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Resumen

El presente trabajo final de maestria tiene como objetivo desarrollar un proyecto de
inversion para la instalacion de una planta de cerveza artesanal mediante la transformacion en una
sociedad de responsabilidad limitada, de la empresa unipersonal que funciona bajo el nombre
comercial de Leun. Para la planificacién de un nuevo negocio o la incorporaciéon de una nueva
unidad de negocio dentro de una empresa resulta imprescindible realizar la evaluacion del proyecto
desde distintos aspectos, tanto econdmicos — financieros como organizacionales, administrativos
y legales. El andlisis de todas las variables mencionadas llevan a la realizacién de un analisis
exhaustivo que determinara si resulta viable o no llevar adelante el proyecto que se tiene en mente.
Toda actividad de inversion tiene un riesgo, pero se cree que teniendo en cuenta todas las variables
que pueden afectar el desarrollo del mismo y trabajar con los costos de la actividad, lleva a que se
puedan tomar mejores decisiones.

El mercado de la cerveza de la provincia Tierra del Fuego es amplio, representado un
desafio para los productores locales de ganar cuota de mercado que en la actualidad se encuentra
en poder de cervecerias industriales.

El proyecto cerveceria Leun S.R.L. se considera viable desde el punto de vista econémico
— financiero, técnico, organizacional, administrativo, legal y ambiental.

En lo que respecta a la viabilidad econdmica financiera se plantearon tres escenarios de
demanda con distintas utilizaciones de la capacidad instalada, arrojando los tres margenes

atractivos de rentabilidad.
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1. Introduccion

El presente trabajo se localiza en el area geografica de la Provincia de Tierra del Fuego,
mas precisamente en la ciudad de Ushuaia. El mismo consiste en la elaboracion de un proyecto de
inversion para la instalacion de una planta de fabricacion de cerveza artesanal. Este se puede incluir
dentro de la clasificacion de los proyectos de acuerdo al objeto de la inversion como “La creacion
de un nuevo negocio”.

El mercado de la cerveza artesanal representa un segmento poco explotado en la Provincia
de Tierra del Fuego, por lo cual cuenta con un interesante campo para expandirse, viendo en esto
una oportunidad de inversion que ofrece grandes margenes de ganancias. Mediante este proyecto
se busca analizar el segmento de mercado con la finalidad de determinar si es conveniente invertir
en el mismo.

Ante toda inversidon, y mas que nada hoy en dia ante la incertidumbre econdémica que
atraviesa nuestro pais, resulta imprescindible realizar un andlisis minucioso teniendo en cuenta la
mayor cantidad de variables posibles a fin de determinar la viabilidad del proyecto de inversion y
analizar la mayor cantidad de escenarios posibles, de modo tal de conocer los resultados de este
ante las distintas eventualidades que pudiesen ocurrir.

“El proceso de planificacion, tanto de corto como de largo plazo, es el componente méas
critico de todo sistema. Constituye la base, asi como el vinculo para con los demés elementos, pues
es a través del proceso de planificacion que determinamos lo que vamos a hacer, como lo vamos
a hacer y quién lo va a hacer. Funciona como el centro del cerebro de una organizacion y, como

tal, razona y comunica.” (Roy A. Gentles, 1984).

En el presente trabajo se procederd a la realizacion de un analisis tedrico del proceso de

elaboracion de cerveza para luego insertarnos en los proyectos de inversion y poner esto en practica



a fin de determinar las distintas viabilidades de la instalacion de una planta de cerveza artesanal
en la ciudad de Ushuaia. El presente serd aplicado a empresa unipersonal que de resultar una buena
oportunidad de inversion se procedera a la creacion de una sociedad para realizar la explotacion
del Proyecto de Inversion.

En el contexto econdmico en el que se encuentra nuestro pais es pertinente realizar estudios
antes de realizar una inversion a fin de seleccionar un mercado que resulte atractivo desde el punto
de vista econdomico y financiero. “Un rapido vistazo a la evolucion de las ventas de cerveza en la
Argentina, permite verificar que aumentaron en forma sostenida. Pasaron de 7.979 miles de
hectolitros en 1991 a 21.433 en 2011, segin datos de la Camara de la Industria Cervecera
Argentina (Caic) y el Instituto Nacional de Estadistica y Censos (Indec), evolucidon que representa
un incremento de casi dos veces el volumen en 20 afios” (Ablin, 2012, p.1).

La instalacion de una planta de cerveza artesanal beneficia a la industria local y a la
comunidad en general mediante la creacion de puestos de trabajo directos en lo que respecta a
empleados para la produccion y comercializacion del producto, como asi también indirectos. El
impacto social que se busca es la creacion de una empresa sustentable que ofrezca productos de
calidad, genere un ambiente agradable para sus empleados y comprometida con el cuidado del
medioambiente. “Al relacionar los conceptos de ética y de responsabilidad social se hace necesario
revisar el término de sustentabilidad, entendiendo éste como la existencia armonica de condiciones
econémicas, ambientales, sociales y politicas; perdurables y comprobables en el
tiempo.”(Chirinos, Fernandez y Sanchez, 2012).

Ante cualquier idea de inversion no alcanza solo con conseguir el financiamiento para
llevar adelante la misma, sino que es necesaria la elaboracion de un proyecto que contemple la

mayor cantidad de variables posibles. “La preparacion y evaluacion de proyectos se ha



transformado en un instrumento de uso prioritario entre los agentes economicos que participan en
cualquiera de las etapas de la asignacion de recursos para implementar iniciativas de inversion.”
(Sapag, 2008, p. 1). Los proyectos de inversion son considerados estudios necesarios y de gran
utilidad que se realizan previo a cualquier inversion. “Los estudios de pre inversion ademas de ser
una herramienta de gran utilidad en la decision de ejecutar un proyecto, constituyen una valiosa
ayuda para identificar y promover proyectos en otros sectores de la economia.” (Pimentel, 2008,
p. 7).

Un proyecto de inversion nos ofrece informacion de diferentes variables relacionadas a
distintas areas, cuyo andlisis nos lleva a tomar la decision acerca de si resulta viable realizarla. “La
evaluacion de proyectos pretende medir objetivamente ciertas magnitudes cuantitativas resultantes
del estudio del proyecto, y dan origen a operaciones matematicas que permiten obtener diferentes
coeficientes de evaluacion.”(Sapag, 2008, p. 8).

“El primer paso a seguir en la elaboracion de un plan de negocio es que, una vez
identificada la idea de tipo general, esta logre convertirse en una de tipo industrial. Este proceso
termina cuando al realizar el estudio de prefactibilidad, se llega a la conclusién de que la idea
analizada en esas condiciones es viable, es decir, que vale la pena continuar con el proceso de
elaborar el estudio de factibilidad.” (Flérez Uribe, 2001, p. 16). En el presente trabajo se realizara
el analisis de mercado, analisis de la viabilidad técnica y finalmente el andlisis de la viabilidad
econdmica - financiera. Adicionalmente se procederd al analisis de viabilidades secundarias como
son la viabilidad organizacional, administrativa y legal y el estudio de impacto ambiental.

El primer andlisis que se ejecutara es el estudio de mercado en lo que respecta a las
cervezas, definiendo la justificacion de la asignacion de los recursos para el desarrollo del

emprendimiento. “El conocimiento del mecanismo del mercado resulta imperiosamente necesario



para el evaluador de proyectos, para realizar el proceso mediante el cual podrad recomendar o
rechazar la asignacion de los recursos escasos a una determinada iniciativa.”(Sapag, 2008, p. 42).
En este estudio se analizan diferentes aspectos del mercado, tales como caracteristicas de los
consumidores, analisis de la demanda, comercializacion del producto, posibles competidores,
proveedores entre otros. “En efecto, la investigacion de mercado entrega informacion historica y
actual tanto del comportamiento de los consumidores, proveedores, competidores, como de los
canales de distribucion para la comercializacion del producto del proyecto.”(Sapag, 2008, p. 42).
“El analisis de la demanda constituye uno de los aspectos centrales del estudio de proyectos por la
incidencia de ella en los resultados del negocio que se implementard con la aceptacion del
proyecto.”(Sapag, 2008, p. 44).

A partir que se cuente con el estudio de mercado se realiza al andlisis de la viabilidad
técnica del proyecto de inversion a fin de determinar si es materialmente posible la realizacion del
mismo, como por ejemplo la necesidad de equipamiento destinado a producciéon, monto de
inversion y costos de operacion. “En particular, con el estudio técnico se determinaran los
requerimientos de equipos de fédbrica para la operacion y el monto de la inversion
correspondiente.” (Sapag, 2008, p. 25). “En el andlisis de la viabilidad financiera de un proyecto,
el estudio técnico tiene por objeto proveer informacion para cuantificar el monto de las inversiones
y de los costos de operacion pertinentes a esta area.”’(Sapag, 2008, p. 24).

De lo hasta aqui expuesto se puede afirmar que de la viabilidad técnica surgen todos los
costos asociados al proyecto como asi también la ubicacion de la planta de fabricacion de cerveza
artesanal. “Se debe realizar el andlisis de las variables que permitan determinar el lugar en el que
se ubicard el proyecto, teniendo en cuenta los criterios de maximizacion de utilidades,

minimizacion de costos de produccion y gastos operacionales”. (Florez Uribe, 2015, p.73).



Uno de los aspectos a analizar dentro de la viabilidad técnica es el proceso de produccion,
a fin de tener certeza de la necesidad de materias primas e insumos para la misma. “La descripcion
del proceso productivo posibilitara, ademas conocer las materias primas y los insumos restantes
que éste demandara.”(Sapag, 2008, p. 25).

Para la evaluacion de un proyecto de inversion debemos analizar la viabilidad econdmica-
financiera relacionada con el proyecto. “Los objetivos de esta etapa son ordenar y sistematizar la
informacion de caracter monetario que proporcionan las etapas anteriores, elaborar los cuadros
analiticos y datos adicionales para la evaluacion del proyecto y evaluar los antecedentes para
determinar su rentabilidad.”(Sapag, 2008, p. 30).“La sistematizacion de la informacion financiera
consiste en identificar y ordenar todos los items de inversiones, costos e ingresos que puedan
deducirse de los estudios previos.” (Sapag, 2008, p. 30). “Los ingresos de operacion se deducen
de la informacion de precios y demanda proyectada, calculados en el estudio de mercado, de las
condiciones de venta, de las estimaciones de venta de residuos y del célculo de ingresos por venta
de equipos cuyo reemplazo estd previsto durante el periodo de evaluacion del proyecto.” (Sapag,
2008, p.30). De lo hasta aqui expuesto surge la importancia de la informacion recopilada de los
dos primeros andlisis atento a que esta es la base para el estudio de viabilidad econdmica -
financiera. Finalmente, una vez que se cuenta con la informacion derivada de cada una de las
etapas se procede a la evaluacion global del proyecto a fin de determinar si es viable su ejecucion.
“Los costos de operacion se calculan con la informacion de practicamente todos los estudios
anteriores.” (Sapag, 2008, p. 30).

Pasando a las viabilidades secundarias a analizar, la viabilidad organizacional,
administrativa y legal tiene como fin determinar si la estructura que posee una empresa es

adaptable al proyecto que se quiere implementar y si existe normativa legal que limite o restrinja



la implementacion del mismo. “Uno de los aspectos que menos se tiene en cuenta en el estudio de
proyectos es aquel que se refiere a los factores propios de la actividad ejecutiva de su
administracioén: organizacion, procedimientos administrativos y aspectos legales” (Sapag, 2008,
p.28).

Para finalizar el andlisis de viabilidades se realizard un estudio de impacto ambiental a fin
de determinar los pros y los contras de la implementacion del proyecto. “La metodologia de estudio
de impacto ambiental deberia ser aplicada a todos los proyectos, independientemente de su fuente
de financiamiento, de sus modalidades de administracion y/o tipo de contrato, para su desarrollo
y ejecucion, en cualquiera de las etapas de la idea, pre inversion, inversion y operacion” (Sapag,
2008, p.31).

El objetivo general del presente trabajo es desarrollar un proyecto de inversion para la

instalacion de una planta de cerveza artesanal.



2. Metodologia

1. Estudio Exploratorio
1.1. Estudio exploratorio de caracter bibliografico sobre el proceso de elaboracion de

cervezas.

Los principales autores que me permitieron investigar sobre el tema fueron:

v" Wolfgang Kunze (2006). Tecnologia para cerveceros y malteros. Primera ediciéon VLB
Berlin.

v' Jhon J. Palmer (1999). How to brew everything you need to know to brew beer right the first
time. Tercera edicion.

v" Amalie Ablin (2012). El mercado de la cerveza. Google Académico.

1.2. Estudio exploratorio de caracter bibliografico sobre proyectos de inversion.

Los principales autores que me permitieron investigar sobre el tema fueron:

v’ Sapag Chain, N., Sapag Chain, R., y Sapag Puelma, J. M.(2008). Preparacion y
evaluacion de proyectos. 5a. edicion. Santiago de Chile: McGraw Hill Interamericana.

v' Sapag Chain, N. (2001). Evaluacion de proyectos de inversion en la empresa. 1a Edicion.
Buenos Aires: Prentice Hall.

v Horngren, C. T., Rajan, M. V., y Datar, S. M. (2012). Contabilidad de costos: un enfoque

gerencial. 14* edicion. México: Pearson Educacion.



v Pimentel, E. (2008). Formulacién y Evaluacion de Proyecto de Inversion. Aspectos Tedricos
v Practicos. Google Académico.

v" Florez Uribe, J. A. (2015). Proyectos de Inversion para las PYME. 3*. Edicion. Bogota. Ecoe
ediciones.

v" Garmendia Salvador, Salvador Alcaide, Sinchez y Salvador (2005). Evaluacion de impacto

ambiental. Edicion actualizada. Espafia: Prentice Hall.

v Chirinos, Maria Eugenia, Fernandez, Lizyllen, Sinchez, Guadalupe, Responsabilidad
Empresarial o Empresas Socialmente Responsables. Razon y Palabra [en linea] 2012, 17
(Noviembre — Enero).

2. Proyecto de inversion

2.1. Anadlisis de mercado. Técnicas de recoleccion de informacion aplicadas:

Informe de produccién nacional elaborado por “Cerveceros Argentinos”.

e Entrevistas semiestructuradas a productores locales.

e Entrevistas semiestructuradas a trabajadores del sector gastronémico.

e Publicaciones del Instituto Nacional de Estadisticas y Censos de la Republica Argentina

(INDEC).

e Presentacion del producto en bares locales y ante el publico en general.
2.2. Anélisis de la viabilidad técnica del proyecto.

e Entrevistas semiestructuradas al actual duefio de la empresa bajo el nombre de fantasia
cerveceria Leun.

e Solicitud de cotizaciones a proveedores de equipamiento y materia prima del sector.



e Observaciones de campo en cervecerias que permitan conocer los distintos procesos que
componen la fabricacion de cerveza.
2.3. Analisis de la viabilidad econémica — financiera.
e Analisis de tres distintos escenarios econdmicos.
e (Calculo de ratios de rentabilidad de los escenarios planteados.
2.4. Andlisis de otras viabilidades secundarias:
2.4.1. Viabilidad organizacional, administrativa y legal.
e Breve descripcion de la empresa bajo el nombre comercial de cerveceria Leun.
e Confeccion del organigrama de la transformacion que se le dard a la empresa.
e Andlisis de la normativa aplicable tanto nacional como municipal para la fabricacion de
cervezas.
2.4.2. Estudio de impacto ambiental.
e Analisis del impacto que tendria la implementacion del presente proyecto para con el medio
ambiente.
Las entrevistas antes mencionadas fueron realizadas entre los meses de octubre de 2019 y
mayo del 2020, siendo efectuadas de manera directa y presencial con cada persona entrevistada.

Todas las entrevistas fueron realizadas en las sedes de las empresas y negocios.



3. Resultados y discusion
3.1. Estudio exploratorio de caracter bibliografico sobre el proceso de elaboracion de

cervezas.

Para poder proceder a la realizacion de un proyecto de inversion tendiente a la instalacion
de una planta de cerveza artesanal, primero es necesario adentrarnos en las materias primas y las

distintas etapas que componen el proceso de elaboracion de cervezas.

3.1.1. Materias Primas

Las materias primas bésicas que se utilizan para la elaboracion de cervezas a cualquier

escala son las que se detallan a continuacion:

e Maltas

e Lupulos

e Levaduras
e Agua

¢ Adjuntos

3.1.1.1. Maltas

Como se expuso anteriormente uno de los ingredientes con los cuales se fabrica la cerveza
es la Malta. Palmer (1999) refiere a que “Malta es un término genérico utilizado como abreviatura
para varias cosas asociadas con la maltosa y la cebada malteada. Las maltas de cerveza de las que
hablan los cerveceros son los tipos especificos de cebada malteada que son procesados para
producir una amplia variedad de azlicares de maltosa fermentables. Como por ejemplo maltas

lager, maltas palidas, maltas viena, maltas munich, maltas tostadas y maltas chocolate” (p. 37).
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Desde el punto de vista del elaborador, hay dos tipos de grano malteado: los que necesitan
ser macerados y los que no. El macerado es el proceso por el cual se sumerge en agua caliente para
generar las condiciones necesarias para que las enzimas conviertan los granulos de almidon en
azucares fermentables. Las maltas basicas de colores suaves, tales como malta pale ale, la malta
pilsener y el trigo malteado deben ser macerados para convertir el almidon en azlcares
fermentables. Estas maltas constituyen la parte mas importante de los azucares fermentables del
mosto. Algunas de estas maltas claras son horneadas a altas temperaturas para darles diferentes

sabores (Palmer, 1999).

En el presente trabajo no nos adentraremos en el proceso de elaboracion de cebada
malteada atento a que para la produccion de cerveza generalmente se compra la cebada malteada

y no se realiza el proceso de maltear la cebada.

3.1.1.2. Lupulos

Una vez identificado y definido el primer insumo para la fabricacion de cervezas nos
adentramos en los lupulos. “El ltipulo son flores con forma de cono de una planta nativa de las
regiones templadas de Norte América, Europa y Asia. La especie tiene plantas femeninas y
masculinas separadas, y solamente las femeninas producen flores conicas. Las plantas crecen mas
de 6 metros de altura si tienen donde apoyarse, y se colocan tutores cuando se cultiva.
Comercialmente las hojas del lupulo son similares a las de parra, y las flores conicas se asemejan
vagamente a las pifias en su forma, pero son verde claro, delgadas y con consistencia como de
papel. En la base de los pétalos se hayan las glandulas amarillas del lipulo que contienen los
aceites esenciales y resinas tan apreciados por los elaboradores de cerveza” (Jhon J. Palmer, 1999,

p. 42).
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El origen de los cultivos de lipulos nos remonta al pasado a tierras europeas, “el lupulo
para fabricar cerveza es cultivado desde hace 1000 afios. Los primeros cultivos conocidos se sitiian
en Europa Central, y para principios del 1500 se habian extendido a Europa Occidental y Gran
Bretana” (Jhon J. Palmer, 1999, p. 43). Las variedades de ltpulos fueron aumentando a medida
que se comenzo a darle un mayor uso, Palmer (1999) afirma “Cien afnos después, cerca de una

docena de variedades de lupulo eran usadas en la fabricacion, y actualmente hay mas de 100”

(p.43).

El lupulo es uno de los ingredientes esenciales de la cerveza, siendo este el responsable del
amargor y el aroma del producto final. “La cerveza no seria tal sin el lipulo, que le da balance, y
es la caracteristica de varios estilos de cerveza. El amargor del lupulo balancea la dulzura de los
azucares de malta, y le da un final refrescante. El principal agente de amargor son las resinas de
alfa 4cidos, insolubles en agua, hasta que son isomerizadas mediante el hervido. Cuanto mas
tiempo se hierve, mayor es el porcentaje de isomerizacion, y la cerveza se vuelve mas amarga.
Aun asi, los aceites que le dan gusto y aroma caracteristicos son muy volatiles, y se pierden en
gran medida durante el hervido. Hay muchas variedades de lupulos, pero generalmente se los
divide en dos categorias generales: de Amargor y de Aroma. Los lipulos de amargor tienen gran
concentracion de alfa acidos, alrededor del 10% de su peso. Los lupulos de Aroma son
generalmente mas suaves, alrededor del 5%, y dan un sabor y aroma mas agradables a la cerveza.
Unas cuantas variedades de lupulos son intermedios entre los de Amargor y los de Aroma, y son
usados para ambos propositos. Los lupulos de amargor se agregan al comienzo del hervor, y se
hierven por alrededor de una hora. También se los llama Kettle Hops. Los lipulos de Aroma se
agregan al final del hervor, y se hierven por 15 minutos o menos. Los lupulos de Aroma son

también llamados Finishing Hops” (Jhon J. Palmer, 1999, p. 43).
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Ademas del agregado en el proceso de coccion, el lupulo se puede utilizar en otras etapas
del proceso, como en la fermentacion. Palmer (1999) afirma que: “El lapulo también puede
agregarse al fermentador para aumentar el aroma a lipulo en la cerveza terminada. Esto se llama
“dry hopping” y es mejor hacerlo en la ultima parte del proceso de fermentacion. El dry hopping

es apropiado para varias cervezas Pale Ale y para las lager” (p. 44).

De lo hasta aqui expuesto se puede identificar al lipulo como el responsable del amargor,
sabor y aroma de la cerveza, existiendo diferentes lipulos con distintos perfiles y técnicas para

lograr el balance deseado.

3.1.1.2.1. Diferentes presentaciones del lupulo

Al lapulo lo podemos encontrar en diferentes presentaciones, dentro de las cuales se puede
identificar al lupulo entero, Plug y Pellets. Cada una de las presentaciones antes mencionadas tiene
sus ventajas y desventajas, quedando su eleccion en el andlisis de las mismas por parte del
cervecero. Palmer (1999) describe las ventajas y desventajas de cada una de las presentaciones del

lapulo:

Forma | Ventajas Desventajas

Entero | Flota, y es facil retirarlo del mosto. Cuando es | Hacen rebalsar al mosto, lo que
fresco, su aroma tiene mas caracter. Ideal para Dry | produce algo de pérdida después
Hopping. del hervido. Por su tamafio es mas

dificil de pesar.
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Plug

Retiene la frescura por mas tiempo que el entero.
Conveniente presentacion en unidades de 14, 17
gr. Se comporta como el entero en el hervido.

Apropiado para Dry Hopping.

Dificil de wusar en unidades
mayores a 14, 17 gr. Hace rebalsar

el mosto igual que el grano entero.

Pellets

Facil de pesar. Poco aumento de la isomerizacion
debido a que se amontona en forma de tiras. El
aroma tiende a ser menor que en otras formas

debido al mayor procesamiento.

Deja un residuo que se asienta en

el fondo del recipiente. Dificulta el

Dry Hopping.

A fin de determinar la calidad del lipulo para la fabricacion Palmer (1999) afirma:

“Cualquiera de las formas que se elija, lo importante es la frescura. El lupulo fresco huele fresco,

especiado, a hierbas. Como agujas de siempre verde, y de color verde claro como heno recién

cortado. El lupulo viejo, o que no haya sido bien tratado, se presenta a menudo oxidado, huele

como un queso fuerte, y suele ponerse marrdn. Lo ideal es que los proveedores lo mantengan en

bolsas impermeables al oxigeno, al vacio y al frio para preservar la frescura y la potencia. El ltpulo

que ha sido almacenado al calor y/o en bolsas plasticas delgadas, puede perder facilmente el 50%

de su potencial de amargor en unos pocos meses. La mayoria de los plasticos son permeables al

oxigeno, asique al comprar el lapulo hay que chequear si ha estado almacenado en una heladera o

freezer, y si las bolsas son impermeables al oxigeno. Si se puede oler el lupulo al abrir el

refrigerador, significa que el pléstico de la bolsa no es el apropiado y no protege contra el oxigeno”

(p.45).
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De lo expuesto por el autor surge la importancia de almacenar al lupulo en las condiciones
adecuadas ya que como se afirmé anteriormente el lupulo es el responsable del aroma y amargor

de la cerveza, y si este no se almacena correctamente pierda su potencial.

3.1.1.3. Levadura

El autor Wolfgang Kunze (2006) afirma que: “La levadura es un sacaromiceto unicelular,
el cual es capaz de cubrir su demanda de energia en presencia de oxigeno (aerobio), por

respiracion, y en ausencia de oxigeno (anaerobio), por fermentacion” (p. 93).

“En la fabricacion de cerveza, el azucar del mosto es fermentada por levadura a alcohol y
CO2. Para ello, en la fabrica de cerveza se utilizan hongos de levadura del tipo Saccharomyces
Cerevisiae. Cepas seleccionadas de estas levaduras son aisladas y cultivadas de forma sistematica,

como cultivos puros de levadura para cerveza” (Kunze, 2006, p. 93).

“Dado que la levadura no realiza unicamente una fermentacién alcohdlica, sino que
también tiene, debido a su metabolismo, una gran influencia sobre el sabor y el caracter de la
cerveza, es importante el conocimiento de las substancias contenidas en la levadura, de su
metabolismo y de su reproduccion” (Kunze, 2006, p. 94). De lo expuesto por el autor surge que la
levadura cumple dos funciones dentro del proceso de fabricacion de cervezas, la primera de ellas

es la fermentacion alcoholica y la segunda es que esta influye sobre el sabor del producto final.

El autor Jhon J. Palmer (1999) afirma que: “Ademaés de convertir azucar en alcohol etilico
y dioxido de carbono, la levadura produce muchos otros componentes, incluyendo esteres, fusel
alcoholes, ketones, varios fenoles y acidos grasos. Los esteres son los componentes moleculares
responsables por las notas frutales en la cerveza, los fenoles dan notas especiadas y en combinacion

con cloro, notas medicinales. El diacetilo es un componente ketone que puede ser beneficioso en
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cantidades pequenas, da una nota de manteca al perfil de sabor de la cerveza, que es deseable hasta
cierto punto en las Pale Ale mas fuertes, Scotch Ales y Stouts. Lamentablemente, el diacetilo tiende
a ser inestable y puede tomar un sabor ligeramente rancio debido a la oxidacion cuando la cerveza
envejece. Esto es particularmente cierto en las cervezas ligeras, donde la presencia de diacetilo es
considerada como un defecto. Los alcoholes fusel son alcoholes de mayor peso molecular y son
considerados como los responsables por los malestares que causa la ingesta excesiva de alcohol.
Estos alcoholes tienen también bajo umbral de sabor y a menudo aparentan ser notas “fuertes” de
sabor. Aunque toman parte de las reacciones quimicas que producen los componentes buscados,
los 4cidos grasos también tienden a oxidarse cuando la cerveza envejece, y producen sabores

indeseables” (p.55).

Dentro de la terminologia utilizada para la descripcion de los distintos comportamientos de
la levadura encontramos la Atenuacion, la Floculacion y el Lag Time. El autor Jhon J. Palmer

(1999) define como:

e “Atenuacion: Este término es generalmente dado como un porcentaje para describir el porcentaje
de aztcar de malta que es convertido, por la accion de la levadura, en etanol y CO2. La mayoria
de las levaduras atenuan en un rango que va del 65 % al 80%. Mas especificamente, este rango
es la atenuacion “Aparente”. Esta atenuacion aparente se determina comparando la densidad
inicial y final de la cerveza” (p. 55).

¢ “Floculacion: Este término indica el tiempo y la forma en que la levadura crece y se deposita en
el fondo del fermentador después de que la fermentacion se ha completado. Diferentes levaduras
creceran de diferentes formas, y se depositaran mas rapido o mas lentamente. Algunos restos de
levadura practicamente se “Pintan” en el fondo del fermentador, mientras que otras giran hacia

arriba al menor movimiento. Las levaduras altamente floculantes pueden a veces asentarse antes
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de que la fermentacion haya finalizado, dejando niveles de diacetilo mas altos de los normales,
y también residuos de azucares fermentables. Sembrar una cantidad adecuada de buenas
levaduras es la mejor solucidn para este potencial problema” (p. 55).

e “Lag Time: Este término se refiere al tiempo que pasa desde que la levadura es sembrada hasta
que se empiezan a observar signos de fermentacion (cuando empieza a burbujear didxido de
carbono en el fermentador). Un lag-time largo, (méas de 24 hs), indica que el mosto fue
pobremente aireado, no hubo suficiente levadura sembrada y/o que la levadura no es de buena

calidad” (p. 55).

3.1.1.3.1.Tipos de Levaduras

Dentro de las levaduras se pueden identificar dos tipos principales la levadura Ale y la
levadura Lager. Palmer (1999) afirma: “Las Ale son conocidas como de fermentacion alta o
superficie, porque la mayor parte de la fermentacion se produce en la parte superior del
fermentador, mientras que las Lager parecen preferir el fondo. Ambas suelen confundirse, pero
hay una importante diferencia entre ellas, la temperatura. Las Ale prefieren temperaturas mas altas,
tornandose inactivas por debajo de los 12° C, mientras que las lager trabajan bien a 4° C” (p. 56).
3.1.1.3.2. Formas de Levaduras

La levadura se puede encontrar en dos presentaciones, en forma seca o liquida. Palmer
(1999) afirma: “La levadura seca ha sido deshidratada para poder almacenarla. Para lograr mejores
resultados, debe ser rehidratada antes de usarla. La levadura seca puede almacenarse por largos
periodos (preferentemente en la heladera), pero se degrada con el tiempo. Esta es una de las
desventajas. La unica desventaja de la levadura seca es la falta de individualidad, que es lo que
aventaja a la levadura liquida. Hay muchas mas formas de cepas de levaduras disponibles en la

forma liquida que en la seca” (p. 56).
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3.1.1.4. Agua

A continuacion, se definira el cuarto ingrediente en la elaboracion de las cervezas que es el
agua, Kunze (2006) afirma: “Cuantitativamente, el agua es la mayor porcion de materia prima
usada para la fabricacion de cerveza. Sin embargo, solamente una parte de la cantidad de agua
requerida es usada directamente en la cerveza, mientras que otra parte se requiere para limpieza,

enjuague y otros propositos” (p. 75).

3.1.1.4.1. Tratamiento del agua

A fin de lograr un producto de calidad es necesario la utilizaciéon de agua en buenas
condiciones, Palmer (1999) afirma: “Si el agua huele mal, muchos olores, incluyendo el del cloro,
pueden eliminarse mediante el hervido. En algunas ciudades se usa un quimico llamado Cloramina
en lugar del cloro para matar las bacterias. La Cloramina no es eliminada mediante el hervido, y
le da gusto a remedio a la cerveza. La Cloramina se puede eliminar haciendo correr el agua a través
de un filtro de carbon activado, o agregando una tableta Campdem (Metabisulfato de potasio). Los
filtros de carbon son un buen medio para remover la mayoria de los olores y mal gusto producidos
por gases disueltos y sustancias organicas. Estos filtros son relativamente baratos, y se pueden

conectar directamente a la canilla” (p. 41).

De lo expuesto por el autor surge la importancia de analizar el agua que el productor tiene
disponible para la elaboracion de la cerveza a fin de que la misma pueda ser tratada para que no

incorpore caracteristicas no deseadas al producto.

Los sabores que puede llegar a tener el agua se pueden transferir al sabor final de la cerveza,
motivo por el cual existen métodos para evitar que ello ocurra, Palmer (1999) afirma que: “Si el

agua tiene sabor metélico o deja depdsitos de sarro en las cafierias conviene airearla, hervirla, y
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dejarla enfriar toda la noche para que se deposite el exceso de minerales. Pasar el agua después a
otro recipiente para que los minerales depositados queden en el primero. Los sistemas para
ablandamiento de agua también pueden usarse para eliminar el gusto a hierro, cobre o magnesio.
Los ablandadores a base de sales usan el intercambio de iones para reemplazar estos metales

pesados por sodio” (p. 41).

3.1.1.5. Adjuntos

Definidos los cuatro principales insumos para la produccion de cerveza pasaremos a definir
un insumo secundario como son los adjuntos. El autor Wolfgang Kunze (2006) afirma que: “El
potencial enzimatico de la malta es suficiente para degradar almidon adicional. Por eso, se
substituye en algunos paises una parte de la malta, por lo general, 15 a 20% por cereal sin maltear.
Este cereal sin maltear, que es mas barato como proveedor de almidon que la malta relativamente
cara, es denominado adjunto” (p. 103). De lo expuesto por el autor surge la posibilidad de
reemplazar malta por algin tipo de cereal denominado adjunto, ya que estos cumplen la misma

funcion que la malta y su costo es menor.

Dentro de los adjuntos que se pueden utilizar en el proceso de produccion de cervezas

encontramos los siguientes:

® Maiz

® Arroz

e Cebada

¢ Sorgo/Mijo
e Trigo

e Azucar
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e Jarabe de glucosa
e Caramelo

3.1.2. Proceso de produccion

3.1.2.1. Maceracion

En lo que respecta al proceso de maceracion, el autor Wolfgang Kunze (2006) afirma: “El
proceso principal en la fabricacion de cerveza es la fermentacion de la azucar contenida en el
mosto, para obtener alcohol y dioxido de carbono. A los efectos de crear las precondiciones para
ello, es necesario convertir, con ayuda de las enzimas formadas, los componentes inicialmente
insolubles de la malta sobre todo en azlicares fermentables. La conversion y disolucion de estos
componentes es el proposito de la fabricacion de mosto. Con esto se logra el punto de partida para
la fermentacion del mosto en la bodega de fermentacion y maduracion” (p. 225).

De lo expuesto por el autor podemos identificar que, dentro de la maceracion, la primera
etapa consiste en la fabricacion del mosto, etapa que ocurre dentro de la sala de coccion de la
cerveceria. Kunze (2006) describe el proceso de fabricacion del mosto de acuerdo a lo siguiente:
“La malta llega desde un silo de malta al molino triturador de malta, en el que es triturada de forma
adecuada. En la sala de coccion, la malta triturada es mezclada con agua (macerada) y se la degrada
en una paila de maceracion o en dos recipientes de maceracion, para obtener tanto extracto soluble
como sea posible” (p. 225).

Una vez que se cuenta con el mosto, se da inicio a la maceracion, el autor Kunze (2006)
afirma que: “En la maceracion, la molienda y el agua son mezclados entre si (macerados). Los
componentes de la malta entran asi en solucion y, con ayuda de las enzimas, se los obtiene como

extractos. Las transformaciones durante la maceracion tienen una importancia decisiva. (p. 246).
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“Solo una parte de los componentes de la molienda son solubles, pero a la cerveza sélo
pueden pasar substancias solubles. Es por ello necesario que las substancias insolubles de la
molienda sean convertidas en substancias solubles durante la maceracion. Todas las substancias

que entran en solucidn se denominan extracto” (Kunze, 2006, p. 246).

“Por motivos econdémicos, se trata de convertir en soluble la mayor cantidad posible de
compuestos insolubles. Sin embargo, no es so6lo de importancia la cantidad, sino en especial la
calidad del extracto, porque hay ciertas substancias (por ejemplo, los taninos provenientes de las
cascaras) que son indeseadas, en lo posible, en tanto que otras (por ejemplo, determinados azlicares

o productos de degradacion de proteinas) son particularmente requeridas” (Kunze, 2006, p. 246).

La ultima etapa en la maceracion es la filtracion del mosto, donde nos encontramos con
una mezcla acuosa de substancias disueltas y no disueltas. Segun Kunze (2006) “La solucion
acuosa de los extractos se llama mosto, las partes no disueltas se denominan heces o afrecho. Las
heces estdn compuestas esencialmente por las cascaras de la malta, los embriones y otras
substancias que no entraron en solucion durante la maceracion o que han sido precipitadas

nuevamente durante la coccion del mosto” (p. 293).

De las dos partes antes mencionadas, para la fabricacion de cerveza solo se utiliza el mosto,
el cual debe ser filtrado para la continuidad del proceso de elaboracion de cerveza. Kunze (2006)
afirma: “En la filtracion del mosto, el extracto debe ser recuperado, en los posible de forma total.
La filtracion del mosto es un proceso de filtracion, en el que las heces cumplen el papel de material

filtrante” (p. 293).

Dentro del proceso de filtracion del mosto identificamos dos fases, ocurriendo estas de

manera separada:
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e La descarga del primer mosto (colada principal)

¢ El lavado de las heces para la extraccion del extracto soluble (coladas secundarias)

Kunze (2006) afirma que: “El mosto que escurre de las heces se denomina primer mosto.
Cuando el primer mosto ha escurrido a través de las heces, queda extracto en estas tltimas. Este
extracto debe ser recuperado, para trabajar de forma racional. Por este motivo las heces son lavadas
para extraer el extracto soluble, luego de haber sido descargado el primer mosto. El lavado para

extraccion diluye cada vez mas el mosto” (p. 293).

“El extracto retenido por las heces es extraido por lavado con agua caliente. Este proceso
se denomina riego. La cantidad de agua de riego depende de la cantidad y de la concentracion del

primer mosto y de la concentracion alcanzable en la paila” (Kunze, 2006, p. 293).

3.1.2.2. Coccion del mosto segun Wolfgang Kunze (2006)

Finalizado el proceso de maceracion se da inici6 a la coccion. “El mosto obtenido se cuece
durante 50 (hasta 60) minutos. Durante ese tiempo se agrega el lupulo. Durante la coccion del
mosto pasan a éste componentes amargos y aromaticos del lipulo y al mismo tiempo se precipitan
substancias albuminoideas. La coccién del mosto ocurre en una olla de hervor. El producto final

de la coccion del mosto es llamado mosto caliente 0 mosto al bombear” (Kunze, 2006, p. 322).

Pasado el tiempo de coccién ocurre el siguiente proceso dentro de la coccidon que es el
enfriamiento del mosto. “El mosto es enfriado rapidamente, por medio del enfriador de placas, a
una temperatura de inicio de fermentacion de 5 a 7 C°. Esto es importante, porque la permanencia
prolongada en temperaturas intermedias incrementa el riesgo de propagacion de microorganismos
perjudiciales para la cerveza. En el momento del bombeo de mosto caliente, este ultimo se

encuentra libre de gérmenes. Si ingresan a la cerveza durante el proceso de produccion
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microorganismos perjudiciales para aquella y se propagan, puede influir negativamente en la
cerveza o convertirla en no apta para la venta, ya antes de la filtracion, por la formacion de

productos de metabolizacion” (Kunze, 2006, p. 393).

3.1.2.3. Fermentacion segun Jhon J. Palmer (1999)

De acuerdo a lo expuesto por Palmer (1999): “Es comun en los textos de fabricacion de
cerveza dar mucho énfasis al “lag time”, el periodo de tiempo entre que la levadura es activada y
se forma la capa espumosa en el fermentador. El lag time es la medida standard que todos usan
para medir la salud de la levadura y el vigor de la fermentacion. Aunque es un indicador notable,
el lag time da cuenta de una combinacion de procesos anteriores a la fermentacion, que tienen
mucho que ver con la calidad de la fermentacion total, pero individualmente no estan bien

representadas por el tiempo” (p. 73).

“Un lagtime muy corto, por ejemplo, no garantiza una fermentacion ejemplar y una cerveza
sobresaliente. Un lagtime corto significa solamente que las condiciones fueron favorables para el
crecimiento y el metabolismo. No dice nada acerca del monto total de nutrientes en el mosto, o

como se desarrollard el resto de la fermentacion” (p. 73).

3.1.2.3.1. Factores para una buena fermentacion

Existen tres factores principales que determinan la actividad de la fermentacion y los

resultados, los que son descritos por Palmer (1999):

¢ “Factores de la levadura: El primer paso para conseguir una buena fermentacion es activar
suficiente levadura. Puede ser activada via starter de levadura o cosecharse de fermentaciones
previas (reutilizacion de levadura). En este ultimo caso, debe ser cosechada de la torta primaria

de levadura y preferiblemente de la capa superior, o de la secundaria. Esta levadura tendra las
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caracteristicas Optimas para ser reactivada. La levadura que se obtiene de un starter saludable o
de una fermentacion reciente tendra buena vitalidad y se adaptara rapidamente al nuevo mosto.
Con buenos niveles de aireacion y nutrientes, la levadura se multiplicara rapidamente a la
cantidad necesaria para una fermentacion ejemplar” (p. 74).

¢ “Factores del mosto: Hay dos consideraciones necesarias para asegurar que el mosto se ha
preparado apropiadamente para obtener una buena fermentacion. Lo primero es proveer oxigeno
via aireacion. La segunda consideracion es el nivel de aminodcidos nutrientes en el mosto,
especificamente llamados Free Amino Nitrogen o FAN. La cebada malteada normalmente aporta
todos los FAN y nutrientes que necesita la levadura para crecer y adaptarse a las condiciones de
fermentacion” (p. 74/75).

e “Factor temperatura: La levadura es fuertemente afectada por ella, demasiado frio la vuelve
inactiva. Las altas temperaturas favorecen a la produccion de fusel alcohol, un alcohol mas
pesado que puede tener fuerte sabor a solvente. Muchos de estos fusel se esterifican durante la
fermentacion secundaria, pero en grandes cantidades pueden dominar el sabor de la cerveza.

Altas temperaturas también pueden conducir a niveles excesivos de diacetilo” (p. 75).

3.1.2.4. Maduracion o fermentacion secundaria

Una vez finalizada la etapa de fermentacion primaria comienza la Ultima etapa de la
fermentacion, la que es llamada maduracion o fermentacion secundaria. Palmer (1999) afirma que:
“La fase secundaria permite la reduccion lenta de los fermentables remanentes. La levadura ha
consumido la mayoria de los azucares facilmente fermentables y ahora comienza a dirigir su
atencion a otra parte. Ahora comienza a trabajar sobre azucares mas pesados, como la maltotriosa.
También limpiara algunos de los subproductos originados en la fase primaria. Pero este proceso

también tiene sus inconvenientes” (p. 77).
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“Bajo ciertas condiciones, la levadura consumira también algunos de los componentes del
sedimento. La fermentacion de esos componentes puede producir sabores extrafios. Ademas, la
levadura inactiva en el fondo del fermentador comienza a excretar mas aminoacidos y acidos
grasos. Dejar la cerveza post-primaria con el sedimento y la torta de levadura por demasiado
tiempo (maés de tres semanas), tenderd a resultar en evidentes sabores aguados. Ademads, después
de un tiempo largo, la levadura comienza a morir y descomponerse (autolisis) lo que produce
sabores y aromas indeseables. Por estas razones, es importante separar la cerveza del sedimento y
de la levadura inactiva durante la fase de acondicionamiento” (Palmer, 1999, p. 77).

Lo planteado por el autor en lo que respecta a separar el sedimento y la levadura de la
cerveza se efectlia mediante purgas periddicas a los fermentadores, ayudando a la sedimentacion
mediante equipos de frio denominados chiller.

Dentro del proceso de maduracion es donde se gasifica la cerveza. Segiin Kunze (2006)
ocurre “La saturacion de la cerveza con dioxido de carbono bajo sopresion” (p. 466). “La cerveza

envasada debe contener aproximadamente 0,5% de didxido de carbono” (Kunze, 2006, p. 466).

3.1.2.5. Envasado de la cerveza segun Wolfgang Kunze (2006)

Existen diferentes formas de envasar la cerveza entre ellas podemos encontrar botellas de
vidrio, latas, barriles, botellas plasticas y otros contenedores. “Durante el envasado deben
conservarse todos los parametros de calidad y se debe evitar cualquier ingreso de aire a la cerveza”
(Kunze, 2006, p. 603).

En caso de seleccionar envasar la cerveza en botellas, generalmente estas son de color
marrén, lo que se debe segin Kunze (2006) a que: “El sabor de la cerveza es deteriorado

particularmente por la luz de longitud de onda entre 350 y 500 nm” (p. 603).
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3.1.2.6. Limpieza

“Es muy importante que la cerveza conserve sus pardmetros de calidad durante un periodo
muy prolongado. Esto incluye el sabor y el olor de la cerveza al igual que su retencion de espuma
y su brillantez, siempre y cuando no se trate de cervezas turbias por naturaleza” (Kunze, 2006, p.
808).

“El cumplimiento de estos parametros no se puede lograr a través de filtracion, sino que se
deben observar todos los factores que garanticen un modo de trabajar limpio. La limpieza
permanente de todos los lugares de produccion, tanques y tuberias, y la eliminacion regular y
completa de contaminaciones ocurrentes son una necesidad imprescindible en todas las secciones
de produccion” (Kunze, 2006, p. 808).

Es importante asegurar durante todo el proceso de produccion la limpieza tanto de la planta
de produccion como de los elementos que se utilizan para la elaboracion, Kunze (2006) afirma
que: “El agente de limpieza mas sencillo y con menos problemas es el agua. En la limpieza manual
se utiliza exitosamente el agua con cepillos y escobillas de todo tipo y tamafio. Con esto no se
puede limpiar todo hoy en dia, pero tampoco se lo debe olvidar. Sobre todo, la limpieza por medio
de agua a presion, tal como se la produce en equipos moviles de rociado a presion, es de gran
importancia para la limpieza minuciosa de aparatos y elementos de equipos que no estan incluidos

en el proceso CIP y que no pueden ser limpiados facilmente” (p. 813).

Dentro de la limpieza se utilizan productos de limpieza quimicos , los que segin Kunze
(2006), deben cumplir con las siguientes propiedades: “Buena solubilidad en agua, buen efecto
limpiador frente a ensuciamientos, eficacia a bajas temperaturas, buena capacidad humectante,
buena capacidad de portacion de suciedad, no deben formar espuma, buena capacidad de enjuague,

no deben quedar depositos, no deben reaccionar con sales del agua, no deben causar corrosion a
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los materiales, manipulacion sencilla, costos reducidos, carga medioambiental reducida de las

aguas residuales, utilizacion de productos quimicos biodegradables” (p. 813).

Los productos de limpieza quimicos que cumplen con las propiedades que indica el autor
se consiguen en diferentes presentaciones, dentro de las cuales se puede identificar productos en

polvo diluibles, productos en pasta o productos liquidos.

Ademas de los productos de limpieza, durante el proceso de fabricacion de cervezas se

utilizan productos de desinfeccion.

3.1.5.1. Sistemas de limpieza CIP (Cleaning In Place)

“En las compaiias y plantas de menor tamafio reinan el cepillo y la escobilla. Esto tampoco
va a cambiar en el futuro. Pero, a medida que crece el tamafio de recipientes y de la planta, la
limpieza y la desinfeccidn manuales son cada vez menos econdmicas y finalmente son imposibles
de realizar. Este desarrollo condujo a la creacion de secciones especiales de planta, las estaciones
de limpieza y desinfeccion, que llevan a cabo la limpieza in situ, con equipos fijos, segun el proceso
Cleaning in Place (abreviado CIP). Al mismo tiempo, por medio de la automatizaciéon de los

equipos, se ahorra tiempo valioso de trabajo” (Kunze, 2006, p.815).

De lo expuesto por el autor surge que dependiendo el tamafio de la planta es imprescindible
contar con sistemas CIP. Muchos de estos sistemas ya vienen incluidos dentro de los distintos
equipos que se adquieren para la fabrica, motivo por el cual es pertinente evaluar al momento de
la adquisicion de los mismos si se requiere un sistema CIP o no. Muchas veces la adquisicion de
estos equipos lleva a ahorros importantes de tiempo durante el proceso de produccion, lo que lleva
a pensar si el costo del sistema CIP es amortizado por el tiempo que se ahorra al contar con el

mismo.
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3.2. Estudio exploratorio de caracter bibliografico sobre proyectos de inversion.

“Si se desea evaluar un proyecto de creacion de un nuevo negocio, ampliar instalaciones
de una industria, o reemplazar su tecnologia, cubrir un vacio en el mercado, sustituir
importaciones, lanzar un nuevo producto, proveer servicios, crear polos de desarrollo, aprovechar
recursos naturales, sustituir produccion artesanal por fabril o por razones de Estado y seguridad
nacional, entre otros, ese proyecto debe evaluarse en términos de conveniencia, de manera que se
asegure que resolvera una necesidad humana eficiente, segura y rentablemente”(Sapag, 2008, p.

2).

De lo expuesto por el autor Sapag surge la importancia de evaluar toda idea que se tenga,
todo proyecto de inversion implica desembolsos de un recurso escaso que es el dinero motivo por
el cual corresponde analizar la mayor cantidad posible de variables de las cuales dependen el éxito
o el fracaso de proyecto. La economia argentina demostr6é durante los ultimos afios una marcada

inestabilidad, con altas tasas de inflacion y constantes devaluaciones.

Segun datos del INDEC el indice de inflacion correspondiente al afio 2018 fue de 47,6%
y en el afio 2019 la inflacion asciende a 53,8%, estos datos representan el comportamiento de la
inflacion en los ultimos afios. Respecto a la devaluacion, la cotizacion al tipo de cambio vendedor
del Banco de la Nacion Argentina del dolar a enero de 2018 ascendia a $ 18,65 y a diciembre de
2019 asciende a $63,00. De esto surge que en los ultimos 24 meses nuestro pais sufrid una
devaluacion del 237,80%. Con estos datos suministrados y que solo se corresponden a los tiltimos

meses se demuestra la inestabilidad de la economia argentina.

A raiz de la inestabilidad econdémica que sufre nuestro pais es que ante una posible

inversion no puede quedar ninguna variable sin analizar, de modo tal de contar con la mayor
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cantidad de informacion posible para poder determinar cobmo cada variable afecta la decision de

inversion.

3.2.1. Proyectos

Para dar inicio al proceso de busqueda de datos e informacion es pertinente definir que es
un proyecto. "Un proyecto es, ni mas ni menos, la busqueda de una solucién inteligente al
planteamiento de un problema tendiente a resolver, entre tantos, una necesidad humana” (Sapag,
2008, p. 1). En el caso del presente trabajo nos encontramos ante un proyecto de inversion atento
a que el mismo consiste en analizar las distintas variables que afectan una decision de asignacion

de recursos.

“En el complejo mundo moderno, donde los cambios de toda indole se producen a una
velocidad vertiginosa, resulta imperiosamente necesario disponer de un conjunto de antecedentes
justificatorios que aseguren una acertada toma de decisiones y hagan posible disminuir el riesgo
de equivocarse al decidir la ejecucion de un determinado proyecto. A ese conjunto de antecedentes
justificatorios, mediante los cuales se establecen las ventajas y desventajas que tiene la asignacion
de recursos para una idea o un objetivo determinado, se denomina Evaluacion de Proyectos” (

Sapag, 2008, p. 6).

El autor Sapag (2008, p. 7) plantea que, segtn la finalidad de estudio, los proyectos se

hacen para evaluar:

1. La rentabilidad del proyecto.
2. La rentabilidad del inversionista.

3. La capacidad de pago del proyecto.
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Segun el objeto de la inversion, los proyectos se hacen para evaluar:

1. La creacion de un nuevo negocio.
2. Un proyecto de modernizacion. El cual puede incluir:
_ Externalizacion.
_ Internalizacion.
_ Reemplazo.
_ Ampliacion.
_ Abandono.

En el caso del presente trabajo evaluaremos la rentabilidad del proyecto, y se confeccionara
para evaluar la creacion de un nuevo negocio.
3.2.2. Etapas de un Proyecto

Para generar un proyecto y la posterior evaluacion, es necesario identificar las distintas
etapas que componen al mismo.

“En la planificacion y ejecucion de proyectos como un proceso de decision existen varias
etapas conectadas en serie, de forma tal que el producto de una etapa se convierta en insumo de la
siguiente” (Pimentel, 2008, p.9).

“A medida que la realizacion del proyecto se mueve a través de las diferentes etapas, se
combinan o suceden constantemente consideraciones de orden técnico-econdmico que permiten
decidir sobre la ejecucion de la etapa siguiente. Este proceso se desarrolla dentro de un marco de
factores politicos, econdmicos y sociales que influyen sobre las caracteristicas de los proyectos y
sobre la decision final de los inversionistas en lo que a su aprobacion se refiere. Representa un
elemento esencial para cualquier inversionista, razon por la que debe quedar claramente dilucidado

en el proceso de andlisis” (Pimentel, 2008, p. 9/10).
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El autor antes citado identifica cinco etapas en la realizacion de un proyecto, las que se

mencionan a continuacion:

Concepcion de la
idea

Estudio de
prefactibilidad

v

Formulacién del

Evaluacion y proyecto

aprobacion

A

Ejecucion del
proyecto

3.2.3. Aspectos a evaluar de un proyecto

“Si bien toda decision de inversion debe responder a un estudio previo de las ventajas y
desventajas asociadas con su implementacion, la profundidad con que éste se realice dependera de

lo que aconseje cada proyecto en particular” (Sapag, 2008, p. 18).

“En términos generales, son varios los estudios particulares que deben realizarse para
evaluar un proyecto: los de viabilidad comercial, técnica, legal, organizacional, de impacto
ambiental y financiera — si se trata de un inversionista privado- o econémica- si se trata de evaluar
el impacto en la estructura econdmica del pais. Cualquiera de ellos que llegue a una conclusion

negativa determinara que el proyecto no se lleve a cabo, aunque razones estratégicas, humanitarias
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y otras de indole subjetiva podrian hacer recomendable una opcioén que no sea viable financiera o

econémicamente” (Sapag, 2008, p. 19).

De lo planteado por el autor surge la importancia de no quedarse solo con el resultado del
analisis econdmico - financiero ya que el proyecto puede verse afectado por otras variables que
exceden a estas, como pueden ser normativas que afecten la normal ejecucion del proyecto, que la
estructura organizacional de empresa no sea acorde al proyecto, un mercado saturado de oferta,
entre otras que se pueden citar. Debido a esto es que a la hora de tomar la decision acerca de si se
ejecuta el proyecto o no, se deben considerar todas las variables antes mencionadas de modo tal
de contar con la mayor cantidad de informacion posible a fin de determinar el éxito o fracaso del

proyecto.

3.2.4. Estudio de mercado

“El objetivo fundamental de un estudio de mercado consiste en determinar la factibilidad
de instalar una nueva unidad productora de bienes o servicios, mediante la cuantificacion de las
cantidades que de esos bienes o servicios una determinada comunidad estaria dispuesta a adquirir
a un cierto precio. Adicionalmente, los resultados del estudio del mercado resultan utiles en las
decisiones concernientes al tamafio y localizacion de dicha unidad productora” (Pimentel, 2008,
p. 28).

De lo antes expuesto se desprende que en el andlisis de mercado se procede a la
determinacion de la oferta y la demanda, pero existen otras cuestiones importantes que deben ser
analizadas en esta etapa, como lo son la estrategia publicitaria, la distribucion del producto o

servicio.
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“El estudio de mercado es mas que el anélisis y la determinacion de la oferta y la demanda,
o de los precios del proyecto. Muchos costos de operacion pueden preverse simulando la situacion
futura y especificando las politicas y procedimientos que se utilizardn como estrategia comercial.
Pocos proyectos son los que explican, por ejemplo, la estrategia publicitaria, la cual tiene en
muchos casos una fuerte repercusion, tanto en la inversion inicial — cuando la estrategia de
promocion se ejecuta antes de la puesta en marcha del proyecto — como en los costos de operacion,
cuando se define como un plan concreto de accién” (Sapag, 2008, p.26).

Sapag (2008) afirma que: “El mismo analisis puede realizarse para explicar la politica de
distribucion del producto final. La cantidad y calidad de los canales que se seleccionan afectaran
el calendario de desembolsos del proyecto” (p.26).

“Ninguno de estos elementos, que a veces pueden ser considerados secundarios, puede
dejar de ser estudiado. Decisiones como el precio de introduccion, las inversiones para fortalecer
una imagen, el acondicionamiento de los locales de venta en funcidon de los requerimientos
observados en el estudio de los clientes potenciales y las politicas de crédito recomendadas por el
mismo estudio, entre otros, pueden constituirse en variables pertinentes para el resultado de la
evaluacion” (Sapag, 2008, p. 26/27).

De lo expuesto por el autor surge que dentro del estudio de mercado tenemos un analisis
principal que consiste en el andlisis de oferta y demanda y analisis secundarios que no deben
obviarse.

Sapag (2008) identifica cuatro aspectos a ser estudiados dentro del estudio de mercado:

a) El consumidor y las demandas del mercado y del proyecto, actuales y proyectadas.
b) La competencia y las ofertas del mercado y del proyecto, actuales y proyectadas.

¢) La comercializacion del producto o servicio generado por el proyecto.
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d) Los proveedores y la disponibilidad y el precio de los insumos, actuales y
proyectados.

“El analisis del consumidor tiene por objeto caracterizar a los consumidores actuales y
potenciales, identificando sus preferencias habitos de consumo, motivaciones, etcétera, para
obtener un perfil sobre el cual pueda basarse la estrategia comercial. El andlisis de la demanda
cuantifica el volumen de bienes o servicios que el consumidor podria adquirir de la produccion del
proyecto. La demanda se asocia con distintos niveles de precio y condiciones de venta, entre otros
factores, y se proyecta en el tiempo, diferenciando claramente la demanda deseada, de la real”
(Sapag, 2008, p. 27).

Tener identificadas las preferencias de los consumidores es de suma importancia ya que
esta informacion puede ser utilizada por la empresa para el lanzamiento de nuevos productos y
anticiparse a la competencia, logrando de este modo captar clientes con preferencias insatisfechas.

“El estudio de la competencia es fundamental por varias razones. La estrategia comercial
que se defina para el proyecto no puede ser indiferente a ésta. Es preciso conocer las estrategias
que sigue la competencia para aprovechar sus ventajas y evitar sus desventajas; al mismo tiempo,
ella se constituye en una buena fuente de informacion para calcular las posibilidades de captarle
mercado y también para el calculo de los costos probables involucrados” (Sapag, 2008, p.27).

“La determinacion de la oferta suele ser compleja, por cuanto no siempre es posible
visualizar todas las alternativas de sustitucion del producto del proyecto o la potencialidad real de
la ampliacién de la oferta, si no se conoce la capacidad instalada ociosa de la competencia o sus
planes de expansion o los nuevos proyectos en curso” (Sapag, 2008, p. 27).

“El analisis de la comercializacion del proyecto quizé es uno de los factores mas dificiles

de precisar, por cuanto la simulacion de sus estrategias se enfrenta al problema de estimar
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reacciones y variaciones del medio durante la operacion del proyecto. Son muchas las decisiones
que se adoptaran respecto de la estrategia comercial del proyecto. Las decisiones aqui tomadas
tendran repercusion directa en la rentabilidad del proyecto por las consecuencias econémicas que
se manifiestan en sus ingresos y egresos” (Sapag, 2008, p. 27). Dentro de este analisis incluimos
el marketing mix que consiste en el estudio del precio, el producto que se lanza al mercado, la
distribucion del producto o servicio y la estrategia de promocion de la empresa.

“El mercado de los proveedores puede llegar a ser determinante en el éxito o el fracaso de
un proyecto. De ahi la necesidad de estudiar si existe disponibilidad de los insumos requeridos y
cudl es el precio que debera pagarse para garantizar su abastecimiento” (Sapag, 2008, p. 28). El
resultado de este estudio se ve directamente reflejado en el precio del producto o servicio. Toda
empresa antes de seleccionar a sus proveedores debe evaluar las ventajas y desventajas de cada
uno de ellos a fin de realizar una eleccidon que se vea traducida en calidad, conveniencia y precio.
En lo que respecta a conveniencia nos referimos al tiempo que demoran los pedidos en llegar a la
empresa, capacidad el proveedor de responder ante pedidos que no se encontraban planificados,
etc. Otro aspecto a evaluar es la localizacion de los mismos debido a que proveedores localizados
a grandes distancias de la planta se traduce en mayores costos de transporte.

3.2.4.1. Tamaifo y Localizacion

Una cuestion a definir dentro del estudio de proyectos es el tamafio y localizacion, es decir
la capacidad de produccion que tendra la planta y la ubicacion de la misma. “Definiremos como
tamano de un proyecto al nimero de unidades de un determinado bien o servicio, que puedan
producirse con factores involucrados en el proceso de fabricacion de dicho bien, durante un cierto

periodo de tiempo” (Pimentel, 2008, p. 79).
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Para definir el tamafo del proyecto Pimentel (2008, p. 80.) identifica cuatro factores que

condicionan el tamafio de un proyecto, los que se mencionan a continuacion:

a) El mercado

b) La tecnologia

c¢) El financiamiento

d) Disponibilidad de insumo

e) La organizacion

f) Disponibilidad de transporte y otros servicios

3.2.5. Viabilidad técnica del proyecto

“En el andlisis de viabilidad financiera de un proyecto, el estudio técnico tiene por objeto
proveer informacion para cuantificar el monto de las inversiones y los de operacion pertinentes a

esta area” (Sapag, 2008, p.24).

“En particular, con el estudio técnico se determinaran los requerimientos de equipos de
fabrica para la operacion y monto de la inversion correspondiente. Del andlisis de las
caracteristicas y especificaciones técnicas de las méaquinas se precisara su disposicion en planta, la
que a su vez permitird hacer una dimension de las necesidades de espacio fisico para su normal
operacion, en consideracion con las normas y principios de la administracion de la produccion”

(Sapag, 2008, p. 25).

“Una de las conclusiones de este estudio es que se deberé definir la funcion de produccion
que optimice el empleo de los recursos disponibles en la produccion del bien o servicio del

proyecto. De aqui podra obtenerse la informacion de las necesidades de capital, mano de obra y
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recursos materiales, tanto para la puesta en marcha como para la posterior operacion del proyecto”

(Sapag, 2008, p.25).

De lo planteado por el autor surge la importancia que tiene la viabilidad técnica en el
estudio de un proyecto ya que de esta surgen las necesidades de inversion y se cuantifican todos
los costos relacionados a la produccion o prestacion del servicio objeto del proyecto. La correcta
cuantificacion de los costos del proyecto lleva a tomar una decision acertada en el momento de
decidir si llevar adelante el mismo o no. En esta instancia se obtienen tanto los costos de las
inversiones a realizar como los costos de materias primas y mano de obra, los que seran utilizados

en la instancia de confeccionar los flujos de fondos del proyecto.

3.2.5.1. Definicion de costos

“Los contadores definen el costo como un sacrificio de recursos que se asigna para lograr
un objetivo especifico. Un costo por lo general se mide como la cantidad monetaria que debe

pagarse para adquirir bienes o servicios” (Horngren, 2012, p. 28).

“Hay muchos tipos diferentes de costos y, en distintos momentos, las organizaciones hacen
mayor o menor énfasis en ellos. Cuando las épocas son buenas, las compaiiias a menudo se
concentran en vender tanto como puedan y los costos quedan relegados a un segundo término.
Pero cuando los tiempos son dificiles, usualmente el énfasis cambia a los costos y a la manera de

reducirlos” (Horngren, 2012, p. 26).

Partiendo de la frase planteada por este autor se puede decir que los costos son una variable
importante que constantemente tiene que ser analizada y lograr reducirlos al maximo posible sin

que esto implica una reduccion de la calidad del producto o servicio.
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Dependiendo del autor, existen diferentes clasificaciones de costos, siendo clave utilizar
una clasificacion que permita distribuir los mismos de la manera eficiente evitando subsidios
cruzados. Un subsidio cruzado implica la asignaciéon de costos a un producto o servicio que

corresponde a otro.

CLASIFICACION DE COSTOS

1
POR SUGRADD
DE CONTROL

CONTROLABLES

COMPORTAMIENTD
EN EL VOLUMEN DE
ACTIVIDAD BN LA
PRODUCTION DE
VENTAS

costos
RELEVANTES cosTos
Fyos

COSTOS NO
BIEECEOS RELEVANTES cosTos
VARIABLES
INGDATEEC‘I'DS INDIEECIOS cosTos
SEMIVARIARLES

Fuente: Verduzco Carrillo, 1., 2014, recuperado de: https://goo.gl/6KMZud.

“En una primera etapa se preparara el proyecto, es decir, se determinara la magnitud de
sus inversiones, costos y beneficios. En una segunda etapa, se evaluard el proyecto, en otras
palabras, se medira la rentabilidad de la inversion. Ambas etapas constituyen lo que se conoce

como preinversion” (Sapag, 2008, p. 3).

3.2.5.2. Flujos de caja

“Existen varias formas de construir el flujo de caja de un proyecto, dependiendo de la
informacion que se desea obtener: medir la rentabilidad del proyecto, la rentabilidad de los

recursos propios invertidos en ¢l o la capacidad de pago de un eventual préstamo para financiar la
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inversion” (Sapag, 2001, p. 185). De lo expuesto por el autor surge que el objetivo del proyecto
nos indicard como construir el flujo de caja y qué informacion necesitaremos para poder

construirlo.

“Un factor de mucha relevancia en la confeccion correcta de un flujo de caja es la
determinacion del horizonte de evaluacion que, en una situacion ideal, debera ser igual a la vida
util real del proyecto, del activo o del sistema que origina el estudio. De esta forma la estructura
de costos y beneficios futuros de la proyeccion estaria directamente asociada con la ocurrencia
esperada de los ingresos y egresos de caja en el total del periodo involucrado. Sin embargo, la
mayoria de las veces esto no es posible, ya que el ciclo de vida real puede ser tan largo que hace

imposible confiar en las proyecciones mas alla de cierto plazo” (Sapag, 2001, p. 185).

3.2.5.3. Estructura general de un flujo de caja

“Un flujo de caja se estructura en varias columnas que representan los momentos en que
ocurren los costos y beneficios de un proyecto. Cada momento refleja dos cosas: los movimientos
de caja ocurridos durante un periodo, generalmente de un afio, y los desembolsos que deben estar

realizados para que los eventos del periodo siguiente puedan ocurrir” (Sapag, 2001, p.186).

En el flujo de caja cada columna representa un afio y previo al inicio del proyecto, mas
conocido como momento cero se detallan todas las inversiones que se deben realizar para dar

comienzo al proyecto.
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Sagag (2001,p. 187) establece las etapas para construir un flujo de caja:

Ingresos y egresos afectos a impuestos

Gastos no desembolsables

Calculo del impuesto

Ajuste por gastos no desembolsables

Costos y beneficios no afectos a impuesto

“Los ingresos y egresos afectos a impuesto incluyen todos aquellos movimientos de caja

que, por su naturaleza, pueden alterar el estado de pérdidas y ganancias (o estado de resultados)
de la empresa y, por lo tanto, la cuantia de los impuestos sobre las utilidades que se podran generar
con la por la implementacion del proyecto” (Sapag, 2001, p.187). En esta clasificacion se incluyen
todos aquellos ingresos y egresos que representan desembolsos, como por ejemplo ingresos por

ventas, costos directos e indirectos de fabricacion, pago de servicios basicos, entre otros.

“Los gastos no desembolsables corresponden a gastos que, sin ser salidas de caja, son
posibles de agregar a los costos de la empresa con fines contables, permitiendo reducir la utilidad
sobre la cual se debera calcular el monto de los impuestos a pagar” (Sapag, 2001, p. 187). Un

ejemplo de estos gastos no desembolsables son las depreciaciones de activos fijos.
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“Como resultado de las sumas y restas de ingresos y gastos, tanto efectivos como no
desembolsables, se obtiene la utilidad antes de impuesto. En la tercera etapa, la del calculo del
impuesto, corresponde aplicar la tasa tributaria porcentual sobre las utilidades para determinar el
monto impositivo, que si es un egreso efectivo necesario de incorporar en la construccion del flujo
de caja. Después de calculado y restado el impuesto, se obtiene la utilidad neta” (Sapag, 2001, p.

187).

“Dado que los gastos no desembolsables no constituyen una salida de caja y fueron
restados al solo efecto de calcular la cuantia de los tributos, una vez calculado el impuesto se
deberan efectuar los ajustes por gastos no desembolsables. En esta etapa se volveran a sumar todos
los gastos que no constituyen egresos para anular su efecto en el flujo de caja, pero dejando

incorporado su efecto tributario” (Sapag, 2001, p. 188).

“En los costos y beneficios no afectos a impuesto se deberan incluir aquellos movimientos
de caja que no modifican la riqueza contable de la empresa y por lo tanto no estdn sujetos a

impuestos” (Sapag, 2001, p. 188).

Sapag (2001) afirma que: “Cada uno de los cinco pasos ordenara la informacioén que

corresponda a cada cuenta registrdndola en la columna o momento respectivo” (p. 188).

De lo expuesto hasta aqui se mencionaron las cinco etapas para la correcta construccion
de un flujo de caja, siendo primordial lograr identificar que se incluye dentro de cada etapa. En
relacion a inversion inicial, si bien esta se representa en el momento 0, esta no siempre se realiza
en un mismo momento, es decir, que las inversiones se realizan en un periodo de tiempo, Sapag
(2001) afirma que: “Esto hace necesario construir un calendario de inversiones que posibilite

agregar el costo del capital inmovilizado durante la etapa de construccion y puesta en marcha.
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Comunmente, este calendario se hace en periodos mensuales, correspondiendo el ultimo al

momento cero del proyecto” (p. 189).

A continuacion, se detalla la estructura general de un flujo de caja:

012345467289 10

Venta producto - servicios
Venta activo

Costos funcionamiento
Depreciacion
Amortizacion intangible

Valor contable

Utilidad antes impuesto

Impuesto

Utilidad neta
Depreciacion
Amortizacion intangible
Valor contable
Inversion

Ampliacion

Reemplazo

Capital de trabajo

Valor de desecho

Flujo de Caja
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3.2.6. Viabilidad econdmica

Las matematicas financieras consideran el valor tiempo del dinero, Sapag (2008) afirma:
“En el estudio de las inversiones, las matematicas financieras son utiles puesto que su analisis se
basa en la consideracion de que el dinero, sdlo porque transcurre el tiempo, debe ser remunerado
con una rentabilidad que el inversionista le exigira por no usarlo hoy y aplazar su consumo a un
futuro conocido, lo cual se conoce como valor tiempo del dinero” (p. 314).

Para poder considerar el valor tiempo del dinero, Sapag (2008) afirma que: “La
consideracion de los flujos en el tiempo requiere la determinacion de una tasa de interés adecuada
que represente la equivalencia de dos sumas de dinero en dos periodos diferentes” (p. 314).

“El principal objetivo de descontar flujos de caja futuros proyectados es, entonces,
determinar si la inversion en estudio rinde mayores beneficios que los usos de alternativa de la
misma suma de dinero requerida por el proyecto” (Sapag, 2008, p. 317).

Los dos principales métodos que utilizan el concepto de flujo de caja descontado son el
valor actual neto (VAN) y la tasa interna de retorno (TIR).

Empezaremos describiendo el criterio del valor actual neto (VAN), Sapag (2008) afirma
que: “Este criterio plantea que el proyecto debe aceptarse si su valor actual neto (VAN) es igual o
superior a cero, donde el VAN es la diferencia entre todos sus ingresos y egresos expresados en

moneda actual” (p. 321). A continuacion, se detalla la formulacion matematica del VAN:

n

VAN = z - z 0

:—1(]+/ (=1 1+/)
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Donde Y7 representa el flujo de ingresos del proyecto, Et sus egresos e /0 la inversion inicial en el
momento cero de la evaluacion. La tasa de descuento se representa mediante i.

Este método nos puede arrojar tres resultados diferentes, un resultado igual a 0 que indica
que el proyecto renta justo lo que el inversionista exige a la inversion, un resultado positivo que
indica que el proyecto proporciona esa cantidad de remanente sobre lo exigido; y un resultado
negativo que debe interpretarse como la cantidad que falta para que el proyecto rente lo exigido
por el inversionista (Sapag, 2008).

Ya definido el método del valor actual neto pasaremos a analizar el método de la tasa
interna de retorno, Sapag (2008) afirma que: “El criterio de la tasa interna de retorno (TIR) evaltia
el proyecto en funcion de una unica tasa de rendimiento por periodo, con la cual la totalidad de los
beneficios actualizados son exactamente iguales a los desembolsos expresados en moneda actual.
Como sefialan Bierman y Smidt, la TIR representa la tasa de interés mas alta que un inversionista
podria pagar sin perder dinero, si todos los fondos para el financiamiento de la inversion se tomaran
prestados y el préstamo se pagara con las entradas de efectivo de la inversion a medida que se

fuesen produciendo” (p. 323).

La tasa interna de retorno se puede calcular aplicando la siguiente ecuacion:

n n
) Y[ > 2 +1;

=] (‘]+I-)[ =1 (1‘*'!"){

Donde r es la tasa interna de retorno.
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Al comparar esta ecuacion con la del VAN puede apreciarse que la tasa interna de retorno
es aquella que hace que el valor actual neto sea cero y le permite al flujo actualizado ser cero
(Sapag, 2008).

“La tasa calculada asi se compara con la tasa de descuento de la empresa. Si la TIR es igual
o mayor que ésta, el proyecto debe aceptarse, y si es menor, debe rechazarse” (Sapag, p. 324).

Si bien los métodos descritos anteriormente son los mas utilizados, no son los inicos que
existen, pero son los unicos que consideran el valor del dinero en el tiempo. Uno de los criterios
tradicionales de evaluacion es el del periodo de recuperacion (PR) de la inversion, mediante el cual
se determina el nimero de periodos necesarios para recuperar la inversion inicial, resultado que se
compara con el nimero de periodos aceptable por la empresa (Sapag, 2008).

El periodo de recuperacion se puede calcular aplicando la siguiente ecuacion:

PR =—
BN

Donde PR, periodo de recuperacion, expresa el numero de periodos necesarios para recuperar la
inversion inicial /ocuando los beneficios netos generados por el proyecto en cada periodo son BN.
3.2.7. Viabilidad Organizacional, administrativa y legal

“Uno de los aspectos que menos se tienen en cuenta en el estudio de proyectos es aquel que
se refiere a los factores propios de la actividad ejecutiva de su administracion: organizacion,
procedimientos administrativos y aspectos legales. Para cada proyecto es posible definir la
estructura organizativa que mas se adapte a los requerimientos de su posterior operacion. Conocer

esta estructura es fundamental para definir las necesidades de personal calificado para la gestion
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y, por tanto, estimar con mayor precision los costos indirectos de la mano de obra ejecutiva”
(Sapag, 2008, p. 28).

Pimentel (2008) afirma que: “Los procesos de cambios organizacionales principalmente
estan enfocados hacia la adaptacion de la organizacion al medio donde se desempefia, sobre la base
del diagndstico organizacional, donde se definen oportunidades y necesidades, asi como los
cambios internos requeridos, atin no desarrollados y los cambios externos para la adaptacion al
medio cambiante” (p. 193).

“La decision de desarrollar internamente actividades que pudieran subcontratarse influye
directamente en los costos por la mayor cantidad de personal que pudiera necesitarse, la mayor
inversion en oficinas y equipamiento y con mayor costo en materiales y otros insumos” (Sapag,
2008, p. 28).

“Los sistemas y procedimientos contable-financieros, de informacion, de planificacion y
presupuesto, de personal, de adquisiciones, crédito, cobranzas y mucho mas van asociados con los
costos especificos de operacion” (Sapag, 2008, p.29).

“Tan importante como los aspectos anteriores es el estudio legal. Aunque no responde a
decisiones internas del proyecto, como la organizacidon y los procedimientos administrativos,
influye indirectamente en ellos y, en consecuencia, sobre la cuantificacion de sus desembolsos.
Los aspectos legales pueden restringir la localizacion y obligar a mayores costos de transporte, o
bien pueden otorgar franquicias para incentivar el desarrollo de determinadas zonas geograficas
donde el beneficio que obtendria el proyecto superaria los mayores costos de transporte” (Sapag,
2008, p. 29).

“Uno de los efectos mas directos de los factores legales y reglamentarios se refiere a los

aspectos tributarios. Normalmente existen disposiciones que afectan de manera diferente a los
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proyectos, dependiendo del bien o servicio que produzcan. Esto se manifiesta en el otorgamiento
de permisos y patentes, en las tasas arancelarias diferenciadas para tipos distintos de materias
primas o productos terminados, o incluso en la constitucion de la empresa que llevaréd a cabo el
proyecto, la cual tiene exigencias impositivas distintas segin sea el tipo de organizacion que se
seleccione” (Sapag, 2008, p. 29).

3.2.8. Estudio de impacto ambiental

Garmendia Salvador, Salvador Alcaide, Crespo Sanchez y Salvador (2005) afirman que:
“Un impacto ambiental es la alteracion de la calidad del medio ambiente producida por una
actividad humana. Hay que tener en cuenta que no todas las variaciones medibles de un factor
ambiental pueden ser consideradas como impactos ambientales, ante el riesgo de convertir la
definicion de impacto en un concepto totalmente inoperante para la evaluacién del impacto
ambiental, ya que habria que incluir las propias variaciones naturales, producidas por las estaciones
del afio o por algunas perturbaciones ciclicas (incendios, terremotos, etc.)”.

Cuando hablamos de gestion ambiental en la empresa Sapag (2008) afirma que: “Un
enfoque de la gestion ambiental sugiere introducir en la evaluacion de proyectos las normas ISO
14000, las cuales consisten en una serie de procedimientos asociados con dar a los consumidores
una mejora ambiental continua de los productos y servicios que proporcionara la inversion,
asociada con los menores costos futuros de una eventual reparacion de los dafnos causados sobre
el medio ambiente. Estos se diferencian de las normas ISO 9000, que sélo consideran normas y
procedimientos que garanticen a los consumidores que los productos y servicios que provee el
proyecto cumplen y seguirdn cumpliendo con determinados requisitos de calidad” (p. 31).

“Al igual que en la gestion de calidad se exige a los proveedores un insumo de calidad para

elaborar a su vez un producto final que cumpla con los propios estdndares de calidad definidos por
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la empresa, en gestion del impacto ambiental se tiende a la busqueda de un proceso continuo de
mejoramiento ambiental de toda la cadena de produccion, desde el proveedor hasta el distribuidor
final que lo entrega al cliente. Es decir, el evaluador de proyectos debe preocuparse cada vez mas
del ciclo de produccién completo que generara la inversion, determinando el impacto ambiental
que ocasionard tanto el proveedor de los insumos por la extraccion, produccion, transporte o
embalaje de la materia prima, como el sistema de distribucion del producto en su embalaje,
transporte y uso” (Sapag, 2008, p.31/32).

Dentro de los estudios de impacto ambiental se pueden identificar tres tipos, aquellos de
tipo cualitativos, de tipo cualitativo-numérico y cuantitativos.

“Los métodos cualitativos identifican, analizan y explican los impactos positivos y
negativos que podrian ocasionarse en el ambiente con la implementacion del proyecto. Tanto la
jerarquizacion como la valorizacion de estos factores se basan comunmente en criterios subjetivos,
por lo que su uso esta asociado con estudios de viabilidad que se realizan en el estudio de perfil”
(Sapag, 2008, p.32).

“Los métodos cualitativo-numéricos relacionan factores de ponderaciéon en escalas de
valores numéricos a las variables ambientales” (Sapag, 2008, p. 32).

Por ultimo, Sapag (2008) afirma que: “Los métodos cuantitativos determinan tanto los
costos asociados con las medidas de mitigacion total o parcial como los beneficios de los dafos
evitados, incluyendo ambos efectos dentro de los flujos de caja del proyecto que se evalua. Segun
estos métodos, las medidas de mitigacion de danos ambientales se adelantan hasta el punto en que
el valor marginal del dafio evitado se iguala con el costo marginal del control de los dafios” (p.

32/33).
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“La metodologia de estudio de impacto ambiental deberia ser aplicada a todos los
proyectos, independientemente de su fuente de financiamiento, de sus modalidades de
administracion y/o tipo de contrato, para su desarrollo y ejecucion, en cualquiera de las etapas de
idea, pre inversion, inversion y operacion. El estudio deberia incluir todos los peligros, riesgos e
impactos asociados con las personas, el medio ambiente, la comunidad del entorno y los bienes

fisicos donde se inserta el proyecto” (Sapag, 2008, p.35).
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3.3. Proyecto de Inversion Leun S.R.L.

Como ya se menciond anteriormente el objetivo del presente trabajo es desarrollar un
proyecto de inversion para la instalacion de una planta de cerveza artesanal. Habiendo descrito a
través de diferentes autores el proceso de elaboracion de cervezas y el marco tedrico de los
proyectos de inversion se dard comienzo a su analisis.

3.3.1. Estudio de mercado
3.3.1.1.Demanda

Hoy en dia el mercado de las cervezas produce 20,4 millones de hectolitros anuales, siendo
un sector que ha demostrado mucho crecimiento en la Argentina e innovacion constante en su
portfolio de productos.

Como afirma Alejandro Beerlingeri (2019), Director Ejecutivo de Cerveceros Argentinos,
“Como industria vamos a seguir apostando por el pais. Al analizar el consumo per cépita en
Argentina, que es de unos 45 litros promedio, vemos que todavia es bajo en comparacion con los
60 litros que consumen otros paises de la region, Esto es un fuerte indicador de que la cerveza
tiene mucho por crecer, mucho terreno por ganar”.

Fuente: https://www.ambito.com/lifestyle/cerveza/cerveza-argentina-una-industria-200-anos-

historia-n5046102

Pasando al plano local el ultimo censo poblacional efectuado por el Indec en el afio 2010,
establecidé que la provincia de Tierra del Fuego contaba con 127.205 habitantes, de acuerdo a
proyecciones actuales para el afio 2020 se estima la poblacion de la provincia en 173.432

habitantes, distribuyéndose de acuerdo a las siguientes edades:
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Rango Cantidad de habitantes
0 -14 afios 42.389

15 — 19 afos 14.899

20 o mas afios 116.144

Total 173.432

Al tratarse el presente proyecto de la fabricacion y comercializacion de una bebida
alcoholica para proyectar la estimacién de consumo per cépita debe tomarse la poblacion mayor
de 18 afios, motivo por el cual utilizaremos el rango 20 o mas afios (116.144 personas). Con la
informacion presentada del consumo per capita suministrada por la Camara Argentina de
Cerveceros y la estimacion de la poblacion provincial se puede estimar el consumo anual de
cerveza en la provincia de Tierra del Fuego, el que asciende a 5.226.480 litros anuales.
3.3.1.1.1. Potenciales clientes

Leun S.R.L. comercializard sus productos bajo dos modalidades de presentacion del
mismo, la primera de ellas es mediante latas de 473 cm3 y la segunda mediante venta de barriles
destinados a bares y a alquiler de choperas.

Respecto a la demanda de barriles destinados a la venta en bares dentro de la Provincia de
Tierra del Fuego, la ciudad de Ushuaia es la que tiene el mayor potencial de demanda atento a que
la misma es una ciudad turistica, recibiendo a lo largo de todo el afio turismo tanto nacional como
internacional. Si bien esta ciudad recibe turistas durante todos los meses del afio la gran mayoria
se distribuye en dos estaciones que son la de verano e invierno, meses en los cuales las ventas de
bares y restaurant se ven incrementadas. En las ciudades de Rio Grande y Tolhuin también existe
una gran oferta de bares y restaurant, los que trabajan con clientes locales.

Se procedio a la presentacion de los distintos estilos que Leun S.R.L. comercializaré a bares
de la ciudad de Ushuaia y la misma tuvo una gran aceptacion, destacandose el producto por la

calidad del mismo, siendo un producto sin imperfecciones propias del proceso de produccion.
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Adicionalmente se organizaron tres catas destinadas al publico en general obteniendo la misma
acepctacion que la presentacion en bares, llegando a la conclusion los participantes que ante el
lanzamiento del producto al mercado estarian dispuestos a consumirlo.

3.3.1.2.0ferta

En la provincia de Tierra de Fuego existen 9 productores de cerveza, de los cuales 6 se
encuentran en la ciudad de Ushuaia y 3 en la ciudad de Rio Grande. Dentro del presente trabajo
no se contemplara la oferta de las cervezas industriales, centrandose el mismos en productores
locales. El mercado de las cervezas del tipo artesanal se encuentra en expansion, encontrandose
cada afio con mayor cuota de mercado.

Dentro de los productores de la ciudad de Ushuaia identificaremos los mismos como
productor a, b, c, d, e y f respectivamente; y en la ciudad de Rio Grande como productor g, h e 1.
3.3.1.2.1. Productor A

El productor que definimos como a es el mayor productor de la provincia con una
produccion estimada de 50.000 litros mensuales, siendo este el unico con exportaciones hacia el
territorio continental de la Argentina. Este productor es uno de los pioneros en el sector, teniendo
mas de 20 afios en el mismo, comercializando su producto mediante botellas en presentaciones de
1 litro, 500 cm3 y 330 cm3; ademas de proveer a bares locales de barriles.

Dentro de los estilos de cerveza que este ofrece al mercado encontramos: Golden Ale, Red
Ale, Cream Stout e IPA. En los ltimos meses este productor lanzé al mercado los estilos que se
detallan a continuacion: Maracushandy, Doble IPA, Turba Smoked Black IPA, Cherry Saison,
Calafate Ale, Kinoto Gose, Brut Rosé IPA. Se desconoce si mantendrd la produccion de los

mismos.
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Este productor tiene una segunda marca mediante la cual ofrece los estilos: Honey, Pale
Ale, Oatmel Stout, Wheat y Pilsen.
3.3.1.2.2. Productor B

El productor que identificamos como b es una microcerveceria con una produccion
estimada de 6.000 litros mensuales, dedicandose el mismo a la venta de barriles a bares locales.
Los estilos ofrecidos por el productor son: Red IPA, Kolsch, American Amber Ale, Tropical Stout,
Schwarz, Apa e IRA. Este productor se caracteriza por sacar al mercado constantemente productos
nuevos. Esta cerveceria fue creada en el afio 2017.
3.3.1.2.3. Productor C

Este productor también es una microcerveceria con una produccion estimada de 6.000 litros
mensuales. Este productor se dedica a la venta de barriles a bares y comercializa latas de 500 cm3,
teniendo el punto de venta en la fabrica. Dentro de los estilos que ofrece se encuentran: Golden
Ale, Porter, Amber Ale.
3.3.1.2.4. Productor D

El productor d es una micro cerveceria estimando su produccion es 2.500 litros mensuales,
dedicandose a la venta de barriles a bares, recarga de growlers y venta de botellas PET de 1 litro,
teniendo el punto de venta en la fabrica. Dentro de los estilos que ofrece encontramos: Scottish,
Golden Ale, Porter, Red Ipa, American Ipa y Pilsen.
3.3.1.2.5. Productor E

Es una cerveceria clasificada como microcerveceria estimandose su produccion en 3.000
litros mensuales, dedicandose a la venta de barriles a bares y latas mediante la aplicacion

Instagram. Este productor ofrece los estilos Golden Ale, Porter y Scottish.

53



3.3.1.2.6. Productor F
Este productor tiene una producciéon mensual estimada de 2.000, la que es destinada al

alquiler de choperas y venta de barriles a bares. Los estilos ofrecidos son rubia, roja y negra.

3.3.1.2.7. Productor G

Microcerveceria de la ciudad de Rio Grande con una produccion estimada de 2.500 litros,
los que son destinados a la venta de barriles a bares, recarga de growlers y venta de botellas PET
de 1 litro, siendo el punto de venta la fabrica. Dentro de los estilos ofrecidos encontramos:
American Amber Ale, Apa, Golden Ale y Scottish.
3.3.1.2.8. Productor H

Microcerveceria de la ciudad de Rio Grande con una produccion estimada de 3.500 litros,
los que se destinan a la venta de barriles a bares. Este productor ofrece los estilos: Golden Ale,
Red ale, Stout e Ipa.
3.3.1.2.9. Productor I

Microcerveceria de la ciudad de Rio Grande con una produccion estimada de 2.500 litros,
los que se destinan a la venta de barriles a bares. Este productor ofrece los estilos: Pale Ale,

American Ipa, Blonde Ale, Irish Red Ale y Honey.

Productor Produccion anual en litros | Cuota de mercado
A 600.000 11,48%
B 72.000 1,38%
C 72.000 1,38%
D 30.000 0,57%
E 36.000 0,69%
F 24.000 0,46%
G 30.000 0,57%
H 42.000 0,80%
I 30.000 0,57%
Cervezas industrializadas | 4.290.480 82,1%
Totales 5.226.480 100%
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Distribucidon cuota de mercado
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Del analisis de los distintos proveedores locales surge una oferta anual de 936.000 litros,
los que comparados con la demanda estimada representan el 17,90% del mercado de la provincia
de Tierra del Fuego. Dentro de la oferta de cervezas disponibles en la provincia, en el segmento
de cervezas artesanales solo encontramos cervezas locales; y teniendo en cuenta la oferta de estas
respecto a la demanda total se puede afirmar que el mercado no esta saturado toda vez que las
cervezas artesanales ganen cuota de mercado en relacion a las cervezas industrializadas.

El estudio de oferta de cada uno de los productores locales, arrojé que ,a excepcion del
productor a, ninguno de ellos tiene una estrategia de venta masiva en kioscos y supermercados de
la Provincia. Al detectar esto y en virtud a tener planificado en el presente proyecto la
comercializacion de latas de 473 ml, se ve una oportunidad de insercién dentro del mercado en lo

que respecta a venta en los comercios detallados.
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Las cervezas artesanales hoy en dia representan un porcentaje bajo del mercado total de
cerveza en la Argentina, porcentaje que afio a afio se va incrementando. Un desafio que tienen los
productores de cervezas artesanales es cambiar el habito de consumo para que cada vez mas
consumidores elijan este tipo de productos. Es pertinente aclarar que la cerveza artesanal difiere
de la industrial en lo que respecta a materias primas utilizadas y el proceso de produccion. El
consumo de cervezas del tipo artesanal en nuestro pais comenz6 a darse hace pocos afios, no como
ocurre en otros paises donde el consumo de este tipo respecto a las cervezas industrializadas es
mayor.

Existen diferencias notables entre los precios de las cervezas de tipo industrial respecto a
las cervezas artesanales, lo que indica que, si los productores artesanales se centraran en el analisis
de costos y en técnicas que logren reducir estos, podrian ofrecer en el mercado un producto que se
acerque a los precios de las cervezas industrializadas, traduciéndose esto en mayores ventas,
ofreciendo un producto de mejor calidad a un precio similar.

El presente proyecto consta en la instalacion de una fabrica con capacidad de produccion
mensual de 8000 litros, alcanzo los 96000 litros anuales, lo que representa un 1,83% de la demanda
provincial.
3.3.1.3. Publicidad y distribucion

De llevarse adelante el proyecto de inversion, Leun S.R.L. debera efectuar estudios de
mercado a fin de planificar su produccion. En la actualidad la empresa unipersonal posee recetas
de cuatro estilos de cervezas entre ellas Belgian Blonde, Red Ale, Belgian IPA y Stout; las que
inicialmente se produciran en idénticas cantidades hasta que se tenga el conocimiento de la

preferencia de los consumidores respecto a los mismos.
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En la actualidad existen infinidad de estilos de cervezas, representando esto un desafio para
la empresa para lograr identificar las preferencias del mercado y generar innovaciones de acuerdo
a estas.

Para lograr esto es importante el disefio de un canal de retroalimentacion que sea capaz de
relevar informacion relacionada a las preferencias de los consumidores que le permitan a la
empresa anticiparse a la competencia en los casos de preferencia de productos que no se encuentran
en el mercado local o modificar su planificacion de produccidon para que esta sea acorde a la
demanda. En la actualidad es posible realizar encuestas a través de redes sociales logrando un
alcance masivo con pocos recursos, motivo por el cual se considera un buen canal para que Leun
S.R.L. releve informacion del mercado.

Otra manera de generar promocién del producto es mediante la presencia de la marca en
eventos de concurrencia masiva, a través de un stand en el que se ofrezcan muestras gratis a la
gente que desee conocer el producto.

Es importante cuando la empresa genere estilos de cervezas nuevos generar un espacio de
presentacion del mismo, el que puede ser a través de una cata guiada mediante el cual el publico
que desee puede concurrir a la misma y se le explican las principales caracteristicas del producto
lanzado al mercado.

En la actualidad existen tanto a nivel nacional, regional y mundial diferentes competencias
de cervezas en las cuales las cervecerias que deseen participar envian muestras que son evaluadas
por jurados, quienes eligen los mejores productos. Este tipo de premios le otorga a la marca
prestigio y sirve para que la misma sea reconocida por la calidad de sus productos.

En relacion a la distribucion en el corto plazo del producto Leun S.R.L. comercializara

barriles destinados a bares y eventos que soliciten servicios de choperas y latas que seran vendidas
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en el punto de venta de la empresa sin la existencia de intermediarios entre la empresa y el
consumidor, ya que esto trae asociados costos extras. En el mediano plazo, una vez que la marca
se encuentre posicionada en el mercado se evaluard la venta del producto en presentacion latas en
comercios locales. Respecto a los barriles vendidos a bares resulta de gran importancia dar todas
las caracteristicas del producto a los empleados del mismo a fin de que ellos tengan conocimiento
del producto que se encuentran vendiendo.

Un aspecto a destacar es que hoy en dia nos encontramos en un contexto de globalizacion,
donde internet y las redes sociales son parte de la vida de las personas. Cada vez son mas las
personas que realizan sus compras a través de las redes sociales mediante tiendas virtuales, viendo
atractivo aplicar al proyecto dicha modalidad de venta. Las tiendas virtuales no requieren de un
numero excesivo de empleados, sino que la misma puede ser llevada adelante por una persona y
tercerizando los costos de los envios.

En el largo plazo de cumplirse con las expectativas del presente proyecto se evaluard llevar
el producto a otros mercados
3.3.1.4. Precio

Como se menciond anteriormente los productores de cerveza artesanal tienen un gran
desafio en ganar cuota de mercado respecto a las cervezas industriales. Dentro del mercado, en lo
que respecta a latas de 473 cm3, encontramos rangos de precios muy amplios, los que van de $
70,00 a $180,00.

Esta diferencia de precios se origina por varios factores. El primer factor que se puede
identificar son las economias de escala generadas por empresas totalmente industrializadas que le
permiten reducir costos. Otro factor que se puede describir es la estrategia de diferenciacion

adoptada por algunas empresas que ofrecen productos de calidad a un precio mas elevado.
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La estrategia comercial que se disefi6 consiste en ofrecer un producto de calidad a un precio
razonable, manteniendo margenes de utilidad aceptables para los inversionistas. En la seccion
3.3.2. Viabilidad Técnica se identifican los precios de comercializacion de los distintos productos
de la empresa.
3.3.1.5. Proveedores

Dentro de la Provincia de Tierra del Fuego no existen proveedores de materia prima para
la elaboracion de cervezas, motivo por el cual los insumos deben ser comprados en la ciudad de
Buenos Aires, donde se consiguen las mismas a mejores precios. De acuerdo a los relevamientos
efectuados en lo que respecta a maltas, las mismas seran adquiridas en una malteria. El resto de
los insumos seran adquiridos en una empresa radicada también en la ciudad de Buenos Aires
dedicada a la venta de insumos para la elaboracion de cervezas.

De llevarse adelante el proyecto, la empresa se encontrard radicada en la Provincia de
Tierra del Fuego, lo que implica que estard amparada por la Ley 19640 mediante la cual se exime
del pago de todo impuesto nacional, motivo por el cual es importante relacionarse con proveedores
con experiencia del régimen antes mencionado a fin de que estos emitan facturas exentas de iva.
3.3.1.6. Tamaiio y localizacion

La empresa tendra domicilio legal en la ciudad de Ushuaia, Provincia de Tierra del Fuego
y la planta sera ubicada en una zona donde estd permitido desarrollar la actividad industrial y sea
compatible con un punto de venta de la cerveceria, buscando una localizacion que no
necesariamente se encuentre en la zona industrial de la ciudad y que la misma sea de facil acceso.

De lo antes expuesto es que se procedié a la busqueda de un local comercial con las
caracteristicas necesarias para poder lograr lo antes mencionado, encontrando un local que se

encuentra en construccion quedando el mismo a cercanias del centro de la ciudad sobre la avenida
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magallanes al 1800, avenida de gran circulacion de la ciudad. El mismo se encuentra ubicado en
una zona mixta es decir que es un distrito destinado a la superposicion de dos usos diferenciados,
residencial e industrial, conformando una zona de actividad manufacturera y servicios con
vivienda. Dado que este se encuentra en construccion se le pueden realizar todas las
modificaciones pertinentes las que se encuentran a cargo del duefio del local comercial, siendo el
mismo de 200 metros cuadrados.

Tener una ubicacion céntrica contribuye a la posibilidad de ofrecer visitas guiadas a la
fabrica, actividad que resulta atractiva para el turismo que recibe la ciudad.
3.3.2. Viabilidad técnica

La alternativa pensada para el proyecto de inversion es la instalacion de una fabrica con
una capacidad méaxima de produccion de 8000 litros mensuales, siendo necesario para lograr la
misma un bloque de coccion de 1000 litros, definiéndose esta luego de realizado el estudio de
mercado. De acuerdo al estudio de mercado realizado la insercion de 8000 litros mensuales en el
mismo no es una cantidad que modifique la composicion actual del mercado. La capacidad de
produccion mencionada se pueda ampliar incrementando la cantidad de cocciones mensuales y
con la inversion en fermentadores, lo que implica que de cumplirse las proyecciones realizadas
para el presente con una inversion adicional y ampliacion de los dias de trabajo en la planta es
posible incrementar la oferta de la empresa.
3.3.2.1. Equipamiento de capital

Se procedi6 a solicitar cotizaciones de equipos de coccion de 1000 litros ascendiendo a

USS 13.500 el que se considera adecuado para el presente proyecto. Ver anexo I.
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El proyecto esta pensado para una produccion constante mensual de 8000 litros para lo cual
sera necesario la adquisicion de 4 fermentadores de 1100 litros los que cuestan $ 62.061,26. Ver
Anexo I

En lo que respecta al equipo de frio para el control de temperatura durante el proceso de
fermentacion y posterior maduracion de la cerveza es necesario la adquisicion de un chiller el que
cuesta USS 4.894,34. Ver Anexo III.

Para la gasificacion del producto es necesario la adquisicion de dos tanques gasificadores
de 500 litros cada uno, alcanzando estos los litros de una produccion. El costo de ambos asciende
a U$S 11.000,00.

Para la venta de cerveza a bares es necesario la adquisicion de 60 barriles de acero
inoxidable con una capacidad individual de 50 litros los que tienen un costo de U$S 130.

Para el comercio minorista del producto se tomo la decision de venta del producto en la
presentacion de latas de 473 cm3. En lo que respecta a latas se realizd un andlisis de costos
resultando ser mas econdmico. Las otras opciones de comercializacion es mediante botellas
plasticas PET o trabajar con botellas de vidrio no retornables. Se descartd la opcion de botellas
PET atento a no existir un centro de reciclaje en la localizacion del proyecto. En relacion a la
utilizacion de botellas de vidrio no retornables el costo de las mismas es mayor al de las latas.

Atento a la eleccidon mencionada anteriormente serd necesario la adquisicion de dos
maquinas, la primera de ellas una llenadora automatica isobdrica y una maquina cerradora de latas
automatica. La llenadora automatica isobdrica seleccionada tiene una capacidad de 300 envases
por hora y un costo de $ 473.000,00. Respecto a la maquina cerradora de latas automatica, la

seleccionada permite cerrar 600 envases por hora y tiene un costo de $ 170.000,00. Ver anexo I'V.
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Para la limpieza del equipo de coccion, de los fermentadores y los barriles se utilizara el
sistema CIP (Cleaning in Place). Para poder implementar este sistema es necesario la adquisicion
de una bomba CIP de 1 HP la que tiene un costo de $ 40.479,83.

Se resume a continuacion los costos del equipamiento de capital a adquirir:

VIDA
BIEN VALOR UTIL | DEPRECIACION ANUAL

Bloque de coccion de 1000 litros (USS 13.500,00) + $
50.000 envio $2.075.000,00 | 10 Afos $207.500,00
Fermentadores de 1100 litros 4 unidades $248.245,02 10 Aos $24.824,50
Chiller (US$S 4.894,34 + $ 10.000,00 envio) $ 744.151,00 10 Afios $ 74.415,10
Barriles de acero inoxidables de 50 litros 60 (U$S 130
c/u) $1.170.000,00 | 10 Afos $ 117.000,00
Maquina llenadora automatica isobarica $ 473.000,00 10 Afios $ 47.300,00
Maquina cerrado de latas automatica $ 170.000,00 10 Afios $ 17.000,00
Bomba cervecera CIP $40.479,83 10 Afios $4.047,98
Molienda $ 100.749,38 10 Afios $ 10.074,94
Heladera exibidora $ 45.000,00 10 Afios $ 4.500,00
Vehiculo para hacer reparto $ 948.000,00 5 Anos $ 189.600,00
Camara de frio $250.000,00 10 Afios $ 25.000,00
Garrafas de CO2 3 unidades $ 30.000,00 10 Afios $ 3.000,00
Reguladores de CO2 4 unidades $ 18.903,16 10 Afios $ 1.890,32
Tanques gasificadores 500 litros 2 unidades (U$S
11.000,00) $ 1.650.000,00 | 10 Afos $ 165.000,00

TOTAL $ 7.963.528,39 - $ 891.152,84

Tipo de cambio $ 150,00.
3.3.2.2. Insumos

El presente proyecto tiene como plan de produccion inicial la fabricacion de cuatro estilos
de cerveza, Belgian Blond, Stout, Red Ale e Ipa. A continuacion, se detalla la clasificacion de los
distintos costos del proyecto y los precios de los diferentes insumos necesarios para la fabricacion

de cerveza para luego definir el costo de produccion de un lote de 1000 litros.
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Clasificacion de costos

Costo Clasificacién

Malta pilsen Directo y variable
Malta pale ale Directo y variable
Trigo malteado Directo y variable
Malta carapils Directo y variable

Malta melanoidina

Directo y variable

Malta caramelo 30

Directo y variable

Malta caramelo 60

Directo y variable

Malta chocolate

Directo y variable

Malta negra

Directo y variable

Cebada tostada

Directo y variable

Levadura S-04

Directo y variable

Levadura US-05

Directo y variable

Levadura BE-256

Directo y variable

Lupulo apollo Directo y variable
Lupulo cascade nacional Directo y variable
Lupulo kent goldings Directo y variable
Lupulo amarillo Directo y variable
Lupulo styrian golding Directo y variable
Lupulo citra Directo y variable
Whirflock Directo y variable

Azlcar de maiz

Directo y variable

Acido citrico en polvo

Directo y variable

Esponja para lavar

Directo y variable

Limpiador diverflow

Directo y variable

Sanitizante divosan forte

Directo y variable

Calibrador PHMETRO buffer 4

Directo y variable

Calibrador PHMETRO buffer 7

Directo y variable

Gas CO2

Directo y variable

Guantes descartables

Directo y variable

Rollo papel absorbente Directo y variable
Latas Directo y variable
Alquiler Indirecto y fijo
Combustible Indirecto y variable

Seguro vehiculo

Indirecto y fijo

Patente vehiculo

Indirecto y fijo

Servicios basicos

Indirecto y variable

Honorarios directores

Indirecto y fijo

Cuenta bancaria

Indirecto y fijo

Ingresos brutos

Indirecto y variable

Certificacion de balance

Indirecto y fijo

Seguro integral de comercio

Indirecto y fijo

Mantenimiento vehiculo

Indirecto y fijo
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Precios de insumos para la fabricacion

Insumo Presentacion [ Precio

Malta pilsen 25 kg $ 1.640,50
Malta pale ale 25 kg $ 1.681,82
Trigo malteado 25 kg $ 1.681,82
Malta carapils 25kg $ 2.111,57
Malta melanoidina 25 kg $ 2.111,57
Malta caramelo 30 25 kg $ 2.111,57
Malta caramelo 60 25 kg $ 2.111,57
Malta chocolate 25 kg $ 2.235,53
Malta negra 25 kg $ 2.235,53
Cebada tostada 25 kg $ 2.235,53
Levadura S-04 500 gr $ 3.160,00
Levadura US-05 500 gr $ 3.460,00
Levadura BE-256 500 gr $ 4.810,00
Lupulo apollo 1 kg $ 2.840,00
Lupulo cascade nacional 1 kg $ 2.384,00
Lupulo kent goldings 1 kg $ 2.520,00
Lupulo amarillo 1 kg $ 2.820,00
Lupulo styrian golding 1 kg $ 1.820,00
Lupulo citra 1 kg $ 3.820,00
Whirflock unidad $ 21,73
Azucar de maiz 1 kg $ 120,00
Acido citrico en polvo 100 gr $ 4581
Esponja para lavar unidad $ 50,00
Limpiador diverflow 25kg $ 3.000,00
Sanitizante divosan forte 25 kg $ 3.500,00
Calibrador PHMETRO buffer 4 250 ml $ 384,90
Calibrador PHMETRO buffer 7 250 ml $ 384,90
Gas CO2 1 kg $ 400,00
Guantes descartables 100 unidades|$ 750,00
Rollo papel absorbente unidad _ |$ 600,00
Latas unidad $ 21,19
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Belgian Blond: Cerveza de color dorado, con un balance entre la malta y notas especiadas

aportadas por el lupulo con un final seco en boca. %ABV: 6,0.

Insumo Cantidad| Precio Costo por lote 1000 | Incidencia en
litros costo
Malta pilsen por 25 kg 10 $ 1.640,50 $ 16.405,00 46%
Azlcar maiz por kg 8 $ 120,00 $ 960,00 3%
Primera adicion lupulo styrian
por kg 0,8 [$1.820,00 $ 1.456,00 4%
Segunda adicion lupulo cascade
por kg 1 $ 2.384,00 $ 2.384,00 7%
Adicion lupulo whirpool styrian
por kg 1,3 $ 1.820,00 $ 2.366,00 7%
Levadura - BE256 por 500 gr 1 $ 4.810,00 $ 4.810,00 13%
Whirflok pastilla por unidad 24 $21,73 $ 521,42 1%
Acido citrico en polvo por 100 gr 2 $ 45,81 $ 91,62 0%
Esponjas para lavar por unidad 3 $ 50,00 $ 150,00 0%
Limpiador diverflow por 25 kg 0,2 $ 3.000,00 $ 600,00 2%
Sanitizante divosan forte por 25
kg 0,2 1$3.500,00 $ 700,00 2%
Calibrador PHMETRO buffer 4
por 250 ml 0,1 $ 310,00 $ 31,00 0%
Calibrador PHMETRO bufter 7
por 250 ml 0,1 $ 310,00 $ 31,00 0%
Gas CO2 por kg 12 $ 400,00 $ 4.800,00 13%
Guantes caja por 100 unidades 0,2 $ 500,00 $ 100,00 0%
Rollo de papel 0,5 $ 600,00 $ 300,00 1%
COSTO TOTAL $ 35.706,04
COSTO POR LITRO $ 35,71 100%
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Representacion del costo de los insumos en el costo total:

0%

0%

2%

0%

2%

1%

0%

Incidencia en costo

1395 0% 1%

N

13%
7%
7%

= Malta pilsen
Azucar maiz
Primera adicién lupulo styrian
Segunda adicion lupulo cascade
Adicion lupulo whirpool styrian
Levadura - BE256

m Whirflock

= Acido citrico en polvo

m Esponjas para lavar

m Limpiador diverflow

= Sanitizante divosan

m Calibrador PHMETRO Buffer 4

= Calibrador PHMETRO Buffer 7
Gas CO2 por kg

4% 3%

Stout: Cerveza negra de mucho cuerpo, en la cual predominan las notas tostadas y a chocolate en

sabor y aroma, aportadas principalmente por las maltas oscuras. %ABV: 6,0.

Insumo Cantidad| Precio Costo por lote 1000 | Incidencia en
litros costo
Malta pilsen por 25 kg 10 $ 1.640,50 $ 16.405,00 38%
Malta caramelo 60 por 25 kg 0,5 [$2.111,57 $ 1.055,79 2%
Trigo malteado por 25 kg 0,5 $ 1.681,82 $ 840,91 2%
Malta chocolate por 25 kg 0,32 [$2.235,53 $ 715,37 2%
Malta negra por 25 kg 0,32 |$2.235,53 $ 715,37 2%
Cebada tostada por 25 kg 0,32 [$2.235,53 $ 715,37 2%
Melanoidina por 25 kg 0,32 |[$2.111,57 $ 675,70 2%
Primera adicion lapulo kent
goldings por 1 kg 1 $ 2.520,00 $ 2.520,00 6%
Segunda adicion lupulo cascade
nacional por 1 kg 2,5 $2.384,00 $ 5.960,00 14%
Adicion lupulo whirpool kent
goldings por 1 kg $ 2.520,00 $2.520,00 6%
Levadura S05 por 500 gr $ 3.460,00 $ 3.460,00 8%
Whirflok pastilla por unidad 24 $21,73 $ 521,42 1%
Acido citrico en polvo por 100 gr 2 $ 45,81 $91,62 0%
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Esponjas para lavar 3 $ 50,00 | §150,00 0%
Limpiador diverflow por 25 kg 0,2 $ 3.000,00| $ 600,00 1%
Sanitizante divosan forte por 25

kg 0,2 $3.500,00| $ 700,00 2%
Calibrador PHMETRO buffer 4

por 250 ml 0,1 $310,00 | $31,00 0%
Calibrador PHMETRO buffer 7

por 250 ml 0,1 $310,00 | $31,00 0%
Gas CO2 por kg 12 $ 400,00 | $4.800,00 11%
Guantes caja por 100 unidades 0,2 $ 500,00 | $ 100,00 0%
Rollo papel 0,5 $ 600,00 | $ 300,00 1%

COSTO TOTAL $ 42.908,54
COSTO POR LITRO $42,91 100%

Representacion del costo de los insumos en el costo total:
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Esponjas para lavar

Sanitizante divosan forte
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Red Ale: Cerveza roja, donde predominan los aromas y sabores a caramelo, aportados por las

maltas caramelo. De cuerpo moderado. %ABV: 5,5.

Insumo

Cantidad

Precio

Costo por lote 1000

litros
Malta pilsen por 25 kg 10 [$1.640,50 $ 16.405,00
Malta carapils por 25 kg 04 [$2.111,57 $ 844,63
Malta caramelo 30 por 25 kg 0,32 |[$2.111,57 $ 675,70
Malta caramelo 60 por 25 kg 0,32 |[$2.111,57 $ 675,70
Cebada tostada por 25 kg 0,16 [$2.235,53 $ 357,68
Primera adicion lupulo kent goldings por 1 kg 0,8 [$2.520,00 $2.016,00
Segunda adicion lupulo cascade por 1 kg 0,9 $ 2.384,00 $ 2.145,60
Adicion lupulo whirpool kent goldings por 1
kg 1,2 $2.520,00 $ 3.024,00
Levadura S04 por 500 gr 1 $ 3.160,00 $ 3.160,00
Whirflok pastilla por unidad 24 $21,73 $ 521,42
Acido citrico en polvo por 100 gr 2 $ 45,81 $91,62
Esponjas para lavar 3 $ 50,00 $ 150,00
Limpiador diverflow por 25 kg 0,2 $ 3.000,00 $ 600,00
Sanitizante divosan forte por 25 kg 0,2 $ 3.500,00 $ 700,00
Calibrador PHMETRO buffer 4 por 250 ml 0,1 $ 310,00 $ 31,00
Calibrador PHMETRO buffer 7 por 250 ml 0,1 $ 310,00 $ 31,00
Gas CO2 por kg 12 $ 400,00 $ 4.800,00
Guantes caja por 100 unidades 0,2 $ 500,00 $ 100,00
Rollo papel 0,5 $ 600,00 $ 300,00
COSTO TOTAL $36.629,36
COSTO POR LITRO $ 36,63
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Representacion del costo de los insumos en el costo total:

2%
2%

0%
0%

6%
= Malta pilsen
Malta caramelo 30

= Cevada tostada

Incidencia en costo

0% _ 13%0%

0%

%

8%/
6%

1%

m Segunda adicion lupulo Cascade

m Levadura S04
m Acido citrico en polvo

= Limpiador diverflow

Calibrador PHMETRO buffer 4

2% 2%

2%

Malta carapils

Malta caramelo 60

= Primera adicion lUpulo kent goldings

= Adicion lupulo whirpool kent Goldings

= Whirflok

m Esponjas para lavar

Sanitizante divosan forte

Calibrador PHMETRO buffer 7

Ipa: Cerveza de color dorado oscuro de buen amargor, en la cual el lupulo es el protagonista.

Predominan las notas frutales tanto en aroma como en sabor, aportadas por las variedades de lipulo

utilizadas. %ABV: 6,5.

Insumo

Cantidad

Precio

Costo por lote 1000

Incidencia en

litros costo

Malta pale ale x 25 kg 12 1681,82 $20.181,84 36%
Primera adicion lapulo citra por 1

kg 1,2 3820 $ 4.584,00 8%
Segunda adicion lapulo apollo por

1 kg 1 2840 $ 2.840,00 5%
Adicion lupulo whirpool citra por

1 kg 1,2 3820 $ 4.584,00 8%
Adicion lupulo dry hop citra por 1

kg 3 3820 $ 11.460,00 21%
Levadura BE256 por 500 gr 1 4810 $ 4.810,00 9%
Whirflok pastilla por unidad 24 21,73 $ 521,42 1%
Acido citrico en polvo por 100 gr 2 45,81 $91,62 0%
Esponjas para lavar por unidad 3 50 $ 150,00 0%
Limpiador diverflow por 25 kg 0,2 3000 $ 600,00 1%
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Sanitizante divosan forte por 25

kg 0,2 3500 $ 700,00 1%
Calibrador PHMETRO buffer 4

por 250 ml 0,1 310 $ 31,00 0%
Calibrador PHMETRO buffer 7

por 250 ml 0,1 310 $ 31,00 0%
Gas CO2 por kg 12 400 $ 4.800,00 9%
Guantes caja por 100 unidades 0,2 500 $ 100,00 0%
Rollo papel 0,5 600 $ 300,00 1%

COSTO TOTAL $ 55.784,88
COSTO POR LITRO $ 55,78 100%

Representacion del costo de los insumos en el costo total:

Incidencia en costo

0%9% 0%

1%

0%

= Malta pale ale

1%

AN
R

5%

= Primera adicion lupulo citra

Segunda adicion lupulo apollo = Adicién lupulo Whirpool citra

m Adicion lupulo dry hop citra

= Whirflok

= Esponjas para lavar

m Sanitizante divosan forte

= Levadura BE256
= Acido citrico en polvo
= Limpiador diverflow

m Calibrador PHMETRO buffer 4

m Calibrador PHMETRO buffer 7 = Gas CO2

Guantes

Rollo Papel

Los precios de los insumos necesarios para desarrollar la actividad fueron relevados en la

ciudad de Buenos Aires y los mismos incluyen el costo del transporte hacia la ciudad de Ushuaia,

siendo los mismos traidos via terrestre.
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De lo antes expuesto surge la importancia de la planificacién de la produccion atento al
tiempo que demoran en llegar los insumos, quedarse sin estos e interrumpir la produccion podria
generar un descalce financiero y pérdida de ventas.
3.3.2.3. Planificacion de la produccion (costos e ingresos)

Como se menciond anteriormente el presente proyecto esta planificado para la fabricacion
de 8000 litros mensuales de cerveza, siendo inicialmente la produccion dividida en los diferentes
estilos en partes iguales. La produccion se dividira en 4000 litros a ser vendidos en la presentacion
en latas de 473 cm3 y 4000 litros a ser vendidos mediante barriles en bares de la Provincia de
Tierra del Fuego y alquiler de choperas. Este escenario lo llamaremos escenario optimista donde
se utiliza el 100% de la capacidad de produccion y toda la produccion es vendida.

El precio de los productos fijados para los tres escenarios es el mismo, arrojando este
contribuciones marginales atractivas y comparados con los precios de la competencia directa
(cervezas artesanales locales) es un producto barato y de calidad. De lo antes expuesto es que los
consumidores obtendrdn una experiencia de consumo satisfactoria a un precio menor del que
estarian dispuestos a pagar.

Costos directos:

Etilo/Insumo | Cantidad | Costo unitario| Costo total
Ipa 2000 $ 55,78 $ 111.569,76
Belgian blonde| 2000 $ 35,71 $ 71.412,08
Red ale 2000 $ 36,63 $ 73.258,71
Stout 2000 $42.91 $ 85.817,09
Latas 8456 $21,19 $ 179.179,72
Costo total mensual de insumos $ 521.237,36
Costo anual de insumos $ 6.254.848.27
Costos indirectos:
Alquiler $ 504.000,00
Combustible $ 96.695,28
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Seguro vehiculo $ 24.000,00
Patente vehiculo $ 26.923,20
Servicios basicos $ 108.000,00
Honorarios directores $ 3.600.000,00
Cuenta bancaria $ 14.400,00
Ingresos brutos $  797.272,20
Certificacion de balance $ 3.450,00
Seguro integral de comercio| $ 114.000,00
Mantenimiento vehiculo $ 7.500,00
TOTAL $ 5.296.240,68

| COSTOS TOTALES ANUALES| $ 11.551.088,95 |

Ingresos por ventas:

Venta de barriles mensuales:

Estilo Litros | Precio por litro Total

Ipa 1000 $ 115,00 $ 115.000,00

Belgian blonde| 1000 $ 105,00 $ 105.000,00

Red ale 1000 $ 105,00 $ 105.000,00

Stout 1000 $ 105,00 $ 105.000,00

Total $ 430.000,00

Venta de latas mensuales:

Estilo Latas [ Precio por lata 473 cm3 Total
Ipa 2114 $ 135,00 $ 285.390,00
Belgian blonde [ 2114 $ 120,00 $ 253.680,00
Red ale 2114 $ 120,00 $ 253.680,00
Stout 2114 $ 120,00 $ 253.680,00
Total $ 1.046.430,00

Ventas mensuales

$ 1.476.430,00

Ventas anuales

$ 17.717.160,00
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Una vez detallados los costos e ingresos del escenario que llamamos optimista,

simularemos un escenario que llamaremos favorable y el mismo consistira en una utilizacion de la

capacidad de produccion del 80%. En este escenario la producciéon mensual asciende a 6.400, de

los cuales 3.200 litros seran comercializados bajo la modalidad de barril y los 3.200 litros restantes

bajo la presentacion de latas de 473 cm3.

Costos directos:

Estilo/Insumo |Cantidad| Costo unitario Costo total
Ipa 1600 |$ 55,78 |$ 89.255,80
Belgian blonde| 1600 |$ 35,71 (% 57.129,66
Red ale 1600 |$ 36,63 |9 58.606,97
Stout 1600 |$ 429119% 68.653,67
Latas 6764 |$ 21,191$ 143.326,83
Costo total mensual de insumos $ 416.972,93
Costo anual de insumos $ 5.003.675,19
Costos indirectos:
Alquiler $  504.000,00
Combustible $ 96.695,28
Seguro vehiculo $ 24.000,00
Patente vehiculo $ 26.923,20
Servicios basicos $ 108.000,00
Honorarios directores $ 3.600.000,00
Cuenta bancaria $ 14.400,00
Ingresos brutos $  637.764,30
Certificacion de balance $ 3.450,00
Seguro integral de comercio | $ 114.000,00
Mantenimiento vehiculo $ 7.500,00
TOTAL $ 5.136.732,78

| COSTOS TOTALES ANUALES | $ 10.140.407,97 |

Ingresos por ventas:
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Venta de barriles mensuales:

Estilo Litros Precio por litro Total

Ipa 800 |$ 115,00|$  92.000,00

Belgian blonde| 800 |$ 105,00|$  84.000,00

Red ale 800 |$ 105,00|$  84.000,00

Stout 800 |$ 105,00|$  84.000,00
Total $ 344.000,00

Venta de latas mensuales:

Estilo Litros| Precio por lata 473 cm3 Total

Ipa 1691 |$ 135,00|$  228.285,00

Belgian blonde| 1691 |$ 120,00|$  202.920,00

Red ale 1691 |$ 120,00|$  202.920,00

Stout 1691 |$ 120,00|$  202.920,00
Total $ 837.045,00

Ventas mensuales

$ 1.181.045,00

Ventas anuales

$ 14.172.540,00

Por ultimo, se planifico un escenario desfavorable que consiste en una utilizacién del 60%

de la capacidad de produccion, siendo la produccion mensual de 4.800 litros. La produccion sera

dividida en 2.400 para la comercializaciéon mediante barriles y 2.400 litros para comercializar

mediante la venta de latas de 473 cm3. El tnico costo indirecto que se modificé en esta alternativa

respecto a las anteriores son los honorarios del directorio, siendo estos disminuidos.

Costos directos:

Estilo/Insumo | Cantidad| Costo unitario Costo total
Ipa 1200 |$ 55,78 ($ 66.941,85
Belgian blonde| 1200 |$ 35,7119 42.847,25
Red ale 1200 |$ 36,63 (% 4395523
Stout 1200 |$ 42919 51.490,25
Latas 5072 |$ 21,19($ 107.473,93
Costo total mensual de insumos $ 312.708,51
Costo anual de insumos $ 3.752.502,12
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Costos indirectos:

Alquiler $  504.000,00
Combustible $ 96.695,28

Seguro vehiculo $ 24.000,00
Patente vehiculo $ 26.923,20
Servicios basicos $ 108.000,00
Honarios directores $ 2.160.000,00
Cuenta bancaria $ 14.400,00
Ingresos brutos $  478.256,40
Certificacion de balance | $ 3.450,00
Seguro integral de comercio | $ 114.000,00
Mantenimiento vehiculo | $ 7.500,00
TOTAL $ 3.537.224,88

| COSTOS TOTALES ANUALES| $ 7.289.727,00 |

Ingresos por ventas:

Venta de barriles mensuales:

Estilo Litros Precio por litro Total

Ipa 600 |$ 115,00|$  69.000,00

Belgian blonde| 600 |$ 105,00|$  63.000,00

Red ale 600 [$ 105,00|$  63.000,00

Stout 600 |$ 105,00|$  63.000,00
Total $ 258.000,00

Venta de latas mensuales:

Estilo Latas| Precio por lata 473 cm3 Total

Ipa 1268 | $ 135,00|$ 171.180,00

Belgian blonde | 1268 | $ 120,00|$  152.160,00

Red ale 1268 | $ 120,00|$  152.160,00

Stout 1268 | $ 120,00|$  152.160,00
Total $ 627.660,00




Ventas mensuales

$

885.660,00

Ventas anuales

$ 10.627.920,00

Una vez desarrollados los tres escenarios planteados es pertinente aclarar que de llevar

adelante el proyecto se debera ajustar la planificacion de la produccion de acuerdo a la demanda

del mercado. Lo antes mencionado alcanza tanto a la cantidad de produccion destinada a venta en

barriles y latas como también a la distribucion de los litros mensuales entre los distintos estilos.

A continuacidn, se detallan las contribuciones marginales de las dos presentaciones de

productos de la empresa:

Barriles:

ESTILO PRECIO COSTO | CONTRIBUCION MARGINAL | %

Ipa $ 11500 (9% 55,78 $ 59,22 51%

Belgian blonde | § 105,00 | $ 35,71 $ 69,29 66%

Red ale $ 10500 9% 36,63 $ 68,37 65%

Stout $ 105,00 $ 42,91 $ 62,09 59%
Latas:

COSTO CONTRIBUCION

ESTILO PRECIO COSTO LATA TOTAL MARGINAL %
Ipa $ 135,00 $ 27,891 $ 15,69 $ 43,58 $ 91,42 68%
Belgian
blonde $ 120,00| $ 17,85 $ 15,69| $ 33,54 $ 86,46 72%
Red ale $ 120,00| $ 1831 $ 15,69| $ 34,00 $ 86,00 72%
Stout $ 120,00| $ 2145] % 15,69 $ 37,14 $ 82,86 69%
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3.3.3.Viabilidad economica - financiera

3.3.3.1.Flujo de Fondos, calculos de VAN y TIR y periodo de recupero

Iscenario optimista 100% capacidad de produccion

0 1

2

3

4

5

Venta productos

Venta activo

Costos funcionamiento
Depreciacion
Amortizacion intangible
Valor contable

$ 17.717.160,00

$

17.717.160,00

$(11.551.088,95) § (11.551.088,95)
$  (891.152,84) §

(891.152,84)

$

$ (11.551.088,95)
(891.152,84)

$

17.717.160,00

$

$ (11.551.088,95)
(891.152,84)

$

17.717.160,00

$ 17.717.160,00

$ (11.551.088,95)
$  (891.152,84)

Utilidad antes impuesto
Impuesto

§ 527491821

$

5.274.918,21

5.274.918,21

5.274.918,21

§ 527491821

Utilidad neta
Depreciacion
Amortizacion intangible
Valor contable
Inversion

Ampliacion

Reemplazo

Capital de trabajo

Valor de desecho

&+

5.274.918,21
891.152,84

&+

$ (7.963.528,39)

$
$

5.274.918,21
891.152,84

&L &

5.274.918,21
891.152,84

&L &

5.274.918,21
891.152,84

§ 527491821
$ 891.152,84

Fjujo de Caja

$ (7.963.528,39) § 6.166.071,05

$

6.166.071,05

$

6.166.071,05

$

6.166.071,05

§ 6.166.071,05

Van

Tir

Interés exigido
Periodo de recupero

$ 7.054.367,75
72%

30%

1,29 (15 meses)
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Iscenario favorable 80% capacidad de produccion

0

1

2

3

4

5

Venta productos

Venta activo

Costos funcionamiento
Depreciacion
Amortizacion
intangible

Valor contable

$ 14.172.540,00

$ (10.140.407,97)

$

(891.152,84)

$

$ (10.140.407,97)

$

14.172.540,00 §

(891.152,84) §

$ (10.140.407,97)

14.172.540,00 §

(891.152,84) §

$ (10.140.407,97)

14.172.540,00 $

(891.152,84) §

14.172.540,00

$ (10.140.407,97)

(891.152,84)

Utilidad antes impuesto
Impuesto

3.140.979,19

$

3.140.979,19 §

3.140.979,19 §

3.140.979,19 §

3.140.979,19

Utilidad neta
Depreciacion
Amortizacion
intangible

Valor contable
Inversion
Ampliacion
Reemplazo
Capital de trabajo
Valor de desecho

&L &4

$ (7.963.528,39)

3.140.979,19
891.152,84

$
$

3.140.979,19 §
891.152,84 §

3.140.979,19 §
891.152,84 $

3.140.979,19 §
891.152,84 §

3.140.979,19
891.152,84

Fjujo de Caja

$ (7.963.528,39) $

4.032.132,03

$

4.032.132,03  §

4.032.132,03 §

4.032.132,03 §

4.032.132,03

Van

Tir

Tasa de interés
Periodo de recupero

$1.857.010,41
42%

30%

1,98 (23 meses)
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Iscenario desfavorable 60% capacidad de produccion

0 1 2 3 4 5

Venta productos
Venta activo

Costos funcionamiento

Depreciacion
Amortizacion intangible
Valor contable

$ 10.627.920,00 $ 10.627.920,00 $ 10.627.920,00 $ 10.627.920,00 $ 10.627.920,00

$ $ $ $

$ (7.289.727,00) (7.348.227,00) (7.348.227,00) (7.348.227,00) (7.348.227,00)
$ $ $ $

$ (891.152,84)  (891.152,84) (891.152,84) (891.152,84) (891.152,84)

Utilidad antes impuesto

§ 2.447.040,16 $ 2.388.540,16 $§ 2.388.540,16 $§ 2.388.540,16 $§  2.388.540,16

Impuesto - - - - -
Utilidad neta § 2.447.040,16 $§ 2.388.540,16 $ 2.388.540,16 § 2.388.540,16 $ 2.388.540,16
Depreciacion $ 891.152,84 § 891.152,84 §$ 891.152,84 §$ 891.152,84 §$ 891.152,84

Amortizacion intangible
Valor contable

Inversion $ (7.963.528,39)

Ampliacion

Reemplazo

Capital de trabajo

Valor de desecho

Fjujo de Caja $ (7.963.528,39) $§ 3.338.193,00 $§ 3.279.693,00 $§ 3.279.693,00 $ 3.279.693,00 $§  3.279.693,00
Van $166.873,51

Tir 31%

Tasa de interés 30%

Periodo de recupero 2,39 (28 meses)
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Dentro de los tres escenarios se exige una ganancia para los inversionistas del 30% de los
recursos invertidos, siendo esta tasa asimilable a la tasa de interés que rinden los plazos fijos en la
actualidad.

En el primer escenario el valor actual neto (VAN) asciende a $ 7.054.367,75, lo que implica
que la inversion cumple con la exigencia de los inversionistas del 30% y genera beneficios
adicionales por el importe de $ 7.054.367,75. Al tener un VAN positivo se le puede exigir al
proyecto una rentabilidad superior al 30%, obteniendo una tasa interna de retorno (TIR) del 72%,
es decir que la maxima rentabilidad exigible del proyecto es del 72%. El periodo de recupero de
la inversion en este escenario es de 15 meses.

Por su parte el valor actual neto (VAN) del segundo escenario asciende a $ 1.857.010,41,
lo que implica que la inversion cumple con la exigencia de los inversionistas del 30% y genera
beneficios adicionales por el importe de $ 1.857.010,41. Al tener un VAN positivo se le puede
exigir al proyecto una rentabilidad superior al 30%, obteniendo una tasa interna de retorno (TIR)
del 42%, es decir que la maxima rentabilidad exigible del proyecto es del 44%. El periodo de
recupero de la inversion en este escenario es de 23 meses.

Por 1ltimo, el tercer escenario planteado, arroja un valor actual neto (VAN) de $
166.873,51, lo que implica que la inversidon cumple con la exigencia de los inversionistas del 30%
y genera beneficios adicionales por el importe de $ 166.873,51. Al tener un VAN positivo se le
puede exigir al proyecto una rentabilidad superior al 30%, obteniendo una tasa interna de retorno
(TIR) del 31%, es decir que la maxima rentabilidad exigible del proyecto es del 31%. El periodo

de recupero de la inversion en este escenario es de 28 meses.
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3.3.3.2. Analisis de resultados

A continuacion, se detallan indicadores de resultados obtenidos del analisis de los
resultados arrojados por el Flujo de Fondos de la empresa.
Escenario optimista

Rentabilidad sorbre la inversion = Resultado global del proyecto = 30.830.355,26 = 3,87

Inversion 7.963.528.,39
El resultado de la rentabilidad sobre la inversion obtenida indica que por cada $1 invertido
los socios obtienen $3,87, lo que implica que la inversion rinde un 387% luego de transcurridos
los cinco afios proyectados para la inversion.
Escenario favorable

Rentabilidad patrimonio neto = Resultado global del proyecto ~ =20.160.660,13 = 2,53

Inversion 7.963.528.,39
El resultado de la rentabilidad sobre la inversion obtenida indica que por cada $1 invertido
los socios obtienen $ 2,53, lo que implica que la inversion rinde un 253% luego de transcurridos
los cinco afios proyectados para la inversion.
Escenario desfavorable

Rentabilidad patrimonio neto = Resultado global del proyecto = 16.690.965,00 =2,10

Inversion 7.963.528.39
El resultado de la rentabilidad del patrimonio neto obtenido indica que por cada $1
invertido los socios obtienen $ 2,10, lo que implica que la inversion rinde un 210% luego de

transcurridos los cinco afios proyectados para la inversion.
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Como conclusion al calculo de rentabilidades de los distintos escenarios surge que, de
cumplirse las proyecciones de ventas en cualquiera de ellos, la inversion resulta atractiva ya que
ofrece rentabilidades considerables.
3.3.4.Viabilidad organizativa, administrativa y legal

Cerveceria Leun es una empresa dedicada a la actividad de produccion y comercializacion
de cervezas artesanales, ubicada en la ciudad de Ushuaia Provincia de Tierra del Fuego. Esta
empresa funciona bajo la forma juridica de empresa unipersonal, y con el potencial crecimiento
que la misma estd experimentando se trabajara en la transformacion a una Sociedad de
Responsabilidad Limitada. La mencionada sociedad estard compuesta por dos socios con una
participacion igualitaria entre ellos.

Leun S.R.L. tendrd como misién producir y comercializar productos que se destaquen por
su calidad a precios razonables.

La visiéon de Leun S.R.L. consiste en ser una empresa lider en el sector de cervezas
artesanales, buscando la constante insercion en nuevos mercados.

Respecto a la vision de la empresa, es pertinente aclarar que en la actualidad la misma solo
opera en el mercado de la ciudad de Ushuaia. De resultar viable la implementacion del presente
proyecto de inversion se buscard una expansion, en una primera etapa, dentro de la Provincia de
Tierra del Fuego, existiendo dentro de estas tres ciudades en las cuales es posible la insercion del
producto. A raiz del crecimiento que estd experimentando este mercado a nivel nacional, una vez
que la empresa se encuentre consolidada en el mercado local se buscara llevar el producto hacia

otros mercados.

82



3.3.4.1. Organigrama de Leun S.R.L.

Directorio

Admlr}lgtracmn Encargado de
Impositivo- Planta
Contable

El directorio estard conformado por los dos socios entre los cuales se dividira la totalidad
de las cuotas partes de la sociedad. El directorio seré el encargado de la planificacion, organizacion,
direccion, coordinacion y control de las actividades de la empresa.

La administracion Impositivo Contable estara a cargo de uno de los socios que posee el
titulo de Contador Publico. Dicha administracion serd la encargada de las registraciones contables
y cuestiones impositivas que alcanzan a la empresa. Otras de las funciones que recaera sobre este
son las de abastecimiento, marketing y ventas y distribucion.

El encargado de planta serd el socio restante quien posee el titulo de Bioquimico y sus
funciones seran las de planificar la produccion. El encargado de planta debera trabajar en conjunto
con la administracion en lo que respecta al abastecimiento de materias primas. Una de las tareas
mas importantes de la empresa recaera sobre este socio, que es la relacionada con el desarrollo de
nuevos estilos de cervezas.
3.3.4.2.Forma Juridica

La empresa asumira el tipo societario de Sociedad de Responsabilidad Limitada, con
domicilio en la ciudad de Ushuaia, lugar donde se localizara la sede de la empresa. Como ya se
menciond anteriormente en la actualidad la empresa es una unipersonal, la que se transformara en

una sociedad compuesta por dos socios.
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3.3.4.3.Administracion impositivo contable

Como ya fue expuesto, la administracion impositivo contable serd realizada por uno de los
socios quien ostenta el titulo de contador publico. Dicho contador serd el encargado de realizar
todas las tareas administrativas, impositivas y contables de la empresa. Dentro de sus obligaciones
se encuentran las siguientes:

e Liquidacion y presentacion del Impuesto a los Ingresos Brutos.

e Liquidacion y presentacion de iva.

e Presentacion de regimenes de informacion AFIP.

e Liquidacién del Impuesto a las ganancias de la empresa y de los socios.
e Liquidacion y presentacion del Impuesto a los Bienes Personales.

e Registraciones contables.

Una de las funciones mas importante que tendra este socio es la del analisis de costos de la
empresa, atento al contexto econdmico en el que se encuentra inserto nuestro pais en la actualidad
con altas tasas de inflacion.

La sociedad a constituir se encontrard amparada en el Régimen de Promocion Industrial de
la Ley N° 19640. La mencionada Ley en su articulo primero establece que se exime del pago de
todo impuesto nacional que pudiere corresponder por hechos, actividades u operaciones que se
realizaren en el Territorio Nacional de la Tierra del Fuego, Antartida e Islas del Atlantico Sur.
De lo antes expuesto surge que la empresa estara exenta del pago de impuesto a las ganancias, iva
y bienes personales, esta exencion no libra de la obligacion formal de presentacion de las
declaraciones juradas correspondientes.

En el afio 2018 el Poder Ejecutivo Nacional prorrogé la vigencia del régimen de promocion

industrial hasta el 31 de diciembre de 2023.
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3.3.4.4.Aspecto Legal

El universo de normativas que regulan la actividad es bastante amplio motivo por el cual
se considera que las mismas requieren de un estudio minucioso a fin de evitar inconvenientes y
demoras al momento de solicitar la habilitacion del establecimiento de produccién. En el presente
trabajo se hard mencion a los aspectos de las normativas que se consideran fundamentales, lo que
no implica que no se realizo el andlisis pertinente del caso.

Iniciaremos este estudio mediante el analisis del Cddigo Alimentario Argentino, declarado
vigente mediante la Ley Nacional 18284.

El Capitulo I del Cddigo Alimentario Argentino [CAA], Ley Nacional 18284 del 18 de
julio de 1969 (Argentina) establece las disposiciones generales haciendo mencién en su articulo 2
que: “Todos los alimentos, condimentos, bebidas o sus materias primas y los aditivos alimentarios
que se elaboren, fraccionen, conserven, transporten, expendan o expongan, deben satisfacer las
exigencias del presente Codigo”.

El Capitulo II establece las condiciones generales de las fabricas y comercios de alimentos,
haciendo mencién en su articulo 12 que "Con la denominacion de Fébrica de Alimentos, se
entiende el establecimiento que elabora alimentos” Codigo Alimentario Argentino [CAA]. Ley
Nacional 18284 de 1969. 18 de julio de 1969 (Argentina). Otros articulos que se consideran
pertinentes hacer mencion son los articulos 18 y 20 del mismo.

El articulo 18 del Codigo Alimentario Argentino [CAA], Ley Nacional 18284 del 18 de
julio de 1969 (Argentina) establece las normas de caracter general que deben cumplir los locales
de las fabricas y comercios de alimentos, las que se detallan a continuacion:

1. Deberan mantenerse en todo momento bien aseados, no siendo permitido utilizarlos con

ningun otro destino.
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2. En las fabricas y locales donde se manipulen productos alimenticios no sera permitido
escupir, fumar, mascar tabaco o chicle o comer.

3. Durante las horas de trabajo el aire debera renovarse por lo menos tres veces por hora y
su composicion debera responder a las exigencias del Articulo 23.

4. La capacidad de dichos locales no sera inferior a 15 m cuibicos por persona. La superficie
total de las aberturas en los espacios donde se trabaje no serd, en general inferior a la sexta parte
de la superficie del suelo en locales de hasta 100 m2 y a la décima parte en locales de superficie
mayor. Se admitird menor superficie de aberturas siempre que se aumente proporcionalmente la
capacidad por persona que trabaje en el local o el indice de renovacion del aire.

5. La iluminacién se hard por luz solar, siempre que sea posible y cuando se necesite
emplear luz artificial, ésta debera ser lo mas semejante a la natural.

6. En los locales donde se manipulen o almacenen productos alimenticios envasados o no
y que comuniquen o no con el exterior, las aberturas deberan estar provistas de dispositivos
adecuados para evitar la entrada de roedores, insectos, pajaros, etc.

7. (Res MSyAS N° 048 del 28.01.98)"Los productos elaborados, como las primeras
materias y los envases, deberan tenerse en soportes o estantes adecuados y en caso de estibas, éstas
seran hechas sobre tarimas o encatrados convenientemente separados del piso a una altura no
menor de 0,14 metros".

8. En los locales de elaboracion solo se deberan tener las primeras materias necesarias con
exclusion de todo otro producto, articulo, implemento o material.

9. La existencia en las usinas y fabricas de productos devueltos por presentar defectos de
elaboracién o conservacion supone la intencion de utilizarlos (reelaboracidon, correccion,

reesterilizacion, etc.), y no podra justificarse con ningin argumento, por lo que, sin perjuicio del
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decomiso e inutilizacion correspondiente, se penara en todos los casos esa tenencia. Se admite un
plazo de 48 horas habiles para la tenencia en ambientes separados, de las devoluciones para control
de las mismas, pudiendo los inspectores exigir las constancias respectivas.

10. Las firmas comerciales propietarias de establecimientos, usinas y fabricas son
responsables de todo producto que envien a la venta con defectos de elaboracion o deficiencias en
el envase, no admitiéndose, en el caso de comprobacion, excusa alguna que pretenda atenuar o
desviar esta responsabilidad. Antes de ser introducidas en el proceso o en un punto conveniente
del mismo, las materias primas deben someterse a inspeccion, clasificacion o seleccion seglin sea
necesario para eliminar las materias inadecuadas. Estas operaciones se realizaran en condiciones
sanitarias y de limpieza. Para continuar las operaciones de tratamiento solo deberan emplearse
materias limpias y sanas. Las materias primas deberan lavarse segin sea preciso para separar la
tierra o cualquier otra contaminacion. El agua que se emplee para estos fines no debera recircularse
a menos que se la trate y mantenga en condiciones que no constituya un peligro para la salud
publica. El agua empleada para lavado, enjuagado y conduccion del producto final debera ser de
calidad potable. Las operaciones preparatorias que conducen al producto terminado y las de
empaquetado deberan sincronizarse para permitir la manipulacion expeditiva de unidades
consecutivas en la produccion en condiciones que eviten la contaminacion como la alteracion, la
putrefaccion o el desarrollo de microorganismos infecciosos o toxicogénicos. Los materiales para
empaquetar o envasar alimentos deberan almacenarse y emplearse en condiciones higiénicas. No
trasmitiran al producto substancias o elementos perjudiciales, proporcionandole una proteccion
adecuada contra la contaminacion. Toda partida de producto alimenticio que hubiere sido

elaborada o se elabore en condiciones higiénico-sanitarias defectuosas o en infraccion a las
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disposiciones vigentes serd decomisada en el acto, sin perjuicio de las sanciones que pudieren
corresponder.

11. Los establecimientos, usinas, fabricas, depositos, almacenes por mayor y menor y
despachos de productos alimenticios no podran tener comunicacion directa con caballerizas,
criaderos de animales y otros lugares similares, considerados como inconvenientes.

12. Los s6tanos tendran suficiente aireacion e iluminacion y seran de facil y seguro acceso.
Sus paredes, piso y techo poseeran aislacion hidraulica.

13. Las substancias alimenticias no podran almacenarse en locales que no retinan las
condiciones exigidas para ese destino.

14. Las firmas comerciales propietarias de establecimientos, usinas, fabricas, depositos,
almacenes por mayor y menor y despachos de productos alimenticios, estan obligados a combatir
la presencia de roedores e insectos por procedimientos autorizados, debiendo excluirse de los
mismos los perros, gatos u otros animales domésticos. Todos los ratonicidas, fumigantes,
insecticidas u otras substancias toxicas deberdn almacenarse en recintos separados cerrados o
camaras y manejarse solamente por personal convenientemente capacitado, con pleno
conocimiento de los peligros que implican.

15. Los locales ocupados por establecimientos, usinas, fabricas, depositos, almacenes por
mayor y menor y despachos de productos alimenticios, dispondran de agua potable en cantidad
suficiente y las piletas necesarias para el lavado de los recipientes, etc, dotadas de desagiies
conectados a la red cloacal o pozos sumideros reglamentarios. Deben mantenerse en todo momento
en buen estado de conservacion, presentacion y aseo, y poseeran pisos construidos con materiales
impermeables. La autoridad sanitaria podra ordenar el aseo, limpieza, blanqueo y pintura de los

mismos, cuando asi lo considere conveniente, como también la colocacion de friso impermeable
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de 1,80 m. de altura, donde corresponda. Del mismo modo, las maquinas, ttiles y demds materiales
existentes deberdn conservarse en satisfactorias condiciones de higiene.

16. Todos los comercios que expendan productos de facil alteracion por el calor, deberan
poseer un sistema de refrigeracion adecuado para conservarlos.

17. (Res 101 del 22.02.93) "El fraccionamiento permitido de alimentos debera realizarse
en el acto de su expendio directamente de su envase original y a la vista del comprador. Para
realizar el fraccionamiento permitido de alimentos fuera de la vista del publico, el establecimiento
debera estar autorizado por la autoridad sanitaria competente y cumplir con todos los recaudos de
los Articulos 18, 19, 20, 21 y 22 del presente Codigo en todo lo referente a locales,
almacenamiento, personal, higiene y demas precauciones descriptas y que sean de aplicacion para
el fraccionamiento de alimentos permitidos exceptuando aquellos productos cuyo fraccionamiento
estd expresamente prohibido por el mismo. El material de envasado que se use para los alimentos
fraccionados debe estar aprobado y en cada envase deberd figurar el nimero de registro de
producto alimenticio, el nimero del establecimiento fraccionador, su nombre y direccion,
pudiendo figurar la marca del producto, previa autorizaciéon del propietario de la misma. Debe
figurar ademas del nombre del producto, la fecha de fraccionamiento, dia, mes y afio, el peso neto
y la leyenda: Conservar refrigerado (cuando corresponda), con caracteres de buen realce y
visibilidad. Para cada grupo de alimentos (carneos, chacinados, embutidos, productos de la pesca,
productos lacteos, productos farindceos, azucarados, café, etc) se deberd cumplir con lo establecido
respectivamente para cada caso en particular, en las Normas de Carécter Especial. Los alimentos
fraccionados de esta manera, solamente podran ser vendidos en las bocas de expendio del mismo

establecimiento fraccionador".
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18. El kerosene, jabon, fluido desinfectante y similares fraccionables deben mantenerse en
lugares adecuados y separados de los productos alimenticios, aun cuando se expendan en envases
originales.

Por su parte el articulo 20 del Codigo Alimentario Argentino [CAA], Ley Nacional 18284
del 18 de julio de 1969 (Argentina), establece los elementos de higiene personal que los
empleadores deben proveer a los empleados y en las instalaciones, detallindose a continuacion:

1. Guardarropas y lavabos separados para cada sexo. Para el lavado de manos se
suministraran algunos de los siguientes agentes de limpieza:

a) Jabon liquido, en polvo, en escamas, en dispensadores de facil limpieza y desinfeccion.

b) Jabon solido en soportes y/o jaboneras que permitan un adecuado drenaje.

c¢) Jabones de uso individual sélidos, en crema, en pasta u otras formas individuales de
presentacion.

d) Productos sustitutivos alternativos presentados en las formas indicadas en a), b) y ¢) que
sean adecuados para el lavado de manos en conformidad con la autoridad sanitaria nacional.

2. Surtidores (grifo, tanque, barril, etc.) de agua potable en proporciéon y capacidad
adecuada al nimero de personas.

3.Retretes aislados de los locales de trabajo con piso y paredes impermeables hasta 1,80
metros de altura, uno por cada 20 obreros y para cada sexo. Los orinales se instalardn en la
proporcion de uno por cada 40 obreros. Es obligacion el lavado de las manos con agua y jabon
cada vez que se haga uso del retrete, lo que se hara conocer al personal con carteles permanentes.

4.El lavado de las manos del personal se hara todas las veces que sea necesario para cumplir

con practicas operatorias higiénicas. Las rozaduras y cortaduras de pequeia importancia en las
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manos deberan curarse y vendarse convenientemente con vendaje impermeable adecuado. Debera
disponerse de un botiquin de urgencia para atender los casos de esta indole.

5.Los guantes que se empleen en el manejo de los alimentos se mantendran en perfectas
condiciones de higiene y ofreceran la debida resistencia. Estaran fabricados con material
impermeable, excepto en aquellos casos que su empleo sea inapropiado o incompatible con las
tareas a realizar".

El Cédigo Alimentario Argentino tiene un apartado especifico de “Fabricas de Cervezas”,
el que incluye tres articulos para este sector. Por su parte el articulo 124 del Codigo Alimentario
Argentino [CAA], Ley Nacional 18284 del 18 de julio de 1969 (Argentina) establece normas
adicionales a las normas de caracter general que se deben cumplir, detallando a continuacion las
mismas:

1. Los recipientes, cubas de braceado y coccidn, cubas de fermentacion, envases, etc, deben
ser construidos o revestidos de materiales inalterables a la accion directa del producto.

2. Las camaras o soOtanos donde se realice la fermentacion estaran aislados del medio
exterior y seran provistos de instalaciones de ventilacion y refrigeracion. Sus pisos y paredes seran
de material impermeable. Los locales en que se realice la fermentacién principal poseeran
dispositivos de filtracion de aire, u otros que los reemplacen.

El articulo 125 del Codigo Alimentario Argentino [CAA], Ley Nacional 18284 del 18 de
julio de 1969 (Argentina) identifica con el nombre de Despacho de cerveza, Cerveceria y Choperia
a “los comercios que en forma predominante se dedican a la venta al detalle de cervezas
convenientemente enfriadas y gasificadas, pudiendo expender, ademas, los productos propios de

bares y casas de lunch.
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Finalmente, el articulo 126 del Codigo Alimentario Argentino [CAA], Ley Nacional 18284
del 18 de julio de 1969 (Argentina) establece lo siguiente “En los lugares donde se expenda cerveza
al publico, los barriles estaran en sitio asequible a los inspectores sanitarios. Queda prohibido
emplear para producir espuma aparatos de aire comprimido, permitiéndose solamente los de gas
carbonico comprimido y apto de acuerdo con el Articulo 1066 del presente. Los aparatos de presion
deberan conservarse con todo aseo y propiedad; los tubos s6lo podran ser de acero, estafio,
aluminio, vidrio, goma o material plastico, de acuerdo con las exigencias oficiales”.

El capitulo XIII habla de Bebidas Fermentadas, encontrandose pertinente hacer mencion al
articulo 1081 del Codigo Alimentario Argentino [CAA], Ley Nacional 18284 del 18 de julio de
1969 (Argentina) el que establece las practicas que se autorizan y aquellas que se encuentran
prohibidas en la fabricacion de cervezas detallandose las mismas a continuacion:

1. Practicas permitidas:

a) El agua potable a utilizar en el braceado podra ser modificada tnicamente en su pH y
dureza previamente a su utilizacion.

b) El tratamiento con sustancias tales como: tierra de infusorios, carbon activado, tanino
albumina, gelatina, bentonita, alginatos, gel de silice y caseina. Se admite el uso de poliamidas
autorizadas y de polivinil polipirrolidona, siempre que los polimeros empleados respondan a las
siguientes exigencias: no cederan mas de 50 mg de productos solubles por kg en cada solvente
cuando se mantenga en ebullicion o reflujo durante tres horas en agua, acido acético al 5% v/vy
alcohol al 50% v/v.

c¢) La filtracion con materias inocuas tales como papel, pasta de papel, celulosa, telas de
algodon o fibras sintéticas, tierra de infusorios, perlita, carbon activado.

d) La adicion de extracto de lupulo a los mostos.
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e) La adicion de enzimas tales como amilasa, papaina, pepsina, gluconasas y
amiloglucosidasas. Las enzimas deben ser obtenidas por procesos que remuevan los organismos
celulares vivos.

f) La pasteurizacion o esterilizacion por medios fisicos.

g) La carbonatacion con anhidrido carbonico que responda a las exigencias del Articulo
1066 del presente Codigo.

h) El agregado de agua potable a fin de reducir el valor del extracto en el mosto original
cuando se utilicen mostos concentrados en la elaboracion.

1) Uso de Aditivos permitidos
2. Practicas prohibidas:

a) Agregar cualquier tipo de alcohol, cualquiera sea su procedencia.

b) Usar saponinas u otras sustancias espumigenas no autorizadas expresamente.

¢) Sustituir el lapulo o sus derivados por otros principios amargos.

d) Adicionar agua fuera de las fabricas o plantas embotelladoras habilitadas.

e) Utilizar edulcorantes artificiales.

f) Utilizar estabilizantes quimicos no autorizados expresamente.

g) Efectuar la estabilizacion/conservacion biologica por medio de procesos quimicos."

Por su parte el articulo 1082 bis del Codigo Alimentario Argentino [CAA], Ley Nacional
18284 del 18 de julio de 1969 (Argentina) establece las exigencias que debe cumplir el producto
para poder incluir la leyenda “Elaboracion Artesanal”.

a) Que no utilice en su produccion aditivos alimentarios; y

b) Que se encuentre adicionada inicamente con ingredientes naturales; y
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¢) Que la elaboracion sea de manera manual o semiautomatica; y

d) Que en el caso que se le agregue jugos o extractos de frutas, éstos sean previamente
pasteurizados.

A la cerveza que se comercialice con la leyenda “Elaboracion Artesanal” no se le aplicara
el pardmetro de turbidez establecido en el articulo 1082 inciso b). Se permitira el uso del gas
autorizado en el articulo 1067.

En relacion al envase del producto el articulo 1083 del Codigo Alimentario Argentino
[CAA], Ley Nacional 18284 del 18 de julio de 1969 (Argentina) establece que "Las cervezas y
productos de cerveceria deberan ser envasados en recipientes bromatolégicamente aptos de vidrio,
hojalata, aluminio, acero inoxidable u otros autorizados por la autoridad sanitaria nacional. Todos
los recipientes, tuberias, robinetes y cualquier otro elemento en contacto con la cerveza deberan
encontrarse en perfectas condiciones de higiene".

El articulo 3 del Codigo Alimentario Argentino [CAA], Ley Nacional 18284 del 18 de julio
de 1969 (Argentina) establece que “Los productos cuya produccion, elaboracion y/o
fraccionamiento se autorice y verifique de acuerdo al Codigo Alimentario Argentino, a esta ley y
a sus disposiciones reglamentarias, por la autoridad sanitaria que resulte competente e acuerdo al
lugar donde se produzcan, elaboren o fraccionen, podran comercializarse, circular y expenderse
en todo el territorio de la Nacion, sin perjuicio de la verificacion de sus condiciones higiénico-
sanitarias, bromatologicas y de identificacion comercial en la jurisdiccion de destino”, surgiendo
de esto que la autoridad sanitaria competente para el presente proyecto seria la Municipalidad de
la ciudad de Ushuaia.

Previo al inicio de actividad, se debera registrar al establecimiento en el Registro Nacional

de Establecimientos, certificado que es otorgado por la autoridad sanitaria jurisdiccional. Contar
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con este certificado implica que el establecimiento fue registrado, habilitando esto a desarrollar la
actividad. Este certificado es un requisito para el registro de los productos de la empresa.

Una vez que se cuente con el certificado mencionado en el parrafo antecedente se deberan
registrar los productos en el Registro Nacional de Productos Alimenticios, certificado que también
es otorgado por la autoridad sanitaria jurisdiccional.

Pasando al plano municipal en lo que respecta al marco normativo, nos adentraremos en
las Ordenanzas Municipales que regulan la utilizacion de la Libreta Sanitaria, estando esto
regulado mediante las Ordenanzas Municipales N° 2242, N° 2323, N° 2919 y N° 4653.

El articulo 1 de la Ordenanza Municipal N° 2323 del afio 2001 (Consejo Deliberante de la
ciudad de Ushuaia) establece que “Toda persona que preste servicios, cualquiera sea su indole o
categoria, en empresas dedicadas a la elaboracion, distribucion, fraccionamiento, transporte y/o
venta de alimentos destinados al consumo humano deberd estar provista de Libreta Sanitaria
expedida por autoridad competente de la Municipalidad de Ushuaia”. La Ordenanza Municipal N°
2919 incluye a los empleados dedicados al transporte del producto como personas obligadas a
poseer Libreta Sanitaria.

Respecto a la vigencia de la Libreta Sanitaria la Ordenanza Municipal N° 2242 del afio
2000 (Consejo Deliberante de la ciudad de Ushuaia) en su articulo 2 establece que “La Libreta
Sanitaria tendré vigencia por un plazo de UN (1) afio y a los efectos de su obtencion el solicitante
debera someterse a los andlisis rutinarios que establece, el Codigo Alimentario Nacional y otros
que la Autoridad Sanitaria considere oportuno”.

Por su parte el articulo 7 de la Ordenanza Municipal N° 2242 del afio 2000 (Consejo
Deliberante de la ciudad de Ushuaia) establece que “El o los titulares de habilitaciones de

comercios o sus representantes, dedicados a la elaboracion, transporte, deposito y venta de
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alimentos destinados al consumo humano, de acuerdo a lo establecido en la Resolucion 587/97
M.S. y A.S. que ha incorporado al Coédigo Alimentario Argentino la Resoluciéon 80/96 del
MERCOSUR, y a lo que al efecto establezca la reglamentacion de la presente, deberan dentro del
plazo de UN (1) afio, contado a partir del momento en que las personas obtengan la Libreta
Sanitaria, efectuar la capacitacion primaria del personal involucrado en la manipulacién de
alimentos, materia prima, utensilios y equipos, a través de un curso instructivo”.

3.3.5. Estudio de impacto ambiental

Hoy en dia el cuidado del medio ambiente es un tema central que toda empresa tiene que
tener en cuenta en primera medida atento a que el calentamiento global es un problema que afecta
a toda la humanidad y, en segundo lugar, atento a las preferencias de los consumidores. Cada vez
son mas los consumidores que evaltian dentro de los factores que consideran para la eleccion de
un producto la responsabilidad hacia el medio ambiente de la empresa. Por lo antes expuesto es
que el cuidado del medio ambiente es un tema que Leun S.R.L. va a contemplar en cada decision
que se tome.

El proceso de produccion de cervezas no genera desechos a excepcion del agua de limpieza
utilizada, la que contiene limpiadores. Por otro lado, la malta que se extrae de los maceradores una
vez finalizada la coccion es utilizable para generar abono. Otro uso que se le da a la malta es en
calidad de alimento para animales ya sea caballos, vacas entre otros. Actualmente la empresa dona
la malta para que la misma sea utilizada como alimento de animales.

Uno de los residuos que deja el mercado de las cervezas es el relacionado a los envases, si
bien todos los envases ya sean de vidrio, aluminio o pléstico son reciclables, el no desecharlos
correctamente genera contaminacion. El envase seleccionado en el presente proyecto de inversion

es de alumino, motivo por el cual se buscara trabajar con la municipalidad de la ciudad de Ushuaia
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para colocar fuera del punto de venta una campana de reciclaje de aluminio donde todos los clientes
de la cerveceria y aquellos que no lo sean, pero tengan desechos de aluminio puedan depositar
latas para ser enviadas a un centro de reciclaje.

Al momento de seleccionar a los proveedores que abasteceran de materia prima a la
empresa se va a tener en cuenta para su seleccion la responsabilidad que los mismos demuestren
hacia el medio ambiente.

A continuacion, se procederd a la confecciéon de un cuadro de andlisis cualitativo del

impacto ambiental de la implementacion del proyecto:

Efectos | Generacion de alimento para animales.

positivos | Instalacion de un punto de reciclaje de aluminio.

Ruido durante el proceso de molienda.

Agua de limpieza con limpiadores. Si bien es agua contaminada es pertinente
Efectos | aclarar que en la ciudad de Ushuaia los desechos cloacales son tratados en una
negativos | planta de tratamiento y posteriormente se arrojan al mar, motivo por el cual no

generaria contaminacion.

Contaminacién por no desechar correctamente latas vendidas por la empresa.
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4. Conclusion

Haber realizado un relevamiento de los diferentes insumos que se utilizan para la
fabricacioén de cerveza ha permitido conocer los diferentes costos que componen el precio del
producto. El estudio realizado permiti6 ver la importancia que tienen los costos dentro de cualquier
actividad econdmica, ya que del estudio de los mismos depende el éxito o fracaso de un proyecto.

En primer lugar, se puede afirmar que en la planificacion de un nuevo negocio o la
incorporacion de una nueva unidad de negocio dentro de una empresa resulta imprescindible
realizar la evaluacion del proyecto desde distintos aspectos, tanto econémicos — financieros como
organizacionales, administrativos y legales. El andlisis de todas las variables mencionadas lleva a
la realizacion de un analisis exhaustivo que determinard si resulta viable o no llevar adelante el
proyecto que se tiene en mente. Toda actividad de inversion tiene un riesgo, pero se cree que
teniendo en cuenta todas las variables que pueden afectar el desarrollo del mismo y trabajar con
los costos de la actividad lleva a que se puedan tomar mejores decisiones.

En segundo lugar, se puede afirmar que el mercado de la cerveza en la provincia de Tierra
del Fuego es amplio, siendo un desafio para los productores locales ganar cuota de mercado que
en la actualidad se encuentra en manos de cervecerias industriales.

En tercer lugar, se planted la planificacion de una planta con una capacidad de produccion
de 8.000 litros mensuales, surgiendo del analisis efectuado que resulta materialmente posible llevar
adelante el proyecto.

En cuarto lugar, en lo que respecta al analisis econdmico — financiero, en el presente trabajo
se plantearon tres escenarios en los cuales se procedid a modificar la demanda del producto
definiendo distintos niveles de utilizacion de la capacidad instalada. En los tres escenarios

analizados (optimista, favorable y desfavorable) el proyecto resulta rentable.
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En quinto lugar, en lo que respecta a las viabilidades secundarias (organizacional,
administrativa y legal; y el impacto ambiental) el presente proyecto es viable. Al tratarse el
proyecto de la creaciéon de una sociedad comercial el mismo resulta organizacional y
administrativamente viable. En lo que respecta a la viabilidad legal se procedio a la realizacion de
un estudio de la normativa que alcanza al mismo, no encontrando ninglin impedimento para su
implementacion, siendo importante cumplir con los requisitos establecidos por el Cddigo
Alimentario Argentino. Finalmente, en relacion al impacto ambiental, el presente proyecto no
genera residuos, y esta planificado para crear una conciencia de proteccion al medio ambiente.

Finalmente, luego de analizadas las diferentes viabilidades se puede afirmar que es viable

la implementacion del proyecto de inversion realizado en el presente trabajo, siendo este rentable.
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5. Anexos
5.1. Anexo 1

Piamonte, 29 de Enero de 2020

Blogue coccion 1000lts Full

e Olla de licor 800lts
Fondo en 2mm repujado
Cilindro en 2mm

Camisa en 1,5mm, con salida lateral de gases de combustién de 4” y contencidon de
llama

Tapa en 1,5mm con bisagra

Vaina para termdémetro digital

Entrada superior de agua

Patas de acero inoxidable 3” con soporte para quemador

Quemador de 100.000 kcal

100



e Olla Macerado 1000Its

Fondo 2mm repujado

Cilindro en 2mm

Encamisado con aislante térmico para mantener la temperatura del masch
Tapa en 1,5mm con bisagra

Vaina para termometro digital

Falso fondo partido de chapa perforada en 2mm y plato de lluvia

Puerta de extraccion de granos rectangular

Salida “arafia” de 4 bocas clampeadas y unidas para un lavado mas parejo de la cama
de granos

Patas de acero inoxidable 3”, con soporte para quemador central para escalas de
temperatura

Mezclador de granos con motor de 1hp y reductor de rpm

e Olla Hervor 1300Its

Fondo de 2mm repujado con salida inferior para limpieza

Cilindro en 2mm, camisa en 1,5mm

Salida lateral de descarga de mosto con dique para contencion de trub

Descarga inferior de 38mm para limpieza

Encamisada con salida lateral de gases de combustion de 4” y contencién de llama
Tapa en 1,5mm con bisagra

Conexion para whirpool de 1”

Quemador 2 x 90.000kcal

Patas de acero inoxidable 3” con soporte para quemador

101



e Caiierias de 38mm en acero inoxidable 316, soldaduras sanitarias y pulidas de
interconexion para manejo total del producto hasta la enfriadora, con valvulas
mariposa, conexiones clamp y visor de mosto.

e 2 Bombas de cabezal inoxidable de 1hp trifasicas

e Enfriador de placas de acero inoxidable desarmable (30 placas) unido al sistema
de coccién

e Bocha Cip en las tres ollas

VALOR DEL BLOQUE: USD 13.500 + envio

(Precio expresado en ddlares estadounidenses, no incluye gasto de envio)

FERMENTADOR ISOBARICO 1200Its FULL

e Fermentador 1200lts bruto

Chaqueta humeda —Dimple Jacket- en cono y cilindro
Camisa térmica

Tapa clamp de 4” para ingreso de productos

Puerta oval frontal

Vaina para control de la temperatura

Toma muestra

Busca claro

Vélvula de alivio y control de presiéon con mandmetro

Bocha cip

VALOR DEL FERMENTADOR: USD 5.500 + envio

Validez de la cotizacion: 10 dias

Tiempo estimado de entrega: 45/60 dias

(Desde acreditacidn del anticipo, seguin los requerimientos del cliente)

Gabriel Clerici

Cuit 20-29092943-2

Alberdi 509, Piamonte, Santa Fe
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5.2. Anexo 11

@5 Presupuesto Nro: 16675
INEINITY Fecha: 22/04/2020

roTomoLdiNnG

INFINITY ROTOMOLDING
Gral. Zamudio 351

Cuit: 30-71182269-7

Atendido por: SONIA

Cliente: Andres Gallegos
CUIT / DNI:
Telefono:

Email: gallegoandres1990@gmail.com

Cantidad Descripcion

1 Cobnico de 1100L D125 Tapa a rosca - salid CLAMP

1 KIT CLAMP D60/69/1.25- 2 manguitos+ 1 tapa ciega +3 juntas +3
abrazaderas plasticas

2 Llave de paso desarmable de 3/4" CLAMP

1 Base metélica D1,25 1100L a 1650L

1 Conico de 1100L D97 Tapa a rosca - salid CLAMP

1 KIT CLAMP D97- 3 manguitos+ 1 tapa ciega + 4 juntas + 4
abrazaderas plasticas

1 Base metélica D97 de 570L a 1750L

1 Torpedo INOX p/1100L (1550mm)

**Nuestro Horario de atencion es de Lunes a viernes de 8 a 12:30 y de 14 a 17hs**

**La entrega se realiza en fabrica, consulte costos de despacho y envio.**

**Todas las bases que sostienen al tanque, de manera estandar elevan 30 cm al mismo**

www.infinityrotomolding.com

P. Unitario
$ 29.500,00
$ 0,00

$ 679,00

$ 15.585,00
$ 29.500,00
$ 0,00

$ 14.055,00
$13.935,00

Sarandi - Avellaneda

Subtotal
$ 29.500,00
$ 0,00

$1.358,00
$ 15.585,00
$ 29.500,00
$0,00

$ 14.055,00
$ 13.935,00

$ 103.933,00
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Tapa roscada
(Paso 210 mm)
Tapa roscada
(Paso 210 mm)
(=]
3
N
R
I
INFINITY ROTOMOLDING T | INFINITY ROTOMOLDING
2970
«
28
~N
2970
1750 Lts 1350 Lts
* Clamp 1% * Clamp 1§
195 Lts w s | [195Lts \/ L
©
4 % TBLs 3 % \ 78Lts
o o
Mo. W 2L Mc. W 24U
Clamp 1§ - Clamp 11

Envases conicos de 970 mm de diametro

Medidas en milimetros - Tolerancia +/- 1%

Serptiembre de 2018
ROSCAS SEGUN DISPONIBILIDAD - CAMBIOS SIN PREVIO AVISO

% E
Ly %

v

INFINITY ROTOMOLDING

/
Tapa roscada
(Paso 210 mm)

3) Tapa estandar
Pasaje 21 cm

95 Lts
P A

Los 3 tipos de tapas se pueden

aplicar a cualquier de estos
modelos.

2) Tapa especial

80° 4L

Clamp 14"

wsus | [195Lts §
©o %

%\/ 78Ls m. \ Wu\/ T8lis

- . Pasaje 19 cm
apa roscaca —| @250 —
4 (Fesoziomm Hm L 1) Tapa especial
T Lsp n N
2970 2 — Pasaje 39 cm
1100Lts | 3| [ 880 Lts | 570 Lts
Clamp 1% - * Clamp 1% x.m * Clamp 1%
1as1 [195 Lts
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5.3. Anexo 111

EL FRIO JUSTO

' ®
F rl o%&p)& PARA FABRICAR
LA MEJOR CERVEZA

N,
» Chillers y Torpedos Enfrlador pa ra
* Micro y macro cervecerias ela boraCié n d e
» Asesoramiento profesional CERVEZ A

Instalaciéon

v

D 4

Garantia 12 meses

www.friobeer.com.ar
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F8-IP 01-01

Quienes somos
Nuestras cualidades

Frio:

12 meses de Garantia Garantia I1SO 9001:2015
Convencidos de kb calcady kb SaQuUNC de nue:

S810 Para asegurar que codao equipe cumpla con los
equipos, Frio 21 respaldd sus equipos con una garantia & mas oltos esténdores de calidod, en el afo 2017
de 12 meses. Lo misma incluye un respaldo de nuestro TUVRheinland certit o & proceso de calidod 5O 9001:2015
sarvicio técrico que osstird de forma inmedata ante .ESES en ka tol d de nuestros proceses, aseguran-
cudquier eventuaidad. donos trazabiicad. eficiencio y una mejora

conlinua eén cada procese

Cuidado del medio
ambiente

En Frio 21 tenemos como valor principal el

Produccién Nacional

Apastande siempre o ka Industic Argenti-

inea (. FRIO2I

INDUSTRIA no. en frio 21 contamaos con una planta de
idade del medio ambiente, respeténdolo ECO ARGENTINA fabricacion prepia que nos penmite lener
y frabajanao a conciencia. Por @so utilzamos abscluto control en todo el proceso de
Ie dltima tecnologic dsponible y superviso- fabricacion, dando lodo el proceso
mos lodo el proceso preductivo para tal fin,

productivo y garanlizande la calidod del
procucto final

Servicio post Venta

Lo més importante pare frio 21 es que cada clanta

cuente con ka franquildad y segundad que onte

cualguier evenludidad estaremos ahi para respal

dorlos y solucionor @ problema. por ello contomos

con un seénvicio de asistencia técnica ks 24 Hs. los
355 dias del oo en todo el pals

Instalaciones

Para asagurar un alto grode de eficiencia y confiabil-

idad no clcanza sok con el mejor equipo del merco-

do, sino lambién con una correcta instalacién. Por

elo contamos con un deportamente de in:

ciones que olfece el menlgje, lo conexidn y puesta
en morcha de los unidades.

Por lo expuesto, y porque confia- Garanifa
mos en la calidad de nuestro
wobojo. decidimos  extender & +
meses la garantia s la instdocion la

rediza nuestra empréesa.
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F8-1P 01-01

Enfriador para cerveceria
Linea FAH-MS-B-B

’ Que ofrecemos

Fric Beer desamolld una linea de equipos pensada especicimente para enfriar los
precesos intervinientes en la elaboracién de cerveza. Su rango de aplicacién
abarca:

@ Proceso de coccion

Se utliza para enfriar el moste luego de la cocclén, mediante un intercombiador de placas
de dos etapas que reciculo el agua. Lo temperatura del agua enfregada por el enfriador en
este caso es de 2°C.

@ Proceso de fermentacion

Se utliza para enfrior la cerveza una vez d i en los fi es, medionte un

torpedo o camba de enfriamiento. La temperatura del agua entregada por el enfriador en
este caso es de -5°C. Fluido a
Potencia Rango de Temperatura
enfrior

© Equipo ceniral para coccién y fermentacion

Desde 1.5 De-15°C a 5°C Agua con
En caso de tener un sistema de enfriamiento centralzado, dende el enfriador brinda agua fria al33aHpP Maedia temperatura anficongelonte

tante para la cocclén como para la fermentacién, la temperatura enfregada por el enfiador
es de -15°C, se preckao un tanque de gran copacidad para satifacer los dos procesos.

Refrigerante ompresor Evoporador Condensacién
e ico

Placas de ocero
s

Por are
inodidabile

R-404 Hermético
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Ventajas
Enfriador para cerveceria

Estén disefiados con un sistema de regulacién de capacidad que permite mantener la temperatura

con una oscilacién de 1,5°C mediante el cpagado y encendido del compresor.

s

wn

<@

FB-IP 01-01

» Y
Frio:-

Ventajas del equipo

Confrol preciso de la temperat. de
salida de agua +/- 1,5°C.

Comp tes de alta calidad garantizan
larga vida 0fil y funcionamiento continuo.

“ El equipo puede brindar agua hasta
* -15°C, dependiendo de la temperatura
_— lm requerida para cada proceso.
4
Iy )
)3
~ 0
Maximo Ahorro de Gas
enfriamiento energia ecolégico
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Caracteristicas
Linea FAH-MS-B-B »

Compresor hermélico Evaporador

rowdable. Grocks o 9
10 da 0o denho de los
crumentcs of coalcunie ce

¥ rechet @ wilencarmie:

intercombio lam
e sedmantos

Condensador Microchannel

ndaakac
mé v

Confrol de femperatura

Er
SopOTid0a
o dephay aminoso y 10639

Clrcuito hidraulico
Componentes eléciricos

confatbdod e
1

Tubo recibidor

35 chu i
e (bojas lemperchaay
05 6n 10 COIYD Wk

ente

Bomba de agua

Tipo centihugo marco Peckolo o smior
NCoPOrDaa denko del eaupo

FB-IP 01-01
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F8-P 01-01
Enfriamiento de procesos con L
—

Equipo central F r iofgpg [

a——
. s i
T
| . > o : ’ A ’
i I
Sstemna de seguridad g ,/ﬁ-: ) ,v'ﬁ:: : ‘ g ﬁ ¢
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3 3 f ] | =
& & il S by ol :
H
> - ] ] ]
o N “‘_zfﬁ o H C
hercomsioso e omeioss
’ " - @e plocos de placos
#7e LS l *
° Entrada agua de red { ogua de pozo o Cerveza desde coccion
o Solida cgua de red f agua de poze o Cerveza hacia fermentadores - |
)
5 T
j=
wo
h
= [
=

112



F8-1P 01-01

I Enfriamiento de procesos con

Equipos individual
quipos individuales FriofB‘,pQ

—m,
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Sstema de seguidad o Vi 8 A
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Tobiero ce convol 1 a n (1
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Opcional enfriamiento de
Procesos y cmara de almacenamiento

F8-1P 01-01

-

Frio-

f
el

+

& Sl
S
Sstema de seguridod "u I . ﬂ‘

Jreet g g g ‘/)
So— Do— S— Y—

> r x> r x )
Jrt, gt e et /
E 3 E 3 -
D e
e e e ~]

Camara de enfriamiento

J
8 H—— O
e Ple f

° Entroda agus de red [ agua de poto l
° Sdksa agua de red { ogua de pozo
o Cervezo desde coccion g T

@ cereranacia termentasores

=
ec
S
&
Frio P ] p—
— LY
Enfriodor de ogua
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Evaporador para cdmaras de almacenamiento
Linea FAH-MS-B-B

Versatilidad en la cobertura de pequenas a grandes superficies.
Linea comercial de evaporadores para camaras de almacenamiento.

Su principal ventaja es el ahorro de energia frente a métodos tradicionales de
enfriado y su capacidad de enfriar grandes volimenes.

55
© = Ja m

Bajo nivel Calidad de aire Mayor Optimizacién
sonoro sin impurezas rendimiento del espacic

Evaporador Frio Beer j

F8-1P 01-01
, L
Frio:-

Conexién agua fria hacia
coccién / fermentado

Retorno de agua desde
coccién / fermentado

Sentido de circulacién de aire
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Intercambiador de placas coccién
Linea FAH-MS-B-B

o Cerveza desde coccidn @ Agua desde chiller
° Enfrada agua de pozo Q Agua hacia chiler
° Salida agua perdida @ Cerveza hacia fermentacion

o1 4,0

1° etapa 2° etapa

F8-P 01-01
F » (q %
rHo“:

Intercambiadores de placas soldadas

Ventajas
- Reduccién entre un 85% - 0% en peso y volumen

- Hasta un 25% mas de utiizacién que los intercambiadores
de placas tradicionales

- Freparados para trabajor a altas presiones
- Autoimpiante

- Menor costo

Desventajas

- No es expondible en capacidad

Intercambiadores de placas desarmable

Ventajas
- Construidos integramente en acero inoxidable.
- Facilmente desarmables para su mantenimiento

- Disponibilidad de placas de alta y de boja copacidad
de transferencia

- Expondible para amplior sus capacidades o adaptarse
anuevas apicaciones.

Desventajas

- Costo elevado
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F8-1P 01-01

Torpedo para fermentacion L
Linea FAH-MS-B-B

l 1 8
Enfria y mantiene constante la termperatura de fermentacién y maduraciéon r I o ___Z&

de la cerveza.

Caracteristicas

- Brida de sujecion superior
- Construides en acero inoxidable i
- Vaina para sonda de temperatura incorporada ‘ .
- Fécil impieza y desinfeccion

- Amplia variedad de medelos Conexiones
roscodas

Sndade

Funcionamiento acen
Enirodo de ogua Sulida de ogua

desde chiler ™) I * hocia chiter Vaina para sonda

M de temperoturc

Focildod de lavodo porsu _
disefio smphke y descrmaoble \ /
P N 7/
Intercambiador
Frio Beer

Seruor de
temgeratura
de fermentador

k Cerveza denko
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Kit de instalacion
Linea FAH-MS-B-B

El kit de instalocién consta de un tablere de contrel, solenoides para los fermentadores y
flujostatos para el control de paso de agua, con estos accesorios se obtiene un control
general de tode el proceso de elaboracién de la cerveza.

La temperatura de fermentacién es importante dependiendo el fipo de cerveza que se
este realizando, por este motivo, el tablerc de control de Fric Beer permite programar
individualmente estas temperaturas y asi obtener la mejor calidad.

Programacién temperatura ] f Programacion temperatra
Fermentador P XXXy Py Fermentador
S "8 O
\ 4 L& 4
Programacion lemperalura [ Programacion lemperatura
Fermentador Feeen N Fermentador

Programacion temperatura

Programacién temperatura
Chiller coccion

F{-r Solenoides para lermentocion

=" Fujostato control

Imagen a modo ilustrativo

F8-1P 01-01

Frio--
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F8-IP 01-01

Datos de contacto

Servicios ofrecidos T r
Frio:-

frio Beer es una divisidn de FRIO 21, especializada en el tratamiento de la cerveza, tanto el enfriomiente
del proceso come del producte terminade. Tenemos como meta brindar un asesoramiento integral, para

elle ofrecemos:

Servicio Técnico e Instalaciones

Asesoramos, fabricamos y realizamos mantenimiento de sistemas y equipos de refrigeracién industrial
(Chiler Cerveza) pora proceso de enfriamiento en la coccién y fermentacién de cerveza.

P
7y Alquiler de Enfriadores de agua Industriales
g
\
({ (\ I\ Siguiende con la politica de aseguror frio los 365 dias del afio brindames nuestro servicic de alquiler de
)

Rental enfriadores de agua industriales contando con un amplie stock y entrega permanente.

nstalaciones | Instalaciones
Frio 21 brinda un servicio de instalacidn de equipes de refrigeracion industrial y comercial para garantizar
el éptimo aprevechamiento de la potencia incorperada o su empresa. El servicio ofrece el montaje, la
conexién y puesta en marcha de los equipos de Frio 21 o de terceros.

Venta de repuestos y accesorios
Comprometidos cen la asistencia hacia el cliente, brindamos accesorios - respuestos de entrega inmediata,
para disminuir los tiempos improductivos y aprovechar al maximo las funcienes del equipo.

Servicio técnico (24 Hs)

Lunes a Viernes |8 a 17 Hs.) Consultas
c ‘E’ info@fricbeer.com.ar ‘ @ [011) 15-5718-7779
[017) 52632114

G Magallanes 1855, {CP1824) Mail
it Dt L Remedios de Escalada, Lanis servicios@frio2).com.ar
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www.friobeer.com.ar

Tel: (011) 5263-2114 - Email: Info@friobeer.com.ar
Magallanes 1655, R. de Escalada - Lanus

Buenos Aires (B1826AXS) - Argentina
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rio

Presupuesto N°: 6875 Sres. CERVECERIA LEUN
Lanus, 23 de abril de 2020 Atte. Sr. Andres Gallego
Referencia: Produccion e-mail: gallegoandres1990@gmail.com

Datos utilizados para la seleccién del equipo:

El equipo cotizado a continuaciéon, surge a partir del andlisis realizado por el departamento de ingenieria de Frio Beer y un
estudio puntal de sus necesidades. Creemos que el equipo cotizado es el producto que relne las caracteristicas apropiadas

para satisfacer sus requerimientos.

Cant.

Descripcion P. Unitario P. Total

Enfriador de agua para cerveceria artesanal - Linea Compacto Beer. 3.463,08 3.463,08
Con bomba de agua incorporada.
Modelo: FAH-300MS-B/50-CT-B

Caracteristicas técnicas:

- Refrigerante ecolégico R-404

- Motocompresor Hermético de 3 HP marca Danfoss

- Bomba incorporada dentro del equipo de 0.5 HP marca Pedrollo o similar
- Caudal nominal desde 512 Ltrs/Hs hasta 1202 Ltrs/Hs

- Evaporador de placas construido en acero inoxidable marca Danfoss

- Condensador microchannel de alta eficiencia

- Forzador de alto rendimiento (1 x didmetro 450mm)

- Estructura construida en chapa galvanizada protegida con pintura epoxi.
- Incluye patas antivibratorias.

- Medidas (mm): 475 (Profundidad) x 1200 (Largo) x 650 (Alto)

- Alimentacion eléctrica 380v, consumo eléctrico nominal: 10.7 A

- Tablero eléctrico incorporado, componentes eléctricos marca Schneider

Equipo de disefio compacto, facil instalacion, seguridad contra fallas, control de
temperatura, bajo mantenimiento y facil reparacion.

Protecciones incluidas dentro del equipo:

- Presostato de alta y baja presion de gas refrigerante marca Danfoss

- Protecciones eléctricas marca Schneider para Compresor y Bomba de agua
- Control digital con monitoreo permanente de la temperatura de agua

- Protector térmico de motocompresor

Ventajas competitivas de nuestra empresa:

- Fabricacién nacional, armado con los mejores componentes del mercado.

- Empresa certificada bajo normas 1SO 9001:2015

- Nuestros equipos cuentan con respaldo técnico las 24 hr los 365 dias del afo.

- Consulte por nuestros SERVICIOS DE INSTALACION LLAVE EN MANO lo
cual extiende la garantia del equipo a 18 meses.

(*) Ver informacion adjunta enviada con el presupuesto para mayor informacion

Magallanes 1655, R. de Escalada- Lanus. Bs. As. (B1826AXS)
Tel: 4115-9411 /42| 4267-1446 Email. info@friobeer.com.ar

www.friobeer.com.ar
FC 15/03
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Cant.

Frio

Descripcion P. Unitario P. Total

Flujostato, para instalar en el circuito de agua. 145,65 145,65

. Modelo CONT-FLU-LKO1-A

Este flujostato se instala a la salida del equipo para utilizarse como proteccion

- ante la falta de recirculacion de agua, producto de una valvula cerrada,
. congelamiento o falla de la bomba de agua.

. Caracteristica:

- Contacto eléctrico para el manejo de la seguridad hasta 6 Amp.

. - Conexion roscada de 1", la cual se rosca sobre una conexion "T" en la cafieria.
- Presion maxima admitida 6 kg/cm2.

- (*) Es condicion fundamental para que la garantia del equipo tenga vigencia,

que el mismo se encuentre instalado con algun tipo de flujostato que asegure

' una correcta seguridad.

- Kit de Filtros de particulas, para instalar en el circuito de agua. : 9,75 : 9,75

Modelo KIT-FIL-Y-1

. La provisién incluye:

- Un Filtro de particulas tipo "Y" de 1" para instalar en la entrada al equipo.

© Caracteristica de los filtros:
- - Cuerpo construido en plastico.
- - Gran superficie de malla filtrante de 130 micrones.

- Presion maxima admitida 8Kg.

~ (*) Es condicion fundamental para que la garantia del equipo tenga vigencia,

que el mismo se encuentre instalado con algin tipo de filtros para particulas en

- el circuito de agua.

- Sistema de Fan Coil para ser instalado en una camara frigorifica para el : 599,71 : 599,71

almacenamiento de Cerveza artesanal.

. La provision incluye:

-Intercambiador Aire/agua para instalar dentro de la camara

. -Valvula solenoide para el control del flujo de agua.
-Tablero electico de comando con indicador de temperatura.

" Nota : Este sistema utiliza el agua fria generada por un chiller lo que genera un

gran ahorro de energia electica contra los sistemas de enfriamiento tradicional.
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Cant. L
Descripcion

Frio

P. Unitario P. Total

1 KIT de tablero de comando y sistema de control para el manejo de temperatura 676,15 676,15

para Fermentadores.
Modelo KIT-TAB-4F

Caracteristicas
- Capacidad para manejar cuatro fermentadores.

- Lectura y manejo de la temperatura de cada fermentador por termémetros

digitales.
- Lectura de la temperatura de agua del enfriador.

- Sistema automatizado para abrir el bypass de agua cuando todos los

fermentadores estan cerrados.

- Sefalizacion de alarma de alta temperatura.

- Manejo a distancia del enfriador de agua.

- Sistema de seguridad por falta de flujo de agua.

- Disefiado para trabajar automaticamente las 24 hr los 365 dias del afio.

La provision incluye:
- Termémetros digitales para cada fermentador.

- Termémetro digitale para la lectura de la temperatura del tanque de agua.

- Sondas de temperatura para cada fermentador.
- Termica de comando schneider-electric.
- Sefiales luminosas.

Nota: No esta incluido el cableado entre el tablero y los fermentadores.

Total u$d 4.894,34

Son: Dolares cuatro mil ochocientos noventa y cuatro con treinta y cuatro/cien.

Los valores estan expresados en Dolares y NO incluyen IVA

Forma de Pago:
- Transferencia o depdsito Bancario
Condiciones de pago:

- 50 % Adelanto al dia
- 50 % saldo al dia contra aviso de disponibilidad

Plazo de entrega:

- 35 a 45 Dias habiles a partir de la acreditacion del adelanto en nuestra cuenta

Lugar de entrega:

- Se retira en nuestra planta de Magallanes 1655 Lanus

- Frio 21 garantiza la buena calidad de sus equipos, por un periodo de (12) DOCE MESES contra defectos de fabricacion

por materiales y mano de obra.

- Frio 21 garantiza la buena calidad de sus equipos, por un periodo de (18) DIECIOCHO MESES contra defectos de

fabricacién por materiales y mano de obra.
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CONDICIONES COMERCIALES PARTICULARES VENTA DE EQUIPOS:

LA PROVISION INCLUYE:

- Puesta en marcha, regulaciéon y ajuste del equipo, con técnicos especializados de Frio 21, los gastos de viadticos y estadia del
técnico estaran a cargo del cliente.

- Capacitaciéon a los operarios del equipo y al personal de mantenimiento en nuestra planta de Magallanes 1655, R. de
Escalada, Lanus, Buenos Aires

- Manual instructivo digital, con detalle de los trabajos preventivos, correctivo y el funcionamiento general del equipo

LA PROVISION NO INCLUYE:

- Viaticos y estadias del técnico de Frio 21 para la realizacion de los trabajos de garantia

- Traslado del equipo al cliente

- Tendido de alimentacion eléctrica (la misma debe ser provista por el cliente al tablero eléctrico del equipo, el personal de Frio
21 revisara el sentido de giro en la puesta en marcha)

- Materiales de instalacion, cafierias y accesorios.

- Conexiones del equipo a las cafierias de agua

- Obra civil, pases de losas o paredes

- Aditivos o Anticongelante para el tratamiento del agua

- Conductos de canalizacion al exterior del aire caliente, en el caso que fuera necesario por mala recirculaciéon de aire en la sala
de maquinas.

- Todos estos items pueden ser cotizados aparte si el cliente lo requiere .

CONDICIONES COMERCIALES GENERALES:

VALIDEZ DE LA OFERTA:

- Frio 21 se reserva el derecho de modificar total o parcialmente especificaciones, condiciones de tipo comercial y/o técnico,
precios, etc. contenidos en el Presupuesto, hasta la fecha efectiva de formalizacion de la orden de compra o aprobaciéon de
presupuesto.

EXCLUSIONES DEL PRESUPUESTO:

- A menos que se mencione por escrito lo contrario, el precio excluye impuestos, tasas, gravamenes, derechos, permisos de
obras y/o habilitaciones ante organismos nacionales, provinciales, municipales y colegios de profesionales para la ejecucion de
la obra, aranceles, costos de transporte, de descarga y montaje en destino, instalacion hidraulica y eléctrica de los equipos,
filtros de agua y demas items no incluidos explicitamente todos o cualquiera de los cuales seran cotizados por Frio 21 a
solicitud del Cliente.

CONFIRMACION DE COMPRA:

- El presente presupuesto podra ser aprobado mediante la emision de una orden de compra formal por parte del Cliente,
pudiendo ser por medio electrénico, sin perjuicio de su obligacién de enviar inmediatamente después al domicilio de Frio 21 por
medio postal dicha OC en soporte fisico; la falta de este envio postal no obsta a la formalizacion del contrato producido con el
envio por medio electrénico.

-Baja ninguna circunstancia Frio 21 acepta la devolucién o cancelacién de los equipos adquiridos por el cliente una vez emitida
la correspondiente orden de compra o confirmacion formal del presupuesto.
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- El plazo de entrega es siempre aproximado y no se puede invocar ningun retraso como causa de rescision del contrato de
compra o cualquier otro efecto, no existe razéon para que Frio 21 este obligada a pagar una indemnizaciéon por cualquier
perjuicio directo o indirecto que pueda generar la demora de la entrega.

PLAZO DE ENTREGA:

- El retraso en la recepcion de las materias primas, las huelgas o cuantas otras cosas pueden producir un retraso o una
detencion parcial o total del proceso, constituirdn razones justificadas para la demora en la entrega de los bienes. Incluso si el
término fue estrictamente acordado.

- La entrega retrasada de equipos y accesorios, cuando esto no excluye o impide el uso normal de la maquina, no constituye
una causa de retraso.

- La fecha de entrega es el dia de preparacion de la maquina para la prueba en las instalaciones del Frio 21, este lugar, donde
la entrega debe ser entendida en cualquier caso.

- El plazo de entrega comenzara a correr a partir del dia siguiente a la fecha de pago del anticipo; en caso que se utilice el
medio bancario, el plazo de entrega comenzara a correr a partir del dia siguiente en que se acredite el pago del anticipo en la
cuenta bancaria de Frio 21.

PRUEBA DE LA MAQUINA

- La maquina se probard en las instalaciones de Frio 21 antes de estar autorizado su despacho. EI Comprador, si asi lo solicita,
tiene el derecho de estar presente para la pruebas, o de ser representado por su fiduciario antes de retirar el producto.
- La prueba se considerara con un resultado favorable si el Comprador no ha solicitado asistencia.

ENTREGA:

- Frio 21 no se responsabiliza por el traslado del equipo hasta el Cliente. EI despacho del equipo se realiza sobre camién a
cargo del Cliente en nuestra planta ubicada en la calle Magallanes 1655 R. de Escalada, Partido de Lanus, Pcia. de Buenos
Aires, salvo en los casos que el traslado se encuentre cotizado como un item adicional en el presente presupuesto y se
encuentre aprobado por el cliente.

GARANTIA:

- Los equipos de Frio 21 cuentan con una garantia que empieza a correr desde la puesta en marcha de la unidad realizada por
personal de Frio 21, o 30 dias desde la fecha de entrega en el caso que no se ponga en marcha por algiun motivo ajeno a Frio,
lo que ocurra primero.
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ALCANCE DE LA GARANTIA:
Equipamientos nuevos se consideraran:

- La garantia cubre todo defecto de disefio y/o fabricacién de Frio 21 en lo referente a la mano de obra de reparacién y/o costo
de reemplazo del elemento fallado o deteriorado.

- En el caso de materiales que integran la provisién pero que no son fabricados por Frio 21, se brindara al Cliente una solucién
operativa para asegurar el funcionamiento y confiabilidad del equipo.

- El elemento defectuoso sera enviado al fabricante para que evalle si es aplicable la garantia por defectos de manufactura o si
el problema se debe a otra causa que debera informar (por ejemplo: componentes eléctricos, instrumentos controladores,
actuadores, etc.), siendo responsabilidad de Frio 21 la correcta aplicacién e instalacion de los mismos.

- La garantia no se extiende a fallas o roturas debido al desgaste o la corrosién (por ejemplo, filtros, sellos, juntas, sellos
mecanicos, relés, contactos, interruptores, sondas y sensores), mantenimiento negligente, falta de experiencia en el uso o en
almacenamiento, negligencia, uso involuntario de la maquina por parte del Comprador o incumplimiento de las
recomendaciones de Frio 21 y cesa si el Comprador no efectia los pagos al fecha limite acordada o si la maquina, o partes de
ella, han sido modificadas o reparadas sin la autorizacién de Frio 21.

- La garantia excluye los dafios sufridos por los intercambiadores de calor hidraulicos por mala calidad del agua o en caso de
rotura debido al hielo o debido al uso de liquido anticongelante que no cumple con las especificaciones de Frio 21.

EXCLUSIONES DE LA GARANTIA:

- Cualquier falla de componentes o bobinados eléctrica, el equipo cuenta con las protecciones adecuadas. Frio 21 no se puede
hacer cargo de las falencias de la instalacion y/o del suministro eléctrico

- Congelamiento del intercambiador de calor, el equipo cuenta con protecciones de seguridad adecuadas, solo puede presentar
fallas si el usuario utilizo el equipo por debajo de las condiciones de disefio o no realiza correctamente la mezcla con el
anticongelante.

- Dafios a terceras personas o bienes.

- Gastos de viaticos, movilidad y estadia del personal de Frio 21 fuera de Capital Federal y el Gran Buenos Aires.

- Costos de transporte de las piezas defectuosas desde el Cliente hasta el domicilio de Frio 21 como asi también de las piezas
de repuesto desde Frio 21 hasta el lugar de instalacion del equipamiento, correran por cuenta del Cliente fuera de Capital
Federal y Gran Buenos Aires.

CONDICIONES DE GARANTIA:

Para que sea exigible la Garantia de Frio 21, debe cumplirse lo siguiente:

- La puesta en marcha del equipo debe ser realizada por Frio 21.

- Todo servicio o trabajo de instalacién, modificacion, reparaciéon, etc. en el equipamiento debera haber sido realizado por
personal de Frio 21.

- Todas las piezas defectuosas, sustituidas por garantia, seran remitidas a Frio 21 por el Cliente.

- La validez de la garantia se encuentra sujeta al cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo detallado en el
manual.
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PUESTA EN MARCHA:

Es condicion necesaria para que el equipo no pierda su garantia, que la puesta en marcha de la unidad la realice personal de
Frio 21.

-Antes de llamar por la puesta en marcha verificar que estén todos los items de la "Planilla de verificacion de la instalacion
(adjunta en el manual).

- El cliente debe notificar a Frio 21 con antelacion la fecha que se realizara la puesta en marcha con siete (7) dias habiles de
anticipacion para instalaciones en Gran Buenos Aires y con diez (10) dias habiles de anticipacién p ara clientes del interior del
pais.

-El tiempo que exceda a un (1) dia del técnico a disposicion del cliente para la puesta en marcha, por problemas ajenos a Frio
21 sera a cargo del cliente.

- En el caso que el cliente solicite la puesta en marcha y la instalacion no cuenta-cuente con las condiciones establecidas en
"Planilla de verificacion de la instalacion” los gastos de viaticos y estadias del técnico sera a cargo del cliente.

SERVICIO TECNICO:

-Durante el plazo que dure la garantia el cliente tendrd acceso sin cargo a nuestro servicio de atencién al cliente las 24 Hr los
365 dias del afio.

- Durante la garantia Frio 21 se compromete a asistir al cliente dentro de los tres (3) dias habiles en Capital y Gran Buenos
Aires, para los clientes del interior del pais este plazo sera dentro de los siete (7) dias habiles.

- El tiempo de solucion del problema esté sujeto a la disponibilidad de los materiales.

- Toda asistencia técnica que se derive de un incumplimiento del plan de mantenimiento preventivo correra a cargo del cliente .

RESOLUCION DE CONTROVERSIAS

Salvo estipulacién en contrario, las disputas que surjan en conexién con el CONTRATO seran resueltas aplicando la legislacion
argentina y seradn sometidas a los tribunales ordinarios de la Ciudad de Lomas de Zamora, Provincia de Buenos Aires,
Republica Argentina.

Cordiales Saludos.
Leila Elizabeth Cabrera
Social Selling

info@friobeer.com.ar
Tel.:5263-2114
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Mas de 60 afios fabricando maquinas llenadoras y cerradoras de latas desde Mar del
Plata al mundo.

Desarrollamos maquinas compactas, faciles de operar y de muy bajo mantenimiento,
que cumplen con los mas altos requerimientos internacionales, logrando un cierre de
alta calidad y estabilidad.

-—— --.l‘
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Cerradoras de latas Llenadoras de latas Lineas Automaticas de
llenado y cerrado

Desarrollamos dos modelos, Modelos de llenador

uno con cierre automatico, y Isobarico o con Barrido de Modelos para llenado y

otro con cierre manual. CO2.

cerrado de 15, 30 o mas latas
por minuto.
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MAQUINAS CERRADORAS DE LATAS

Desarrollamos dos modelos, uno con cierre automatico, y otro con cierre manual.

Ambas maquinas logran el mismo cierre, y la diferencia consta en el procedimiento del
cierre.

En los dos casos las latas se colocan llenas, con su tapa apoyada en la parte superior,
en el pie de cerrado de la maquina. Se acciona la palanca inferior y se presiona el
botén de arranque. A partir de alli, la lata comienza a girar y:

A) En el modelo automatico

se accionan en forma automatica las moletas de
primera y de segunda operacion, que son las que hacen
el cierre. Una vez terminado el ciclo (unos 4 segundos
aprox.), el giro se detiene, y por medio de la palanca
inferior se libera la lata para extraerla. Permite cerrar,
aproximadamente, 600 latas por hora. (Ver video de
demostracion)

PRECIO MODELO AUTOMATICO: $170.000 ARS
Consultanos por financiacion.

131



MAQUINAS LLENADORAS DE LATAS

Desarrollamos también maquinas llenadoras de latas, siendo que al momento tenemos
dos modelos:

A) Llenado Isobarico

Méaquina Llenadora automatica Isobarica
(contrapresion), marca BirraEnLata® , modelo BL- Iso,
para el llenado de latas de aluminio tipo cerveza.
Totalmente construida en acero inoxidable. Con
valvulas de control de apertura y cierre de CO2 y de
Cerveza de accionamiento eléctro/neumatico. Con
valvula mariposa sanitaria de entrada de cerveza de
accionamiento manual para cortar la entrada de
producto. Sensores de nivel. Totalmente programable
de acuerdo a la variedad de cerveza a envasar (tiempo
de barrido-compresion, velocidad de llenado, tiempo de
descompresion, etc.) por medio de pantalla, con la
posibilidad de pre-programar recetas. Con sistema de
igualacion de presion con el tanque de entrada de
producto. Sistema integrado de limpieza total CIP,
programable desde la pantalla. Neumatica Festo, y
tablero eléctrico normalizado. Produccion hasta 300
envases por hora.

Precio: $ 473.000.-
Consultanos por financiacion.
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