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1 ABSTRACT

En el siguiente informe se detallara el analisis completo para comprobar la factibilidad tanto
econdémico/financiera como técnica de la implementacion de una empresa que se dedicara
a la produccién y comercializacién de malta tipo Pilsen, a partir de un proceso controlado

sobre la germinacion del grano de cebada cervecera.

El presente caso de estudio sera evaluado teniendo en cuenta un horizonte de planeamiento
de cinco afos, comenzando a partir del 2019. El costo de capital seré estipulado por el
modelo CAPM, ajustado para empresas de capital cerrado. El riesgo y la incertidumbre, por

su parte, seran determinados mediante el método estadistico de simulacién de Montecarlo.

El proyecto consiste en la construccion y puesta en marcha de una planta de produccion de
malta cervecera radicada el Parque Industrial Cafiuelas, y con una capacidad maxima
instalada maxima para producir 1300 toneladas de malta anuales durante los primeros afios

de funcionamiento.

Segun el analisis y la entronizacion de los escenarios actuales y futuros, se espera un
panorama moderadamente recesivo para el pais, impactando asi de manera negativa sobre

el analisis del caso de estudio.

El analisis realizado arroja una TIR del 17,96% y un VAN con una cifra que alcanza los US$
122.381,21, con un promedio ponderado del costo de capital (WACC) del 10,54%.

Se financiara un 41,3% de la inversion inicial requerida con una tasa fija de 21,94%, crédito
otorgado a parques industriales por el Banco Provincia, equivalente a una suma de US$
200.000, con un sistema de amortizacion aleman, que cuenta con un periodo de gracia de 6
meses. El monto restante sera aportado por accionistas, y sera equivalente a una cifra de
US$ 284.176.
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3 FUNDAMENTACION DEL PROYECTO

3.1 DESCRIPCION DEL PROYECTO

Proyecto de estudio y andlisis sobre el disefio e instalacion de una planta industrial de
produccion de malta cervecera tipo Pilsen, en otras palabras, una malteria, y su posterior
comercializacion, para abastecer el mercado de cerveza artesanal de la region de la Ciudad

Autonoma de Buenos Aires y el Gran Buenos Aires.

El producto a fabricar es malta cervecera de tipo Pilsen a comercializar
en bolsas de 25 Kg.

3.2 JUSTIFICACION DEL NEGOCIO

La produccion y comercializacion de malta cervecera tipo Pilsen en la Provincia de Buenos
Aires, mas especificamente en el parque industrial Cafiuelas, fue seleccionado
principalmente por el notable crecimiento del consumo de cerveza artesanal dentro de la
demanda total de cerveza, presentando asi un Optimo contexto para la instalacion de una

planta de este tipo.

Como es de publico conocimiento, la malta, es el insumo principal en la produccion de
cerveza, lo cual fundamenta el analisis de dicho proyecto. Sin embargo, cabe aclarar que la
estructura del mercado del pais responde a un oligopolio, actualmente liderado por un

namero reducido de grandes empresas (entre ellas Quilmes y Cargill).

Por otro lado, la basqueda por una mejor calidad del producto (cerveza), ha dado como
resultado un importante crecimiento de la produccion de cervezas a pequefias escalas,
producciones mucho mas comprometidas con la calidad final del producto. Dicho esto, este
crecimiento en alza es un factor de gran relevancia a tener en cuenta, ya que la totalidad de
dichos productores han aumentado la demanda de malta de los distribuidores locales o

regionales.

Por ultimo, la instalacion de la planta en el parque industrial Cafiuelas, conlleva consigo una

suma importante de factores positivos para el proyecto en cuestion, desde la disponibilidad
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y acceso a servicios basicos tales como red de energia eléctrica, gas natural, iluminacion

interna del predio, etc., hasta la cercania con proveedores y el mercado objetivo.

3.3 IDENTIFICACION DE VARIABLES CLAVE

A la hora de hablar de las variables mas importantes del proyecto, es necesario mencionar:

Precio: La variable del precio final del producto al mercado es la de mayor
significancia, ya que sera nuestra puerta de entrada hacia los consumidores
ofreciendo un precio competitivo con respecto a nuestra competencia. De esta
manera se buscarda resignar margen de ganancia a cambio de adquirir porcentaje de
mercado. Por otro lado, el precio jugara un papel determinante ya que, dado el
proceso de recesion que esta atravesando el pais los consumidores buscaran el
ahorro a través de la adquisicion de un producto estrictamente necesario para la
produccion de cualquier tipo de cerveza.

Ventaja competitiva por localizacion: Existe una principal ventaja competitiva en el
abastecimiento al cliente por la cercania al mismo respecto de nuestros competidores.
Con esto se lograria menores tiempos de lead time a la hora de hacer llegar el
producto al cliente.

Publicidad: El proyecto se inclinara por la inversiébn en marketing digital. Buscando
diferentes estrategias digitales las cuales deben incluir todos los espacios relevantes
en donde el publico objetivo interactie, buscando influenciar opiniones y opinadores,
analizando la informacion que estos medios provean para optimizar el rendimiento de

las acciones tomadas por la empresa.
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4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

4.1 MISION

Producir y comercializar malta tipo Pilsen que cumpla los requisitos de calidad de nuestros

clientes, obteniendo resultados que satisfagan a los accionistas.

4.2 VISION

Ser una organizacion con solidez, crecimiento y permanencia en el negocio de produccion
de malta, brindando un &mbito laboral ameno y siendo un actor socialmente comprometido

con su entorno.

4.3 OBJETIVO GENERAL

Realizar el disefio, construccion y puesta en marcha de una planta de produccion de malta
cervecera tipo Pilsen para abastecer a parte del mercado artesanal de la Ciudad Autbnoma
de Buenos Aires y Gran Buenos Aires.

4.4 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Alcanzar una produccion equivalente del 25% del share de mercado regional.

e Posicionarse en el mercado en forma competitiva optimizando recursos que
garanticen una excelente relacion calidad/precio.

e Desarrollar un sistema de produccion capaz de abastecer la demanda del cliente
cumpliendo con un éptimo nivel de servicio.

e Conseguir que los proveedores tengan los mismos ideales que la empresa mediante
un plan de integracion para que los abastecimientos de las materias primas lleguen
con la calidad requerida.

e Cumplir todas las especificaciones de calidad mediante controles en todo el proceso

productivo para asegurar dicha calidad en el producto final.
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5 ALCANCE

5.1 ALCANCE DEL PROYECTO

e Ejecucidn del disefio de la planta, construccion y puesta en marcha de la misma, en
base al analisis del mercado competitivo.

e La distribucion de los productos sera en la Capital Federal y la Provincia de Buenos
Aires, debido a que concentra aproximadamente el 40% del consumo a nivel nacional
de cerveza artesanal.

e Optimizar la produccion garantizando una estrategia de competitividad de manera de
poder obtener un producto de calidad a precio competitivo.

e Las materias primas seran proporcionadas por proveedores externos que garanticen

el cumplimiento de normas para obtener la calidad deseada.
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5.2 ESTUDIO DETALLADO DEL TRABAJO (EDT)
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6 ASPECTOS COMERCIALES

6.1 ELPRODUCTO

Al igual que la harina es la base del pan, la malta es la base de la cerveza. La cebada es el
cereal que mejor se presta para elaborar cerveza y este ha sido su destino. El trigo, el
centeno y la avena se han destinado mas al uso en panaderia, aunque también se han

utilizado para elaborar cerveza, pero en menor cantidad y casi siempre sin maltear.

La malta, que es producida en las malterias, se consigue mojando la cebada, con lo que ésta
empieza a germinar. El proceso de la germinacion se detiene secando la malta en secadores.
El procedimiento del malteado es lo que hace que se liberen las enzimas necesarias para la
produccién de azlcares durante la elaboracién de la cerveza, necesarios para producir
alcohol. Por lo tanto, por ir poniendo las cosas en su sitio, diremos que la malta es el
resultado de la transformacién de un cereal siguiendo un proceso concreto y relativamente

sofisticado.

Las maltas llevan los nombres de los tipos de cervezas que se elaboran con ellas, como
Pilsen, Pale Ale, Munich, etc. También se conocen por sus caracteristicas como malta

aromatica, chocolate, entre otras.

Dentro del universo de las maltas cerveceras podemos encontrar un gran abanico de
variedades, las cuales son obtenidas modificando la temperatura en el proceso de horneado
0 secado. Los diferentes tipos que podemos encontrar son:

e Pilsen: es la malta mas sueva de todas y le da a la cerveza un sabor que oscila entre
lo dulce y granulado. Estas se hornean a temperaturas cercanas a los 80°C.

e Munich: esta malta es el doble de oscura que la Vienna y a pesar de que no lo parece
por su tonalidad de color &mbar, se utiliza en cervezas con un sabor un poco mas
pesado que la Pilsen, Pale o Vienna. Para conseguir este tipo de malta, se debe

hornear a una temperatura alrededor de los 90°C.
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e Pale: se parece mucho a la Pilsen, pero la diferencia entre estas radica en el tiempo
de horneado, lo que les da a las cervezas un sabor muy cercano al del pan. Se utiliza
en las cervezas tipo Ale, y también se hornean a temperaturas cercanas a los 80°C.

e Vienna: esta malta es aln mas oscura que la Pale, y se utiliza para hacer cervezas
amber. Debe hornearse a una temperatura de 100°C aproximadamente.

e Caramel: las maltas acarameladas son utilizadas bastante, tanto para cervezas
ligeras como las Pale Ale, asi como para las que son un poco mas fuertes pero las
cervezas que se caracterizan por utilizar esta malta son las Ale inglesas, las Stouts y
las Porters. Estas cuentan con un proceso algo diferente a las demas.

e Tostadas: este tipo de malta se utiliza principalmente en las Stouts ya que le da un

sabor profundo y tostado al acabado de la cerveza.

Como podemos observar, hay una gran posibilidad de eleccion a la hora de la produccion
de malta cervecera, por lo que la eleccién de un tipo de ellas es un factor determinante.
Dicho esto, podemos afirmar que, entre las variedades de malta existentes, en el presente
caso de estudio nos abocaremos a la produccion de la malta de tipo Pilsen, justificando
nuestra decision en que este tipo de malta es la base estandar para cervezas claras y es el

tipo que, en mayor o menor proporcion, esta presente en todas las variedades de cervezas.

La malta Pilsen procede de un grano de cebada cervecera de dos hileras y pertenecen al

grupo de las llamadas maltas base debido a su alta actividad enzimatica, con lo que son
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ideales para la produccion de cerveza tanto individualmente como en combinacién con otros
tipos dando lugar a cervezas més especiales. Son las més claras de todas por su corto
proceso de horneado y las bajas temperaturas a las que son secadas para conservar los

azucares, produce mostos de facil filtrabilidad, color ambar claro y buen contenido

enzimatico.

Las caracteristicas técnicas de la malta Pilsen son las que se exponen a continuacion en la

siguiente tabla.

Parametro Minimo Maximo Unidad
Humedad 4 5 %

Color 3 4 EBC
Proteina 9 11,5 %

TSN (Nitrégeno total) 620 720 mg/100g ms
Kolbach (% N soluble) 38 44 %

Poder diastésico* 30 50 °L
Beta-glucanos 65°C - 350 Mg/L
Test de tamizado > 2,5mm |90 - %

pH 5,75 6,1 -
Friabilidad 80 - %
Viscosidad - 1,58 mPas

* Poder diastéasico: capacidad del grano de convertirse en azlcares fermentables durante el macerado

Proyecto Final
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6.2 DESCRIPCION DE MERCADO

6.2.1 Estructura del mercado

Para comenzar con el analisis del mercado, en primer lugar, identificamos la estructura del
mismo. En este caso nos encontramos frente a un oligopolio, ya que el mismo esta dominado

por un pequefio numero de grandes vendedores.

Hoy en dia son seis las empresas que componen el mercado elaborador de maltas en
nuestro pais, donde aproximadamente el 48% de la capacidad de produccion le corresponde
a Cargill S.A. Por otro lado, existen otras tres empresas que a pesar de ser consideradas
como empresas independientes pertenecen al mismo grupo empresario (ABInbev),
concentrando aproximadamente el 50% de la capacidad de produccién de malta en
Argentina y esta constituido por Cerveceria y Malteria Quilmes, Malteria Pampa S.A. y
Maltear. Completando el listado de empresas se encuentra Tai Pan Malting (ex planta de

Quilmes).

Capacidad de Produccidn

M Cerveceria y Malteria Quilmes
(ABInbev)

M Maltear (ABlnbev)

B Malteria Pampa S.A. (ABInbev)
Cargill (Bahia Blanca)

M Cargill (Rosario)

M Tai Pan Malting
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Argentina: capacidad maltera instalada

R “{E&‘

| Rosario
Cargill Malt
310.000 tn

Llavallol

Taipan Malting
25.000 tn

Puan
ABInbev

'200.000 tn
Bahia Blanca

90.000 tn

_ Tres Arroyos
Cargill Malt Maltear

5.000 tn

Como podemos apreciar, actualmente el pais cuenta con una capacidad de produccion

nominal de 835.000 toneladas anuales de malta. Sin embargo, cabe aclarar que de la

totalidad de la produccion tan solo el 38% se destina al uso local mientras que el 62%

restante es exportado, siendo Brasil el principal importador, representando el 90% de los

envios. Por lo tanto, la cantidad de malta que queda para uso local es utilizada para cubrir

las demandas de las diferentes fabricas productoras de cerveza, siendo el remanente

destinado pura y exclusivamente al mercado de la cerveza artesanal/minorista.

Produccion

Total Malta
835.000 TN.
|

Local/Interno
(38%)
317.300 TN.

Exportaciones
(62%)
517.700 TN.
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6.2.2 Consumo de cerveza per cdpita

Dado que la demanda de malta es consecuente de la demanda agregada de la cerveza,
debemos realizar el andlisis del mercado de la misma. Como podemos observar en el
siguiente grafico acerca del ranking de consumo per capita por pais, Argentina se encuentra
ubicado en un nivel bajo en comparacion a otros paises en cuanto al consumo de cerveza,
posicionandose exactamente en el puesto 71 del mismo, lo que nos conduce a la conclusion

de que el mercado aun tiene mucho potencial por ser explotado.
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Adicionalmente podemos observar en el segundo grafico, consumo histérico per céapita del
pais, que en el afio 2017 se recupero el volumen perdido en 2016, que fue el afio mas bajo
desde 2007, caida que responde a la menor demanda como consecuencia de la retraccion
del mercado interno. En los ultimos 20 afios, el consumo per capita de cerveza crecio,
ocupando nuevas ocasiones de consumo, desplazando a otras bebidas con mayor contenido

de alcohol. Las cerveceras lograron su pico en 2011/12 con 45 litros per céapita.

6.2.3 Cerveza Artesanal

En cuanto a la cerveza artesanal, la cual debido al auge de la misma en los Ultimos afios
esta tomando cada vez un papel mas protagonico en el mercado, no debemos pasar en alto
un detalle llamativo y destacar que hasta el afio 1998 no existia ningun tipo de antecedente
de produccién de cerveza artesanal en nuestro pais, esto fue asi hasta que, de la mano de
un grupo de amigos fue creada la cerveza Antares en la ciudad de Mar del Plata, el cual fue
un emprendimiento que tomé relevancia a nivel nacional, alcanzando para el afio 2017 una
produccion de hasta 500 hectolitros mensuales, con una demanda aproximada de 8,5
toneladas de malta por mes, y que terminaria por implantar una moda que comenzaria a

crecer y que, a dia de hoy, aun parece no alcanzar su maximo.

Los impactos generados por dicho emprendimiento se pueden ver claramente reflejados en
la produccion mensual de cerveza artesanal de la ciudad de Mar del Plata, por ejemplo, cifra
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que en la actualidad ya alcanza los diez mil (10.000) hectolitros mensuales, contando con
un total de 50 fabricas productoras de cerveza. Otro claro ejemplo se puede observar en la
ciudad de Olavarria, ubicada aproximadamente a unos 300 km de Mar del Plata y quienes
cuentan con una cifra de cuatro mil (4.000) hectolitros de cerveza producidos mensualmente

repartidos entre cien (100) micro-emprendimientos.

Estos productores artesanales tienen ciertas limitaciones en cuanto al aprovisionamiento de
malta, ocasionado por la dependencia del mercado proveedor en donde estan localizadas,
ya que la mayor demanda de esta materia prima para la produccion de cerveza se encuentra
en la provincia de Buenos Aires debido a que practicamente todos los productores
artesanales estan radicados en dicha zona, los cuales, adicionalmente, siguen creciendo a
pasos agigantados. Segun datos obtenidos en recientes estudios sobre el sector, la tasa de
produccion artesanal rondaba con un incremento anual de un 30% durante el periodo
2011/2015. Sin embargo, durante el periodo 2015/2018 hubo una fuerte caida en el
incremento de la produccion debido a la recesion econdémica y el crecimiento fluctuo entre el
18% y 7% respectivamente. Dada a la crisis que atraviesa el pais en la actualidad, para los
préximos afios se espera un crecimiento bajo en comparacion de los anteriores de entre un
1%y 3%.

Por otro lado, identificamos que la porcién del mercado que abarca la cerveza artesanal
sobre el total de consumo de cerveza es de un 4% y su consumo per capita es de 1,86 litros
anuales. A continuacion, se expone un grafico comparativo de la evolucién del volumen
producido del mercado artesanal dentro del total de produccion de cerveza a través de los
afos. En el mismo podemos observar que a pesar de que la produccion total de cerveza se
mantiene constante, la proporcion de produccion de cerveza artesanal por sobre el total

producido viene en alza y asi, ganando terreno.
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Consumo Per Capita Argentina
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Consumo per capita de cerveza industrial vs cerveza artesanal en litros. Fuente: Camara de la Industria Cervecera
Argentina

6.2.4 Mercado Objetivo

Habiendo realizado el analisis previo sobre el mercado, podemos decir que en cuanto al
mercado objetivo respecta, se tuvo en cuenta como factor de decision al nivel de
concentracion del consumo de cerveza artesanal dentro del pais, y, por lo tanto, de malta.
De este analisis se concluy6 que la zona de CABA, Gran Buenos Aires, La Plata, Berisso
y Ensenada, es la zona con mayor concentracion, siendo seleccionada como objetivo para

el caso en estudio.

Teniendo en cuenta los datos poblacionales obtenidos en el Gltimo censo de las zonas de
interés (Anexo), el consumo per capita de cerveza artesanal, y la necesidad de malta por
hectolitro, obtenemos como resultado una necesidad de malta a cubrir de 4.697 toneladas
en el cien por ciento de la region objetivo para abastecer el consumo total de cerveza
artesanal. De este se desprende nuestro mercado objetivo el cual se determiné como el

25% de la region citada.

Habitantes Region
Objetivo

14.856.466

Consumo Cerveza
Artesanal (hl.)

Consumo Artesanal
(hlicapita)

0,0186

276.330

Malta Requerida (tn.) 4-»25% Mercado Objetivo

(tn.)

Malta Requerida
(tn/hl)

0,017
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Dicho esto, concluiremos que este segmento del mercado es un nicho de mayor interés para
focalizarse, presentando una demanda de malta que viene en alza de la mano con el
aumento de la produccion y consumo de cerveza artesanal por sobre la industrial vy,
adicionalmente, teniendo en cuenta que como tendencia de los ultimos afos, las cervezas
Premium se vienen afianzando cada vez mas, dato que sefala que el consumidor se ha
sofisticado y que valora muchos aspectos al momento de la compra, por sobre el precio, ya
sea por la busqueda de la fidelidad de los sabores del producto final o las variedades del
mismo. De esta manera, garantizando un producto de una calidad y precios competitivos en

comparacion con las maltas ya presentes y ofrecidas en el mercado pretenderemos abarcar:

e Un porcentaje del 25% en la zona objetivo, cifra que representa un total de 1174
toneladas durante el primer afio, compitiendo con el que sera nuestro competidor
directo y principal, Tai Pan Malting, debido a que presenta las caracteristicas similares
a la futura planta de MaltSen. Es decir, focalizacion en el abastecimiento a los
pequefios productores de cerveza y cercania a los mismos, dado el sitio donde se
encuentra radicado (Llavallol).

e La malteria contara con una la capacidad instalada de produccion de 1300 toneladas
anuales, ya que teniendo en cuenta el potencial que el mercado presenta y aunque
en un principio no se haga uso de su capacidad total, se deberia aumentar la
capacidad productiva en el mediano plazo para mantener el share del mercado en el
tiempo. Adicionalmente se fundamenta la decision de la instalacién de una planta de
la capacidad citada debido a una limitacién de financiamiento, ya que el valor maximo

del préstamo de la linea de crédito del banco es de 200.000 US$.

6.2.5 Distribucion del mercado en la regidn objetivo

Segun los datos obtenidos via informes de las empresas productoras acerca de sus
volumenes de produccion identificamos que la distribucion del mercado de la malta cervecera

en la region objetivo responde al siguiente cuadro:
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Composicion del Mercado
Regidn

Afio 2018

EMPRESA LA e PJLSEN Particip.
(TN/Af0)

Cerveceriay Malteria Quilmes 29,12%

Maltear 8,33%

Cargill (Bahia Blanca) 29,50%

Tai Pan Malting 33,05%
4.582.710 100,00%

Market Share

Cerveceria y
Malteria
Tai Pan Quilmes
Malting 299,
33%

Maltear
8%

Cargill (Bahia
Blanca)
30%

Con la implementacién del proyecto en cuestion, y como ya fue comentado con anterioridad,
se buscara abarcar el 25% del mercado de la cerveza artesanal en la region seleccionada.
Teniendo en cuenta que la tasa de crecimiento de la demanda de cerveza artesanal para el
afo 2019 estimada es de 2,5% concluiremos que la nueva participacion de las empresas

para dicho afio respondera a la siguiente distribucion:
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c icion del M do Regid Produccidn

m n r n

omposicion del Mercado Regio Proyectada (TN)
EMPRESA Nueva particip. Aio 2019

Cerveceriay Malteria Quilmes 22,18% 1.041.879

Maltear 5,73% 269.127

Cargill (Bahia Blanca) 22,42% 1.053.256

Tai Pan Malting 24,67% 1.158.696

PROYECTO MALTSEN 25,0% 1.174.320

Total 100% 4.697.278

Market Share

PROYECTO Cela’el‘;erfa y
MALTSEN a_l era
25% Quilmes
22%

Maltear
6%

Tai Pan —— -
Malting Cargill (Bahia
25% Blanca)
22%

6.3 PUBLICO OBJETIVO

El perfil del publico objetivo apuntado por el proyecto de producciéon de malta cervecera tipo
Pilsen retne las caracteristicas de pequefios productores o productores artesanales de

cerveza.

Dicho mercado representa bajos - medianos volimenes de produccion de cerveza en
comparacién con la produccién industrializada, aunque en los ultimos tiempos se han
incrementado exponencialmente la cantidad de productores y es una tendencia que sigue

en alza, debido al boom de los ultimos afios de la cerveza artesanal.
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Dicho apogeo repercute principalmente en las grandes urbes argentinas, desde la Ciudad
Auténoma de Buenos Aires como en Rosario, Cordoba, Mendoza, La Plata, Mar del Plata,

entre otras.

Nuestro mercado objetivo se enfoca en el perfil del cervecero artesanal.

Los cerveceros artesanales son los productores cerveceros con mayor

volumen de produccion, y tienen como objetivo la venta directa al publico.

A la hora de identificar cuales son los factores principales que influyen en la toma de
decisiones del consumidor de elegir el producto en cuestion, se debe tener en cuenta que a
diferencia de los “Homebrewers”, los cerveceros artesanales seran los mas exigentes al
seleccionar su materia prima. Esto se debe a que, al comercializar su cerveza, buscaran
mediante un proceso estandarizado la obtencidbn de un producto con las mismas
caracteristicas organolépticas (por ejemplo, su sabor, textura, olor y color). Esto quiere decir
que ademas de poder ofrecer un producto econémicamente competitivo, el factor calidad es

de suma importancia para el consumidor.

La estrategia de negociacién para la venta de nuestro producto sera orientada a la venta a
través de los distribuidores ya establecidos en cada punto estratégico, con lo cual se buscara
una alta rotacion de stocks del producto para “asegurar” los ingresos por ventas. A su vez,
con la presencia del producto dentro de los principales distribuidores de cada zona, también
se lograra un posicionamiento de la marca dentro de la mente de consumidor final (cervecero

artesanal).

6.4 COMPETENCIA

Entre nuestros competidores directos podemos nombrar al siguiente listado de empresas

gue se dedican a la produccion y comercializacion de malta tipo Pilsen:

. . Malteria Tai Pan
Cargill S.A. Quilmes Pampa S.A. Malting Maltear
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Sin embargo, es necesario destacar que nuestra competencia directa estara conformada por
aguellas empresas que se aboquen mayormente al abastecimiento de la demanda de malta
para la produccion de cerveza artesanal, es decir, nuestro mercado objetivo, y no aquellas
qgue se dediquen a abastecer en mayor medida a la produccion industrial de la misma. En
primera instancia debemos aclarar que Malteria Pampa S.A. quedara excluida del grupo y
analisis de los competidores directos debido a que la misma exporta practicamente la
totalidad de su produccion, razon por la cual se tendra en cuenta como potencial competidor
pero no como directo. Dicho esto, y analizando los destinos de las empresas que dedican su
produccion o parte de ella a abastecer la demanda de interés, podemos identificar como
nuestro competidor directo principal a Tai Pan Malting ya que, ademas de ser una empresa
que solo se dedica a la produccion de malta tipo Pilsen, enfoca su produccién abasteciendo
el 33% de la demanda total de malta para la produccién de cerveza artesanal en la regién
objetivo. Por otro lado, podemos agregar que se radica cerca de los consumidores y
productores de nuestra materia prima, la cebada, presentando caracteristicas similares a
nuestro proyecto, razon adicional para presentarla como nuestro principal competidor
directo. A esta le siguen Cargill con un 30% de la demanda, Cerveceriay Malteria Quilmes,

gue representa un 29% vy, por ultimo, Maltear que abastece al 8% restante.

6.4.1 Descripcion de competidores:

Como ya hemos explicado anteriormente todo lo que respecta con capacidades,
participacion, localizacion y otras caracteristicas de nuestros competidores, aqui no

ahondaremos en dichos datos.

6.4.1.1 CARGILL S.A.

Es una empresa multinacional que se encuentra entre las lideres en produccién de malta
cuyo destino principal es el mercado externo. Entre los principales paises de destino de su
produccion se encuentran: China, Espafia, Pera, Egipto, Brasil, Holanda, India, Corea,
Malasia y Chile.

6.4.1.2 CERVECERIA Y MALTERIA QUILMES

En su infraestructura cuenta con una superficie total de 26 hectareas de los cuales la

superficie cubierta es de 21.160 m2. La empresa es parte de Anheuser-Busch InBev, la
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compainiia cervecera internacional lider y una de las cinco empresas de consumo masivo
mas grandes del mundo, con sede en Leuven, Bélgica, que cuenta con un portfolio de mas
de 200 marcas y con operaciones en 24 paises. Si bien es productora de maltas, las mismas

son destinadas a su propia linea de elaboracion de cervezas.

6.4.1.3 MALTERIA PAMPA S.A

Inicialmente formaba parte del grupo Ambev, una empresa de capitales abiertos con sede
en Brasil, pero en el 2004 ésta se fusiond con Interbrew, para pasar a llamarse InBev
(incorporando también a Quilmes) y mas tarde, en el 2008 se unieron a Anheuser- Busch,
para crear Anheuser-Busch InBev (lo que hoy se conoce como AB-InBev), convirtiéndose en

la cerveceria mas grande del mundo.

6.4.1.4 TAl PAN MALTING

Se dedica Unicamente a la produccion de malta tipo Pilsen y aunque uno de sus principales
compradores es Quilmes, es la malteria con mayor influencia en el campo de la cerveza

artesanal, cubriendo el 33% de la demanda de malta necesaria para producirla.

Las encuestas sefialan a esta empresa como la segunda opcion de los consumidores, siendo
nuestra principal competidora en términos de producto debido a que se especializa
principalmente en la elaboracién de malta tipo Pilsen.

6.4.1.5 MALTEAR

Es una empresa joven, creada en 2008 con totalidad de capitales nacionales y con
proximidad a dos puertos importantes como Bahia Blanca y Necochea. Producen distintas
maltas claras y oscuras, principalmente malta Pilsen que es la malta base estandar para

cervezas claras.

6.4.2 Escenario posible de impacto al negocio (reacciéon de competidores)

Entre las partes interesadas en la realizacion del proyecto podemos ubicar a nuestros
competidores, los cuales reaccionaran de manera agresiva ante la aparicion en escena de

nuestro proyecto en el mercado.

Proyecto Final Departamento de Ingenieria Industrial Péagina 24 de 109



Universidad Tecnoldgica Nacional
Facultad Regional La Plata

Como ya sabemos, estamos ante un mercado que presenta la estructura de un oligopolio y
por lo tanto las grandes empresas que lo componen intentaran utilizar activaciones para

promocionar sus productos y, asi, minimizar el impacto de nuestro proyecto en el mercado.

Por otro lado, otra posible reaccion probablemente sea actuar ante nuestra estrategia
publicitaria de marketing digital, ya que es un nicho muy poco utilizado hoy dia por estas
empresas para comercializar su producto, en este caso especifico: la malta, pudiendo imitar
nuestra estrategia haciendo un uso mas exhaustivo de estos medios de comunicacion
masivos. A esto se le suma la probabilidad del lanzamiento de promociones y descuentos

para intentar opacar una de nuestras barreras de entrada, el precio del producto final.

6.5 PROVEEDORES

6.5.1 Cebada

Para garantizar el éxito en la produccion de malta, se debe asegurar que la calidad de su
insumo principal, la cebada cervecera, sea optima ya que de esta depende la calidad de
nuestro producto final, la malta. Los proveedores deberan cumplir con los parametros de
calidad que posteriormente se especificaran, lo que permitira obtener un producto final de

alta calidad.

Los parametros de calidad que se les exigird a los proveedores constaran de las exigencias
establecidas por la Cadmara Arbitral de Cereales de Buenos Aires (Norma Anexa), dentro de

los cuales las variables mas importantes a tener en cuenta son:

e Capacidad germinativa: Minimo NOVENTA Y OCHO POR CIENTO (98%).

e Proteina Minima (S.S.S.): Minimo DIEZ COMA CERO POR CIENTO (10,0%).

e Proteina Maxima (S.S.S.): Maximo DOCE COMA CERO POR CIENTO (12,0%).

e Humedad: Maximo DOCE COMA CERO POR CIENTO (12,0%).

e Granos quebrados, partidos, pelados y dafiados: Maximo UNO COMA CINCO
PORCIENTO (1,5%).

e Materias extrafias: Maximo CERO COMA CINCO POR CIENTO (0,5%).

e Granos con carbon: Maximo CERO COMA DOS POR CIENTO (0,2%).
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e Granos picados: Maximo CERO COMA CINCO POR CIENTO (0,5%).

e Libre de insectos y/o aracnidos vivos.

Los proveedores elegidos aseguran el cumplimiento de todos los parametros de calidad.
Dichos proveedores son acopiadores de granos, con lo que realizan las pruebas de calidad
previo a su recepcion. Mas alla de esto, al momento de la recepcion de la cebada por parte
de la empresa, se realiza un control de calidad para cerciorarse de que estos parametros
sean cumplidos. Si los resultados son positivos y todas las exigencias cumplidas, se procede

con el ingreso de la materia prima a los silos de la planta.

Se debe tener en cuenta que se realiza una sola compra de cebada durante el afio. A su
vez, se debe contemplar que debe cubrir la produccién anual. La compra se realiza durante

los meses de enero y febrero (fecha en la que tiene lugar la cosecha).
Dentro de los potenciales proveedores podemos distinguir a los siguientes:

e Cereales Quemu S.A: La empresa cuenta con tres plantas de acopio, dos de ellas
ubicadas en Quemu Quemd, y la restante en Miguel Cané.

e Grupo Andreoli: Es una empresa familiar con una larga experiencia en la produccion
y comercializacién de granos en la Argentina. Sus plantas de acopio se encuentran
en Chivilcoy.

e Campoamor Hnos: Campoamor Hnos. S.A. es una empresa familiar que hace mas
de medio siglo desde el Sudeste de la Provincia de Buenos Aires se dedica a dar
servicios agropecuarios. Posee plantas de acopio ubicadas en Benito Juarez,
Estacion Lépez, Maria Ignacia (Vela), Chillar y Necochea,

e Grobocopatel Hnos: Es una empresa lider en la comercializacion y en el acopio de
cereales y oleaginosas que comenzo con una celda de 5.000 toneladas y hoy cuenta
con mas de 180.000 toneladas de capacidad estatica. Sus plantas de acopio se
encuentran en Carlos Casares.

e ADG SA: Es la mayor empresa dentro de los potenciales proveedores, articula todas
las etapas del proceso, desde el cultivo y la molienda de oleaginosas hasta el
envasado de productos. En los ultimos afios, AGD aumenté su capacidad de
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almacenaje mediante la construccion de nuevas plantas de acopio y la ampliacion de

algunas ya existentes. La planta de acopio de interés se encuentra en Colon.

6.5.2 Bolsas y Etiquetas

Una vez analizados los proveedores principales necesarios para hacernos con nuestro
principal insumo y materia prima, la cebada, debemos analizar también los proveedores que
nos abasteceran de las bolsas y etiquetas para el fraccionamiento y almacenamiento final

de nuestro producto terminado.

Para esto se realizé un relevamiento de los mismos en la zona de Cafiuelas y dicho analisis
arrojo como resultado que se encuentran tres (3) proveedores en la zona que estan aptos
para satisfacer nuestros requerimientos y exigencias, los cuales son expuestos a

continuacion:

e Trade Service S.A.: ubicada en Valentin Alsina, Lanus, es una empresa con una
larga trayectoria especializada en produccién de bolsas y empaques, etiquetado
termo contraible, acondicionamiento del producto, gift packs — embolsados, packs
termo contraibles, entre otros.

e Cafuelas Pack S.A.: ubicada en Ruta 3 km. 67,9, Cafiuelas, es una empresa del
Grupo Molino Cafiuelas, y como tal adhiere a su politica de maxima calidad a lo largo
de todos sus procesos. Por otro lado, es una empresa joven, pujante y moderna, que
desde 2008 dedica sus esfuerzos al desarrollo, la produccion y la comercializaciéon de
envases flexibles y etiquetado, manteniendo un serio compromiso con la calidad y
eficiencia en los costos.

e Fleximpress: ubicada en Belén de Escobar, Provincia de Buenos Aires, es una
empresa que se dedica principalmente al desarrollo etiquetas In Mould, las cuales se
producen con una tecnologia avanzada, que permite alcanzar muy buena definicion
y adherencia. Los empaques producidos y ofrecidos por esta empresa también

presentan una alta calidad de producto.
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6.6 COMERCIALIZACION

6.6.1 Canales de distribucion / logistica

En cuanto a los canales de distribucién para llegar al consumidor final podemos decir que el
producto va a ser entregado a los diferentes centros de distribucion de insumos cerveceros
y que en un principio no se incluira la venta directa al consumidor, sino que la misma sera

realizada a través de dichos centros.

Los centros de distribucion a proveer son los detallados en el inciso de publico objetivo y con

los mismos llegar a captar el porcentaje de mercado propuesto en la region objetivo.

El servicio de logistica va a ser tercerizado. La empresa logistica contratada se encargara
de realizar el abastecimiento segun la demanda a los distintos centros de distribucion de
insumos cerveceros. Se optd por la tercerizacion del servicio debido a la gran inversion inicial
para la disposicién de una flota propia y a su vez con el objetivo de centrar y focalizar la

empresa en la produccion de malta.

En cuanto a la operatoria, los empleados propios de la empresa se encargaran de los
movimientos, carga y descarga de los camiones con el producto final, facturacion de las

ordenes de compra, etc.

6.6.2 Publicidad - Promocioén

Es un pilar importante este punto para el cumplimiento de los objetivos de venta propuestos,
ya que la cuota de mercado que se quiere abarcar es desafiante (25% del mercado local) y

va a ser necesario una campafa de publicidad agresiva.

Por un lado, es necesario tener planificada la campafa y lista para lanzarse en el momento
de la aparicion del producto, ya que los lideres del mercado van a actuar de manera rapida
con promociones y activaciones varias. Como el producto va a competir en el mercado por
precio, es preciso mantener la brecha entre nosotros y la competencia para que el

consumidor se incline a nuestro favor.

La estrategia de promocién estara centralizada en una fuerte camparfa de marketing digital.

La primera razon por la que la empresa se enfocara en esto es dado que los resultados sobre

Proyecto Final Departamento de Ingenieria Industrial Pagina 28 de 109



Universidad Tecnoldgica Nacional
Facultad Regional La Plata

la toma de decisiones pueden ser medibles con exactitud y en tiempo real. Ademas, conocer
los nimeros en tiempo real ofrece la ventaja de ajustar las acciones en marcha para ir

optimizandolas y acercandolas mas hacia el objetivo en cuestion.

A su vez, con este tipo de marketing se podra lograr una segmentacion muy especifica,
puesto que puedes agrupar tu mercado de acuerdo a la edad, ubicacion geografica,

preferencias, gustos, etcétera.

Por ultimo, el perfil del consumidor actual, antes de concretar una compra consulta varias
veces Yy distintas fuentes, asi lo informa Infobae, cuando indica que el 81% de los

consumidores realizan una investigacion en linea antes de comprar un producto.
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7 ASPECTOS TECNICOS

7.1 LOCALIZACION

7.1.1 Macrolocalizacion

Dentro de la Republica Argentina, inclinamos la eleccion de la localizacion por la cercania al
mayor aglomeramiento de nuestra demanda y al acceso a la materia prima, por lo tanto,
debemos localizarnos dentro de la provincia de Buenos Aires. Alli es donde tendremos el
mayor porcentaje de demanda centralizado a nivel nacional, mientras que las materias
primas se encuentran focalizadas tanto en la provincia como en las provincias aledafas de

La Pampa y Santa Fe.

7.1.2 Microlocalizacion

En cuanto a la localizacion del proyecto se decidié que la empresa se radique directamente
en la Provincia de Buenos Aires, cerca de la zona de CABA, por ser un punto estratégico
dado su volumen de demanda, cercania a los clientes, disponibilidad distribuidores, entre

otros.

7.1.3 Anadlisis y justificacion técnica (Método de Krick)

Para la eleccion de la misma se realizé un analisis comparativo de las distintas alternativas,
comparando cinco posibles parques industriales o sectores planificados para la instalacion

de la empresa elegidos segun la localizaciéon de las mismas.

Se establecieron distintas caracteristicas relevantes a analizar que se aplicaran en cada
alternativa segun su incidencia, en donde se definieron valores de prioridad utilizando un
factor de influencia para las variables distinguidas. La puntuacién parcial esta definida con
valores de 1 a 5 segun qué alternativa ofrezca un mayor o menor resultado y satisfaga a las

necesidades de la empresa.
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Parque Parque Sector Parque Parque
Alternativas (Factor de influencia) Industrial La Industrial Planificado Industrial Industrial
Plata Cafiuelas (SIP) Ruta 6 Pilar
L, o Las .
Localizacion La Plata Carfiuelas Mercedes Cardales Pilar
PLUE] 3 5 4 4 4
o parcial
Accesibilidad a MP (5)
Con factor 15 25 20 20 20
de influencia
Puntgj? 3 4 3 4 4
Accesibilidad al cliente parcia
(6)
Con factor 18 24 18 24 24
de influencia
PUNEIE 2 2 2 2 2
parcial
Clima (2)
Con factor 4 4 4 4 4
de influencia
Puntaje
X 3 3 3 3 3
Medios de transporte parcial
3) Con factor
de influencia < < 2 2 ?
Punte_ljle 4 5 4 4 4
Disponibilidad de agua parcia
(10)
Con factor 40 50 40 40 40
de influencia
P“”t".’“‘la 3 4 3 3 3
Eliminacion de parcia
efluentes y residuos (9)
Gt el 27 36 27 27 27
de influencia
P“”t".’“‘la 4 4 4 4 4
Disponibilidad de mano parela
de obra (3)
Gt el 12 12 12 12 12
de influencia
P“”t".’“‘la 2 2 2 4 3
Restricciones legales parela
(8)
Gt el 16 16 16 32 24
de influencia
P“”t‘f"lf 4 5 5 4 5
Influencia de la parcia
comunidad (4)
Con factor 16 20 20 16 20
de influencia
PLUE]E 3 3 4 3 3
parcial
Costo (7)
Con factor 21 21 28 21 21
de influencia
Total 178 217 194 205 201
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Las variantes tenidas en cuenta en la matriz de comparacion son: Accesibilidad a Materias
Primas y al Cliente, Factores Climaticos, Medios de Transporte, Disponibilidad de agua,
Eliminacién de efluentes y residuos, Disponibilidad de mano de obra, Restricciones Legales
e Influencia de la comunidad. La puntuacion final estara dada por el factor de influencia

anteriormente determinado (propio de la politica de la empresa).

Se obtiene como resultado en la matriz comparativa que el Parque Industrial Cafiuelas es

quien consiguidé un mayor valor en la sumatoria final de las variables especificadas.

Presenta como resultado una cercania estratégica tanto a las materias primas y como al
cliente, por el facil acceso a las rutas que permiten llegar en forma rapida a las zonas de
mayor influencia para el mercado objetivo. El parque ofrece gran disponibilidad de agua y

posibilidad de eliminacion de efluentes en la cuenca Matanza-Riachuelo.

El predio tiene una superficie de 200 hectareas y se encuentra sobre la ruta provincial N°6
Km 96.7 en la interseccién con la calle de acceso al Autédromo y a 2200m del cruce con la
Ruta Nacional N°3 y a 2500m del ingreso a la autopista Cafiuelas - Ezeiza- Ciudad de

Buenos Aires.

Cabe destacar que la misma contiene una excelente conectividad dada por las vias
mencionadas, mas la Ruta 205, con lo cual logra un rapido y comodo acceso a todos los

puntos del cinturén metropolitano, como hacia el interior del pais.
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7.1.4 Servicios

e Caminos internos pavimentados, aptos para el transito pesado con una banda de 7
metros y un radio de giro de 20 metros.

e Provision de red de energia eléctrica de media tension con columnas.

e Servicios de Comunicaciones (banda ancha, lineas de telefonia).

e Desagles: cuneta para el pluvial con coleccion e industriales por conducto
subterrdneo, que desaguan en el arroyo.

e Gas natural con un tendido de 4” y una presion de 45 kg/cm2 de entrada al parque,
con distribucion de 4 kg/cm2 en la red interna y hasta 100m3/hora/usuario.

e Alumbrado general, control de accesos, helipuerto.

e Seguridad Privada.

e En el Parque Industrial Cafiuelas pueden radicarse industrias de Clase I, 11 y 1lI.

e Laradicacion en el Parque no exime de los tramites que fija la normativa provincial y

municipal para las industrias.

7.2 INGENIERIA DE PROYECTO

7.2.1 Capacidad

Para comenzar con el analisis del tamafio del proyecto debemos considerar la demanda de
malta. Se plasmé el calculo de la proyeccion de la demanda nacional y regional en los
proximos 5 afios. Teniendo en cuenta el consumo aparente de cerveza artesanal, se realizé
la segmentacion para el mercado objetivo de malta en la zona de CABA y Gran Buenos

Aires.
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Demanda de Malta en Regién Objetivo (TN)
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Observando que para el quinto afio debemos producir unas 1.276,9 toneladas anuales de
malta, dimensionaremos nuestra planta para una capacidad instalada de 1.300 toneladas
anuales. La capacidad efectiva utilizada en el primer afio sera del 90,3%, mientras que, en

el proyectado, al quinto afio se utilizara un 98,2%.

La planificacibn de la capacidad instalada de la empresa productora de malta esta
determinada por los equipos de germinacion, la misma marca el ritmo de producciéon dado
que estos son el cuello de botella del sistema, proporcionando como resultado 1300

toneladas por afo.
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Producto Malta Pilsen
Capacidad instalada tedrica diaria 3.562 Kg/Dia

Dias laborables anuales 365

Horas por turno 12

Turnos 2
Horas pordia 24
Capacidad instalada 1.300.000 Kg/Afio

Teniendo en cuenta las demandas proyectadas, la demanda a abarcar con el proyecto (25%
de la demanda regional), la cantidad por afio a producir y la utilizacion de la planta sera la

detallada a continuacion:

Afio 2019 Afio 2020 Afio 2021 Afio 2022 Afio 2023

DEMANDA PROYECTADA NIVEL NACIONAL (KG) 12.695.345 12.695.345 13.012.729 13.403.111 13.805.204

DEMANDA PROYECTADA NIVEL REGION (KG) 4.697.278 4.697.278 4.814.710 4.959.151 5.107.926

DEMANDA A CUBRIR CON ELPROYECTO (KG) 1.174.320 1.174.320 1.203.678 1.239.788 1.276.981

CAPACIDAD INSTALADA (KG) 1.300.000 1.300.000 1.300.000 1.300.000 1.300.000

UTILIZACION (%) 90,3% 90,3% 92,6% 95,4% 98,2%

PARTICIPACION EN MERCADO OBIJETIVO (%) 25,0% 25,0% 25,0% 25,0% 25,0%

7.2.2 Tecnologia

La tecnologia de los equipos seleccionados es de caracter simple: maquinarias que no
requieren de una mano de obra altamente calificada para su operacion, mecéanicas y de

sencilla operacion, lo cual representa una ventaja para la busqueda de operarios.

En cuanto a la seleccion de los equipos, los mismo deben cumplir con el Codigo Alimentario
Argentino, Resolucién 587/97.

Todo los equipos y los utensilios empleados en las zonas de manipulacion de alimentos y
que puedan entrar en contacto con los alimentos deben ser de un material que no transmita
sustancias toxicas, olores ni sabores y sea no absorbente y resistente a la corrosion y capaz
de resistir repetidas operaciones de limpieza y desinfeccién. Las superficies habran de ser
lisas y estar exentas de hoyos y grietas y otras imperfecciones que puedan comprometer la
higiene de los alimentos o sean fuentes de contaminacion. Debera evitarse el uso de madera

y otros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente. Se debera
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evitar el uso de diferentes materiales de tal manera que pueda producirse corrosion por

contacto.

A su vez, los equipos deberan estar disefiados y construidos de modo de asegurar la higiene
y permitir una facil y completa limpieza y desinfeccién y, cuando sea factible deberan ser
visibles para facilitar la inspeccion. Los equipos fijos deberén instalarse de tal modo que
permitan un acceso facil y una limpieza a fondo, ademas deberan ser usados exclusivamente

para los fines que fueron disefiados.

7.2.3 Detalle de tecnologia requerida

A continuacién, se detallaran los equipos y maquinaria necesarias para llevar a cabo el

proceso productivo en cuestion:

e Balanza: utilizada en la recepcion para el pesaje de materia prima. La misma esta
apoyada sobre una base de hormigén y las dimensiones son de 18x3 metros.

e Tolvas: Para realizar las cargas/descargas de granos.

e Cintas Transportadoras y Transportadores de Tornillos Sinfin: Utilizados para
transportar el producto, tanto desde los silos hasta los procesos productivos como
dentro de la planta entre procesos. Los transportadores de tornillo sinfin cuentan con

una capacidad de 3 tn/hr y seran utilizados de longitudes de 25 y 5 metros.

e Zarandas + Separadores Magneéticos: Utilizados en el proceso de pre-limpieza y se
encuentran uno a continuacion del otro. Una zaranda de las mismas dimensiones es
utilizada también en el proceso de desbrotado.

o Dimensiones: 2,5x2 metros y 1,7x1,1 metros respectivamente
o Capacidad: 2,5 tn/hr
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o Consumo: 6 Kw/hr
o Cantidad: 1

e Cilindro de Nivelacion o Clasificador: Utilizado en el proceso de clasificacion. Las
dimensiones del equipo son 2,6 x 0,7 metros.
o Dimensiones: 2,6 x 0,7 metros
o Capacidad: 2,5 tn/hr
o Consumo: 10 Kw/hr
o Cantidad: 1

e Silos de Almacenamiento de Cebada: Utilizados para el almacenamiento de los
granos de cebada, nuestra materia prima. Cuentan con una capacidad de 500
toneladas y unas dimensiones de 9 metros de diametro y 11 metros de altura.

o Dimensiones: 9 metros de diametro y 11 metros de altura
o Capacidad: 500 toneladas
o Cantidad: 3

e Tanque de agua “Rotoplas”: Utilizado como contenedor de agua para abastecer a

los tanques del proceso de remojado.
o Capacidad: 25.000 litros
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o Material: Polietileno

o Cantidad de capas: 2

e Bomba Sumergible para pozo - Einhell GC-DW 900 N: Utilizada para bombear el

agua desde el pozo hasta los tanques de agua que abasteceran, posteriormente, al

proceso de remojado.

o Consumo de energia: 0,9Kw/hr
o Caudal: 6.000 It/hr
o Presion: 0 bar — 3,2 bar
o Peso: 8,9 kg
o Dimensiones: 24,5 cm x 19 cm x 45,5 cm
i,i
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e Bomba Centrifuga - Czerweny Zeta 3 S2: Utilizada para bombear el agua desde el

tanque contenedor “Rotoplas” hacia los tanques de remojado.
o Caudal: 10200 It/hr

O

O

Potencia: 0,75KW/1 CV (HP)
Peso: 14,5 Kg.

e Tanques de Remojado: Utilizados para el proceso de remojado de la cebada.

o

o

Dimensiones: 4 metros de diametro y 2,15 metros de altura

Capacidad: 10 toneladas (abarca el agua requerida, 8 toneladas, y la cebada,
2 toneladas)

Consumo: 20 Kw/hr

Cantidad: 2

CONVEYOR4

e Cajas Saladin: Utilizadas en el proceso de germinado.

o Dimensiones: 4 metros de ancho, 5 metros de largo y 1,15 metros de altura

o Capacidad: 6 toneladas
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o Consumo: 15 Kw/hr (sinfin removedor)
o Cantidad: 4

e Camara de secado: Utilizado en el proceso de secado de la malta.
o Dimensiones: 5 metros de ancho, 4 metros de largo y 1,5 metros de altura
o Capacidad: 8 toneladas

o Consumo: 0,1125 m3kg — 10 Kw/hr (sinfin removedor)

Sala de horneado
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e Silos de Almacenamiento de Malta: Utilizados para el almacenamiento de los

granos de malta.

O

O

O

Dimensiones: 3 metros de diametro y 4 metros de altura
Capacidad: 12 toneladas
Cantidad: 1

e Envasadora: Utilizada para envasar el producto final en bolsas de 25 Kg.

O

o

o

Dimensiones: 1,2 metros de ancho, 1,7 metros de largo
Capacidad: 1,5 tn/hr

Consumo: 6 Kw/hr

Cantidad: 1

e Zorra eléctrica: Utilizada para transportar las bolsas desde el envasado al depésito

de producto final.
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7.3 DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

Los pasos requeridos para el proceso de produccién de malta cervecera se pueden dividir
en las siguientes etapas, las cuales seran explicadas posteriormente. Cabe aclarar antes de
comenzar a detallar el proceso que la totalidad de agua requerida para el mismo no necesita

de tratamientos previos, tan solo basta con ser potable.

Recepcion
Pre-limpieza
Clasificacion
Almacenamiento
Remojo
Germinacion
Horneado

Enfriamiento

© 0o N o g A~ wDdPRE

Limpieza (Desbrotado)
10. Almacenamiento

11. Envasado

7.3.1 Recepcién

A la hora de la recepcion de la cebada, nuestra materia prima, y antes de que la misma sea
procesada, se le debe realizar una serie de procedimientos en su descarga para corroborar
los requisitos que se necesitan para poder hacer uso de ella. Se debe verificar que los

parametros de calidad sean los adecuados para el proceso.

La cebada que es recibida debe estar dentro de las siguientes especificaciones y en caso

de no cumplir con alguna de ellas, sera automaticamente rechazado el lote:

e Capacidad germinativa: Minimo 98% (noventa y ocho por ciento).
e Proteina Minima: Minimo 10% (diez por ciento).
¢ Proteina Maxima: Maximo 12% (doce por ciento).

e Humedad: Maximo 12% (doce por ciento).
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e Plagas Animales: libre de gorgojos, polillas y larvas. Puede destruir todo el lote de la
cebada.

e Pestes Vegetales: Libre de mohos en los granos de cebada.

El estudio en cuestion se realizara en un laboratorio interno ubicado dentro del predio de la
empresa, tomando una muestra representativa. El analisis toma alrededor de 1 hora en
arrojar los resultados. Una vez dada la conformidad de los pardmetros de calidad, se procede
a la descarga y posteriormente a la siguiente etapa, la pre-limpieza.

7.3.2 Pre—Limpieza

Una vez que la cebada es descargada, se debe acondicionar la misma mediante una
limpieza previa. Este proceso es realizado mediante la utilizacion de zarandas y separadores

magneéticos.

Zaranda

1. Estructura/Soporte

/ 2. Tolva de entrada

L ' 3. Distribuidor

4. Valvula de distribucion
5. Tamiz principal

6. Tamiz de arena

8. Conducto de aspiracion

a). Entrada de cebada

b). Salida de cebada limpia

c). Eliminacion de polvo

d). Salida de cuerpos grandes
¢). Salida de cunerpos pequeio:
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Iman de tambor con extraccion automatica de piezas de hierro

1. Entrada de cebada, 2. Salida de cebada, 3. Partes de hierro, 4. Conexion para eliminacién del polvo, a) Tambor
giratorio, b) Bloque del iman

Este proceso de dos sencillos pasos: pre-limpieza mecénica y separacion de elementos

metalicos.

El primer equipo por el cual pasa nuestra materia prima es el separador, mas conocido como
zaranda. El mismo tiene la capacidad de separar tanto los componentes mas grandes
(pedazos de sacos, de madera, etc.), como los mas pequefios (granos de arenay particulas),
los cuales son eliminados por tamices. Adicionalmente, el aire polvoriento junto con

pequefios contaminantes muy ligeros también es absorbido y eliminado.

El equipo tiene forma de caja, y posee dos motores de oscilacion que accionan ruedas
dentadas que giran en direcciones opuestas. Como resultado, la vibracion lateral se elimina

y se transforma en un movimiento de vaivén para los tamices.

Una vez realizado el proceso dentro del separador, se procede al paso siguiente que consta
de hacer pasar el flujo por dispositivos magnéticos, los cuales estan integrados para operar

cerca del inicio del procesamiento de modo que las partes de hierro que se encuentran en
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la corriente del producto no puedan causar ningun dafio, siendo separadas de este. En caso

de que estas partes metdlicas fueran retenidas pueden ocasionar dafios en los equipos.

El dispositivo estd constituido por un tambor magnético con eliminacion automatica de
objetos de hierro. Las particulas de hierro mantenidas por los imanes estacionarios en el
tambor giratorio se caen tan pronto como el tambor ha salido de la regién donde estan los

imanes.

7.3.3 Clasificacion:

Hasta este momento mediante la limpieza de la cebada se fueron eliminando todo tipo de
particulas extrafias, tanto grades como pequefias, polvo, particulas de hierro, entre otros.
Sin embargo, la cebada también contiene pequefias mezclas de otros granos de cereal que
tienen aproximadamente el mismo tamafo, ademas de contar con varios tamafios de granos
de cebada. En cuanto a los granos mas grandes y de vientre grueso podemos afirmar que
contienen mas almidon que los pequefios y delgados, por consecuencia, son los mas
buscados. Por otro lado, los granos pequefios absorben el agua mas rapido durante el
proceso de remojado, entonces si no fueran separados de los grandes daria como resultado

una malta de una calidad inferior a la esperada.

Para realizar la clasificacion de la cebada, se utiliza un dispositivo llamado cilindro graduado
de nivelacién, el cual consiste en un bastidor cilindrico de chapa de acero ligeramente
inclinado, giratorio, de aproximadamente 0,7 metros de didmetro y 2 a 3 metros de largo,
sobre el que se estiran los tamices. Los tamices de 2,2 milimetros son ubicados en la parte
delantera y en la segunda mitad del cilindro, se encuentran los tamices de 2,5 milimetros,
aungue en el caso de cilindros con un gran rendimiento, hay un cilindro separado para cada

tamiz.
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a) Cilindro de nivelacion standard, b) Cilindros de alto rendimiento

Mientras que la masa de cebada se mueve suavemente hacia abajo, cada grano entra
repetidamente en contacto con dichas hendiduras, donde caera o permanecera apoyado en

las ranuras.

Dicho esto, queda en evidencia que los granos deben clasificarse y separarse, proceso que
es realizado utilizando tamices con anchuras de 2,2 y 2,5 milimetros para obtener una malta

homogénea.

A su vez, al igual que el tamafio del grano, la pureza varietal del lote de cebada es un factor
clave a la hora de realizar el malteo. Por medio de los dos tamices, la cebada se divide en

tres categorias:

e 1lra Categoria: primer grado o cebada ‘gorda’: esta es la fraccidon que queda retenida
por el tamiz de 2,5 mm. La cebada gruesa consiste en los granos mas grandes y mas
plumosos de los que se espera el mayor rendimiento y que, por lo tanto, son mas
aptos para la produccién de malta y posteriormente, cerveza. La cantidad de cebada
‘gorda’ debe ser lo mas grande posible ya que es un criterio de calidad importante
que, por lo tanto, afecta el precio.

e 2da Categoria: cebada "fina" de grado 2 o comercial: esta descripcion se aplica a la
fraccion de cebada que pasa a través del tamiz de 2.5 mm, pero es retenida por el
tamiz de 2.2mm. Esta fraccion solo debe ser pequefia.

e 3ra Categoria: Todo lo que pasa a través del tamiz de 2.2 mm esta incluido en esta

fraccion. Las evaluaciones consisten principalmente en tallos finos de bajo valor y no
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se pueden usar para la produccion de malta. Son una valiosa fuente de alimento para

el ganado.

Sin embargo, cuando el didametro del grano es exactamente el mismo que el ancho de la
ranura del tamiz, este se adhiere. Para evitar tal asentamiento, se utiliza un cepillo de rodillo
movil para limpiar el tamiz. Debido a que la parte superior de la cubierta del cilindro no entra
en contacto con la cebada, solo se utiliza alrededor del 25% de la superficie del tamiz. En
los cilindros modernos de nivelacion de alto rendimiento, hasta casi el 50% de la superficie
del tamiz se utiliza debido a la presencia de palas de lanzamiento incorporadas para facilitar

el movimiento de la cebada dentro del tanque.

7.3.4 Almacenamiento:

La cebada clasificada no es malteada inmediatamente, sino que es almacenada en silos
hasta su procesamiento. Se calcula que el contenido del silo es de 700 kg de cebada/ms3.
Estos silos son circulares y hechos de hormigon, dado que los mismos tienen baja
conductividad y sus costos de mantenimiento son bajos. Para mantener la temperatura y
humedad de los granos en los valores adecuados se pueden utilizar mecanismos de
aireacion o refrigeracién artificial. Los valores 6ptimos de estos parametros son 12% para la
humedad y en cuanto a la temperatura lo ideal es que sea inferior a los 18 °C o lo mas bajo
que la condicion climatica del lugar permita. En este caso para realizar dicho control se hara
uso de un sistema de control automatico de temperatura y aireacion, ofrecido por la empresa
Tesma, el cual se encarga de mantener las variables antes nombradas dentro de sus

parametros optimos.

Por otro lado, para garantizar la seguridad de los silos se utilizard un sistema llamado KCS.
El mismo, proveido en varios componentes, previene el sobrellenar y exceso de
presurizacion, lo que evita dafar al silo y a reducir el riesgo de emisién de polvo en la
atmosfera. Consiste de un panel de control electronico para cada silo, indicadores de nivel
maximo, indicadores de presion, valvulas de seguridad, sistema de alarmas, entre otros,

para realizar su funcion.

Como la cebada respira durante el almacenamiento, este debe ventilarse y la cebada

hameda no puede almacenarse. EI embriéon de la cebada vive y respira durante todo el

Proyecto Final Departamento de Ingenieria Industrial Pagina 48 de 109



Universidad Tecnoldgica Nacional
Facultad Regional La Plata

proceso de almacenamiento. Como sabemos el oxigeno es necesario para la respiracion y
la falta del mismo produce la formacién de venenos celulares (por ejemplo, alcanos vy
alcanoles) durante la respiracion intramolecular y la plantula puede finalmente morir. Para

gue esto no ocurra, la cebada almacenada debe airearse, como ya fue mencionado.

La respiracion se ve afectada por el contenido de humedad y la temperatura de

almacenamiento. La vida de almacenamiento de un lote de cebada aumenta al enfriarse.

La cebada almacenada en mojado pierde su capacidad germinativa y produce mala malta.
Por lo tanto, la cebada que contiene mas del 15% de humedad debe secarse antes del
almacenamiento. El secado se realiza con un secador de aire caliente, de todas maneras,
no ahondaremos en este tema ya que en el proyecto en cuestion los lotes de cebada con
mas de 12% de humedad seran descartados, como fue citado anteriormente en la etapa de

recepcion de materia prima, por lo que no contaremos con este tipo de inconvenientes.

La planta de silo total de una malteria debe disefiarse de modo que pueda almacenar del 80
al 100% de la capacidad de produccién de una camparfa de cosecha para permitir que esté

preparada para la nueva cosecha.

7.3.5 Remojo

Los recipientes utilizados para el remojo son embudos cilindricos empinados de acero
inoxidable, los cuales son remojados por un sistema de riego superior y cuentan con uno o
mas platos perforados en la parte inferior de los mismos, por donde se inyecta el oxigeno

requerido.
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El consumo de agua de estos dispositivos es de 4 m® por tonelada de malta, en tanto que el
consumo de electricidad es de 2 a 2,5 kWh por tonelada de malta. Por otro lado, cabe
destacar que el 90% del consumo de agua en el malteado es requerido en el proceso de

remojo.

Durante el remojo se proporciona agua al interior del grano. Como resultado, las enzimas se
activan y comienza el ciclo vital conocido como germinacion, lo cual para iniciarla lo antes
posible la cebada debe ser abastecida en forma adecuada con agua y oxigeno. La
respiracion de la cebada se incrementa y con ello la necesidad de oxigeno. La etapa de
remojo consiste en periodos alternativos de inmersion del grano en agua (periodo himedo)
y de escurrido del agua (periodo seco). Esta combinacién es necesaria para promover y

mantener la eficiencia de germinacion.

El agua pasa primero a la region del embrion, pero luego también a través de los lados de la
cascara en el grano. La absorcion del agua por parte del grano depende de los siguientes

factores:

e Variedad de cebada
¢ Momento de cosecha, area del cultivo, madurez del grano
e Duracion del periodo de remojo

e Temperatura del agua
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e Tamafio del grano

e Contenido de proteina

e Sensibilidad al agua de la cebada

e Proceso: cantidad y duracion de periodos humedos, cantidad y duracién de periodos
secos, caudal de ventilacion, niveles de COz2, altura del remojador, cantidad de aire
inyectado, etc.

El agua entra especialmente rapido en la regién del embrion del grano de cebada, es decir,
en la base del grano, y pasa desde alli al interior del grano (endosperma). En relacién con la

absorcion de agua, se pueden distinguir dos tipos basicos de cebada:

a) Variedades de cebada que muestran un fuerte crecimiento de raicillas y una germinacion
rapida. Estas variedades tienen una alta tasa de absorcidon de agua, pero una distribucion
retardada del agua y, por lo tanto, el contenido de agua deseado del endosperma solo se

alcanza lentamente (Imagen “a”).

b) Variedades de cebada con un bajo vigor de germinacion y crecimiento débil de las raicillas.
Estas muestran una tasa de absorcion de agua lenta, pero pasan el agua al endospermo

muy rapidamente (Imagen “b”), por lo que el contenido de agua aumenta rapidamente alli.

Comportamiento de absorcion de agua en diferentes tipos de
cebada

a) Cebada de alta vitalidad

b) Cebada de baia vitalidad

El contenido de agua de la cebada luego del remojado se conoce como el grado de remojo

y se expresa como un porcentaje. En general, uno espera en el caso de las cebadas un
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contenido de agua del 42 al 44%, dando luego como resultado una malta Pilsen. El contenido

de agua luego del remojo debe ser mayor si se quiere obtener maltas oscuras.

7.3.6 Germinacion

En esta etapa del proceso se utilizara el tipo de caja de germinacion Saladin (rectangular).
Estas cajas rectangulares cuentan con un piso inferior ‘falso’ perforado por donde se inyecta
el oxigeno y agua necesaria para favorecer el proceso de germinacion. También cuentan
con una serie de tornillos sinfin los cuales aseguran un movimiento constante de los granos
y con ello, una germinacion homogénea, ademas, la cebada en germinacion necesita se
‘removida” para separar los granos y sus raicillas en desarrollo. Sin remocion, la cebada
formaria una masa casi sélida que restringiria el flujo de aire causando un
sobrecalentamiento localizado. El entrecruzamiento de raicillas también dificultaria la

transferencia del grano al final de la germinacién.

Cebada remojada

Salida de aire

o e, N |
‘—E -
g o Entrada de aire

R q

Malta verde : <: : l
. - ’
] <> ]
. <> E |

e —— P — T R —————— e = "en

Dispositivo tipo Saladin, donde tiene lugar la germinacion

Durante la germinacién, se produce una nueva planta de cebada a partir del grano. Para
formar la nueva planta, la cebada necesita una gran cantidad de energia y oxigeno para la
respiracion y otros procesos metabolicos. Los granos se extienden con una humedad y
ventilacion adecuadas para que este germine. Es decir que, al mantener unas condiciones

controladas de humedad y temperatura, permitiremos el crecimiento del embrién provocando
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el desarrollo de enzimas para romper las paredes celulares del endosperma. El proceso

durara aproximadamente unos 4 dias, obteniendo asi la malta verde.

La produccion de enzimas es el principal objetivo de la malteria. Estas enzimas son
absolutamente esenciales para la descomposicion de moléculas grandes durante el
macerado en la produccion de cerveza. Para evitar la pérdida de material, los procesos de

degradacion enzimatica se restringen durante el malteado.

Los procesos se pueden dividir en tres, procesos de crecimiento, formacion de enzimas y

cambios metabdlicos. (Anexo)

7.3.7 Horneado o Secado

El proceso de germinacién se interrumpe mediante el secado de la malta. Los equipos para
realizar el secado y horneado de la misma consisten en un pequefio horno de combustion,
cuyos gases producto de la combustion, valga la redundancia, pasan a través de un
intercambiador de calor multi-tubular. Se debe procurar que no haya contacto entre los gases
de combustion y la malta a secar. Mediante el uso de calentamiento indirecto, los gases de
combustion ricos en oxido de nitrégeno (NOx) no pueden reaccionar con compuestos de
nitrégeno en la malta y, por lo tanto, no pueden formar nitrosaminas. Las nitrosaminas son
sustancias cancerigenas que se forman a altas temperaturas a partir de aminas

(aminoacidos) y 6xidos de nitrégeno.

El control adecuado de la coccion depende del control continuo de las temperaturas en la
malta, del aire externo (ambiente), el aire entrante, el aire de recirculaciéon y la humedad del

aire en las capas de malta.
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CUBIERTA

HORNO PARA
CALENTAMIENTO DEL AIRE
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CAPA DE PRODUCTO

\
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PLANCHA PERFORADA VENTILADOR

AIRE DE ESCAPE
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AIRE CALENTADO CAMARA DE DISTRIBUCION DE AIRE

La remocion de agua de la malta verde en forma regulada es esencial para lograr lo

siguiente:

e Detener el crecimiento y la modificacion

e Lograr un producto estable que pueda ser almacenado y transportado
e Preservar enzimas

e Desarrollar y estabilizar propiedades como sabor y color

e Eliminar sabores indeseables

¢ Inhibir la formacién de compuestos quimicos inaceptables

e Secar las raicillas para permitir su remociéon
Para lograrlo, lo que debemos hacer es:

e Disminucién del contenido de agua: El contenido de agua se reduce de mas del 40%

a menos del 5% para hacer que la malta sea mas almacenable y para aumentar su
conservacion.

e Interrupcion de la germinacion: Con la disminucién del contenido de agua, se detienen

todos los procesos de la vida en la malta, como la germinacién y la modificacion, asi

como la actividad enzimatica adicional.
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e Formacioén de compuestos de color y sabor: Se producen las reacciones de Maillard

(formacién de melanoidinas, dada por la unién de aminoacidos con azucares) que

dependen del tiempo y temperatura de secado.

El secado se divide en dos fases, el secado o marchitamiento y el calentamiento y horneado.

7.3.7.1 Secado o marchitamiento

A través de la introduccion de una gran cantidad de aire caliente, el contenido de agua de la
malta verde se reduce lentamente a 12 a 14%. Las temperaturas de secado deben ser bajas
(no pueden superar los 50°C) y los tiempos de secado mas largos para generar un efecto
favorable en la produccion de malta, viéndose reflejado en, por ejemplo, mejor estabilidad

del sabor, entre otros.

7.3.7.2 Calentamiento y horneado

En esta etapa se realiza un lento calentamiento de la malta a la temperatura de curado (80°C)
mientras que al mismo tiempo reduce el contenido de agua a 4 a 5%. Esto significa mantener

la temperatura de coccion durante 4 horas.

7.3.8 Enfriamiento

La malta horneada todavia estd a unos 80°C y no puede almacenarse a esta temperatura.
Primero debe enfriarse. Esto se realiza soplando aire fresco frio hasta que la temperatura no
sea mas de 35 a 40°C. Se utiliza el mismo ventilador que para la camara de secado, pero

con la diferencia de que se detiene la combustidn y se le inyecta aire a temperatura ambiente.

7.3.9 Limpieza o Desbrotado

Una gran parte de la fraccion de raicillas todavia esta unida a la masa horneada y forma del
3 al 4% de la malta. Estas raicillas no son utiles en la malta procesada adicional y deben

eliminarse.

La limpieza de la malta se lleva a cabo mediante un equipo de limpieza de la malta de tipo
zaranda. Esta maquina de limpieza de malta opera presionando los granos contra un cilindro
de tamizado. Esto rompe las raicillas adjuntas y se eliminan mediante un transportador de

tornillo ubicado en la parte inferior.
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Cabe aclarar que luego de completar el proceso de limpieza/desbrotado se toma una
muestra del producto final para inspeccionar y asegurar la calidad del mismo antes de ser

envasado.

7.3.10 Almacenamiento

La malta se almacena en los silos de malta final. Como la mayoria de los granos ya no estan
vivos y la respiracion en la malta solo causaria pérdidas indeseables, los silos no deben ser
ventilados. Una condicién previa para el almacenamiento adecuado es que la malta no esté
hameda porque es higroscépica, es decir, es capaz de absorber humedad del medio. Por lo
tanto, el aire hiumedo debe mantenerse alejado. La malta que se almacenara debe estar fria

y seca.

7.3.11 Fraccionado, envasado y etiquetado

Una vez pasado el tiempo de reposo dentro del silo de malta final, se procede al fraccionado
para el despacho final. La cantidad a fraccionar seré en bolsas de 25 kg. Esto se debe a
que el tipo de cliente a abastecer es un distribuidor, que luego podré fraccionar el producto
para realizar las ventas. Para ello se utiliza una dosificadora, la cual envasa la malta al vacio
en una bolsa de polipropileno. Luego y, por ultimo, se coloca la etiqueta con las fechas de

produccién e informacién de la empresa.

7.4 PLAN MAESTRO DE PRODUCCION:

7.4.1 Andlisis de tiempos

Para realizar el andlisis de los tiempos se tuvo en cuenta un lote de produccion de 3,84 TN

diarias (equivalente al lote de produccién al primer afio de funcionamiento).

Asi mismo, para la determinacién de los tiempos de flujos y debido a la naturaleza del
proceso productivo, se dividio el proceso en 2 partes. Por un lado, los tiempos implicados al
almacenamiento de la cebada; mientras que, por el otro lado, los tiempos afectados al

proceso productivo.
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7.4.2 Tiempos para el almacenamiento

Por la naturaleza del proceso de malteado y teniendo en cuenta que el almacenamiento se
realiza durante los primeros 2 meses del afio, el volumen diario a almacenar asciende a

23,33 toneladas diarias.

Tiempo Proceso x Lote Tiempo Setup x Lote Tiempo Carga/Descarga x Lote
Proceso Tipo THora | Tmin TSeg | SetUp (min) ot THora Farga D?scarga THora WD Redondeo
de Setups min/lote | min/lote Lote (Hs)
Pre Limpieza | 25 | TN/H [Automatica| 9,33 560 33600 10 1 0,17 30 30 1,00 10,50 11,0
Clasificacion | 2,5 | TN/H | Automatical 9,33 560 33600 10 1 0,17 10 25 0,58 10,08 11,0
Total 20,58 22,00

Teniendo en cuenta los tiempos de proceso, tiempos de setup y tiempos de carga/descarga,
podemos concluir que el analisis da como resultado que el tiempo de flujo para almacenar

un lote de almacenamiento es equivalente a 20,58 horas.

7.4.3 Tiempos del Malteado

Tiempo Proceso x Lote Tiempo Setup x Lote Tiempo Carga/Descarga x Lote
Proceso Tipo THora | Tmin TSeg Set Up (min) Comidld THora e B THora [enpobdleedend=e
de Setups min/lote | min/lote Lote (Hs) (Hs)
Remojo 2 TN/16H | Automatica| 16,0 960 57600 20 1 0,33 40 50 15 17,8 18,0
Germinacion 6 TN/96H | Automatica| 96,0 5760 | 345600 10 1 0,17 50 50 1,7 97,8 98,0
Secado 8 TN/19H | Automatica 19,0 1140 68400 25 1 0,42 40 80 2,0 21,4 22,0
Desbrotado 1 TN/H | Automatica| 23,3 1400 84000 5 1 0,08 15 15 0,5 23,9 24,0
Empagquetado 13 TN/H Manual 15,6 933 56000 10 2 0,33 20 5 0,4 16,3 17,0
Total Total 177,31 179,00

En cuanto a lo que respecta al estudio de los tiempos del proceso de malteado, el lote a

producir posee un tiempo de flujo equivalente a 177,31 horas.

Se debe destacar que Unicamente el proceso de germinacion concentra el 55% de los
tiempos totales del malteado. Como estos tiempos no se pueden reducir (dada la naturaleza
del proceso), se decidi6 aumentar la capacidad de esta estacion para balancear y poder
abastecer el resto de la linea.

7.4.4 Plan de produccién

Con la informacion de los tiempos del proceso productivo obtenidos, se procedio a formular

el Plan de Produccion mensual de la planta:
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Plan de Produccion Anual

Producto

Formato

Produccion

Malta Pilsen

25Kg 46.960 Bolsas

Para que dicho plan sea logrado satisfactoriamente, la planta cuenta en su cuello de botella

con 4 equipos “Cajas Saladines”. Dado sus altos

requerimientos de tiempos de

procesamiento, se logré el balanceo de la linea mediante la produccién en batch,

fragmentando la capacidad total de la estacion en un 25% por equipo. Teniendo en cuenta

que el proceso dura cuatro dias, cada lote es procesado con una diferencia de un dia. Con

esto se logra abastecer la linea en forma continua sin generar excedentes de trabajo en

proceso entre las estaciones.
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7.5 LISTA DE MATERIALES—BOM

La lista de materiales para producir una unidad de venta consta de los siguientes insumos:

Etiqueta
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7.6 BALANCE DE MASA

Materia Prima = Producto Final + Scrap

RENDIMIENTO 83,9%
PERDIDAS TOTALES 16,1%

Se realiz6 el andlisis para distintos volumenes de produccion:

7.6.1 Por un lote de produccién

ST T TR NN RED D —————————— — — A
I I
ﬂ | CEBADA ETIQUETAS |
ap | 3,83 Th. 129 Unidades |
<< R |
= | l
= AGUA BOLSAS |
Tl | 14,78 m? 129 Unidades
|
b T R —— —pl
P PROCESO PRODUCTIVO E
: MALTA PRODUCTO FINAL |
| 3,217 Tn. (129 Un. de 25Kg.) |
.- ]
< N }
% I AGUA |
< : 12,67 m’ MY RESIDUOS :
e , ORGANICOS |
1) |{ 2,42 m? I
I I
b T T — —
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7.6.2 Por produccion anual

\

- |
. CEBADA ETIQUETAS I
a3 1.400 Tn. 46.960 Un. I
<C |
- |
E AGUA BOLSAS |
T 5393 m? 46960 Un. |
_..I

"_""'““"""“E'Fiéﬁéﬁ'ﬁéﬁtiijiffh}ii““""““""':'
__________________ 1

MALTA PRODUCTO FINAL |

1174 Tn. (46.960 Un. de 25Kg.) |
__________________ )
__________________ \

|

AGUA |

4.622 m? MY RESIDUOS :

ORGANICOS .

883 m? |

|

————————————————— —

7.6.3 Balance de masa por cada etapa del proceso

A continuacion, se detallara el balance de masa correspondiente a cada etapa del proceso.
En el mismo, se contemplaron aquellas etapas del proceso donde se producen

modificaciones en la masa a procesar.

Para realizar el detalle del balance de masa, se tomé en cuenta la produccién de un lote

(3,28 toneladas de malta, 3,83 toneladas de cebada necesarias).

7.6.3.1 Pre —Limpieza

Las pérdidas en esta etapa son del 2% y corresponden a polvo, hojas, elementos extrafios,

etc.
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Cantidad a Ingresar Proceso Cantidad Post Proceso

3,83 | o | ‘ | ) | 3,76

TN de Cebada Sucia TN de Cebada Limpia

| 0,08 |
TN de Impurezas

7.6.3.2 Clasificacion

Las pérdidas en esta etapa son del 1,7% y corresponden a los granos fuera de

especificacion.

Cantidad a Ingresar Proceso Cantidad Post Proceso

| 3,76 | ‘ | ‘ | ‘ | 3,69

TN de Cebada Limpia TN de Cebada Clasificada

| 0,06 |
TN de granos F/E

7.6.3.3 Remojo

Durante esta etapa, se aumenta la cantidad de humedad del grano de cebada de 12% a

44%. El proceso requiere 4 m3 de agua por cada tonelada de cebada a remojar.

M? de Agua
| 1478 |

Cantidad a Ingresar ; Cantidad Post Proceso

3,69 | ‘ | ‘ | ‘ | 5,81 |

TN de Cebada (12% H) TN de Cebada (44% H)

| 12,67 |
M de Agua
Entrada Salida
Cebada Seca (TN) 3,251 Cebada Seca (TN) 3,251
Contenido de Agua (M) 0,443 Contenido de Agua (M) 2,554
Contenido de Humedad 12% Contenido de Humedad 44%
Total (TN) 3,694 Total (TN) 5,805

Los 12,67 metros cubicos de agua eliminados en esta etapa del proceso son enviados a la

pileta externa para su futuro tratamiento.
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7.6.3.4 Secado

Durante esta etapa, se reduce la cantidad de humedad del grano de cebada de 44% a 4%.

Cantidad a Ingresar Proceso Cantidad Post Proceso

| 5,81 | ‘ | ‘ | ‘ | 3,39 |

TN de Malta Verde (44% H) TN de Malta (4% H)

| 2,42 |
M de Agua
Entrada Salida
Malta Verde Seca (TN) 3,3 Cebada Seca (TN) 3,3
Contenido de Agua (M) 2,6 Contenido de Agua (M) 0,1
Contenido de Humedad 44% Contenido de Humedad 1%
Total (TN) 5,8 Total (TN) 3,4

Los 2,42 metros cubicos de agua son eliminados en esta etapa del proceso por evaporacion

mediante la accion de calor.

7.6.3.5 Desbrotado (Limpieza)

Las pérdidas en esta etapa son del 5%. Las mismas corresponden a la eliminacion de las

raicillas secas generadas durante la germinacion.

Cantidad a Ingresar Proceso Cantidad Post Proceso

| 3,39 | ‘ | ‘ | ‘ | 3,22

TN de Malta con Raices TN de Malta Final

| 0,17 |
TN de Raicillas

Como podemos observar para lograr la produccion de un lote (4,93 toneladas de malta), son
necesarias unas 5,88 toneladas de cebada por parte de los proveedores, resultado asi un

rendimiento del 83,9% con unas pérdidas totales del 16,1%

Entrada Cantidad de cebada procesada 3,83

Salida Cantidad de malta obtenida 3,22
RENDIMIENTO 83,9%
PERDIDAS TOTALES 16,1%
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7.6.4 Balance de Masa por Unidad de Bolsa

De la misma forma, se realiz6 el balance de masa para la produccion de una unidad de venta

(equivalente a 25 kg de malta), arrojando los siguientes resultados:

7.6.4.1 Pre—Limpieza

Cantidad a Ingresar Proceso Cantidad Post Proceso

| 0,0298 | ‘ | ‘ | ‘ | 0,0292

TN de Cebada Sucia TN de Cebada Limpia

[ 00006 |
TN de Impurezas

7.6.4.2 Clasificacion

Cantidad a Ingresar Proceso Cantidad Post Proceso

| 0,0292 | ‘ | ‘ | ‘ | 0,0287

TN de Cebada Limpia TN de Cebada Clasificada

[ o0005 |
TN de granos F/E

7.6.4.3 Remojo

[ o1148 |

Cantidad a Ingresar ; Cantidad Post Proceso

0,0287 | ‘ | ‘ | ‘ | 0,0451 |

TN de Cebada (12% H) TN de Cebada (44% H)

[ o0984 |
M? de Agua
Entrada Salida
Cebada Seca (TN) 0,025 Cebada Seca (TN) 0,025
Contenido de Agua (M?) 0,003 Contenido de Agua (M?) 0,020
Contenido de Humedad 12% Contenido de Humedad 44%
Total (TN) 0,029 Total (TN) 0,045

Proyecto Final Departamento de Ingenieria Industrial Péagina 64 de 109



7.6.4.4 Secado

Cantidad a Ingresar

Universidad Tecnoldgica Nacional
Facultad Regional La Plata

Proceso Cantidad Post Proceso

| 0,0451 | ) | | ) | 0,0263 |
TN de Malta Verde (44% H) ‘ TN de Malta (4% H)
[ o018 |
M de Agua
Entrada Salida
Malta Verde Seca (TN) 0,03 Cebada Seca (TN) 0,03
Contenido de Agua (M?) 0,02 Contenido de Agua (M?) 0,00
Contenido de Humedad 44% Contenido de Humedad 4%
Total (TN) 0,05 Total (TN) 0,03
7.6.4.5 Desbrotado (Limpieza)
Cantidad a Ingresar Proceso Cantidad Post Proceso
| 0,0263 0,0250

TN de Malta con Raices

| m— | - | — |

[ oo0013 |
TN de Raicillas

TN de Malta Final
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7.7 DIAGRAMA DE PROCESOS

El volumen de masa para la representacion del diagrama de proceso equivale a un lote de
produccion (3,83 TN de Malta)

PRIMER ETAPA
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RECEPCION RS SR CEBADA LIMPIA A2 rilzacion: 71%
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7.7.1 Célculo de tiempos para balanceo de maquinas y operarios

Mediante la utilizacion del método ROC para el calculo de maquinas, se determiné la
cantidad necesaria para el proceso productivo en funcién de la demanda anual. Se considero
para el calculo una cantidad de 25 Kg de malta que es equivalente a la bolsa que se

producira.
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Para aplicar el método se deben conocer los equipos involucrados, la secuencia de estos, la

hoja de trabajo de la malta y el flujo para poder agrupar las maquinas.

En la tabla siguiente, se detallan las maquinas y si las mismas son de operacion automatica
o manual. Las capacidades estan expresadas en kg para obtener una bolsa de producto final
y se calculan los tiempos de cada maquina en funcion de los kg por minuto que representan.

A su vez se detallan los tiempos de Set Up por maquina.

UNIDADES

Nro de Estacion EQUIPO | Tipo Tnx Min | Tnx Bolsa Tmin | TSeg |Bo|sas X MinlSet Up (min)
1 Zarandas + Sep. Magnetico 2,5 TN/H Automatica 0,042 0,60 36 1,67 10
2 Cilindo de Nivelacién 2,5 TN/H Automatica 0,042 0,60 36 1,67 10
3 Tanques de Remojo 2 TN/16H  Automatica 0,002 12,00 720 0,08 20
4 “aja de Germinacion - Saladit 6 TN/96H  Automatica 0,001 0,025 24,00 1440 0,04 10
5 Camara de secado 8 TN/19H  Automatica 0,007 3,56 214 0,28 25
6 Zaranda desbrotado 1 TN/H Automatica 0,017 1,50 90 0,67 5
7 Dosificadora + Envasadora 1,5 TN/H Manual 0,025 1,00 60 1,00 10

A continuacion, se detalla la secuencia de produccion para la produccion de malta. Se

considera la demanda en forma anual y dividida en cantidad de bolsas a producir.

Producto Secuencia de Maquinas Demanda (Un)
Malta Pilsen  AMP 1 2 3 4 5 6 7 APF 46.960

Al tratarse de la produccién de un Unico tipo de producto, hay una Unica secuencia. La hoja

de produccién incluye las operaciones, maguinas y los tiempos involucrados:

e Cantidad de setups diarios.
e Tiempos de ciclo, expresados en bolsas de malta por minuto.

e Tiempos de carga y descarga por lote.

Hoja de produccion de Malta Pilsen

., Descripcion de la L Ciclo Nro de Carga Descarga
Nro de Estacion L, Setup diario . . . i

operacion Bolsa/min  Maquina min/lote min/lote

1 Pre - Limpieza 1 1,7 1 30 30

2 Clasificacion 1 1,7 1 10 25

3 Remojo 1 0,08 2 30 40

4 Germinacion 1 0,04 4 50 50

5 Secado 1 0,28 1 40 80

6 Desbrotado 1 0,67 1 15 15

7 Envasado 2 1,00 1 20 5

Proyecto Final Departamento de Ingenieria Industrial Pagina 67 de 109



Universidad Tecnoldgica Nacional
Facultad Regional La Plata

Luego, con dicha informacion, se procede al calculo de los tiempos en forma anual para
establecer la cantidad de maquinas y operarios requeridos para llevar a cabo el proceso a la

méaxima capacidad:

Horas Horas Tiempo

Horas Horas Nro de ) o Porcentaje
. anuales de ) anualesde Libre del . )

Magquina Hs anuales de Setup anuales de anuales Maquinas Redondeo X . Operarios de trabajo x
Carga/Desca . Trabajode Operario en ’

Proceso totales  requeridas . " operario
rga Operarios  Horas/afio

1 10,00 560 60 630 0,88 1 70,00 560 1 0,11
2 10,00 560 35 605 0,84 1 45,00 560 1 0,07
3 121,67 10785 426 11333 1,29 2 547,50 10785 1 0,05
4 60,83 33896 608 34565 3,95 4 669,17 33896 1 0,02
5 152,08 5031 487 5670 0,65 1 638,75 5031 1 0,11
6 30,42 1236 304 1570 0,36 1 334,58 1236 1 0,21
7 121,67 783 152 1056 0,24 1 1056,42 0 1 1,00
ITotaI de Maquinas 11 Total de Operarios 1,58
I Redondeo 2,00

El analisis arroja como resultado que se necesitan 11 maquinas y 2 operarios (mediante el
balanceo de tareas) para el proceso productivo. Se realizo el calculo de la utilizacion de las
maquinas segun la demanda a cubrir por afio de produccién. Se identifico el cuello de botella

en el proceso de germinacion.

, Tiempo e
Nro de Estacién Equipo Tiempo de disponible Utilizacion
trabajo (hs) (%)
(hs)
1 Zarandas + Sep. Magnetico 537 720 75%
2 Cilindo de Nivelacion 512 720 71%
3 Tanques de Remojo 11333 17520 65%
4 Caja de Germinacion - Saladin 30577 35040 87% CB
5 Camara de secado 5670 8760 65%
6 Zaranda desbrotado 1570 8760 18%
7 Dosificadora + Envasadora 1056 8760 12%

Se realiz6 el célculo de la utilizacién para la maxima capacidad de la planta. Con el mismo
se determino el cuello de botella en el proceso de germinacion. A su vez, si se desea
aumentar el nivel de produccion, se debe reinvertir en el proceso de remojo y secado, ya que

los mismos estan muy proximos a su maxima capacidad.
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., . Tiempo de _Tl em!no Utilizacion
Nro de Estacion Equipo trabajo (hs) disponible (%)
(hs)

1 Zarandas + Sep. Magnetico 537 720 75%

2 Cilindo de Nivelacidn 512 720 71%

3 Tanques de Remojo 12430 17520 71%

4 Caja de Germinacion - Saladin 34800 35040

5 Camarade secado 6210 8760

6 Zaranda desbrotado 1703 8760

7 Dosificadora + Envasadora 1140 8760
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7.8 PLANOSY LAYOUT

7.8.1 Layout de planta

A continuacién, se expone el layout de la planta y posteriormente el cursograma analitico
donde se observa el proceso desde que se recibe la materia prima hasta su expedicion.
Cabe aclarar que, para el cursograma se considera la premisa que previa a la recepcion la
materia prima ya fue analizada en el laboratorio y esta apta para comenzar el proceso

productivo.

1. PRE-LIMPIEZA (ZARANDAS)

2. CLASIFICACION (CLASIFICADOR)
3. SECADO + ENFRIAMIENTO
4.SILO DE MALTA

5.ENVASADORA
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Cursograma Analitico

PROC. | P/i INSP. | TRANSP. | ALM. | DEM.
ACTIVIDAD Olg|0 = |[V[D

1|PESAJE EN BALANZA ®

2|DEscarGa P

3| TRANSPORTE A PRE-LIMFIEZA e

4|PRE-LIMFIEZA o]

5 TRANSPORTE‘A CLASIFICACION ‘:>.

6| CLASIFICACION o—]

7 | TRANSPORTE A SILOS CEBADA \\.\
8|ALMACENAMIENTD

5| TRANSPORTE A REMOJADO /_,_,_./
10|ReMosADO =

11|TRANSPORTE A GERMINADO T T—e

12|GERMINADO K\‘

13| TRANSPORTE A SECADO/ENFRIMIENTO e

14[seECADO o |

—
15[ENFRIAMIENTO ;;.
1: ;R;::;::;Z A DESBROTADO L L e
—

18|CONTROL DE CALIDAD e

13| TRANSPORTE ASILO MALTA \.\
20[ALMACENAMIENTO MALTA >.

21| TRANSPORTE A ENVASADO /_,_,.../
22|ENVASADO o—1

23| TRANSPORTE A DEPOSITO PF —e_|
24| ALMACENAMIENTO PF

25|EXPEDICION ./1

7.9 TRANSPORTE Y DISTRIBUCION

Como ya se aclar6 en el inciso 6.6.1, la empresa toma la decisién de tercerizar el transporte

y la distribucién de nuestro producto final por cuestiones econémicas y de inversion

El medio de transporte elegido es la distribucidon en camiones, diferenciando, dependiendo

la regidn de acceso y la cantidad demandada, entre camionetas, semis o chasis (se

diferencian en las toneladas que pueden llevar cada uno), esto también se debe a las

normativas de control urbano que no permiten circular libremente a todo tipo de camiones.
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Los canales de distribucion elegidos son los centros de distribucién de insumos cerveceros,

y con los mismos llegar a todo el mercado objetivo:

Del relevamiento realizado con los principales productores de cerveza artesanal (declarados)
y las distribuidoras ya establecidas segun las zonas de residencia, fueron seleccionados los
siguientes distribuidores con el objetivo de alcanzar al consumidor final en las diferentes

zonas de interés:

3\ \ \ \
Buenos Aires Avellaneda La Plata Quilmes
J J J J
EE—— EE—— EE——
Dundalk, Bierplatz,
DISTRIBUIDORES Central Bier, || Norfolk || Browers, IMP | | LasVegas, D&G
FunBeer, S6tano Ceveceros, KRIEG Coolers Co.
Cervecero
- @ - @ - @
EE—— EE—— EE——
CABA, Vicente .
. . . . Quilmes, F. Varela,
Lépez, San Isidro, L | Avellaneda, Lands | | LaPlata, Berisso, || A. Brown,

General San Martin, Ensenada Berazatesui
Tres de Febrero 8
- @ - @ - @
N\ N\ N\
La Matanza ltuzaingd Malvinas Argentinas
J J J
N\ 4 N\ 4 N\
DISTRIBUIDORES URUK — Niro Beer - '”5“m°szclsr"e°er°5
J \ J \ J
N\ 4 N\ 4 N\
La Matanza, L de Ituzaingd, Hurligham, M. Argentinas, Pilar,
Zamora, Ezeiza, . X . .
~ —  Mordn, Merlo, San — Tigre, Lujan, José C.
Cafiuelas, E. .
. Miguel, Moreno Paz, San Fernando
Echeverria, Lobos
J \ J \ J
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Escobar N URUGUAY
Tigre (Islas)
. San Fernando
Pilar RIO DE LA PLATA
JDCSéP Vicente Lapez
. Pa .
1 - Malvinas Argentinas
2 - tuzaingd
Ciudad de 3 - Hurlingham
Buenos Aires - 4 - Tres de Febrero
General
Rodriguez Q . cSralEEch f - General San Martin

Merlo

La Matanza Berazatequi

mrm
Marcos Paz A
] -
o= Almirante E r
£S B nsenada
=,
=1}

Berisso

Presidente
Peron

La Plata

. San Vicente
Cafiuelas

Localizacion de distribuidores

En cuanto a la empresa de transporte, para ser tenida en cuenta como potencial proveedor
de servicio logistico cada una de las empresas deberia contar minimamente con la siguiente
documentacion para ingresar al predio (primer requisito es darse de alta como proveedor de

transporte):

Documentacion pertinente a la empresa:

e F931 con comprobante de pago
e NOmina de empleados de AFIP
e Aportes sindicales

e Certificado de cobertura de ART con ndmina de asegurados
Choferes:

e Licencia de conducir vigente

e Licencia Nacional Habilitante (Pasajeros y Cargas Generales)
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Vehiculos:

En cuanto a la seleccién de la empresa de transporte para realizar el servicio, se tuvieron en

cuenta las zonas a alcanzar y se realiz6 un analisis de costos entre los 3 principales

Libreta sanitaria

Cédula verde

proveedores de cada zona.

Se realizé un listado de los distintos proveedores del servicio con su tarifa asociada al

Universidad Tecnoldgica Nacional
Facultad Regional La Plata

R.U.T.A. (Registro unico de transporte automotor)

producto a transportar, el cual se expone a continuacion.

Como podemos apreciar los distintos servicios logisticos seleccionados para trasladar

Pdliza de seguros con responsabilidad civil y comprobante de pago

Habilitacion SENASA

CABA Zona Sur

Proveedor ‘ Costo/Viaje ll Proveedor Costo/Viaje
Logi

Estoril 4024 SoRg'EGCk Transportes |4 600

Clever Logistic 4,009 $ | |Transporte Sucre 3.782$

NB Cargo 3.347 S TRANSPOALEJO S.R.L 3.910$

Zona Oeste Zona Norte

Proveedor ‘ Costo/Viaje ll Proveedor Costo/Viaje

Transporte Sucre 3.807 $ Estoril 5.283S

;°Rg':e°k Transportes | 4 561¢ | | Clever Logistic 4.747 %

TRANSPOALEJO S.R.L 4,726 S NB Cargo 4.690 $

nuestro producto son los siguientes:

CABA 'y Zona Norte: NB Cargo

Zona Sur y Oeste: Transporte Sucre
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En un principio se realizaran cuatro viajes por semana, los dos primeros los martes y los
restantes los viernes. Los mismos pueden ser ajustados a la demanda, se buscaré siempre
el recorrido 6ptimo para la realizacion del abastecimiento. Teniendo en cuenta los costos de

cada viaje tendremos un costo logistico de:

e CABAYy Zona Norte: 385.776 $/aifio (NB Cargo)
e Zona Sury Oeste: 364.272 $/afio (Transporte Sucre)

Total: 750.048 $/afio

En cuanto a la medicion de los KPI (Key Performance Indicator) referidos a la cadena

logistica, se tendran en cuenta:

¢ Fill Rate = Nivel de servicio entregado al cliente, resultante de la division entre la
cantidad de bolsas que se nos pidieron en comparacion a la cantidad de bolsas que
entregamos finalmente.

e Lead Time = Tiempo de entrega. En dias, afectado por la cantidad de bolsas, cuanto

tiempo se tardé desde que se genero un pedido hasta que se entreg6 en el cliente.

7.10 SERVICIOS AUXILIARES

Entre las necesidades de servicios auxiliares nos encontramos con el agua, luz, gas, el

mantenimiento de equipos varios y el tratamiento de los efluentes.

En cuanto al abastecimiento de los servicios, agua, luz y gas, las empresas responsables de
abastecernos serdn ABSA, EDESUR y CAMUZZI GAS PAMPEANA S.A., respectivamente.
Todas estas empresas son aptas y poseen la capacidad de abastecer la operatoria de la
planta de MaltSen, exceptuando la provisidn de agua que sera obtenida a través de una
perforacion subterranea. La misma sera obtenida mediante la utilizacion de, en primer lugar,
bombas sumergibles para extraer el agua del pozo y bombas centrifugas para llevar esta de
los tanques contenedores hacia el proceso. Esta medida se debe a dos motivos:

1. El agua de napa de la zona se encuentra en condiciones para su utilizacion.
2. Mejora de los tiempos para el proceso productivo dada la limitante del reducido caudal

que puede brindar ABSA para el proceso.
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En lo que respecta al mantenimiento de los equipos contaremos con dos empresas que se

encargaran del mantenimiento y limpieza de los equipos industriales.

Por un lado, la empresa SERVICIOS HLB localizada en Bahia Blanca y con sede en Berisso,
cuenta con mas de 25 afos de experiencia que tiene como objetivo la prestacion de servicios
integrales en el &rea de mantenimiento industrial realizando trabajos de todo tipo de
envergaduras y con una dotacion de personal altamente capacitado. Dicha empresa se
encargara del mantenimiento de todos los equipos y maquinarias excluyendo el

mantenimiento mecanico de las bombas de la plata.

Por otro lado, la empresa COOPERTEI S.A. radicada en Berisso, se encarga de la
reparacion y mantenimiento mecanico de equipos industriales rotantes, y es la que se

encargara del mantenimiento de nuestras bombas.

Por dltimo, en cuanto al tratamiento de efluentes, nuestra empresa contara con una planta
de tratamiento dentro del predio la cual serd operada y mantenida por un servicio externo
donde se tratard el agua con el contenido de DBO resultante de los procesos productivos.
La empresa encargada de prestar dicho servicio serd& TAERSA S.A., la cual es una
organizacion especializada en brindar soluciones técnicas de alto valor agregado en el

campo del tratamiento de aguas y efluentes municipales e industriales.

7.11 PLAN DE PRODUCCION

7.11.1 Planificacion de la distribucion

La distribucién de producto final dependera de la cantidad que compre cada cliente. Mas alla
de que se tenga un estimado de venta por canal y/o cliente, se necesitaran de activaciones
y promociones para cautivar el total de los clientes que queremos tener. Ademas, los mismos
después pueden tener variaciones en sus demandas que hagan que nos compren mas o
menos mercaderia. La distribucion sera planificada de manera manual mediante operadores
logisticos que se comuniquen con los clientes una vez que éstos realicen los pedidos
correspondientes a través del sistema de turnos de entrega. Una vez obtenido el turno de
entrega, se coordina con el transporte correspondiente que sera el encargado de cargar y

enviar esa mercaderia al depdsito del cliente y el mismo de recibirla y conformarla. El ser
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una distribucion tercerizada afecta solamente a la parte del transportista, no asi al operador

logistico y el servicio al cliente, los cuales serdn empleados propios.

7.12 ALMACENAMIENTO Y STOCKS

Dentro de lo que es la planificacion de almacenamiento y stock se debe realizar la division
en dos partes, por un lado, para la recepcion de materia prima y por el otro para el despacho

de producto terminado.

7.12.1 Materia Prima

Debido a la naturaleza del proceso seleccionado para el proyecto en analisis sabemos que
la totalidad de la cebada (principal materia prima) es almacenada después de su cosecha,
entre los meses de enero y febrero. Esta misma es utilizada durante todo el afio a medida

que el proceso productivo en las cantidades requeridas para producir cada lote.

Es preciso mencionar que la produccion de cada afio es planificada con un afio de
anticipacion entre los meses de octubre y noviembre, dado que para estas fechas ya se
conocen los rendimientos esperados y las toneladas de grano con las que se contara para

almacenar.

Segun los afios de produccion del proyecto, se puede determinar que el tamafio de lote a

almacenar durante los meses de aprovisionamiento es de:

Ano 2019 2020 2021 2022 2023
Tamafio de Lote de Cebada (TN) 1400 1400 1435 1478 1550
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Variacion de Stock Anual de Cebada
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Por el lado del resto de los insumos para la produccién, que involucra a las bolsas y etiquetas
para el envasado del producto final, la estrategia de abastecimiento sera distinta. Teniendo
en cuenta el bajo volumen gque ocupan las bolsas vacias y las etiquetas, el reabastecimiento
sera en forma mensual. Por el lado de la realizacién de pedidos, teniendo en cuenta que
lead time estipulado por los proveedores es de 7 dias, los pedidos seran programados con
15 dias de anticipacion para no sufrir stock-out por la variabilidad del lead time de los

proveedores.

7.12.2 Envasado y conservacion

La cebada sera almacenada en los silos de hormigdn ubicados a las afueras de la nave
industrial. Previamente a ser almacenada, la cebada debe atravesar los procesos de pre-

limpieza y clasificacion.

Las bolsas y etiquetas serdn almacenadas en las estanterias correspondientes al depdsito

de la nave industrial. No requieren mayor atencidn para su preservacion.

7.12.3 Producto Final

Al concluir de cada proceso productivo, la bolsa de malta es almacenada en el depésito de
producto terminado esperando para ser despachadas los dias de la semana convenidos con
anterioridad en el apartado de distribucion y logistica. Dicho deposito se encuentra sobre el

costado de la nave industrial que da hacia la calle para facilitar la salida del producto.
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7.12.4 Envasado y conservacion

El almacén no debera tener ninguna especificacion especial: debera ser un lugar seco, limpio
y que no tengan acceso a la luz solar. El mismo contara con estanterias para la ubicacion

de los pallets con las bolsas de producto final.

7.12.5 Controles de calidad en la recepcidon y despacho

Los controles de calidad de la materia prima se realizan antes de proceder con la descarga,
pasando por el laboratorio interno, en donde el bromatélogo analiza una muestra del lote a
ingresar. Una vez que se realizan pruebas pertinentes y se cumplan las normas de calidad

preestablecidas, se procede a descargar el lote de materia prima.

A su vez, durante todo el proceso productivo, el bromatélogo realiza los estudios de calidad
sobre el producto en proceso y producto final, teniendo el poder de decision si lo elaborado
se encuentra en condiciones de venta o no. Luego de la aprobacion del bromatologo, se

comienza con el embolsado y empaquetado de la malta.

7.13 SELECCION DE PROVEEDORES: CRITERIOS

7.13.1 Cebada

Teniendo en cuenta los datos brindados en el apartado de proveedores del estudio de
mercado, se realizd un analisis sobre los mismos y se concluyé que los factores de decision

para la seleccién del proveedor fueron:

7.13.1.1 Precio del insumo

(USD) (USD)
Empresa Ubicacion Preciox TN  Precio x Cant Compra
CerealesQuemuS.A  |QuemuQuemu | S 190,00 | S 266.000,00
Grupo Andreoli Chivilcoy S 185,00 | S 259.000,00
CAMPOAMOR HNOS Benito Juarez S 182,00 | S 254.800,00
Grobocopatel Hnos Carlos Casares S 186,00 | S 260.400,00
AGD Colon S 190,00 | S 266.000,00
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7.13.2 Distancia / Precio del Flete

S $ (USD)
Empresa Ubicacion Distancia (km) Tarifa Flete (S$) Precio Flete ($) Precio Flete (USD)
Cereales QuemuS.A  |Quemu Quemu 556 S 1.330,19| $ 1.862.266,00 | S 46.556,65
Grupo Andreoli Chivilcoy 158 S 544,34 | $ 762.076,00 | S 19.051,90
CAMPOAMOR HNOS Benito Juarez 400 S 1.014,47 | S 1.420.258,00 | $ 35.506,45
Grobocopatel Hnos Carlos Casares 309 S 891,87 | S 1.248.618,00 | S 31.215,45
AGD Colon 278 S 830,03| S 1.162.042,00 | S 29.051,05

Para el célculo del precio del flete, se utilizd el tarifario de la “Confederaciéon Argentina Del
Transporte Automotor De Cargas (CATAC)” (Tarifario adjunto en el ANEXO), que es el

utilizado de referencia para el transporte de cargas cerealeras.

Como podemos observar entre los factores de decision, el mas importante o de mayor peso
resulto ser el precio del flete por distancia, ya que, las diferencias entre los precios ofrecidos
por los diversos proveedores de nuestro insumo no son significativos. Con dicha informacion

se pudo determinar el precio final del insumo a incorporar:

Empresa Ubicacion Precio Final Preferencia
Cereales Quemu S.A Quemu Quemu $312.556,65 5
Grupo Andreoli Chivilcoy $278.051,90 1
CAMPOAMOR HNOS Benito Juarez $290.306,45 2
Grobocopatel Hnos Carlos Casares $291.615,45 3
AGD Colon $295.051,05 4

Vol. Cebada Req. 1400 TN

Teniendo en cuenta el resultado del andlisis de costo de compra del principal insumo. La

empresa debe inclinarse por el proveedor de Grupo Andreoli.
Bolsas y Etiquetas

Al igual que se realizd con los proveedores de cebada, los criterios de seleccién para los

proveedores de bolsas y etiquetas fueron el precio del insumo y la distancia.

Empresa Ubicacion Precio x Unidad Preferencia
Fleximpress Cafiuelas S 0,22 2
Trade Service Lanus S 0,25 3
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| Caiuelas Pack | Caiuelas | S 0,17 | 1 |
Matriz comparativa Precio y Distancia. Proveedores de Bolsas

Empresa Ubicacion Precio x Unidad Preferencia
Fleximpress Cafiuelas S 0,12 2
Trade Service Lanus S 0,15 3
Cafiuelas Pack Caiiuelas S 0,10 1

Matriz comparativa Precio y Distancia. Proveedores de Etiquetas

Teniendo en cuenta el resultado del analisis de costo de compra de los insumos y la cercania
con la planta, la empresa decide inclinarse por el proveedor de Cafiuelas Pack para

abastecerse de las bolsas y etiquetas.

7.14 RRHH Y ORGANIGRAMA

7.14.1 Organigrama

Gerente
General
L v
I ~ Ve Y I D
Sector de Sector de Sector de
Produccion Administracion Comercializacion
>y (s l > >
2 I > I > 2
Jefe de Planta Comprador Contable Vendedor
4 J J J

Operario Bromatdlogo

S 7

El personal de la empresa estara compuesto por 11 empleados, distribuidos en los diferentes

sectores de la siguiente manera:
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Categorias Cantidad Turnos
Sector de Produccién 1°
Jefe de Planta 1 1
Operarios 2

Bromatodlogo

Sector Administracion

Gerente General

Personal Compras 1

Personal Contable

Sector Comercializacion
Personal Ventas

Los sectores abocados a la parte productiva trabajan un turno de 12hs al dia, el mismo

contempla una hora de almuerzo/descanso. La Unica excepcion se radica en un turno extra
para la plantilla de operarios / jefe de planta. Seran turnos rotativos de 4 dias de trabajo y 4

dias de franco.

Por otro lado, el sector de administracion y comercializacion trabajan un dnico turno de 9hs

al dia, el mismo contempla una hora de almuerzo/descanso.

El horario de produccién inicia a las 7:00hs y finaliza a las 19:00hs, el turno rotativo de noche
para los operarios inicia a las 19:00hs hasta las 07:00hs. Mientras que el resto de los
sectores el turno empieza a las 8:00hs hasta las 17:00hs también teniendo en cuenta el

horario de descanso.

7.14.2 Roles y funciones

7.14.2.1 Gerente General

e Definicién del puesto: Personal jerarquico, es el encargado de las estrategias y
coordinacién de todos los departamentos de la empresa.
e Formacion: Ingeniero industrial con conocimientos en administracion, finanzas,
contabilidad, comercializacion y ventas.
e Actividades:
o Planificar los objetivos generales y especificos de la empresa a corto y largo

plazo.
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7.14.2.2

Organizar la estructura organizacional actual y a futuro, como asi también las
funciones y cargos.

Analizar los problemas financieros, administrativos, contables y personales que
puedan surgir durante la etapa de operacion.

Dirigir, liderar y supervisar la empresa.

Planificar programas de produccion.

Controlar las actividades planificadas y detectar desvios.

Jefe de Planta

e Definicion del puesto: Encargado de supervisar el proceso productivo de la

elaboracion de malta cervecera. Ello incluye el control de suministro de materia prima

y demas tareas asociadas, con el fin de asegurar el cumplimiento del programa de

produccion en tiempo y forma adecuada.

e Actividades:

o

7.14.2.3

Supervision de los operarios a su cargo.
Seguimiento del proceso.

Brindar soporte al Gerente General.
Control de Stock y almacenamiento.
Encargado de validar analisis de calidad.

Cumplimiento de plan de produccion dado por el gerente.

Operario

e Definicion del puesto: Encargado del trabajo de campo que sera comandado por el

jefe de planta del sector.

e Formacion: Formacion secundaria (bachiller/técnico). Tareas de relativa sencillez,

pero se necesita capacitacion y conocimiento para el control del proceso durante los

turnos rotativos.

e Actividades:

o

o

o

Operacion y mantenimiento de equipos.
Acatamiento 6rdenes del supervisor de produccion.

Tareas de limpieza.
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7.14.2.4 Bromatdlogo
e Definicion del puesto: Encargado del laboratorio de la planta.
e Formacion: Bromatologo.

e Actividades:
o Analisis de calidad de MP, producto en proceso y producto final.

7.14.2.5 Personal Contable

e Definicion del puesto: Llevara a cabo todas las tareas inherentes a la administracion
de la empresa. Control de ingresos y egresos, pago de impuestos, liquidacion de
sueldos.

e Formacion: Contador.

7.14.2.6 Personal de Compras
e Definicion del puesto: Se encargara de gestionar las compras de insumos, materias
primas, material para el sector administrativo.
e Formacion: Bachiller con especialidad en Ciencias Econdmicas.
e Actividades:
o Compra de materiales.
o Pago a proveedores.

o Busqueda de nuevos proveedores.

7.14.2.7 Personal de Ventas

e Definicion del puesto: Se encargara de gestionar las ventas a los clientes. Sera el
contacto de referencia para los mismos.
e Formacion: Técnico especializado en Marketing / Comercializacion.
e Actividades:
o Busqueda de nuevos clientes.
o Deteccién de necesidades del mercado.
o Participacion de eventos.
o Contacto directo con clientes.
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7.15 SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO

En este apartado se procedera al analisis de todos aquellos factores que puedan afectar la
salud del trabajador durante el desarrollo de sus actividades, estimando la magnitud del
mismo, con el fin de generar criterios para la toma de decisiones sobre la necesidad de

adoptar medidas preventivas que apunten a eliminarlo o reducirlo.

Antes de comenzar con la evaluacion en cuestion resulta sensato identificar el marco legal

pertinente a lo que respecta a seguridad e higiene.

Ley Nacional 19587 — Higiene y Seguridad en el Trabajo; sus decretos
reglamentarios 351/79 y 1338/96 y sus resoluciones 295/2003 y
886/2015.

Esta ley determina las condiciones de seguridad que debe cumplir cualquier actividad
industrial a nivel nacional. En lineas generales las condiciones de seguridad que se deben

cumplimentar son las siguientes:

Caracteristicas Provision de Control de Contaminantes Control de
constructivas agua potable carga térmica quimicos radiaciones
S L Ruidos y N e s Instalaciones
Ventilacion lluminacion . . Sefalizacién .
vibraciones eléctricas
_ Proteccion Equipos de
Maquinas y Aparatos para Aparatos con quipos .
. . . contra proteccién
herramientas izar presion interna . .
incendios personal
Capacitacion Investigacion ,
. Ergonomia
del personal de accidentes
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A continuacion, se realiz6 una evaluacion de los riesgos laborales asociados a cada etapa
del proceso productivo, con una clasificacion segun probabilidad de ocurrencia y severidad
del accidente.

TIPO DE CLASIFICACION

RIESGO

DESCRIPCION Probabilidad de Severidad del
ocurrencia daio

Pre-limpieza y . Inhalaciéon de polvo, ruidos . .
e Fisico . . Baja Baja
Clasificacion y vibraciones altas
Al ient . L, . .
macen?mlen © Fisico Inhalaciéon de polvo Baja Baja
en silos
Remojado Fisico Riesgo de caida Muy baja Baja
Germinado Fisico Riesgo de caida Muy baja Baja
Secado Fisico Quemadura Medio Medio
Desbrotado Fisico Inhalac!on d.e PETE), MUREE Baja Baja
y vibraciones altas
Almacenamiento .
. Fisico Nulo - -
en silos malta
Envasado Fisico Manipulacién de carga Medio Bajo

A raiz de este andlisis podemos definir las medidas preventivas a tomar en la planta y son

las siguientes:
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MEDIDA PREVENTIVA

Pre-limpiezay
Clasificacién

Proteccion respiratoria, protectores auditivos, sefializacién. Realizacién de
mantenimientos periddicos al equipo.

Almacenamiento en silos

Sefializacién. Proteccion respiratoria

Remojado Sefializacion
Germinado Sefializacién
Secado Sefializacién. Instalacién adecuada de equipo con dispositivo de seguridad
Proteccion respiratoria, protectores auditivos, sefializacién. Realizacion de
Desbrotado

mantenimientos periddicos al equipo.

Almacenamiento en silos
malta

Envasado

Capacitacion al operario sobre manejo de equipo e instalacién de dispositivos
de seguridad

Como conclusion podemos afirmar que los peligros identificados mediante la evaluacion

anterior no representan mayores riesgos siempre y cuando se adopten las medidas

preventivas especificadas y se reciba el adecuado asesoramiento.

En cuanto a los Elementos de Proteccién Personal (EPP) y ropa de trabajo, los mismos son

de uso obligatorio, para todas las personas que se encuentren en el interior del area de

trabajo. El equipo béasico debe contemplar:
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Proteccidn
Mameluco de . .
. Botines Casco auditiva de
trabajo
copa

Lentes de

Guantes seguridad

En las estaciones de trabajo haya material particulado en el aire, sera obligatorio el uso de

proteccion respiratoria.

Se aclara que los EPP / EPI no pueden ser reparados, ni modificados, sino que los mismos

deben ser reemplazados cuando acabe su vida util.

Todo personal ingresante a la planta debera ser provisto de EPP / EPI con distintivo de la

Empresa, conforme la especialidad y riesgos especificos de las tareas que desarrolle.
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8 ESTUDIO LEGAL

Como Sociedad Andnima elegida entre las sociedades mercantiles disponibles, nuestra

empresa respondera a las obligaciones generales expuestas en la Ley de Sociedades
Comerciales 19.550 (Anexo del Decreto N° 841/84 B.O. 30/03/1984 con las modificaciones
introducidas por normas posteriores al mismo), y particularmente a las promulgadas en el
SECCION V “De la Sociedad Anénima”, articulo 163 en adelante. Se optd por la Sociedad

Andnima y no por otra, ya que posee una estructura juridica que la hace especialmente

adecuada para llevar a cabo todo tipo de empresas desde pequefas hasta las de gran

magnitud, como, por ejemplo, capital dividido en acciones, responsabilidad limitada de los

socios y la posibilidad de terceros como administradores.

8.1

8.1.1

8.1.2

8.1.3

REQUISITOS LEGALES

Ley 19.587

Autoridad de aplicacién: Nacién

Descripcién: Establece condiciones de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
Mecanismo de control para cumplimiento: Observaciones planeadas de seguridad,
visitas de ART

Ley 26.773 y 24.557

Autoridad de aplicacion: Nacion

Descripcion: Ley de Riesgos del Trabajo. Régimen de ordenamiento de la reparacion
de los dafios derivados de los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
Mecanismo de control para cumplimiento: Inscripcién de la Empresa en MAPFRE

ART, constancias de visitas de ART, prestaciones, pagos de alicuotas

Resolucion 78

Autoridad de aplicacion: SRT
Descripcién: Denuncia del accidente de trabajo o enfermedad profesional.

Instrumentacion.
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Mecanismo de control para cumplimiento: Registros de denuncia de accidentes

Decreto 351/79
Autoridad de aplicacion: SRT

Descripcion: Decreto Reglamentario de la LEY19.587 sobre medicina, higiene y
seguridad en el trabajo.

Mecanismo de control para cumplimiento: Observaciones planeadas de seguridad,
visitas de ART

Ley 18.284

Autoridad de aplicacién: Esta ley y sus disposiciones reglamentarias se aplicaran y
haran cumplir por las autoridades sanitarias nacionales, provinciales o de la
Municipalidad de la Ciudad de Buenos Aires

Descripcion: CODIGO ALIMENTARIO ARGENTINO

Decreto Reglamentario N2 2126/71

Descripcién: Decreto Reglamentario de la LEY N° 18284 Cddigo Alimentario

Argentino.

Decreto 1338/6

Autoridad de aplicacion: Nacion

Descripcién: Servicios de medicina y de higiene y seguridad en el trabajo.
Trabajadores equivalentes. Deréganse los titulos Il y VIII del anexo | del decreto
351/79.

Mecanismo de control para cumplimiento: Observaciones planeadas de seguridad,
visitas de ART

Resolucién 43

Autoridad de aplicacién: SRT
Descripcion: Examenes médicos en salud, pre ocupacionales, periddicos, previos a
la transferencia de actividad, posteriores a ausencias prolongadas, previos a la

terminacién de la relacién laboral, obligatoriedad para el trabajador. Profesionales y
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centro habilitados. Incumplimiento. Otras obligaciones. Disposicion transitoria.
Vigencia y plazos.

e Mecanismo de control para cumplimiento: Constancias de historias clinicas de

trabajadores (examenes pre ocupacionales, periodicos)

8.1.9 Ley 25.212

e Autoridad de aplicacion: Nacién

e Descripcion: Pacto Federal del Trabajo

8.1.10 Resolucién 70

e Autoridad de aplicacion: SRT
e Descripcion: Determina normas para un efectivo conocimiento por parte de los

empleadores y en especial de los trabajadores de las obligaciones elementales del
sistema establecido por la Ley 24557.

e Mecanismo de control para cumplimiento: Afiche provisto por la ART con informacién

sobre deberes, derechos y obligaciones de empleados, empleador y ART

8.1.11 Resolucién 523/2007
e Autoridad de aplicacion: SRT

e Descripcion: Sistema de Gestion de la Seguridad y la Salud en el Trabajo.

8.1.12 Resolucién 1629/2007

e Autoridad de aplicacion: SRT

e Descripcion: Reglamento para el reconocimiento Sistema de Gestion de la Seguridad
y la Salud en el Trabajo.

8.1.13 Decreto 1278/2000

e Autoridad de aplicacion: Nacion

e Descripcion: Decreto 1278/00. Del 28/12/2000. B.O.: 3/1/2001. Modificaciones al
Régimen de Riesgos del Trabajo.

e Mecanismo de control para cumplimiento: Resolucion informativa
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8.1.14 Resolucién 676

e Autoridad de aplicaciéon: SRT

e Descripcion: Alta de los trabajadores dependientes en la aseguradora de riesgos del
trabajo.

e Mecanismo de control para cumplimiento: Gestion online MAPFRE ART

8.1.15 Resolucion 295/2003
e Autoridad de aplicacion: Nacion

e Descripcion: Aprobacion de especificaciones técnicas sobre ergonomia y

levantamiento manual de cargas, y sobre radiaciones. Se deja sin efecto la
R(MTySS) 444/1991.

e Mecanismo de control para cumplimiento: Observaciones planeadas de seguridad,
visitas de ART

8.1.16 Ley 11.459
e Autoridad de aplicacién: Provincia

e Descripcion: Ley de Radicacion Industrial de la Provincia de Buenos Aires. Todas las
Empresas deben contar con el Certificado de Aptitud Ambiental, de acuerdo a la
categoria gestionada ante las autoridades municipales.

e Mecanismo de control para cumplimiento: Ley informativa

8.1.17 Ley 11.720

e Autoridad de aplicacién: Provincia

e Descripcion: Ley de Residuos Especiales de la Provincia de Buenos Aires.

e Mecanismo de control para cumplimiento: Registros de tratamiento de residuos

8.1.18 Resolucion 231/96

e Autoridad de aplicacién: Provincia
e Descripcion: Aparatos sometidos a presion

e Mecanismo de control para cumplimiento: Prueba hidraulica de equipos
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8.1.19 Resolucion 1126/2007

e Autoridad de aplicacién: Provincia

e Descripcion: Resolucion modificatoria de la Res 231/96

e Mecanismo de control para cumplimiento: Prueba hidraulica de equipos

8.2 LEGISLACION NACIONAL

Las principales leyes y reglamentos vigentes que regulan los aspectos laborales vy

previsionales en la Republica Argentina son los siguientes:

e Ley de Contrato de Trabajo N° 20.744
e Ley de Asociaciones Sindicales N° 23.551 y Decreto N° 467/88

e Leyes de Convenciones Colectivas de Trabajo N° 14.250 y 25.250
e Ley Nacional de Empleo N° 24.013
e Leyes del Régimen de Reforma Laboral N° 25.013 y 25.877

e Ley del Sistema Integrado de Jubilaciones y Pensiones N° 24.241

e Ley del Régimen de Asignaciones Familiares N° 24.714

e Leyes del Sistema Nacional del Seguro de Salud y Obras Sociales N° 23.660y 23.661

En lo que respecta a la actividad industrial, la empresa debera regirse de acuerdo a las

siguientes normas:

e Cadigo Alimentario Argentino

1.

Capitulo Il. Articulo 12 al 20- condiciones generales de las fabricas y comercio de
alimentos — Actualizado al 10/2010

Capitulo 11l. Articulo 155 al 183- De los productos alimentarios. Actualizado al
10/2012

Capitulo IV. Utensilios, recipientes, envases, envolturas, aparatos y accesorios.
Art. 184-185-186-186 bis.

Capitulo 1V. Utensilios, recipientes, envases, envolturas, aparatos y accesorios.
Art. 184-185-186-186 bis.

e Mercosur — gmc — resolucion n°036/93 resoluciones Mercosur sobre rotulacion

alimentos envasados.
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e Sistema Nacional de Control de Alimentos, decreto 815/99: establece el
mencionado sistema con el objetivo de asegurar el fiel cumplimiento del cédigo

alimentario argentino.

Por otro lado, y no menos importante, citar la legislacion sobre el uso de uno de los recursos
mas importantes, el agua. Aqui nos encontramos con la Ley 12.257 o Cédigo del Agua, la
cual establece el regimen de proteccion, conservaciéon y manejo del recurso hidrico de la

Provincia de Buenos Aires.
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9 EVALUACION DE IMPACTO SOCIAL Y AMBIENTAL

Dada la naturaleza del proceso, el cual consiste basicamente en una germinacion controlada
del grano de cebada y posterior secado, podemos considerar que nuestro proyecto es de

BAJO IMPACTO AMBIENTAL, cuyos riesgos asociados, resultan facilmente controlables.

9.1 TRATAMIENTO, DISPOSICION Y CONTROL DE CONTAMINANTES

9.1.1 Breve descripcion del proceso

La cebada ingresa a la planta a granel, y es transportada hasta las unidades de almacenaje,
donde a través de maquinas de pre-limpieza, se les extrae el polvo, cascara, impurezas y
granos rotos y se le realiza un calibrado, por medio de un tamiz. Luego la cebada es
almacenada en silos. Antes de ingresar a la linea de germinado, se somete a una limpieza
y remojo de los granos. El malteado, propiamente dicho, consiste en una germinacion en
condiciones controladas de temperatura, humedad y aireacion. Para esto se tienen las

siguientes etapas de Proceso: Remojado, Germinacion y Secado.

Diagrama de proceso con el detalle de desechos/efluentes producidos en cada etapa:

Recepcién de la P firsfare Calibrado Almacenamiento

cebada en silos

Polvo, Hojas,
Elementos
extranos.

Granos fuera de
especificacion
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Germinacion

Agua + Materia
Organica

Almacenamiento
en silos

Desbrotado

Raicillas

Vapor de agua +
co,

Dosificado y
Envasado

Descartes
Plasticos

9.1.2 Tratamiento de Efluentes

9.1.2.1 Tratamiento de aguas residuales

En este tipo de industrias se produce un gran volumen de aguas residuales, especialmente
en las operaciones de limpieza y remojo. El vertido de aguas residuales puede llegar a

representar el 65-80% del total del agua consumida.

El tratamiento en cuestion debe utilizar técnicas que incluyen la compensacion de flujo y
carga; la sedimentacion de sélidos en suspension mediante el uso de clarificadores; y
tratamiento biologico. En algunos casos, adicionalmente es necesaria una desinfeccion
mediante la cloracion, la deshidratacion y la eliminacién de los residuos. La empresa debe
cumplir con los valores que se indican en el cuadro correspondiente a la Ley para la descarga
de aguas residuales.

Estas presentan una carga organica elevada y facilmente biodegradable, sélidos en
suspension y vertidos puntuales de limpieza. Los sélidos en suspension (SS) tanto como la
demanda bioquimica de oxigeno son muy elevados (DBO: 25000-50000 mg/L) al igual que
la demanda quimica de oxigeno (DQO: 25000-50000 mg/L). Si estos efluentes son vertidos
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sin tratamiento previo, consumiran todo el oxigeno contenido en el agua provocando la

muerte de peces.

En cuanto al tratamiento y como para iniciar el mismo, el agua es filtrada para la eliminacion
de los sdlidos en suspension. En una primera etapa, el agua pasa por la rejilla de solidos
gruesos donde quedan atrapados los so6lidos mas grandes. Luego pasa por una segunda

rejilla para remover solidos mas finos y evitar obstrucciones.

Luego, en la pileta de tratamiento aerdbico se recibe el agua libre de sélidos. En este reactor,
se generan bacterias que se producen degradando la materia organica. Se recurre al empleo
de aireacién mecénica del efluente bajo tratamiento, para garantizar que el proceso se
realice en condiciones aerbbicas. Si bien la superficie ocupada por las instalaciones
disminuye en relacién con las piletas de tipo anaerébico, aumentan considerablemente los

gastos de operacién (energia eléctrica) y mantenimiento de los aireadores.

El rendimiento de depuracion de este tipo de laguna alcanza una eficiencia global del 90%.
Como fase final el tanque se pone en contacto con cloro liquido donde se eliminan
microorganismos y parasitos, por lo cual, posteriormente no es necesario ningun tipo de

tratamiento adicional.

Debido a la complejidad asociada a la instalacion y operacion de una planta de efluentes
propia se ha optado por externalizar este proceso. Sin embargo y mas alla de que la empresa
que realiza el tratamiento expida un certificado luego de que el mismo ha sido efectuado, se
debe realizar un control adicional del efluente tratado antes de su vertido final para garantizar
que el tratamiento haya sido efectivo y que el efluente cumple con los parametros minimos
requeridos de vertido. Este control se debe a que la responsabilidad por el efluente final
sigue perteneciendo a nuestra empresa. Dicho andlisis se llevara a cabo en nuestro
laboratorio con personal propio. Una vez realizado y aprobado el analisis, el efluente ya esta

apto y en condiciones para ser volcado a la cuenca Matanza Riachuelo.

Basados en la cantidad de efluentes producidos por dia para cada afio por la empresa, se
contard con una pileta de 450 m3, la cual serd utlizada para depositar y retener

temporalmente los efluentes generados, a la espera de ser recogidos por la empresa
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tercerizada para su posterior tratamiento. La disposicion de dicha pileta puede verse en el

Layout de la empresa.

Produccion (TN)
TN/dia
Efluentes (m3/dia)

Tiempo de llenado
piletas (dias)

Desglose de cantidad de efluentes generados por afio
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10 ESTUDIO ECONOMICO

A continuacion, se listan las consideraciones tenidas en cuenta a la hora de realizar la

evaluacion econdmica del proyecto:

e La moneda utilizada para el andlisis corresponde al Dolar Estadounidense (US$).

e Tipo de cambio a moneda nacional utilizado: 1US$ = 40 ARS (valor proyectado por el
presupuesto argentino para el 2019)

e Horizonte de planeamiento establecido en 5 afos.

e Unidad de produccion del producto utilizada: Kg

10.1 FORMULACION DE ESCENARIOS Y CASOS

La justificacion para la alta probabilidad de ocurrencia de los escenarios econdmicos mas
pesimistas, se basaron en informes y estudios de consultoras econOmicas, articulos
periodisticos y por sobre todo en el desalentador pronostico emitido por el FMI sobre la

economia argentina.

Situacion del Mercado
Probabilidad de Ocurrencia

P(s)
Altamente recesivo 30% -35,55%
Moderadamente recesivo | 55% 13,24%
Neutro 10% 30,20%
Moderada recuperacion 4% 47,15%
Fuerte recuperacion 1% 76,66%
100%

Escenarios de mayor probabilidad de ocurrencia: Moderadamente
Recesivo - Altamente Recesivo:

El FMI proyecta una caida de 2,6% en el PBI para el afio en curso y un nuevo retroceso de
1,6% para 2019, segun el ultimo informe Perspectiva Econdémica Mundial (World Economic
Outlook).
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En el proyecto de presupuesto para el afio proximo, las autoridades nacionales calculan un
retroceso de 2,4% en el PBI del afo en curso - 0,2% menos que el FMI - y una merma en la

actividad de 0,5% en para 2019 - 1,1 punto menos que el Fondo -.

El Fondo estima que la inflacion del afio 2018 terminara en 40,5%. Esta cifra esta por debajo
de la reconocida por el ministro Nicolas Dujovne, que anticipé un aumento del orden de 42%

para los precios, y es también inferior al 45% que estiman los economistas.

El afio 2019 terminaria con una inflacion de 20,2% segun el Fondo, también por debajo de
las proyecciones privadas y del 25% esperado por Dujovne. Para el organismo internacional,
la inflacibn promedio de 2019 se situara en 31,7%, unos tres puntos por debajo de la

estimacion contenida en el proyecto de presupuesto (34,8%).

Segun el Fondo, son varias las razones que contribuyen a la recesién en la Argentina. Entre
ellas, la sequia que afecto al campo, las turbulencias en los mercados financieros, las altas
tasas de interés, el "escandalo politico” por el tema de los cuadernos y la aceleracién en el
ajuste fiscal. Particularmente, los problemas politicos derivados de las denuncias de
corrupcion tendran un impacto negativo en las inversiones previstas bajo el sistema de

Participacion Publico/Privada sostienen en foros econdémicos internacionales.

La profundizacion del proceso recesivo llevara a un aumento de la desocupacion que, segin
las cifras del FMI, pasaria del 8,9% de la poblacion econédmicamente activa en el afio en
curso a 9,4% en 2019. Pero mejoraria la situacion externa al reducirse el déficit de la cuenta
corriente del balance de pagos, desde un desequilibrio récord de 4,9% del PBI en 2017 a

3,7% en el afio en curso y 3,2% el préoximo.

Si bien el 2019 seria recesivo, el Fondo espera gque la recuperaciéon comience a fines del
afo, impulsada particularmente por las exportaciones, por la produccién del agro, y la
continuidad en la explotacion de los vastos recursos naturales con que cuenta el pais, como

los yacimientos energéticos no convencionales de Vaca Muerta.

10.2 EVALUACION ECONOMICA — FINANCIERA

Se realiz6 el andlisis del punto de equilibrio por kg de malta producida. El precio de venta de

la empresa es de $0,71 US$ ($28,4 con la conversion del tipo de cambio del proyecto).
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PUNTO DE

EQUILIBRIO
Costo total Costo fijo Cf unitario Cv Unitario Produccién Precio Produccién Ct unitario

$262.992,78 $262.992 $0,224 $0,319 1.174.320 $0,71 670.549 0,54

El punto de equilibrio se alcanza con la venta de 670.529 kg, mientras que la produccion por
estimada por el proyecto es de 1.174.320 kg.

A continuacion, se detalla el analisis:

Malta Pilsen

Costo total Costo Fijo Costo Variable Produccién Precio Ventas Ganancia Cont. Marginal
$ 296.076 $ 262.992 $ 33.083 103.806 $0,71 $ 73.797 % -222.279
$ 316.145 $ 262.992 $53.153 166.778 $0,71 $ 118.564 $ -197.581 1,90
$ 336.214 $ 262.992 $73.222 229.749 $0,71 $ 163.331 $ -172.884 1,46
$ 356.284 $ 262.992 $93.291 292.720 $0,71 $ 208.098 $ -148.186 1,22
$ 376.353 $ 262.992 $113.361 355.692 $0,71 $ 252.865 $ -123.488 1,06
$ 396.422 $ 262.992 $133.430 418.663 $0,71 $ 297.631 $ -98.791 0,95
$416.491 $ 262.992 $ 153.499 481.635 $0,71 $ 342.398 $ -74.093 0,86
$ 436.561 $ 262.992 $173.568 544.606 $0,71 $ 387.165 $ -49.395 0,80
$ 456.630 $ 262.992 $ 193.638 607.577 $0,71 $ 431.932 $ -24.698 0,75
EQUILIBRIO  $476.699 $ 262.992 $ 213.707 670.549 $0,71 $ 476.699 $ = 0,71
$ 496.768 $ 262.992 $ 233.776 733.520 $0,71 $ 521.466 $ 24.698 0,68
$516.838 $ 262.992 $ 253.845 796.492 $0,71 $ 566.233 $ 49.395 0,65
$ 536.907 $ 262.992 $273.915 859.463 $0,71 $ 611.000 $ 74.093 0,62
$ 556.976 $ 262.992 $ 293.984 922.434 $0,71 $ 655.767 $ 98.791 0,60
$ 577.046 $ 262.992 $ 314.053 985.406 $0,71 $ 700.534 $ 123.488 0,59
$597.115 $ 262.992 $ 334.122 1.048.377 $0,71 $ 745.301 $ 148.186 0,57
$617.184 $ 262.992 $ 354.192 1.111.349 $0,71 $ 790.068 $ 172.884 0,56
ACTUAL $ 637.253 $ 262.992 $ 374.261 1.174.320 $0,71 $ 834.834 $ 197.581
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Malta Pilsen - Punto de equilibrio

$ 900.000

$ 800.000

PUNTO DE EQUILIBRIO
$700.000 VOL DE PRODUCCION:
670,5TN

S 600.000

$ 500.000

$ 400.000

$ 300.000

$ 200.000

$ 100.000

Costo total Costo Fijo e Costo Variable Ventas

10.3 ANALISIS DE SENSIBILIDAD Y RIESGO

En primer lugar y antes de poder realizar cualquier tipo de analisis de riesgo sobre el proyecto
fue necesario hacer un andlisis de sensibilidad de variables para poder reconocer e
identificar cual o cuales variables impactaban con mayor injerencia en nuestro caso de
estudio, considerandose una variacion de las mismas como criticas para el proyecto, razon

por la cual es de vital importancia reconocerlas.

Tras aplicar una variacion del 15% a el precio y la cantidad de ventas del producto, sus
costos directos de produccion, gastos generales de fabricacion, de comercializacion y de
administracion, se pudo identificar facilmente el impacto sobre el proyecto de sus

variaciones.
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Sensibiliad del Retorno del Negocio

Gs Administracion | ]
Gs Comercializacion :|

Gs Generales de fabricacion j

Costos Directos de Produccion

Ventas Malta Pilsen

| Precio de venta

-100,00%-80,00% -60,00% -40,00% -20,00% 0,00% 20,00% 40,00% 60,00%
(-) Variacion TIR (+)

Resultado de sensibilizacién de variables del proyecto

Como podemos observar en primera instancia, las tres variables criticas para nuestro
proyecto son tanto el precio como la cantidad de ventas de nuestro producto como los costos
directos de produccion. Sin embargo, fue necesario desglosar los costos directos de
produccién para identificar, entre todas sus variables, cuales eran de importancia para el
estudio. Una vez realizando dicha apertura y sensibilizar las mismas, los resultados

obtenidos fueron los siguientes:

Costos directos de produccion

MOD. [ 1]
Ener Eléctrica [ ]
Etiqueta ||
Bolsas Plasticas []
Gas [ 1]
Agua [ ]

Cebada |

0,00% 5,00% 10,00% 15,00% _20,00% 25,00% 30,00%
() Variacion TIR (+)

Resultado de sensibilizacion de variables de los costos directos de produccion
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De esta manera, finalmente podemos identificar que las variables criticas a ser consideradas
para el estudio del riesgo asociado son el precio; la cantidad de ventas del producto; los

costos de mano de obra directa y energia eléctrica.

Posteriormente, para poder analizar el riesgo asociado del proyecto en analisis, se llevaron
a cabo un total de 10 simulaciones de 50.000 iteraciones cada una, utilizando el método

estadistico numérico de Montecarlo.

El método citado con anterioridad fue realizado ingresando las siguientes variables de
entrada, las cuales fueron obtenidas e identificadas mediante el estudio de sensibilidad como
ya fue mencionado. Adicionalmente, en cada una se detalla la distribucion probabilista

utilizada; todas ellas utilizando una variacion tanto inferior como superior del 15%.

e Precio de venta: la distribucion utilizada fue la Uniforme.

e Energia Eléctrica: al igual que el precio de venta, la distribucion seleccionada fue la
Uniforme.

e Mano de Obra Directa: al igual que las variables anteriores, también fue utilizada la
distribucién Uniforme.

e Total de Ventas: en este caso la distribucion seleccionada fue la Triangular.

Por otro lado, se cre6 y configuro una matriz de correlaciones entre las variables
seleccionadas para que, al realizar la simulacion mediante el método citado, los resultados
se ajusten a la realidad segun la relacién entre la ocurrencia de los hechos. Por dltimo, se
seleccionaron las variables de salida, la tasa interna de retorno (TIR) y el valor actual neto
(VAN).
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De este modo, se determino que las probabilidades de que el VAN sea menor a cero es de
un 9,4%, el cual se puede reflejar como el riesgo asociado al proyecto, y que su valor medio
corresponde a la cifra de US$ 67.320,44. En cuanto al valor medio de la TIR, la cifra

porcentual arrojada fue de 14,68%.

VNA(WACC) = [ Egresos Financieros (Sim#1)
o &n VMAMACC) = /
Egresos Financieros
90,6% | (Sim#1)
. Celda Flujo de fondos!B53
Minimo -5119.913,69
g - Maximo 5256.134.94
- Media 567.320,44
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o B . T . -
$ oy E\',ralua[:lor-l Mediana 567.897,05
§3 | Desv Est §50.115,81
= Asimetria -0,0748
2 - Curtosis 2,8883
Valores 50000
14 Errores 0
Filtrados 0
0 -
s 8 s 2 8 8 2 8 g g [querdsX =
= = = = = = = = 2 |lzquierda P 0,08
] = ] = = ] = = [=
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Gréfico resultado de simulacion Montecarlo: VAN
TIR Proyecto / Egresos Financieros (Sim#1)
-0 10,59% TIR Proyecto /
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Grafico resultado de simulacion Montecarlo: VAN
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Como se puede apreciar en los graficos resultantes de la simulacion, observamos que los
criterios de decision de ambos coinciden en que el riesgo del proyecto asociado es del 9,4%.
Es decir, que en el caso de VAN existe una probabilidad del 9,4% de que su valor sea menor
a ceroy en el caso de la TIR, hace referencia a la probabilidad de esta ultima sea menor al
costo promedio ponderado del capital (WACC; 10,54%). Por ultimo y adicionalmente, se
puede observar que el total de las simulaciones fueron ejecutadas sin provocar ningun tipo
de error durante las 50.000 iteraciones en cada una de las 10 corridas, lo cual brinda un
adicional a la hora de evaluar la consistencia del modelo construido.

10.3.1 Rentabilidad esperada: VAN, TIR, WACC

El flujo de fondos del proyecto arrojé los siguientes resultados:

e TIR Accionista: 38,02%
e TIR Proyecto: 17,96%

o WACC: 10,54%

e VAN: US$ $122.381,21

Adicionalmente, observamos que;

e TIR Accionista > TIR Proyecto;
e VAN > 0$;
e TIR>WACC.

10.4 FUENTES DE FINANCIAMIENTO

La empresa tomara financiamiento bancario por el valor del 65,4% del proyecto, mientras
que el 34,6% restante serdn aportes de capital. Para esto, en funcion de los valores
obtenidos para el proyecto se realizaron los calculos correspondientes para determinar los

valores a finales a financiar:

Total inversién ‘

S 484.176,69
Monto a financiar ‘ S 200.000,00
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El financiamiento sera a 84 meses (7 afios), con 6 meses de gracia por sistema aleman. El

banco seleccionado fue el Banco Provincia, el cual posee una tasa nominal de 21,94%.

Monto Participacion

Aporte Capital S 284.176,69 58,69%
Financiamiento S 200.000,00 41,31%
Total financiamiento  § 484.176,69 100,00%
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11 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se concluye que, a pesar de que el riesgo asociado al proyecto es bajo o moderado (9,4%),
la rentabilidad medida a través del VAN es de US$ 122.381,21, la TIR del mismo es de
17,96% y la TIR del accionista es de 38,02%; el grupo de trabajo recomienda evaluar otras
oportunidades de negocio ofrecidas en el mercado financiero que puedan presentar una
mejor relacion costo/beneficio con un riesgo asociado menor. De todas maneras, la decision

final quedara en manos del grupo inversor en base a su aversion al riesgo.
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