 1 

Sin femento - Leche cruda 1 

Femnentos seleccionados 8 

Fermentos activados LO 

Manejo de la Maza ( 7 )  

Desuemdo simple 2 

Prensado bajo su aro^ en kina, en desuerador ( ~ a c h e )  10 

Maza lavada 

Salado de maza 

Moldeo de la maza (8) f 

Manual 

Corte en t ina de desuerado 

Mecanizado 



Otros ( 5 )  $ 

goldes  con tela convencional 

Moldes sin tela: met&licas 

Moldee sin tela: p u s t i c o s  

Moldes sed-contiriuos 

Prensado (5) f 

Prensado con apilado 

Pransiz de contrapesos 

Prensa mednica v e r t i d  

Prenaa rne dn1ca horizontal 

Sdado  (10)  9 

Sin r@igerscibn 

Con r e f r igaac ibn  

?or conjuntos y mecanirado 

Ahacena.ie g Afíndo (15) 4 

Sd.tano 

Sdtano reeigerado 

C & a r a  de aire acondicionado 

Eri. estaterfa 

Bn ca jas  

f 3 h  base a Jas respuestas de las ernpyasas encuestadas, y el 
puntaje indicado se canfeccionb el 0-0 15 del texto, 



Cdscam Y C o ~ u r a s  de afinado (fndicar ttpo de queso) 

Aceitado I 
Pin-t ado ' I 
Plastificado I 

S i n  d a c a r a  I 

Aoondioiommiento comercial I 
Queso, entero - Aceite 

Pintura 
P a a f  5na 

. Para f ina  plástica 
 película^ al vacio 

b e s o  - Pelf d a s  tmnoaelladas 
fraccionado Felfculas al vado 1 

Pelf&s al vacfo compensado @lkrbgeno) 
W1ado  - Picado 1 

Quesos de - Desuerado en bolsa 
mana D e s d o  m e ~ c o  

Sabores 
Fruta 

Quesos fundidos I 
Paila al vado l 
Sabores - d n t o s ?  I 

Variedades incorporadas recientemente {indicar año) 1 



Yogilouxt 

Leche entera 

Leche desmemada 

Leche concentrada 

Leche y aOUci&i de leahe en polvo 

Sabores 

Esencias 

Mermeladas 

Frutas 

Envases 

V i d r i o  

Pldst  i co ' . .  

PMstico formado y sellado en planta 

Kef ir 

Bu-t t er M i i k  

Crema de consumo 

Dulce 

Acida (madurada) 



Ehvasee 

Botella 

Pote p u s t i c o  

Porcidn i n d i v i d d  

Saaliet 

Leche eri polvo (1001 

R o l l e r  

Productos 

k te ra  

Deecramada 

Formulada (alimento de bebes) 

De suero de queso 

De suma de mantea 

Con saimma 

Envases 

Indicar 

Leohe condensada 

Cristalizaci6n no conbohda 

b i a t a l i  saoidn por simba 

Cristdizaoi6n por enfriamiento d p i d o  

Leche concentrada sin adaar  

Sin aditivos 

Con aditivos para evitar gelificacidn 



Dalce de leche 

Fdmd.8  fija 

F 6 d a  ajustada a -sariaciaiies s6Jidos 
en leche 

Proceso (2) P 

E h  paila s i n  preconcentrado 

En pai la  con preooncentrado aL vacfo 

Contf nlm 

Cristalizacibn no controlada 

9 &I base a h s  re~pueatas de l a s  q r e a a s  encirestadas, y el 
puntsje indicado se confeccionb el cuadro 16 d e l  texto. 

, \  



Limpieza de oañerfaa (3) ,4 

Manual con desarme diario 

QufmLca por recirrmlacibn 

C o d o s  manuales 

Pro-a autdt icos  

Lbpieza del equipo 

Pasteurizadoras (4)  f 

Manual can desarme 

Química por recircdaci6n 

Desnatadoras, etc. (1) * 
Demame y -o 

w m i c a  

Tanque8 (2) i 

M a n u a l  

w c o  por reCiEculacih 

W h i c u  por recirc3aci6.a programada 

Prepara los detergentes 

Coqra detergentes preparados 

Eh base a h s  respuestas de las emipresas encuestadas y el 
puntaje indicado se confecciond el cuadro 17. 



Investi mcibn Msica: Actividad xeali zada teni endo como ob j e t i ~ o  pr 
r i o  el avance del conoaMento cientffico, sin un objetivo práctico de- 
terminado * 

~nvestigacibn Aplicadas Actividad realizada teniendo c m  objetivo p e  
miario el mance del canacimtsnto cientffico, con un propdsito p d c t i c o  
especff ico, 

Desarroiio de numos productos: Uso s i s tedt ico  de l o s  resulkdoe de 
18 i n v e s t i ~ c i 6 n  Msica y aplicada asf como de los conochientos e q f r i  - 
tos, para introducir nuevos pxoducto~, 

Basamiio de nuevos procesos3 &o s i s t d t i c o  de los  resultados de Iti 
inmstigacibn basica y aplicada, asf coma de l o s  conocimientos empfricoa , 
para in.troduc9r nuevos procesos. 

Cambios en 10s procesas; Actividad realizada para modificar el proceso 
de modo que la ca l idad  del producto y o su costo y o la capacidad de 
p~oduccidn, oambien s ign5Ti cativamente. 

Solucidn a problemas normales de proceso3 Asistencia t4cnj.m para per- 
mitir que las unidades de produccidn operen de acuerdo a f6muias pre- 
viamente detmninadas, i n s h c c i o n e s  de prdctica n o d  o especificacig 
nes establecidas. 

7.1:. a) %.me la Empxesa (una ~ersona) (un -PO) que ~ e a l i c e  las si- 
mientes tareasa 

Investigacibn Msica [TB) 
Investigacibn Aplicada (TB) 
Desarrollo de nuevos productos (DO) 
Desarrollo de nuevos procesos (m). 
Cambios en los procesos (CP) 
Solucidn a p~oblemas normales de procesos (m) 

702. b) W ( e s )  as (san) el(las) integrmte(s) de dicho grupo, indi- 
que suts) tftu1o (S) ,  el poroentaj e de su tiemipo t o t a l  que dg 
dican a las tareas inaicadas en a) 



TfIt;ulo 13 U DO DP CP TS Otras d& 

9 Si no poseen t f t u i o s  ipdique su educaci6n y meriencia. 
Por ~j.2 Wimaria (1~9. 

M Otxas: incluye t w e m  no vincuhdas a las enumeradas, ta- 
les como producci6n, Administraoibn, Control  de Ca- 
lidad, Ingenierfa, etc. 

7.3. h t o  coist6 wtn actividad a travds de los últimos diez años en 
sdmios y en costo h t a i .  . h c Z ~ d o  amoiltizacionea del equipo en 
investigacibn y deaarrallo; 

S W I O S  COSTO TOTAL 



=LO m W C ~ S I ~ C I Q K E  T!5NIW EN G m T A  
POR 'U1TO DE LOS FANEZISTAS ¡SL EVALUAR LOS PROCESOS QUE 

AFEnAN CALIDATl EtJ EL CASO LA WT3CA 

22 Sabor 

La uniformidad de un producto es de gran 
impo*ancia comer c i d ,  no pudiendo consi- 
d e r a ~ ~ @  que los pro&dctos se vendan al 
precio que correspondan a su calidad efee 
tiva, sino a la calidad media que e l  com- 
~mdor reconoce en una =cae Este fac- 
tor es fundamental en la r'ijacibn de l  ni- 
vel. de pxecioa , a. que deteminada =ca 
puede vmderae. 

Factor p r i m o r d i ~ l  para definir  la calidad 
a nivel de ciasif i cacibn organol.4ptica. 
i a  eliminad6n por clasif icac idn  de l a  % 
teria prima de las cremas con defectos: 
g ~ s t o s  a hierbas, hinojo, alternisa, nabo, 
cebolla y otras a r d t i e a e .  Iiancldez, des 
compasicidn &ida, mohos, baoterias, levz 
duras (vinagres), gusto a codido, ~ s t o  
metdlieo, gilsto a pescado (ef ee ta  de t a -  
zas de cobre), 

Segundo factor que afecta el gusto del 
$*oducto y puedo, hacerlo desagadable al 

N peladar y 073ato, Camas$ yerbas a r o d t &  
cas, d s  notable en regiones dxidas y m; 
teñosas. b c i d e z ,  gusto u olor a queso, 
accidn bactexiana, aromas que difieran 
de2 E q i o  g n a t ~ a l  d e l  producto mejor, 
Efectos d e l  cobre en La descomposicidn de 
las  grasas, 

h calidad bpt- debe tenex cuerpo fimne 
y t e  no vasosa ni aceitosa* Defec- 
toa: Blanda, &ranKMa, gomosa, grasosa. 
Tartura no uniforme, velea&, textura a- 
bie*, 
La Plasticidad es fundamental para su e 
ta'isilidad, Su exceso es defecto al a b l q  
darse con el calor, h textura debe ser  

PROCESO 

Clasificacibni 
' h a t d e n t o  de 
la materia px& 
m, Pasteuriq 
d 6 n .  Control 
efectivo de cg 
da Proceso, 

ClasfPicaci6n 
de la materia 
prfma. 
Tratamiento de 
la crema. 
Maduracibn, 

' Pasteurizacidn. 

Clasifi cacidn. 
 as teurizacibn. 
Fermentos. 
Tratamiento6 
previos 

h s a d o .  
Wectou solo en 
extremoa de m- 
' la operacibn. 
La t ex tu ra  y 
cuerpo es esta- 
cional, adeiis 
de ser tecnica- 



CALIDAD 

5- Humedad 

unifome; compacta con algu de grano. 

Es p&e de l o s  defectos ,de cuerpo las de 
incorparacibn de humedad. Teniendo la hi; 
medad &ima legal (16%) puede Bsta estar 
en f o m a  de gotas de diferente tamaño. 
Es defecto cuando sale agua al comprimir 
la m-teca y la desuniformidad de las go- 
%&S. 
El agua suelta reduce la conservacidn y 
da defectos de sabor, 

Son M e ~ o s  el vetado y las fallas de 2 
nifomidad, colores difezentea al natural 
La mantea argentina es d s  blanca que o- 
t ~ a s  de A-istrdia, Francia, Inglaterra. 

mente controla 
ble en sus de- 
fectos @aves; 

Amasado. 

CZasif icacibn. 
Amasado. 




